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Neue Funktionen in InventorCAM 2016
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VMID (Virtuelle Maschinen-Definition): Komponenten auf Achsen
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 Komponenten auf Achsen (und nicht Achsen
auf Komponenten wie bisher): Unterstiitzt
mehrere Komponenten auf ein- und derselben
Achse

e Gleicher Aufbau wie die Maschinensimulation
Reprasentation der Maschine
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VMID (Virtuelle Maschinen-Definition): Trennung der Parameter

Uber Submaschinen & Kanale

3 Maschinen ID Editor: : NTXL000.vmid [ro] =] (3]
Datei Offnen  Zeigen Hilfe
A
DEetmbitadae
Maschinendefinition Sbeuerungsdeﬁmﬁonl Benutzerdefinierts Parameter | Programmstruktur
Steuerung Name: UT_MS & LTms & ures @ Lrss Einheites
g "‘I'QZ'"EI'” . Bogenausgabe VES YES YES VES
D4 Tited Plane Defintion Schraubenférmige Bsgen YES vES vES vES
D4 P’?’?’“’”:‘“mmer i 4 Helikale Bigen YES VES YES YES
D4 Kreise als Quadranten ausge... NO Ho Ho o
D4 D‘E"W‘ E"E“-‘ o Bogen, grofier als 180 Grad  YES VES YES YES
D4 Daﬁ”f“” Er:"me”sa“” Bégen in ZX/YZ-Ebene YES VES VES VES
B DE__ niton Ere ekln Bégen nur in Hauptebenen (... NO No o NO
. .
= F’“he” B°h’ 2y kl“s 5y Béigen auf Planfiéche YES VES YES vES
o .
fu Drehen Bohr-Zykus 5y Béigen Radial NO Ho Ho o
o
im A”SS“EN" erkontoleo Max, Sehnenlinge 30,000 30.000 30.000 30.000 (mm)
é“ =n fir Maschinenkantrolle-Jabs Min. Bogenléinge 0.0000 0.0000 0.0000 0.0000 (mm)
i
= Upper Turret Refract Max. Bogenwinke! 10.000 10.000 10.000 10.000 (Grad]
o !
i Lower Turret Retract Min. Bogenwinkel 0.000 0.000 0.000 0.000 (Grad]
Max. Bogenradius 2000.000 2000.000 2000.000 2000.000 {mm))
Min. Bogenradius 0.002 0.002 0.002 0.002 {mm))
< I |

* Flexiblere Definition der Steuerungsinternen Parameter: Moglichkeit, Parametern, die
in unterschiedlichen Submaschinen und Kanalen verwendet werden, unterschiedliche
Werte zuzuordnen.

The unique, revlutionary Miling technology

machining &

patert by SOKICAM




VMID (Virtuelle Maschinendefinition): Definition geschwenkter Ebenen

3 Maschinen ID Editor: : 5-ACHSEN.vmid

: [E=3 E=R
Datei Offnen Zeigen Hilfe
ERER SN =l =

Maschinendefinition  Steuerungsdefinition | Benutzerdefinierte Parameter | Programmstruktur

= Steuerung MName Wert
O Algemein Rotation Type Cyde 19
4% Programm-Aummer Second Rotation Axis I
¥ Definition der Genavigkeit Third Rotation Axis e
€ Definition Bogenausfiibrung

¥ Definition der Kompensatian
BY Frasen Bohr-Zyklus
& antasten
B zyKlen fiir Maschinenkontrolle-Tobs

[T
T
I
CUO

* Volle Kontrolle iiber Koordinatenberechnungen im Falle von fehlenden physikalischen
Rotationsachsen auf der Maschine.
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Interaktive Maschinenvorschau

L Maschinen ID Editor =N =
Datei Offnen  Zeigen Hilfe
R == ) @

83 Machine Previcw - | =L |
b were e, EBTEE s a @

Katalog-Nr. 000001

Maschinenhersteller SolidCAM

Model NTX1000
Steuerung SIEMENS 5400
Job-Typ Frasen und Drehen
Postprozessor NTX1000
Maschinensimulation Name NTX1000

Optionen -

Maschinen-Orientierung

-3 L

— Vorschau von:
e STL-Dateien der Maschine
* Nullpunkte der Komponenten/Stationen - - . . = . ..
» Achsenkinematik  om - om o

The unique, revlutionary Miling technology
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https://www.youtube.com/watch?v=LRTlmYT2D1o&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=1

Positionierung des Rohmaterials: Befestigung des Rohmaterials auf dem Tisch

¢ Das Rohmaterial ist auf dem Tisch

HD Integrex_E410H_on_0

&> optons befestigt (anstatt wie bisher auf der
<> Machine Orientation - . . .
05 2 Submaschine) — gleich wie bei der
24 X .
g v realen Maschine
= ’D : i indle:
b TNV Stton1 « Definition der Ausgangsposition des
S e Rohmaterials (auf welchem Tisch/an
T Sortore welcher Spindel die Bearbeitung

| BE stations e shifingintheSetup | ;
BT beginnt)

O CoordSys
g w
Bl U
=g Back Spindle & Aufspannung
(} Options
0 CoordSys Name: Setup @:
O Drive Unit Tisch Nullpunkt Spannmittel Rohteil in X ¥ z
- Stations B Ms @ Nulpurkt 1 (1-Positon) @  damping fixture2 ® 0.000 0.000 99,000 o
El& Submachines &= B5 @ Nullpunkt 2 (1-Position) @y  damping fixture3 @] 0.000 0.000 -100.500 B
=B, UTMs
=B, UTBS
g Channels [] Maschinenlimit-Warnungen tbergehen [ OK. ] [ Abbrechen ]

nary Milling technology



Nachverfolgung der Rohmaterialposition in der Maschine: Neue Spann-Optionen

Aktion auf... Prozess

_ Aktion auf... Prozess Eigenschaften
HE Maschine @3 start-Definition B oo D Start-Defnit
B -Definition y ini
- + Maschine o os Name Wert Neue Linie
[V]€» werkstiicktrager-Name T our EomiEy Offnen M i
=) (1< Kompon ententiame =
LT [¥]1¢> spannfutter =T IS _ Zit
= s [C1¢> Kommentar & us L M ) Rohmaterial fixieren
= BS Rohmaterial ldsen
=4 V5 Spembacken 714> Komponenten i = 1O orehung
= mpolnellﬂ n-Name BS [[1€> spindelsynchronisation
BS Eg Verweilzeit (sec) ?n Sub-Maschine [ spindelorientierung
Drehung
+ BM" [ indelsynchronisati 83 CNC Bediener 1O kommentar
- <) Spindelsynchronisation [C]€» verfahrbewegung
B, Sub-Maschine [[1€> spindelarientierung 9F Verschiedene Parameter [[1€> Teil bewegen
9F Verschiedene Parameter [C1¢ Kommentar
[[1¢) verfahrbewegung
[[1¢ Teil bewegen

 Eine Positionsverfolgung des Rohmaterials wurde hinzugefiigt um den Programmierer bei
der Definition von Bewegungen des CAM-Teils zu unterstiitzen.

* Das Spannfutter wurde als Aktion ,,Spannfutter” in den Tisch verschoben, mit 2
zusatzlichen Optionen:

* “Rohteil fixieren” (Das Rohteil bleibt in diesem Werkstiicktrager gespannt)

e “Rohteil I6sen” (wenn die Bearbeitung abgeschlossen ist — Das Rohteil wird von der
....Maschine entfernt)
machining &
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aF Verschiedene Parameter

Interaktive Maschinenvorschau fur Maschinenkontrolljobs

71> Kommentar

§; Maschinenkontrolle Job [ # | Machine Preview
e e —
Technologie Job-lame
= [ -‘.
Plgenen Y] womeow T & m||®|@®®
Aktion auf... Prozess Eigenschaften
H8 Maschine @ start-Definition MNo.  Mode x1(x]
uT B

() Komponenten-| - ﬁ
vz 70 -
= s 1€ verweilzit (se:

DO Werkzeug antz
= B "

D(} Kihlwasser (bz
En Sub-Maschine DO Drehung
& T — DO Spindelsynchrg

DO Spindelorientie .

\%.

[T Teil bewegen
DO Werkzeugwech
DO Werkzeugtrage

2 | i~
HIE K H 2 m 7 w: 0 z1: 95 X 10

Definieren von Achspositionen relevanter Komponenten in @ o Vo o feom s
der Maschinenvorschau = Importieren der Position in die B
Verfahr-Liste
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Aktion durch CNC-Bediener: neue Maschinenkontroll-’Komponente”

Aktion auf...

Prozess Eigenschaften

m Maschine ) start-Definition Name Wert N
7 = BS Manuelle Teile-Ubergabe BS

. &

iener

F o [¥]€» Manuelle Teile-Obergabe
=M (¢ Kommentar
= |:|<> Bearbeitungszeit (sec)

BS

?ﬂ Sub-Maschine

Yo ]

57 Verschiedene Parameter

* Jede Aktion des CNC-Bedieners kann fiir die Berechnung der Bearbeitungszeit
beriicksichtigt werden.

 Neue Option fiir die manuelle Ubergabe des Werkstiicks, z.B. von Haupt- zu Gegenspindel
machining
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Getriebestufen: Verbesserung der Drehzahldefinition

HB nmx 1000 Mame Wert Einheiten
o g Opt;:en o Active ¥ES rschiibe
DJ Maschinen-Orientierung Number of Gears 2
. z  Betriebestife 51 {6,000, 12000, 0003, 15,000 e _
L4 ;l Getrichestufe 2 (0.000, 4000.000), 15.000 [(Um... (Z) F {mmmin)
By X1
E|---’:.Z> % Gear #1 Properties @
=-F ur
Drehzahl (Umdr. fmin) Schruppen:
= ° T R Schiichten:
g 2 Leistungsfak 15 ‘erheit-Parameter
Eg o %2
w-F T [ = ] [ Abbrechen Sicherheitswinkel:
Erga C1
[T offset

Whzg. Korrektur-hr.:

@ F (mm/Umdr.)

0.1

114

=ug Daten | Position Nullpunkt] Kiihlung | szg.—Weﬁsel-Posiﬁon]

Drehzahl
Drehzahl
@ 5 (U/min) () V (mfmin)
1000 807.235

| Getriebestufe #1(0- 6000rpm, 15kV ~ |

Schiichtdrehzahl
@) 5 (1Ufmin) (W (m/fmin)
1000 807.235

| Getriebestufe #1(0- 6000rpm, 15kV + |

Auto Gear-switching

Referenzdurchmesser: 256,951

Min. Drehzahl (U fmin): 1000

* Unterstiitzung mehrerer Getriebestufen derselben Komponente = Drehzahldefinition

gleich wie an der echten Maschine

e Automatische Auswahl der Getriebestufe anhand der definierten Drehzahl

The unique, revlutionary Miling technology
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Interaktive Maschinenvorschau fir Werkzeuge

(= Mounting : - ’ ’ t F

Tool tip position Position in

Additional angle: 0 dz: -32 dx: -150 Angle:

cz 0 X2 -100 s 1593 TRAx2 O Yi:

a po O

zzExn|s "B 08 @ @

Multi-tool holder

0 TRAx1 0

The unique, revalutionary Milling technolugy
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Neue Benutzermaske fiir die Montage
von Werkzeugen:

 Andere Werkzeuge, die auf
demselben Revolver montiert sind,
werden ebenfalls angezeigt

e Vorschau der Maschine (wenn das
Maschinenmodell fiir die Maschinen-
simulation definiert wurde)

e Kontrolle liber die Positionen der
Maschinenachsen — fiir ein besseres
Verstandnis der Werkzeug-
befestigungen



Maschinensimulation: Aktuelle Achspositionen anzeigen

& InventorCAM Optionen
Arbeitsordner | Mligemein | Kolisionskontrolle | Layout-Farben |
Einheiten/Toleranzen
Standard CNC-Steuerung Werzeichnis fiir Maschinendefinitionen Simulation
B)-NC-Programm C:\Users\Public\Documents\SolidCAM\I +
i b-NC-Programm-Simulation
- CAM-Telle ) ()
Automatische CAM-Teil Def! TR AT AT
Nullpunktdefinition Anzeige im Simulator:
Rohmaterialdefinition
Aktualisiertes Rohmaterial Volumensimulation
Synchronisation . . .
CAM-Teil bereinigen [T simulation mit Materialabtrag
&l Simulation Automatische Qualitétsverbesserung
i +-Maschinen-Simulation
(- Standard L
Geometrie = Fertigmodell laden
Namen (@) mit CAM-Toleranz
Drehzahl und Vorschub
Farbe () mit CAD-Toleranz (schnelleres Laden/aroberes Modell)
CAM-Baum
CAM-Meldungen Umgebung
Jobvorlage
=I- Maschinenprozess/Bohrungsass
Werkzeugsuche [] anzeigequalitat wahrend dem Simulationslauf anpassen
Werkzeugkatalog
Transformation Hoch Niedrig
Dokumentation,Hilfe
iMachining L4
Parallele Jobs
Kanal-Synchronisation
Verfahrbeweaunaen zwischen - ™
<4 3
He %9 0
Z

Es miissen keine vorhergehenden Maschinenkontrolljobs mehr angewahlt werden, um die
Maschinensimulation mit den Achspositionen des gewahlten Jobs zu starten.
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Resultat: Erweiterte Unterstiutzung komplexer CNC-Drehfrasmaschinen

. Erweiterte Unterstiitzung
. komplexer Drehfrasmaschinen
in allen Abschnitten:

* Definition der virtuellen
Maschine (*.VMID)

* Werkzeugspannung

e CAM-Teilprogrammierung
e Maschinensimulation

* NC-Programmerzeugung

Twin spindles
simultaneous machining

machining &




Erweiterte Unterstiutzung komplexer CNC-Drehfrasmaschinen

Bumotec S191

Chiron Z8 T4

Chiron F12 KS
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Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Kanal-Synchronisation
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Kanal-Synchronisation: Farbdefinition in der Maschinen ID Datei (*.VMID)

& InventorCAM Optionen = * Die Farben der Jobs im

- Arbeitsordner

oA Kanal-Synchronisations-
B:Ea;fzrgnjﬁi:ﬂﬂ: -Steuerung Synd‘lrunisaﬁ.unsmb%\la !I ‘Nl | % év;l E‘I:I g%l y .o .o
: If‘\anL.Je\I definierte Zeit _I m a n age r ko n n e n u be r

i i~ NC-Programm-Simuiation

I+ CAM-Teile
- Automatische CAM-Teil Def! o k .o
- Nullpurktdefinition Zeige Jobsymbole We r kst uc t ra ge r'
- Rohmaterialdefinition Zeige Job-Laufzeit

Bveiii L Werkzeugtrager oder tiber

»

%
- CAM-Teil bereinigen 23 Maschinen ID Editor: : NTX1000.vmid E@
: e == . : o . o
?.SETu:azginen-Simulahnn [} Datel ffnen ZEIQEHT Filke d a S We rkstu Ck d efl n I e rt
£ Standard L | D E E\ﬁ % = E‘ H ﬂ <@
i::n::me [(|  Maschinendefinition| Steuerungsdefinition| Benutzerdefinierte Parameter ~Programmstrukiur We rd e n
- Drehzahl und Vorschub - .
- Farbe =/ Programmsirukiur Name Wert
-4 Allgemein H se o
e B Lo s am a0 * Die Farben konnen in der
- Jobvorlage g::g;cn;f:;:m‘;:fﬂhe ur (153, 204, 0) * . . .
g -M;s;?i‘ne;::fuzessfﬁuhrungsas: € Unterprogramme t;ﬁrksmd‘ Nt g:z: ?;:j ﬁg cVM I D Datel d efl n I e rt
- Werkzeugsuche N g Werkstiick Nr.2 (210, 201, 229)
e & smscceen T = werden
- Dokumentation Hilfe Timing Stock Management Cperatio| Grundfarben:
~Machining - Al EmE BN . .
- s--=-mmm| | ® Farbe der Synchronisations-
verfahrbeweaunaen zwischen . ™ ERNSEENEENR .
‘ ' BTN marke und der Zelle bei
Al EEEEEN
St O manuell eingegebener
Benutzerdefinierte Farben L L
“rrr--- | Jobdauer wird in den CAM-
o rrrrr . e o
w1~  Einstellungen definiert

The unique, revolutionary Millng technolugy
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Kanal-Synchronisation: Achstransfer von Kanal zu Kanal

[ & Channel Synchmnizatiol\. . ﬁ . . » — lﬁlﬂlg
wmw R E x| 0aRB(EE L™
Main Linear Back Main Rotary
(W F_contourl3 E | ¥ |2 c2 u:u9
filll F_contour13_1 E Y|~ B|C2 009
[ msT E|rY|2z|8|c2| om
G— A | X e — = z2 2 — E|Y C1 2
Move control to 'Back'
Move control to ‘Main Rotary' @ P Yie 102
_— & F_contour3_1 E Y C1 006
— A|X |21 cil|cz| -3- —l E|Y -3-
@ F_contour4 A X |21 c1| o7 007
ﬁ F_contour11 A|X |21 ci1|cr| 004
G— AlX cr|cz| -4- — E|Y B 4
M E prepos for 12 E|Y B| 0:01
() F_contourS Y Z1 c1 007
m ExtZ1 E|X | ¥Y|Z1|C1| D05
G— E|Y |Z2|B |C2| -5- |—o—f -5-
[ lazaan Elvlzsinlrel nna S
Gesamtbearbeitungszeit: 00:07:45 Bearbeitungszeit der gewdhlten Jobs: 00:00:01
CRISHEHE ARQQ & C 4

e Rechtsklick auf eine Achse, die keiner Submaschine zugeordnet ist (grau kursiv dargestellt)
ermoglicht den Transfer dieser Achse zu einem anderen Kanal

The unique, revalutionary Milling technolegy
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Kanal-Synchronisation: Serienproduktion

& - — R S S—— | |

annel Synchranization

B3 x> 0qGES(HELD

Main Linear Back Main Rotary i

— T T — * Neues Werkstiick hinzufiigen flir

E Y |C1| 102

—
3 Lo A die Definition einer Serien-
—

| | | sl produktion und um eine
| Synchronisation zwischen dem
e el bl Beginn und dem Ende des

Z1/c1| 005

— e oo = gesamten Bearbeitungsprozesses

E Y Z2|B |C2| 003

P T o | zu erméglichen

Axes Synch ON ; E | X |21 cr|cz 0:01
|| (o |42 * Maoglichkeit, die Bearbeitung
! — | =3 dl WL mehrerer Werkstiicke auf
\ ] Bt =l el verschiedenen Werkstiicktragern
_| E:jz ﬁisu\:ﬁkstuckhlnzufagan (Bearbeitung Tegmntvonhler] _ gleiChzeitig abzubilden
’ @ e | | [€[v][=[n ez ou | ]
N Gesamtbearbeitungszeit: 00:07:45 Bearbeitungszeit der gewdhlten Jobs: 00:00:01 ]
| & 5w ARAAR & 5l

The unique, revolutionary Milling technology
) &
machining



Kanal-Synchronisation: Anzeigen von Konfliktberichten

r = y
eren R— S ——— [ESNEE
h Channel Synchronization =B
- - - - -
— B_ NN | x| Te i =
=% % F |« w2 @qEEEL &0~
Main Linear Back Main Rotary
[ e L e e vus
il F_contourd E|(Y|~|B c2 o013 i
[ 22home E|r|z2| B8 |cz| oDl
(B0 TR_contour10 E|Y ~|B c2 o0
| (i F_contour13 E Y B C2 009
i F_contour13_1 E|Y|z|B|Cc2| 009
| RST £ zz| 8 |cz| om
: [ Alx |z ci| -2 & 22| 5 ¥
F_contourd - o = P —————— T
o F tourll L. 71 - e [ [ | | | PO F { P-contourl2'and 'F_contourd’ can® ec simu sly due to the CAM-tree order destruction.
& —comeur ATZ -7'_“ L 'P_contourl?' and 'F_co ue to the CAM-tree order destruction.
— Al x|zr crlcz| -3-
E prepos for 12 E|(Y|B| 001
|
| (@ F_contour5 E|Y 0:07
1 B exzn E 0:05
| P— E|Y |[Z2| B |C2| -4- |o—— -4-
N [ Closeon E Y |z2|B c2| 003
| Pr— Al E| x |7 cr|lc2| -5- || ——ry ¥ |z g -5

* Problematische Stellen (Achsen, Getriebe, Jobzellen) werden in rot angezeigt

e Mit Anwahlen des Jobs zeigt ein grauer Pfeil auf den Job/die Achse die das Problem
verursacht

* Quick-Info mit Erlduterung wird angezeigt

The unique, revolutionary Miling technolagy
@
macninin
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Kanal-Synchronisation: Funktionelle Schaltflachen

The unique, revalutionary Milling technolegy
machining
machining

&|x»x@0QREEE LY

-

Wiederherstellen

Ruckgangig

Jobfarbe Uber Werkstlck
Jobfarbe Uber Werkstlucktrager
Jobfarbe Uber Werkzeugtrager
Alle Synchronisationen

I6schen, aber Jobreihenfolge
beibehalten

Werkstiick hinzufigen
(und die Bearbeitung vom
gewahlten Job an beginnen)

&



Kanal-Synchronisation: Zeitmodus

mhanmhmnizaﬁnn ¥ T
| a==% T s xrodap@zen~
Main Linear | Back
E@F_mt A X Z1 c1| 007
E * Vorschau der Jobs im
E Echtzeitmodus
E * Synchronisationen und
E Jobreihenfolgen kdonnen hier
B ——— nicht geandert werden — ist nur
s il i i ein Vorschaumodus
ué\ww EEENEEEN
E|’_‘)|Gnncnh QABExE & 2]
lmochlmng www.inventorcam.com smon!lmdw(:.:m‘n‘m




Kanal-Synchronisation: NC-Programm

-
[ MACHINE ID EDITOR : MTS_STAR_SV-32-2016-2channels.vmid [E=REEN

File Open View Help

NetEtdae o @

Machine Deﬁniﬁonl Controller Deﬁn\ﬁonl User-Defined Parameters  Working Style

Working Style Name: Main Linear @ Back @ ManRotary
General Output Geode Channels Mixed on Single File Mixed on Single File  Mixed on Single File

< Trace output Geode File Extension tab tab tab
3'd Geode File Name Format Program Mumber Program Number Program Number
<> Program Numbers Geode File Name Max Length [ & &
© Procedures o Geode Folder
€ Channel Synchronization Allow Spaces in Geode File NO o o
< Machining Separate Folder For Each Geode File NO o o

g’ 15_:::‘; Options Separate Folder For Esch CAMPart  NO Ho o

Split Geode MO nNe nNe
Split Files Counter Separator -

» Kontrolle iiber NC-Programmausgabe (einzelne Datei/mehrere Dateien, etc.)

* Definition fiir NC-Programmausgabeoptionen pro Kanal

The unique, revlutionary Miling technology

machining &
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Kanal-Synchronisation: Maschinensimulation

e Maschinensimulation zeigt den synchronisierten Bearbeitungsablauf (alle anderen
Simulationsarten zeigen die Simulation in der Reihenfolge der Jobs im CAM-Baum)

The unique, revolutionary Milling technology
) &
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Neue Funktionen in InventorCAM 2016
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Drehen: Anderungen in der Kompensation

Vorgangerversionen InventorCAM 2016
—~—}—o < ]oo
jm——mmmmmmm— - - =% I E——— e
Y Y
A A

— -

Optimierter Aufbau der Kompensation (weniger Verfahrbewegungen) im Drehjob

The unique, revolutionary Milling technology
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Drehen: Standard-Spannfutter Definition

3 En~ .
Bestimmen Ober é} fziz] —
Name:  Spannmittel - Name: = &
- Spannbacken (Standard) v]
Spannmethode Backenparameter 3D Optionen Zeigen
(@) Haupt () Sul Dicke: 10
1 sW Bestimmen ber =
= N M Anzahl Backen: 30w Spannbacken (Standard) -
i
5 E E } b Drehung spannmethode =z
N W N @
= EEl et I [ Gespiegelt
ikls a
B s LAGRE
8 ;6
T Backenhahe (JH): :> E E E
-2z Stufenbreite (SW): 3
— i
= il Stuferhéhe (H): 1 Hiille Backenposition =
- 1 [T Hiille erzeugen Z
D Spannbacken - Katalog
e
Spanndurchmesser (CD): — T
(€]
Axialposition (Z): -58.5
Spanndurchmesser (CO): | 158,157
[ Fertig J [ Abbrechen
Axialposition (2): -160.669

Anderung in der Benutzermaske fiir die Definition des Spannfutters fiir die Haupt- und
Gegenspindel (die ,,Radiobuttons” wurden durch eine Checkbox ersetzt)

ique, revolutionary Milling technolagy

) &‘
machining
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Geometrie: Erweiterte Optionen fur die Verlangerung von Geometrien

() Linear
Winkel: S0

(@) Tangential

Auf alle anwenden

Auf alle anwenden

ufal " Auto-Verlingern bis zu Rohmodell e
uf alle anwenden
End-Erweiterung/ Trimmen A A J J
[™] Auto-Veriangern bis zu Rohmodell l; l;
Abstand: 1 Winkel: 90

Auf alle anwenden

© Linear End-Erweiterung/ Trimmen =z
Winkel: S0 Abstand 0
Auf alle anwenden @ Tangential
oL 30
Modifizierung Abstand - Hinear
e o Aufalle anwenden
Abstand Z: 0 Auto-Verlingern bis zu Rohmodell 7

JJJJ

WlnkE\: 90

Auf alle anwenden

& Medifizierung Geometrie @ el
etten & Modifizierun: g Geometrie ®
Kette 1] Ketee he
W Kette 1
Start-Erweiterung/ Trimmen Start-Enweiterung/ Trimmen hd
[ auto-Verlangern bis zu Rohmodell Abstand: 0
Abstand: 1 @) Tangential
(@) Tangential @ Linear o0

Flexiblere Verlangerungsmaoglichkeiten fiir Geometrien durch die Definition von 2 Segmenten
auf belden Seiten der Geometriekette.
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Drehen: Kinematik-unabhangige Definition der Werkzeugausrichtung innerhalb dem Job

[ ' — S
Boa 5??\ x“\@@
§; Drehen @
Technologie Job - Mame Jobvorlage
Drehen TR_Profill - g = gl} |
':v.... Geometri _ :‘ el L
E Werkzeug ‘ Daten | Position Nul\punkt] K[Jhlung] \'\u'kzg..—\'\u'adﬂsel-Posiﬁon] :E.
] Te:::r;logle :‘;Z:kzeug Ext_Drehen " m D ) |
2y Anfahren / Riickfahren kg2 s Et
g Verschiedene Paramet o Ao, — n L_ EI |
—— [ '9 f * Die Werkzeugausrichtung im Job wurde in
. Siﬁerhewmwi.nkel: 0 a E— Eine kIaSSiSChe Drehen-DarsteIIung
e s (LR gedndert (nicht gemaR der tatsachlichen
e o[ oo Werkzeugposition in der Maschine)
T * Tatsichliche Werkzeugausrichtung wird in
HL der im Job verfiigbaren Maschinen-
vorschau angezeigt
el @ 8 W% & & .
wes 4l X-Ausgabe (+ oder -) und Drehrichtung

sind jetzt miteinander gekoppelt
fnochlmng &
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Drehen: Referenzdurchmesser

@; Drehen @

Technologie Job - Mame Jobvorlage

Drehen - = = gb

e \j Geometrie )
Werkzeug  Daten | Position Nullpunkt| Kﬂhlung| szg.—Wed'15eI-Posiﬁon|
i Ebenen Vorschiibe Drehzahl

= Technologie Dr_ehzahl _ _ ) .o .
Anfahren / Rickfahren () F (mm/min) @ F (mm/Umdr.) @ s Wmin) I 'SI:_(T:IH} L F u r D re h Za h Ia nga b e I n
: ' 1000 07.23

. gk Verschiedene Paramet

eebesate #10-5000pm, 159 7 Schnittgeschwindigkeit V (m/min)
sctichtrehiai — Referenzdurchmesser hinzu-

(15 (Umin) @)V (m/min)

Sicherheit-Parameter I 807.233 gefu gt
.

Getriebestufe #1(0- 6000rpm, 15KV
P T — Sicherheitswinkel: 0 [Getriebes { rpm, 15k¢ |

Schruppen: 0.1

Schiichten: 0.05

[ Auto Gear-switching [ ] Drehzahl fﬁr kleine/ groBe

I Referenzdurchmesser: 256,951 I

Flofuet o G Durchmesser wird entsprechend

Whzg. Korrektur-Nr.: 114 Max. Drehzah (Ujmin) 1000 b h t
ax. Urenzal minj:
erecnne
H_
Hege e s e & B
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Drehen: Innerhalb der Getriebestufengrenzen bleiben

§; Drehen @

Technologie Job - Name Jobvorlage

Drehen TR_Profill - = Eb

Werkzeug Daten | Position Nul\punkt] K[thlung] Wkzg. - Wechsel-Position |
~} Ebenen Vorschiibe Drehzahl

echnologie f_ Imn © V' (mjmin)
= B } ) (05 (U/fmin) -
i@ Anfahren / Rickfahren () F {mm/fmin) @) F (mm Um: = 7
i @ F (mm/Umdr.) 1000 807.235

- -'#' Verschiedene Paramet: L 2 Optionen fur die Definition

Getriebestufe #1(0- 6000rpm, 15kV

o pr— von Drehzahlbegrenzungen:
ichten: 0.05 @ 5 (Ujmin) )V (m/min)

- simerhe:Pa':aTeh.erkﬂ [G:::besmfe #1(0- soo:;;i;v -] ¢ AUtO m at i SC h d i e We rte d er
P m I Sicherheitswinkel: 0

CVR—— gewdhlten Getriebestufe

Referenzdurchmesser: | 256.951 | .o h
Bloffe=t Min. Drehzahl (Ufmin): u be rn e m e n

800
Wkzg. Korrektur-Nr.: 114

Max. Drehzahl (Ufmin): 3000

[TIn Getriebestufengrenzen bleiben ° Die We rte ma n ue' I eingeben
H Vorschub-Punkt wahlen

o Son & 3

e @& S
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Drehen: Drehrichtung der Spindel wird in der Maschinenvorschau angezeigt

&1 Machin - B i,

damrlTwWD ORARGRES®

Drehrichtung der Spindel wird mit
einem blauen Pfeil um die
Spindelachse angezeigt.

Axes

w [ ] ma@ ] n 9] w

w0 | e [® | o [me] w o ] o [0 ]

&' =00
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Drehen: Hille importieren von Skizze

®

=a]) Teil (DREH_DEMO-5_INV) .e
Z| ¢ Baugruppenansicht  ~ ¢ 7 ...... E :a"sdﬂn:belfl?ii‘sDZSt) AnStatt daS CAD'MOde" ZU andern,
Bscserom 8 Romodel Gohmater) kann jetzt einfach der entsprechende
T=| Darstellungen : Wihlen o o
Buenes Anzigen D) Teil der vom Fertigmodell erzeugten
- e Hiillenskizze geandert und diese
EEZ;::JQ’Z“ irmesm Anderung synchronisiert werden.
|:|Z|rohmaterial Hille von Skizze importieren: Fertigmodel|_Hlle
B B Wiederholen 1 D:\CAM-Teile\DRE
% Kopieren Uyt
+ BemabBungssichtba
Messen >
Eigenschaften...
Motiz erstellen . . .
Stze exparteren ... Zu beachten: Wenn diese Option verwendet wird, geht
Eingabe anzeigen
v St die Assoziativitat der Hiillenskizze mit dem Fertigmodell
B mFeper e verloren.

The unique, revlutionary Miling technology
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Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Maschinensimulation

@  the unique, revlutionary Millng technology
/ machining «» SolidCAM

wWww.inventorcam.com



Maschinensimulation: Ubriges Rohmaterial nach dem Abstechen entfernen

In der neuen Version wird das tiberfliissige, nach dem Abstechen verbleibende
Restmaterial in der Maschine automatisch entfernt oder verbleibt in der anderen Spindel

The unique, revalutionary Milling technolugy
) &
machining



Maschinensimulation — Automatische Qualitatsverbesserung

Allgemein ‘ Kollisionskontrolle | Layout-Farben |

Verzeichnis fiir Maschinendefinitionen Simulation

D:\CAM_Utl\Machsim -

Werkzeugbahnkoordinaten
Anzeige im Simulator: [Werkshjdd:ezogene Koordinat ']

Volumensimulation

Simulation mit Materialabtrag

# | |¥] Automatische Qualititsverbesserung |

Fertigmodell laden

(@) mit CAM-Toleranz

() mit CAD-Toleranz (schnelleres Laden /aroberes Modell)

Umgebung

[ Ausgangsposition [[]Letzte Achswerte anzeigen

[ anzeigequalitat wahrend dem Simulationslauf anpassen

Hoch Miedrig

* Kontinuierlicher Bildschirmneuaufbau fiir eine realistischere Darstellung des
bearbeiteten Materials

The unique, revolutionary Millng technolugy
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Neue Funktionen in InventorCAM 2016

@  the unique, revlutionary Millng technology
/ machining «» SolidCAM

wWww.inventorcam.com



Ubersicht der neuen Features

e Optimiertes Schlichten von 2.5D Auspragungen

* Automatisches Entfernen des beim Vorbohren durch die Bohrerspitze
entstandenen Restmaterials in einer schraubenférmigen Werkzeugbahn

 Beriicksichtigung des Spannmittels in iMachining 3D

Wand-/BodenaufmaR

—_—

Autom. berechneter Wert

go—

The unique, revlutionary Miling technology
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Neue und verbesserte Technologie-Arten

& iMachining-Job & iMachining-Job
Technologie Technologie
[ ifough ﬂ [ iRough W}\l’i
o iRough o iRough
iRest iRough + iFinish
o 'E‘E“h Neue und verbesserte Technologie-

& Technologie-Assistent E Arten-
-~ Technologie |$ . . L
* iRough + iFinish

* iFinish

1 | 1] [ * 1 | 1] [ *

Vor 2016 Ab 2016

The unique, revolutionary Miling technolagy
@
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Programmierung leicht gemacht mit iMachining

& iMachining-Job Kombinierte Funktionalitat automatisiert den
[Tedmlngie ﬂ Bearbeitungsprozess:
iRough . e .
-— * iRough + iFinish
iRough + iFinish * Geeignet fiir den Prototypenbau und die Zerspanung von weichen
iRest Werkstoffen, wo fiir das Schruppen und Schlichten dasselbe
iFinish Werkzeug verwendet werden kann.

e iFinish
* Geeignet fiir genaue Bearbeitungen und harte Werkstoffe, wo fiir das
Schlichten der Boden und Wande ein separates Werkzeug verwendet
wird.
e Schlichten nach dem Schlichten (mit iFinish)

* Schlichtet nur die notwendigen Bereiche, die von
Vorgangerwerkzeugen nicht erreicht werden konnten.

i 1] [ ¥

The unique, revalutionary Milling technolugy
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Allgemeine Herausforderungen bei der traditionellen Zerspanung

9@ CAM-Part (IMACHINING _PHASE_1_TRADITIOMAL)
. [ 19 Machine (gMil_Hurco_vMx 24H50)
... B CoordSys Manager
(B Stock (stock)
By Target (target)
% Settings
...... Tool
...... Machining Process
[ () Geometries

& @ MAC 1 (1- Position)
-] @? iRough_Packet (12mm tool) ... T1
w0 @ (
i1-] &8 Finish_Floor {12mm finish tool) ...T2
@" iRest_Rough_Pecket (5mm tool) ... T3

; @ Finish_Floor_jn_Bottenedk (5mm tool) ... T3

|:| m Finish_Floor_in_Corners {(5mm tool) ... T3

-] G Semi-finish_8_Finish_Walls_at_Floor (6mm toal) ... T3
---D 95 iRest_Rough_Corners (3mm tool) ... T4

D@ _to_0_at_|

@0 m Semi-finish_&_Finish_Floor_&_Walls_in_Corners (3mm

The unique, revalutionary Milling technolugy

machining

machining
N

patert by Soid

Gesamtanzahl von Jobs in diesem Beispiel (10+)

» Spatere Optimierungen der Werkzeugbahn sind
zeitintensiv

* Oft werden Jobs weggelassen oder die Bearbeitung
abgekiirzt, z.B. wird die eigentlich notwendige
Vorbearbeitung von Innenecken oft iibergangen und
stattdessen beim Schlichten der Wande lieber mit
kleineren und mehreren Zustellungen gearbeitet

* Dies reduziert ebenfalls Programmierzeit und
Uberbelastung des Werkzeugs in den Ecken, ABER

e Erhoht auch die Gesamtbearbeitungszeit

Ausgelassene Jobs wurden in diesem Beispiel unterdriickt.

&
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Allgemeine Herausforderungen bei der traditionellen Zerspanung (Fortsetzung)

Rest |

Rest options

Umstandlicher, manueller Aufwand ist notwendig , wie
i pe:__[sepmmemess x| B
Offsets °
Previouq z. *

Wall offset: 0.225

Foorofisets 0 * Eingabe und Nachverfolgung von AufmaRen und

Extension/Ovel Offsets

. (oencty ) (ieiew Restmaterialdaten (das Andern eines Jobs beeinflusst

wall [ island offset: 0.15

Previous

st | alle abhangigen Jobs)
Rest options Wall offset: 0.075
g tpe oscoffiet. 0 » Oft werden Hilfsskizzengeo

Offsets
Previous tool diameter wall offeet: 0.3
Previous wall offset:

Offsets

Floor offset: 0

Extensi -
[ Geometry ] [ Preview
ezt Wall offset; 0.15 Offsets
Geometr Preview
Island offset: 0.15 [ ¥ ] [ ]
Floor offset: 0 wall fisland offset: 0.3
|reiE=s Floor offsety Offsets
@ [ Geometry ] [ Preview
wall / island offset: 0,15 wall offset: 0.3
Floor offset: 0.3 Island offset: 0.3
Floor offset: 0

The unique, revalutionary Milling technolegy
) &
machining
BICAM
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Allgemeine Herausforderungen bei der traditionellen Zerspanung (Fortsetzung)

Probleme, die ohne manuelle Optimierung der
Werkzeugbahn nur schwierig zu vermeiden sind:

* Werkzeug fahrt beim Schlichten direkt am
Material runter

* Unkontrollierte Werkzeugbelastung beim
Frasen in Innenecken

 Luftschnitte beim Frasen in engen
Bereichen/Ecken

- S0lidGAM

iMachining — The Revolution i

www.inventorcam.com



iRough + iFinish: “Kontur”-Bodenschlichten mit demselben Werkzeug

®
S ER[¢[S]&]
EI@ CAM-Part (IMACHINING_PHASE 1 SIMPLE (REV))
[ d9 Machine (gMil_Hurco_vMx 24Hs0)
@ CoordSys Manager
(B stock (stock)
@ Target (target)
EI (@ Updated stock
% Settings
Tool
-[=] Machining Process
... (5] Geometries
m Fixtures
=] B Operations
2 (B MAC 1 (1- Position)
&0 95 iRough_iFinish_contour ... T1

Optimierte Schrupp- und Schlichtwerkzeugbahnen in
ein- und demselben Job (fiir den Prototypenbau und

die Bearbeitung von weichen Materialien)

The unique, revalutionary Milling technolegy
machining
machining

BICAM

patert by Sob


https://www.youtube.com/watch?v=irPNir7YLQY

Schruppen und Schlichten mit drei verschiedenen Werkzeugen

B@ CAM-Part (IMACHINING_PHASE_1_COMPLEX (REV))
.18 Machine (gMil_Hurco_vMX 24Hsi)
) CoordSys Manager
...[@ stock (stock)
@ Target (target)
by Settings
Tool
-[Z] Machining Process
() Geometries
@ Fixtures
=] = Operations
- (B MAC 1 (1- Position)
-0 95 iRough_iFinish_contour ...T1
...D 95 iFinish_contour ... T2
D 95 Finish_after_finish_contour ... T3

Optimierte Werkzeugbahnen fiir Schruppen,
Restschruppen und Schlichten in drei Jobs wenn
drei verschiedene Werkzeuge bendtigt werden
(fur hochgenaue Bearbeitungen und harte

Werkstoffe)
&

lllll


https://www.youtube.com/watch?v=eCIoy2K2RBU

iMachining Verbesserungen: Boden schlichten

& iMachining-Job

Technologie

iRough + iFinish -

Werkzeug

_k Ebenen

Technologie-Assistent

P Link
|(__)| Bewegungseingrenzur
-gp Verschiedene Paramet:

11 | [3

Job - Name
iRough_iFinish_Profil

Technologie | Kanélel Sorﬁerungl
[il‘ Zustellung
Z-Zustellung:
Gleiche Zustellungen
[ill Schnittwinkel
(@) Winkel
Min, Schnittwinkel:

Max. Schnittwinkel:

Steuerung der Morphing-Spiralen
Effizienz: E D
Anfahrgribe: - D

17.35

() Seitliche Zustellung

22.93

44.13

Jobvorlage
==
M Erweitert

Aufmali an ...
[ Geometrie ] [ Vorschau ]

Wand,Insel: 0.3

Boden-Aufmali: 0.3

Schlichten
Boden
Art:

Uberlappung %:

Wand
Grobschlichten

Abstand: 0.15

(7) Insgesamt (@) Jede Zustellung

|:| Kompensation

[ zusatzliche Schiichtbahn (Leerbahn)

[ An-jweafahrposition am Start der Kette
[ Lange Uberlappung an der Ausfahrt

|| Langer Anfahrweg / Riickfahrweg

Kontur

Go1 GO@
GO0 GOD

== g

AR
LY \

¥
I
|

{

LN

UH

The unique, revlutionary Miling technology
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iMachining Verbesserungen: Schnittrichtung der Bahnen

& iMachining-Job
Technologie

@ Geometrie

8] Werkzeug

_£ Ebenen

5] Technologie-Assistent
P Link

; |‘__)| Bewegungseingrenzun
. gk Verschiedene Paramet:

4 1 |

e @&

Job - Mame

iRough_Profil -
Technologie | Kanélel Sortierung

[j Zustellung

Z-Zustellung: 1]

Gleiche Zustellungen

{3 Schnittwinkel
@) Winkel (7 Seitliche Zustellung
Min., Schnittwinkel: 23.2
Max, Schnittwinkel: 55

Steuerung der Morphing-Spiralen
Effizienz: E D 6
Anfahrgrife: - D 2

L5 el

Jobvorlage Assistent
=] LN
M Erweitert
Aufmaf an ...
[ Geometie | [ Vorschau |
Wand,Insel: [ 0.15
Boden-Aufmal: 1| 0.15
Schlichten
[ Boden
Art Kontur
Uberlappung %: 50

Richtung der Bahnen

I o —

Gleichlauf
Konventionell
Gleichlauf - ZickZack

Konventionell - ZickZack

=
=
=

GOl GOF
GO0 GOD

e 3

Gleichlauf/Gegenlauf mit trochoid-
formigen Bahnen in den Ecken

The unique, revlutionary Miling technology

machining

patert by SOKICAM
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Schnittdaten beim iMachining Schlichten

& iMachining-Job (-2 |

Techniologie Job - Name Jobvarlage Assistent H
e o * Volle Kontrolle der Schnittdaten

© o o '| fir Wand- und Bodenschlichten
erkzew Werkzeug Daten | Kihlung | Wkzg. - Wechsel-Position
e st Prester * Automatisch vom Technologie-
Il Technologie-Assistent| @) F (mm,fmin) (2 FZ {mm,zahn) @ 5 (Ufmin) () NC {m/min) . g
. I;‘:”D'”gie X¥-Vorschub: @ [1313 Drehzahl; {3 ass1 leard berQChnet
_____ 1€, Bewegungseingrenzur Max. XY-Vorschub:  [] | 1448 Schlichten: 3588 N . .
- gk Yerschiedene Paramet: ¥¥-Vorschub schlichten: 532 Schraubenbahnen: [C] | 3510 L4 Mogllchkelt' dle Vorgegebenen
e e i Werte mit eigenen Erfahrungs-
i ||| | otonevescut: B [0 P werten zu Uberschreiben
== Boden: 177
[ Korrektur-nr,

Durchmesser-4r, (offset): | 53

Langer, (offset):

DR @ 5|0 & B %

The unique, revolutionary Milling technology
@
machining
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Assoziativitat der iMachining-Daten

Jobs, die dieselbe Geometrie verwenden, werden bei
Bt cobne Verwendung von ,,Speichern & Kopieren” miteinander verkniipft:

* Wird irgendeine Einstellung im ersten Job gedandert dann

"
Offsets

oo ) [peven werden alle zugehorigen Jobs automatisch aktualisiert
wall fisland offset: 0.3
P e » Zwischen den Jobs werden Aufmalle weitergegeben und iRest-
Daten gesteuert.
soe:
—_— * Intelligente Schlicht-Technologie eliminiert jegliche Luftschnitte
[#] semi-finish o . . . .
- os e Wird z.B. im ersten Job kein Bodenschlichten erkannt, dann wird
o ) [(hmie) diese Option im nachsten Job aktiviert
- * Wird z.B. im ersten Job ein Bodenschlichten erkannt, dann wird:
== e das Bodenschlichten im nachsten Job deaktiviert, wenn
sty derselbe Werkzeugdurchmesser verwendet wird

Overlap % 50

* das Bodenschlichten im nachsten Job aktiviert, wenn ein
kleinerer Werkzeugdurchmesser verwendet wird

The unique, revalutionary Milling technolugy

machining

machining &
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Optimierte Restschrupp- und Schlichtbahnen in iMachining

Automatische, tangentiale Werkzeugbahn-
erweiterungen sodass das Werkzeug nie
direkt am Material abtaucht.

T

The unique, revalutionary Milling technolegy
machining
machining

Wand-/Bodenaufmal

/

Autom. berechneter Wert

Das Werkzeug bleibt beim Bodenschlichten
automatisch von den Wanden weg

&



Daten fur das Vorbohren bei iMachining 2D

Wurden Daten fiir ein Vorbohren definiert,
dann kann das Eintauchen jetzt auf folgende
zwei Arten durchgefiihrt werden:

|« Automatisches Entfernen des durch die
Bohrerspitze entstandenen Restmaterials in
einer schraubenformigen Werkzeugbahn.

 Vertikales Anfahren im Vorschub bis auf den
Grund der Tasche wenn die Vorbohrung eine
Durchgangsbohrung ist

The unique, revolutionary Milling technology

) &
machining
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Kollisionsvermeidung fir Spannmittel in iMachining 3D

P

— . Werkzeugbahn wird automatisch angepasst um n
o Geometie oanere Kontakt zwischen dem definierten Spannmittel una

dem Werkzeug zu vermeiden.
E:chnologie—Assistent [—] [w g
echnologie . . Ferbgmodell - |
E Link

Arbeitsbereich
4 1 3
Geometrie verrunden
. . = =
] @) Prozent ) Wert

Verrundung - Radius: 20

Kollisionspriifung gegen Spannmittel

Sicherheit zum 0
Spannmittel:

HeE 2 8% W%

nary Milling technology

lmochlmng www.inventorcam.com sadg! IP..QWAM



https://www.youtube.com/watch?v=HmQbllsJv60&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=10

Hochgenaue Bearbeitung mit iMachining 2D

& iMachining-Job

Technologie

iRough + iFinish b4

@ Geometrie
Werkzeug

Ebenen

Technologie-Assistent

ﬁ Link
; |‘__)| Bewegungseingrenzury
&k Verschiedene Paramet:

a | m G

Hg&E &

e ==

Job - Name Jobvorlage Assiztent
iRough_iFinish_Profil H =
Technologie | Kanile | Sortierung M Erweitert
|j; Zustelung Aufmab an ...
2-Zustellung: S [ Geometrie ] [ Vorschau ]
Wand, : 0.3
Gleiche Zustellungen s
Boden-Aufmali: 0.3
{3 Schnittwinke!
@ Winkel () Seitliche Zustellung Schlichten
Boden
Min, Schnittwinkel: 17.34 ki
Max. Schnittwinkel: 33.84 =
Uberlappung %: 50
Steuerung der Morphing-Spiralen wand
Effizienz: D 6 Grobschlichten
Abstand: 0.15
Anfahrgrifie: D 2 stan
(") Insgesamt @ Jede Zustellung
|:| Kompensation
usétzliche Schlichtbahn {Leerbahn)
["'n-fWegfahrposition am Start der Kette
|| Lange Oberlappung an der Ausfahrt
[|Langer Anfahrweg / Rickfahrweg
S| ol & 3
= GO0 GOO

The unique, revolutionary Millng technolugy

machining

patert by SOKICAM

Hohe Genauigkeit kann erreicht
werden fiir die Bearbeitung von:
* Passungen
* Engtolerierten Taschen

e

Verwenden Sie Grobschlichten mit der
Option ,,Zusatzliche Schlichtbahn”

&

-



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

2.5D Frasen

@  the unique, revlutionary Millng technology
/ machining «» SolidCAM

wWww.inventorcam.com



2.5D Frasen: Kompensation fur Schrupp-, Schlicht- und Frei-Abstandsbahnen getrennt

* Profil frazen @
Technologie Job - Name Jobvorlage —
Profil F_Profi2 - H =& g&

& Geometrie Technologiel Erweitertl
Werkzeug

_+| Eb Modifizierung Aufmal an...
Telogie erkaugsete: R, 0.3
. . L] e
%Anfahren!R.Uclcfahren [LII"IkS . ] [[éeomeh'le] 4 Boden: 0.1 Kompensatlon kann fur SChrupp-’
'(—_)I Bewegungseingrenzur [T selbstdurchschnitte ignorieren

[ gh Verschiedene Paramet: [¥] Kompensation firr Schruppbahnen Lol T SCh I iCht' u n d F rei'Absta n dSba h ne n

Schruppen - Parameter
Kompensation fiir Schlichthahnen -
Kompensation auf Freiabstand-Bahnen Zustellung: 3 get re n n t e I n -/a u Sge SC h a Itet

I Tiefe des Profils ist ...

4| m [ || schlichten - Parameter we rd e n .
ag fonstant b Anzahl Schlichtbahnen: 1
am
Art der 2-Zustellung Profil - Erweiterung: 0
(@) Nur Vor Vor & Zuriick Zustellung: 3
Restmaterial-Bearbeitung | Fase [~ wand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren
- Frei-Abstand
Kein - 12
. . 4
[ Eckenradius beim letzten Schnitt Seitlicher Versatz:
Innenradien: 0 (@) Nur Vor () Vor & Zuriick
Aussenradien: 0 []z-Ebenen fertig > nachste
Mach Ketten sortieren
HE 2 8w = s
= | S S B | e oo

The unique, revlutionary Miling technology

machining &

patert by SOKICAM



2.5D Frasen: Variable Tiefe im Profiljob

k Profil frésen @
Technologie Job - Name Jobvorlage
: B Y
Profil F_ENT Z0_ENT_D6 - = [
e Geometrie
& Ebenen - Position
b Werkzeug
j‘ @ Job-Startebene 20 Delta: |0
Technologie Rickzugsebene 20 Delta: 0O
: ﬁ Anfahren / Ruckfahren Sicherheitsabstand: 2
----- |(__)| Bewegungseingrenzun
‘. dh Verschiedene Paramet Ebenen - Information
Delta: 0
Tiefe
‘ | - | : m
|l
(=]
[ Variable Tiefe J

H & @&

=
=

G0l GO#
GO0 GoD

& & 3

& Tiefe -2 ]
Kette Tiefe Delta
& 1Hette 15.5 0,000
&7 I¥ette 20 0.000
Povette 6 [ 0.000
Pavette | 18 0.000
[ 0K ] [ Abbrechen ]

The unique, revlutionary Millng technol

machining

lllll

Moglichkeit, fiir jede Geometrie-
kette eine unterschiedliche Tiefe zu

definieren



2.5D Frasen: Variable Ebenen im Taschenjob

ﬁ Tasche frasen @ k Ebenen IEI
Technologie Job - Name Jobvorlage
Tasche P_Profi - H = 1] @: E[} Kette Obere Eb... Delta Obe... Tiefe Delta
& 1¥ette 0.000 0.000 3 0.000
-6 Geometrie R . & 2¥ette -5 0.000 0.000
-] Werkzeug JobStartebene 25 Delta: |0 & 3ette 0.000 0.000 0.000

Elogie Riickzugsebene 25 Delta: 0 /
T4 Anfahren / Rickfahren chashaiaak b
|(__)| Bewegungseingrenzun
“dh Verschiedene Paramet Ebenen - Information -
m Variable Ebenen ]
4 | i |
ag

=1 [ OK J [ Abbrechen

[ Gleiche Zustellungen

Zustellung: 3

Moglichkeit, fiir jede Tasche
eine unterschiedliche
Startebene und Tiefe zu
definieren

e @ 8w 5B 3

The unique, revlutionary Millng technol

machining &

patert by Sob



2.5D Frasen: Wand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren

& Piohifieen -7 ==
Technologie Job - Name Jobvorlage .
Profil F_Profil2 - =] = 'D‘

© oo ———— Wand- und Bodenaufmalf}
cometrie Te noogleIErWE|tert|

Werkzeu H h I 1 h 1 H
J Modifizierung Aufmali an... gemelnsam SC IC ten mlt ein-
—* Ebenen Werkzeugseite: Viand: 0.5
= [ d derselben Werkzeugbah
ke % un erseiben vwerKkzeugbann
% Anfahren / Rickfahren Boden: 0.1
1B H [ selbstdurchschritte ignorieren
>l eweg.ungsemgrenzun L [ Gleiche zustellungen
‘..dh Verschiedene Paramet Kompensation fiir Schruppbahnen
) ) ) Schruppen - Parameter
e g Ly e T [T] wand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren Wand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren
Kompensation auf Freiabstand-Bahnen Zustellung: 3 —
Tiefe des Profils ist ... 7 hd 1 6 ® 1
d LLI] C Schlichten - Parameter
] ifoasianl b Anzahl Schlichtbahnen: 1
_-— 8 2 7 2
Art der Z-Zustellung Profil - Erweiterung: a
(@) Nur Vor Vor & Zuriick Zustellung: 3
o ® °
Restmaterial Bearbeitung | Fase | Wand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren 9 3 3
= Frei-Abstand
n -
: o4
[ Eckenradius beim letzten Schnitt Seitiicher Versate: 4
Innenradien: 0 (@) Mur Vor (7)) Vor & Zuriick
Aussenradien: 1] I:‘ Z-Ebenen fertig = nachste
Mach Ketten sortieren
L1 | [ 3| =3 | co1 G
E“ GOD GO0 EF.':E'

The unique, revlutionary Miling technology

machining

-


https://www.youtube.com/watch?v=15TcffGiV_o&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=7

Taschenerkennung: Bearbeitungstiefe begrenzen

Taschenerkennung-Job 7
g
Technologie Job - Mame Jobworlage .
Multi-Tasche - = = - m 'b'

@ Geometrie Ebenen - Position

= ST Moglichkeit, die Bearbeitungstiefe in
e e C Taschenerkennungsjobs zu begrenzen

T Anfahren / Rickfahren Sicherheitsabstand: 1
I(__)l Bewegungseingrenzun
[ gk Verschiedene Paramet Ebenen - Information
Obere Job-Ebene | 0 Delta: 0
I 755 | oo o
4 [ | »
[¥] Gleiche Zustellungen ‘ j
[ Angepasste Z-stufen =

Max Zustellung: 1]

HE @ g o & 2]

The unique, revlutionary Millng technol

machining &

patert by Sob


https://www.youtube.com/watch?v=mlvDLmrlExA&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=8

2.5D Frasen: An-/Wegfahrradius in % vom Werkzeugdurchmesser

ﬁ Profil frasen @

Technologie Job - Mame Jobvorlage

Profil F_Profil - H = 7] @: gb

- Geometrie Eintauchen Links zwischen. ..

i Bahnen diber

Werac __
! _+| Ebenen [Rudqugsebene v]
&) Technologie

# Anfahren / Riickfahre

------ |(__)| Bewegungseingrenzun

- VersciedeneParmetl  pegven.. wegtaven . Moglichkeit, den An-/Wegfahrradius

[ Gleich wie Anfahren

nicht nur in mm zu definieren

Bereiche trennen dber

[R[}ldqugsebene - ]

Cm in O
as sondern auch in % vom
2@ Tangent-Erweiterung: 0 Tangent-Erweiterung: 0 k d h
&aktii;llsg};\c;m}: i 50 &aktii;lls_%}:r\gm}: T 50 I We r ze u g u rc m esse r-

Bogenwinkel: 90 Bogenwinkel: 90

(") Abstand: 0 (7 Abstand: 0

(@) Zentrum @) Zentrum

[T zentrum des Kreises [T Zentrum des Kreises

Ubergang von Bahn zu Bahn

Linear

Bed @ 8w e 3

The unique, revlutionary Millng technol

machining &



Planfrasen: Automatische Definition der Geometrie

’k Planfrasen
Technologie Job - Mame
Flachenfrésen -
) Geometiic [N RS- NS Die Planfrasgeometrie fiir das
----- Werkzeug [Nulpunkt wahlen | Nulpurkt 2 (1-Pesition) v Fertigmodell wird beim Anlegen
..... Eb . e e .
%, Eoenen i) - eines Planfrasjobs automatisch
_____ S Anfahren / Rackfahren erzeugt, um Programmierzeit zu
----- |(:,,| Bewegungseingrenzur Sparen.
----- gk Verschiedene Paramet

The unique, revolutionary Miling technolagy
@
macninin
SICAM L

patert by Sob



ToolBox-Zyklen: Neue Anfahroption

& Toolbox-Zyklen Job -7 |z
Technologie Job - Mame Jobvorlage
fi = o
Geschlossene Nut TBX_CLS _Profill - EH = X3
""" & Geometrie Starﬂ:uohrungl

- Werkzeug

Startbohrungen verwenden

Startbohrpositionen

Bohr-Job Whzg.-Durc...
Mo, X ¥

D_Bohrpositionen [
3| Bewegungseingrenzun 1 100.000 0.000

L& Verschidene Paramet > oow oo Vorhergehende Bohrjobs konnen nun
in folgenden Toolbox-Zyklen als
Anfahroption verwendet werden:

o e Geschlossene Nut
7 e Zusatzliche ZickZack-Nut

e R 8w e 5B 3

The unique, revolutionary Miling technolagy
@
macninin
SICAM L

patert by Sob



Geometrie modifizieren: Visuelles Feedback und Quickinfo fliir Offsets

Technologie | Erweitert |

Modifizierung Aufmal ar
Werkzeugseite:
[Links "'] [Geumeh'ie J Ki
[ | selbstdurchschnitte ignorieren ‘ 1-Kette: 0100 kg,
Kompensation fir Schruppbahnen 2-Kette: -0.150
T Tsenry|
Kompensation fur Schlichtbahnen 7
Kompensation auf Freiabstand-Bahnen
| Schlich
Tiefe des Profils ist ... ;‘r

[Kﬂnsiﬁnt b d ]

The unique, revolutionary Milling technology
machining
machining

Erweitertes visuelles Feedback:

* Das Bleistiftsymbol zeigt nun ein
positives und/oder negatives Aufmaf
der Geometrie an

* Eine Quickinfo zeigt detaillierte
Information uber das Offset jeder
einzelnen Kette an



CAM Optionen: Kontrolle Giber An-/Wegfahr-Vorgaben

& InventorCAM Optionen @

- Arbeitsordner
- EinheitenToleranzen
. Standard CNC-Steuerung Plan | Plan-Kontur  Profi |Tasche| 30 Kontur | 3D Kontur-Mitte | T-hut[ <[ *

N:C-Prcgramm Anfahren Riickfahren

MNC-Programm-Simula
CAM-Teile [ cleich wie Anfahr

Automatische CAM-T

Nulpunkicefistion
Rohmaterialdefinition
Aktualisiertes Rohma
Synchronisation Tangentiale Verlangerung: 0 Tangentiale Verlangerung: 0
CAM-Teil bereinigen Radius(% vom Radius(% vom
Simulation Whkzg.-Durchm): Whzg. Durchm):
Maschinen-Simulation Bogenwinkel: a0 Bogenwinkel: 90

= Fiir jeden Jobtyp kdnnen die

Geometrie

Drehaahl unvarsch || @72t Parameter fiur das An- und

Farbe
CAM-Baum [] Zentrum des Kreises [7] Zentrum des Kreises f h d f' H d
Wegfahren vordefiniert werden.
CAM-Meldungen
Jobvorlage
Toleranz
[=-Maschinenprozess/Bohru
i Werkzeugsuche
- Werkzeugkatalog
- Transformation
- DokumentationHilfe
- iMachining
Parallele Jobs

- Kanal-Synchronisation
4 [l | +

| »

Frésen |

m

E E‘f LSl [ OK ] [ Abbrechen

The unique, revlutionary Miling technology
@
macninin
L

patert by SOKICAM



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Geometrie

@  the unique, revlutionary Millng technology
/ machining «» SolidCAM

wWww.inventorcam.com



Geometrie: Kette auf Arbeitsebene anzeigen

e
Geometrie bearbeiten x

) Ko deuahebmgere Ecken

" Bagen (ber Punkne

Optionen | %
st Teerarr:[0.005

etteriicke Min.:

e Zeigt d|e Ketten auf die XY-Ebene projiziert an (so wie sie im Job verwendet werden)

ry Milling technology

lmocﬁmmg «» SolidCAM

iMachining — The Revolution i

www.inventorcam.com



Geometrie: Neue Optionen fur Kurvenfortfiihrung

e

Liste der Ketten

xKE

k¢

Einzelauswahl

Kette auf Arbeitsebene anzeigen

Automatische Kurvenfortfiihrung fiir Ketten:
* Entlang der CAM-Teil-Kanten in der Z Ebene (innerhalb einer definierten Toleranz)

, SolidCAM

www.inventorcam.com Q.)i iMachining — The Reuolution in CAM!

* Entlang Kanten, die tangential zur gewahlten Kante sind
/machining




Geometrie: Neue Schaltflachen fiir schnellere Kettenauswahl

MUk -

e

Bei mehreren moglichen Kanten fiir die Kettenauswahl kann vom Anwender gewahlt
werden welche Kante verwendet werden soll.

- Schaltflache fir Richtungsauswahl

- Schaltflache zum Weiterfiihren des automatischen Auswahlprozesses
lmochDJQQ www.inventorcam.com



https://www.youtube.com/watch?v=6biS_VznSyU&index=2&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx

Geometrie: Hotkeys fir Kettenbefehle

& Seometrie bearbeten f’ Beim Definieren von Kettengeometrien kbnnen
- Name ~  Hotkeys (Tastaturbefehle) verwendet werden:
R ] - F6 = Gewihltes Element hinzufiigen
i e g Z - F7 - Kettenrichtung dndern
> X| - F8 > Kettenrichtung umkehren
9 9| - Léschtaste > Letzten Schritt riickgiingig

The unique, revalutionary Milling technolegy
@
machining
patert by SOKICAM L



Geometrie: Nachste Kette erzeugen

s s ':'

Ee_ -

Durch Anklicken der nachsten Kurve mit
gedrickter Strg-Taste wird eine neue
Kette erzeugt.

www.inventorcam.com o4 s°||dc_AM

iMachining — The Revolution in CAM!



https://www.youtube.com/watch?v=hIG-uNDBVyo&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=9

Moglichkeit, in den CAM Einstellungen vorzudefinieren, welche Optionen aktiv sein sollen.

&

The unique, revlutionary Miling technology

machining

patert by SOKICAM

Geometrie: Kontrolle Gber Kettenauswahl-Vorgaben

h InventorCAM Optionen

- Arbeitsordner
- Einheiten/Toleranzen
- Standard CNC-5teuerung
[=)- NC-Programm
- NC-Programm-Simula
CAM-Teile
- Automatische CAM-T|
- Nullpunktdefinition
Rohmaterialdefinition
- Aktualisiertes Rohma
- Synchronisation
- CAM-Teil bereinigen
Simulation
- Maschinen-Simulatior
Standard
Namen
- Drehzahl und Vorschi,
- Farbe
- CAM-Baum
. Link
CAM-Meldungen
- Jobvorlage
- Toleranz
—J- Maschinenprozess /Bohru
Nerkzeugsuche
Werkzeugkatalog
- Transformation

- Dokumentation /Hilfe
- iMachining
- Parallele Jobs
Kanal-Synchronisation
+

<

m

Geometrie
Annaherung bei Spline-Auswahl
Sehnenfehler Splinekurven: 0.005

Toleranz fiir Kettenauswahl
Kettenliicke Minimum: 0.05

Kettenlicke Maximum: 1

Kette auf Arbeitsebene anzeigen

Kurven
Frasen Drehen
[ Bis zu Element Bis zu Element

Tangenten- Fortfithrung [ Tangenten- Fortfithrung
Konstant-Z Fortfilhrung [ Konstant-Z Fortfiihrung

Auto Konstant-Z Toleranz: 0.001
Delta-Z-Toleranz + 0 -0
Auto-Tiefe

Jobtiefe automatisch vom zuerst gewahlten Element dbernehmen

Startposition Versatz
() Versatz (% der ersten Kante): 25

(@) Versatz (in % der gesamten Kette): o

He a3

-




Geometrie: Vorschau der Bohrungsnummern in der Bohrgeometrie

Bessere Visualisierung der definierten Bohrungen und einfacheres Zuordnen in der Liste
der Bohrpunkte.

0 e unique, revolutionary Miling technology

/machining

SolidCAM

WwwWw.inventorcam.com e




Geometrie: Fasenerkennung Filter

‘F\E:henz

Ignoriert, da an einem
Radius anliegend

Kreistasche-Fitter =
[#/] Anwenden
Min, Durchmesser: | 10
Technologie Job - Name Jobvorlage
F ke CHamfer_Flachen1 - 3
[ AnRadien anfiegende Kantenignorieren | [ Tl g Pesenerennu ng iamfer_Flachen B =
Filter ps &P Geometrie Technalogie | Erveitert
- [H§) Werkzeug -
@ volumenmodell L Ebenen Fasenparameter Goia
XY- Aufmali: 0
& == JTechnologie
© e et Drchmasaer; 1
P Link Sicherheitsabstand: 0

{

%] Bewegungseingrenzuny
&k Verschiedene Paramet, Mz adier Schnitt
[ Gleiche Zustellungen

@) Einweg (©) ZidZack

Zustellung: 0

4 I v Anzahl Schlichtbahnen: 1
[T]verschub in Innenecken andern
Kontur Gberfahren 0

[Durchmesser vorheriges Wiea | | & ]

Vorheriges Aufiafian wand: |0 | | T
Min. Kantenlénge:

!_‘ Kentur berfatrenum (o [0 | =
I Vorschub in Ecken: [

["] Kompensation

Ignoriert, da Kante kiirzer als
definierte min. Lange

ERE RE S W == !

» Ketten, die kiirzer sind als die definierte min. Lange werden ignoriert

 Kanten, die an Radien anliegen kdnnen optional ignoriert werden

0 The unique.revolutionary Miling technolagy
www.inventorcam.com SOIIchM

7 machining i



https://www.youtube.com/watch?v=21aSLBjAsI0&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=11

Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Transformation

@  the unique, revlutionary Millng technology
/ machining «» SolidCAM

wWww.inventorcam.com



Transformieren: Auswahl von benutzerdefinierten Richtungen fir das Transformieren

& Matrix
Original beibehalten

Translate in axes of..

() Aktuelle position (XY)

() Benutzerdefinierte achse 1st- c\: 2nd-
Static
Anzahl X-Schritte: 2
%-Schritt: 25|
Anzahl Y-Schritte: 1
Y-Schritt: o

E|E| E> Operations

=8 .m Setup
E| @ MAC 1 (3-Face)
Coe-d @ D_Percage ... TB020
-] €8 D_Percage_1...T80S0
- D_Percage_2...T8340
= @ MAC 1 (4-Position)

-] €y D_Percagel...T8245

N\

The unique, revlutionary Miling technology

machining

atent by SOIICAM

o]

%

Sortierung

o] [

h Drehen dber Liste

[~ original beibehalten
Winkel
0 ® 1 =

Wert:

Drehung um:
() Aktuelle position (Z)

@  |Nullpunkt 1{1-Pc *

() Benutzerdefinierte achse ]
Dreh-/Spiegel-Punkt

0.000,0.000,0.000

Wahlen

M-?ode verwenden (wenn méglich)

Liste der Winkel

Num... | Winkel

Die Achsen eines anderen Nullpunkts kénnen fiir

die Richtungsdefinition einer Transformation

verwendet werden

&


https://www.youtube.com/watch?v=NclSSPGkpM0&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=3

Transformieren: Auswahl einer benutzerdefinierten Richtung (Vektor)

Original beibehalten

Winkel

Wert:

Drehung um:

() Aktuelle position (Z) (A Ma o

®  [Malpunkt 1 (2-Pe + E Original beibehalten
Translate in axes of..

(@) Benutzerdefinierte achse
() Aktuelle position (XY)

Dreh-/Spiegel-Punkt
@  |Mullpunkt 1 (1-Pc +
(@ Benutzerdefinierte achse 1st- 2nd-

Static

| 0.000,0.000,0.000

Wahlen

[M-?ode verwenden (wenn méaglich)

Liste der Winkel
MNummer | Winkel MNumber of Copies on 1st axis: 3
d SIS 1st axis step: 40
2 70.000000
3 105.000000 Mumber of Copies on 2nd axis: 4
: —
2nd axis step: 50|

Lo | [ abnen |

Benutzerdefinierte Achsen fiir die Definition von Transformationsrichtungen

-, SolidCAM

e unique, revolutionary Millng technology
iMachining — The Revolution in CAM!

@ ™
/machining

wWww.inventorcam.com



Transformieren: Spiegeln

i - El vorl o
— rzeuge Vorlage.
i Neu von Varlage hinzufiigen...
=P CAM Pt (01 borlors mivor rolate] Maschinenprozess 9 9.
= CAMPart (0 barmifiors meor cokate) () Geometrie MNeu von Vorlagegruppe hinzufugen...
() Spanrmittel Bohrungsassistent CAM...
E D B Jobs [E] Maschinenprozess hinzufiigen 3
B Target fget) i - setup
* [ Updsted stock B-'F s-Achsen Bearbeiten...
:‘E:MW B @ Nulpunkt 1(1-1 gy NC-Programm 3
= ¢ om0 @ i3orou
B Machiieg Process : eﬂ Berechnen
& () Geometnes L] gl F_Profi
By ot 0 @ Berechnen Extern...
] Bv "P:';:: L @ Hss_P Berechnen & NC-Programm
A
e - Nulpunkt 1(2-1 & Simulieren
- T
i | Jpsoriow T3] L] gl F_Profi
g i i P _cornour 1 [MAC 1 (1-Positien)) ¥2] .. TS E@ Nullpunkt 1 {1- Transformieren
L] & CHam Spiegeln I
@ Ddlgodid. 71 =
LG MAE L[5 2 Poitor holen | [MAE 1 (1 Parion] VZ]) Teilungsmarke »
A 0o 1 AL 1 (1-Pesten) 1Z] . TL Datei einfugen...
S AT § [ Position aragle pracke )
i L g P oo TS
L @ AT § (7 4 Penition angie gracket | [MAC 1 (1- Periion]} ¥7])
o P _contourd | [MAC 1 (3 Poston) 72] ... TS

S MAE 3 (1 Positio rotate hoies)

i gy o1 T4

e

Transformierter Job
(@ Neuer Job (an aktueller Position in Jobliste einfligen)

() Neuer Job (am Ende der Jobliste einfiigen)

* Spiegeln an einer gewdhlten Ebene oder an einer der

Standardebenen des aktiven Nullpunkts B -

» Separater Job wird erzeugt

oK ] [ Abbrechen ]

.. * Schnittrichtung (Gleich-/Gegenlauf) wird beibehalten
machining &

patert by SOKICAM -


https://www.youtube.com/watch?v=QTVmhL-oi_Y&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=5

Transformieren: Spiegeln

g - pEatEIE,..
= @ Mullpunkt 1 (1-1 oy NC-Programm ¥
2 &P CAMPart (03 MIRRORED BRACKET) - 95 i30R.ou

[ Machine (Hermle-C30_TNCS30_5X_TZ)
@ CoordSys Manager

Stock (stock)

(B Target (target)

(@ Undated stock

@ settings

Dﬁ F_Prof Berechnen
D @ Berechnen Extern...

-] 6@ HS5_P Berechnen & NC-Programm

= @ Mullpunkt 1 (2- & Simulieren
-] G F_Profi

E Mchining Process G B Nullpunkt 1 (1- Transformieren
Geometries : -
- Fixctures | @ CHam Spiegeln P
B Cperations Teilungsmarke 3

By, Sachsen
Gnac oo

g e’

Datei einfigen...

- @? iRough_contour3 | [MAC 1 (1- Position) ¥Z] ...T1

ﬁ Spiegeln an Ebene @

Transformierter Job
(@) Neuer Job (an aktueller Position in Jobliste einfiigen)

() Neuer Job (am Ende der Jobliste einfiigen)

Spiegeln an
Nullpunkt 1(1-Position) - @ m -
| Gewahlte Ebene N

L~

[ OK ] [ Abbrechen

e Vorschau der Spiégelrichtung und der Geometrie des neuen Jobs

* Bei Bedarf wird ein zusatzlicher Nullpunkt angelegt.

The unique, revlutionary Miling technology

machining &

patert by SOKICAM


https://www.youtube.com/watch?v=QTVmhL-oi_Y&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=5

Transformieren: Gleicher Abstand bei Drehen-Transformationen

& Drehen iber Liste

[~ criginal beibehalten
Winkel

[C] Gleicher Abstand Gleicher Abstand

Winkelbereich 60 x5

I Gleicher Abstand I 1 2
Drehung um: % 0 1 2 .\
@ Aktuelle position (Z) \
Ay e
~

@ [Nullpunkt 1 (1- Pos ¥ Z  ||Nullpunkte

e . N

\ Y
(7 Benutzerdefinierte achse 2 “ 60 \\ 4
A
[ oreh-fspiegel-Punkt original * 3
0.000 0.000 0.000 T 2

Wahlen Q 60

M-?ode verwenden (wenn méglich) 1
Liste der Winkel
MNummer | Winkel _E __________
1 12.000000 o
2 24,000000 0 Q original
3 36.000000 5 4
4 48.000000
5 £0.000000

* Definition der Rotationskopien liber Anzahl und Winkelbereich

The unique, revlutionary Miling technology

machining

go—



Transformation: Schrittweite am Modell abklicken

Original beibehalten

Versetzen in den Achsen von...

() Aktuelle Position (XY)

® |Nu||punkt1{1—Pc v| | X || YZ || Xy ||Conrd5ys|

@) Benutzerdefinierte Achse 1 2.

Static

Sortierung
Anzahl Kopien auf 1, Achse: 3
o
Anzahl Kopien auf 2, Achse: 4 -
Schrittweite auf 2. Achse: 150
[ ok | | abbruch |

« Klick auf den Punkt am Modell bei dem die erste Kette des transformierten Jobs
beginnen soll = wird als Schrittweite fiir die Matrix Transformation ilbernommen

O e flling technolo
/machining

wWww.inventorcam.com



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Sim 5x & HSS
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Regular | Erweitertl
Sicherheitsparameter

-

@ Inx
@InyY
@Inz

(7) Benutzerdefinierte Richtung

&=

ol | o

| dz= | 1

25

Inkrementale hihe

@ Schritt

150

Schwenk-Art fiir inkrementale Hihe

(") Direkt

Inkrementale Sicherheitsebene

Ebenen

B4 Erweitert

| Rideugsabstand | 20

[ Enfahr Sicherheitsabstand | 2

[ Ausfahr-Sicherheitsabstand | 2

GO-Riickzug

* Interne Verfahrbewegungen konnen nun auch liber eine inkrementale Hohe

anstatt tiber die Sicherheitsebene durchgefiihrt werden

ry Milling technology

* Verfahrbewegungen kénnen direkt oder stufenartig durchgefiihrt werden

Zmochmmg

- SolidGAM

iMachining — The Revolution in CAM!

www.inventorcam.com




Seitliche Erweiterungen

Neue Moglichkeitin 2016
Die Bahnen auch seitlich
ZU erweitern

Erweiterung in 2015
Entlang der Bahnrichtung

* Die Werkzeugbahn kann nun sowohl entlang der Werkzeugbahn aber auch seitlich
dazu verlangert werden

* Keine Notwendigkeit mehr, Flachen im CAD zu verlangern, damit die
Werkzeugbahn friiher anfangt.

The unique, revalutionary Milling technolegy
) &
machining



Kollisionskontrolle — Zurlickziehen entlang Werkzeugebene

Konturverletzung 1| Konturverletzung 2| Konturverletzung 3| Konturverletzung 4|

Verwenden
Werkzeug Geometrie
[ Halter [ Bearbeitungsfizche
[ verléngerung Begrenzungsflache
Whza.-Schaft [7] sTL-Datei verwenden
Begrenzungsflache 1
Wkzg.-Spitze
Strategie
[Werkzeug zuriickziehen V]
[Entlang Werkzeugebene V] Aufmal: ]

* Neue Option, das Werkzeug in der Ebene senkrecht zur Werkzeugachse aus der
Kollision zuriickzuziehen.

The unique, revalutionary Milling technolegy
) &
machining
BICAM

patert by Sob



Werkzeugbahn spiegeln

B4 Erweitert Werkzeugbahn spiegeln @
et s vevenin
Ausrichtung

O e

Benutzerdefinierte
socparic e

Y -Achse
s

O Spiegeln

Links zwischen Bahnen

Kleine Licken: Direkt Kein Makra
Grofie Licken: Sicherheitsbereich Kein Makro
Kleiner Zustellung als Wert: 10

[ 0K J [ Abbrechen

* Neue Option: HSS- & SIM5X- Werkzeugbahnen an einer beliebig wahlbaren Achse
zu spiegeln

The unique, revlutionary Miling technology

machining &

patert by Sob



Max. Winkelschritt fir Rotationsachse

["|Berechnung basierend auf Wkzg.-Zentrum

[ Glatte Flachen

Max. Winkelschritt fiir Rotationsachse
Winkel: ]

 Wenn die Rotation oder das Schwenken groRer ist als der hier angegebene Winkel
werden Werkzeugbahnpunkte dazwischen hinzugefiigt, sodass der Max. Winkel
sowohl fiur Schwenk- als auch fiir Rotationsbewegungen stets eingehalten wird.

The unique, revolutionary Milling technology
) &
machining



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Sim 5x Fllgelradbearbeitung

@  the unique, revlutionary Millng technology
/ machining «» SolidCAM

wWww.inventorcam.com



FlGgelschlichten - Walzen

& Flugelrader -5 |mEm)
Technologie Job-Name Jobvorlage
Fligelschlichten W - B & a R 'b
— @ Nulpunkt srategi
S e
Werkzeug [Bode'paraleesdntte -
) Bodenparaliele Schitte
o Epenen £ Drehkonturparaliele Schritte

.5} Wkzg.Weg Parameter
g Wkzg.-Achsenfihrung

- Link

- [I% Kalisionskontrale
L. sicherheitsoptionen
und TransTorr|

Marph zwischen Boden und Drehkantur

Aufmal: 0

- [ Aufmaf: 0

Start-Abstand: u

g B 8wy == g

* Fliigel kdnnen mit einem einzelnen Schnitt mit Walzfrasen geschlichtet werden.

e Die grundsatzlichen Kollisionsvermeidungsstrategien sind verfiigbar

The unique, revlutionary Miling technology

lllll



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Sim 5x Walzfrasen
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Kollisionskontrolle

- &8 Nullpunkt
Q Geometrie M

-.[] werkzeug

benen

Nkzg.-Weg Paramet)

.. % Wikzg.-Achsenfihrun| _

»

Link

.. 5 Link Makro
M, v olisionskontrolle

g sicherheitsoptior
.. g Schruppen & mehr
- I‘:,I Maschinenkontrolle
e Verschiedene Parame ~
r

& |

Kallisionsvermeidung

Priifen Mur Fihrungskurven

Iur Fuhrungskurven

Kallisionshandling Walzflachen
Zusatzliche Flachen Begrenzungsflachen
Walz- und zusétzliche Flachen
Kollisione Tolarans: - .
Taleranz fiir Materialiberschuss: 0.01 ceeen
Vermeiden durch Neu-Linken
Begrenzungsflachen
prcfen [
Eegrenzungsflachenabstand: 0 Zeigen
Vermeiden durch Zuriickziehen
Begrenzungsflachen
Begrenzungsflachen Sicherheitsabstand; | O Zeigen
Richtung [Enﬂang Werkzeugachse 'I
G0 GO0
GO0 GO

& Wasasen e
Technologie Job-Name Jobvorlage

B & #

& SWARF Machining

Technology Qperation name:
SWARF SWRF_facesd
@ CoordSys
> Geomatry Degouging
B Toal
é Levels Chedk
Tool path parameters
“§" Tool axis control
B Link
Default Lead-In/Out
m%m
o Cearance data
’ Reughing and Mare
3l Maching control
b Misc. parameters
+ For debug Aweid by relinking
& For Debug 2
Check

Awid by retracting

Check

Direction

Hig e g e

Template

Swarf surfaces
Additional surfaces
Sweorf & additional surfaces

Nong!wlu‘u =

* Neue Option fiir Kollisionsvermeidung — Nur Fiihrungskurven priifen

e Benutzermaske fiir Kollisionskontrolle ist einfach und logisch

The unique, revlutionary Miling technology

machining

patert by SOKICAM
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Tiefenzustellungen — Folge Flachen

o 6 Nullpunkt
& Nullpun il Tiefenzustellungen
Q Geometrie

Werkzeug Schnitttiefe: Abstand der Schnitte -

Abstand: 1
8™ Wieg. -Achsenfihrun _ Anzahls L
Link
Link Makro Zustellungen:

W Kallisionskontralle

W Tocmsoen s B
|t)| Maschinenkontrolle
b vare rhiadana Darams

Richtung: Folge Flachen i |

* Erzeugt Tiefenzustellungen, die der aktuellen Krimmung der Bearbeitungsflache
folgen.

e Hauptsachlich fir die Bearbeitung von konvexen Flachen, wie z.B. Zahnflanken oder
Verdichterseiten von Fligelradern.

The unique, revlutionary Miling technology

machining &



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Sim 5x Formkanale
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Sicherheitsbereich — Automatisch erkennen

Regulir I Erweitert' [ Erweitert

Sicherheitsparameter Ebenen

Typ:  Zylinder Radius: | 200 Riickzugsabstand ]ZU

Parallele X-Achse
Parallele Y-Achse

(@) Parallele Z-Achse

Paral. zur benutzerdefinierte Richtung| ™, | (<=

di= | 0 dy= [0 dr= |1
Durch den Punkk

v— (0O y= |0 7= |0
Automatisch erkennen

Radius

Richtung

Punkt (Durch den Punkt)

e Automatische Erkennung von Zylinderradius, -Achse und —Zentrumspunkt fiir eine
einfache Definition von sicheren Riickzugsbewegungen.

The unique, revalutionary Milling technolegy
) &
machining
BICAM

patert by Sob



Verrunden von Rickzugsbahnen

Reguldr Erweitert

Verrundung 6

Winkel-Zustellung fiir Eilgang: =

* Verrunden von scharfkantigen Riickzugsbahnen fiir weichere Maschinenbewegungen

The unique, revalutionary Milling technolegy
) &
machining
BICAM

patert by Sob L



Uber Kante rollen

Surface quality Sorting

Area

Output type: [Both

Machine to: [M mmmmm from top

Roll over edge

Top: 0 % D D

]
=
Bl

Bottom: | 50 %

Sorting

Direction for one way machining: Climb

Ramp angle:

* Die Funktion iiber Kante rollen erzeugt eine Werkzeugbahnerweiterung, die ein
weiches und allmdhliches Eintauchen des Werkzeugs sicherstelit.

* Das Werkzeug schneidet das Material von Beginn an nur mit der definierten
Zustellung und ist beim ersten Schnitt nicht voll im Material.

The unique, revalutionary Milling technolegy
machining
machining

BICAM

patert by Sob



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Multiachsen-Schruppen
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Multiachsen-Schruppen — Restschruppen

* Diese Option berechnet eine Werkzeugbahn fiir das Schruppen von Restmaterial,
das durch ein vorangegangenes Schruppwerkzeug aufgrund des
Fraserdurchmessers nicht bearbeitet werden konnte.

* Die Restschrupp-Werkzeugbahnen basieren auf dem vorangegangenen
Werkzeugdurchmesser und -radius sowie dem Aufmal.

The unique, revlutionary Miling technology
) &
machining
patert by SCKICAM



Neue Funktionen in InventorCAM 2016
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Geschlossene Bahnen uberlappen

|

Bleibe innerhalb der Flachen: 12.71659

Flache bleiben bei
Licken kleiner als:

Geschlossene Bahnen tberlappen

&6

berlappungslénge: 0.4

* Mit diesem neuen Parameter kann eine bessere Oberflachenqualitat erzielt
werden, weil damit An- und Wegfahrpunkt an der Kontur nicht deckungsgleich
sind.

ry Milling technology

lmochlnlng

- SolidGAM

iMachining — The Revolution in CAM!

wWww.inventorcam.com




A T
)

Editiere Bahnen Editiere Bahnen

ZusatzaufmaB: -1 Zusatzaufmal: -1

Axiales Zusatzaufmali: -1

[Aubo—Akt.laIisiertes Rehmaterial V]

[Auto—Akmalisiertes Rohmaterial -

* Axiales Zusatzaufmalf}: Dem Modell wird ein zusatzliches, vertikales Aufmafd
hinzugefligt. Ein negativer Wert bewirkt, dass nur diejenigen Werkzeugbahnen erhalten
bleiben, die sich um den angegebenen Wert unter der Flache oder dem aktualisierten
Rohmaterial befinden. Bei Angabe eines positiven Wertes werden nur diejenigen
Bahnen ausgefiihrt, die sich um den angegebenen Wert oberhalb der Flachen befinden.

machining &



Neue Funktionen in InventorCAM 2016

CAM-Baum
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- @py Teil (FRAES_DREHEN)

B Mullpunkte - Manager
(8 Rohmodel (Rohmaterial)
(& Fertigmodell (Fertigmodell)
8 Aktualisiertes Rohmaterial
‘% Einstellungen
8] werkzeuge
Maschinenprozess
--() Geometrie
m Spannmittel
.0 =

= Setup

8 Maschine (DMG-NTX 1000_Sin840Dsl_XYZCB_BS)

UTL_MS
@B Mullpunkt 1 {1- Posi
70 @ FT_Profil ..
O [I= TBR_Profilg
[ [m, T _Profil2
[ (@ T_Profil3

LTL_MsS

- @ Mullpunkt 2 {1- Posi
L1 () GR_Profils
UTL_MS

- @ Mullpunkt 1 {1-Posi
o [] Y 5%_ParC_F
-1 (@ TR_Profil7
_!H LTL_MS

- & Mullpunkt 2 {1- Posi
[ (Bo TR_Profis
UTL_MS

- i3 Mullpunkt 1 {1- Posi
| K1 Freifahri
LTL_MsS

- ) Nullpunkt 2 (1- Posi
| K2_Revoly
UTL_MS

= &3 Mullpunkt 1 {1- Posi
| E Synconisati
B B k1wz we

The unique, revolutionary

[ Ry GR_AC_Prfi4 ... T14(0:00:03)

jon)
Ir4(0:00:35)

L. . T4{0:01:48)

- T14{0:00:30)
T14{0:00:13)

jon)
T6(0:00:04)

jon)
echen ... T13(0:01:37)
T14{0:00:26)

jon)
T10{0:00:10)

jon)
In X YB Z((-:-:-))

jon)
jon)

ijn und Greifen{{-:-:-))
sel Bauteil Positioniered

CAM-Baum: Bearbeitungszeit anzeigen

_auf_Parkposition{{-:-#))

Posit

machining

patert by SOKICAM

Antasten...
Frasjob hinzufagen
Maschinenkontrolle hinzufagen...

Neu ven Verlage hinzufagen...

Meu ven Vorlagegruppe hinzufigen...
Bohrungsassistent CAM...
Maschinenprozess hinzufigen

Bohrungserkennung + Technologie...
Parallele Jobs

Berechnen aller Jobs
MC-Programm fur alle Jobs
Berechnen & NC-Pregramm

Simulieren

Alle synchronisieren
Werkzeugweg
CAM-Baum Ansicht

Autom. sortieren...

Sortieren riickgangig

Aufspannung...
Vorschiibe/Drehzahlen vam Werkzeugkatalog dbermnehmen

Loschen aller Jobs

Werkzeuge in Manager anzeigen
Mullpunkte in Manager verbergen
Wiczg.-Nr. verbergen

Jobnummer anzeigen

Kompensationsverwendung anzeigen
Werkzeuge in Manager zuerst anzeigen
Nullpunkte in Manager zuerst anzeigen
Gruppename verbergen

Details anzeigen

Gesamtansicht

Bearbeitungszeit im CAM-Baum anzeigen

&



CAM-Baum: Verwendung der Kompensation anzeigen

-y Teil (FRAES_DREHEN) Antasten...
‘.. B Maschine (DMG-NTX1000_Sin§40Ds|_XYZCE_BS)
B Nullpunkte - Manager Frasjob hinzufigen »

 Rohmodell (Rohmaterial)

Maschinenkontrolle hinzufiigen...
@ Fertigmodell (Fertigmodell)

* Aktualisier tes Rohmaterial Meu ven Vorlage hinzufigen...
& Enstelungen Meu von Vorlagegruppe hinzufigen...

. Werkzeuge

Bohrungsassistent CAM...
-.[Z] Maschinenprozess

() Geometrie Maschinenprozess hinzufiigen »
m Spannmittel Bohrungserkennung + Technologie... 3
=UE Parsllele Jobs v

-y Setup

Berechnen aller Jobs

o) G0l MC-Pregramm fiir alle Jobs 4

fT_profi .. T4 Berechnen & NC-Programm

11...T4 . -

& Simulieren

MT_Profiz2 .. T14

R_Profil3 ... T14 Alle synchrenisieren k
_fofi4...T14

Werkzeugweg L3
n) CAM-Baum Ansicht 3 Werkzeuge in Manager anzeigen

R _Profil5 ... T6 Nullpunkte in Manager verbergen

‘Whzg.-Nr. verbergen

Autom. sortieren...

n) Sortieren riickgangig
Flaechen ...T13 Jobnummer anzeigen
R _Profi7 .. T14 @ Aufspannung... Bohr-Zyklus anzeigen
Vorschiibe/Drehzahlen vorn Werkzeugkatalog dbemehmen Bearbeitungszeit anzeigen
S @ Nulbunkt 2 (1- Positln) Laschen aller Jobs L r ot
; IR_Profila ... T10 =
= Kompensatiensverwendung anzeigen
) B
jren X YB 2 Nullpunkte in Manager zuerst anzeigen

Gruppename verbergen
= @ Mul n) Details anzeigen

er_auf_Parkposition Gesamtansicht

m)
tion und Greifen

Kompensationsverwendung im CAM-Baum anzeigen

n)
ET _Profilio . T4

IR Profilil...T4 3

The unique, revolutionar
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CAM-Baum: Sub-Maschine vom CAM-Baum aus wechseln

- Teil (FRAES_DREHEN)

m Maschine (DMG-NTX1000_Sin840Ds|_XYZCB_BS)
@ Nullpunkte - Manager

@ Rohmodell (Rohmaterial)

@ Fertigmodell (Fertigmodell)

* (B Aktualisiertes Rohmaterial

() Geometrie

----- LB Spannmittel

QD = Jobs
- Setup

E'Ea LT _M3

X Mit Rechtsklick auf ein Sub-Maschinensymbol

L] (@0 <comp_off>FT_Profil ...T2

¢ O o im CAM-Baum kénnen alle darunter

T befindlichen Jobs auf eine andere Sub-
E'E:. L;ESR_’I <=GR_AC_Profil4...T14

2 TS o Maschine verschoben werden.
- Mullpunkt 2 (1- Position,

@J m Scomp off=GR Profils 16

g
) Anderer Sub-Maschine zuordnen » UTL_MS
D @ <>5%_ParC_Flaechen ...T13 UTL_BS
[ (o <comp_off>TR_Profil7 .. T14 LTL_MS
Ea LTL_MS LTL_BS
o @ MNullpunkt 2 (1- Position)

-1 (80 <comp_off>TR_Profil3 ... T10
UTL_MS

%

= & MNullpunkt 1 (1- Position)
==

=

L[ Bl <>K1Freifahren X Y8 Z
Ty LTL_MS
- &3 Mullpunkt 2 (1- Position)
.| <»K2_Revolver_auf_Parkposition

The unique, revlutionary Miling technology
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CAM-Baum: Nullpunkte umbenennen

=%y Teil (FRAES_DREHEN_1)
-8 Maschine (DMG-NTX 1000_Sin840Ds|_%¥YZCB_BS)

~ & Mullpunkte - Manager EID = Jobs

-8 Rohmodell (Rohmaterial) :

@ Fertigmodell (Fertigmodell) Ellm SEtLIFI

[ @ aktualisiertes Rohmaterial E|7£|I erL_MS

-%p Enstelungen = ullpunkt 1 (1- Position

------ Werkzeuge

------ Maschinenprozess

(5 Geometrie

----- ﬁm Spannmittel

=~ = Jobs
-2y setup

9!3 UTL_MS

- @
-] (8o FT_Profil .
D E TBR_Profi Umbenennen P
---D m_l IMT_Profilz Bearbeiten
-] (B0 TR_Profi3 Abfragen

L"ESF"_’I GR_AC_Pr Synchronisation prifen NU"punkte (NU"punkte/'
@ Nulpunk 2(1-Pos Positionen) konnen direkt im
v CAM-Baum umbenannt werden

D@ Jobs mit demselben Nullpunkt wiahlen
- @ Nullpunkt 1 (1- Position)

BB 5 P
- (@

LTL_MS
- i Mullpunkt 2 (1- Position)

e @

&0 m FT_Profil ... T4
a1 [JB TBR _Profil ... T4
-1 [ IMT_Profil2 ...T14

Zeigen

m
o jd

Synchronisieren

m
o jd

m
o

The unique, revlutionary Miling technology
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CAM-Baum: Aktuellen CAM-Teile-Ordner 6ffnen

= @; { - Teil-Daten...

m Maschine (DME
@ Nullpunkte - M2 Teil- Eigenschaften...
[ Rohmodell (Rol Referenzmodell tauschen... E=2E=R )
-
) - - , B[ : X S idCAM 2016 CAM-Teile durchsuche
(& Fertigmodell (F Aktuellen CAM-Teile-Ordner offnen o I () [l » Computer » Daten (D) » SolidCAM 2016 CAM-Teile [ ¢ ||| sotidcam 2016 ca durchsuchen |
[ (@ aktualisier v Dotei Bearbeiten Ansicht Extras 7
i % Einstellungen Schliefien Orgsnisieren v & Offnen v Brennen  Neuer Ordner =~ A @
- -
Werkzeuge Speichern unter... X Favoriten * Name Anderungsdatum  Typ Grafe
[E Maschinenprozess [ BoxSync & 4INDEXprz 230420101323 SolidCAM Part 11605 KB
) Geometrie Dokumnentation (Werkzeugdatenblatt) 4 B Desktop [& FRAES DREHEN.prz 180320161010 SohdCAM Part 12073 KB
m Spannmittel Dokumentation (DPP) 5 & Downloads & knight_kopie.prz 211020091924 SolidCAM Part 18627 kB
O 43 Dropbox 2| & S16QSUXCR-10 CM.prz 091020151111 SolidCAM Part 2242 KB
- B Jobs DMNC %] Zuletst besucht & TESTKEGEL.prz 30.03.2015 10:12 SolidCAM Part 18.214 KB
@) Crestive Cloud Files
<
Externes Programm B sharepoint
o - & OneDrive - SolidCAM
Synchronisation prifen

Synchronisieren A Bibliotheken
=) Bilder

Dokument

MNeuer Anwender 5] pokumente
& Musik
iMachining-Infermation £ Videos

iMachining Erfolgsberichte

El?ﬂ' LTL_MS #& Heimnetznrunne S
" iMachining Professor FRAES_DREHEN.prz Anderungsdstum: 18.03.2016 10:10 Erstelldatum: 05.10.2015 16:58
= & Nullp ) g SolidCAM Part GroBe: 11,7 MB
- SolidCAM Professor -
= 1 Element shit
= ?ﬂ' UTL_MS —— per... , lement ausgewsl
o & Nullp
| CAM-Teil bereinigen...
Dump...

Eﬂ LTL_MS
S & Nullpunkt 2 (1- Position)
H g =

Moglichkeit, mit nur einem Mausklick direkt in den CAM-Teile-Ordner zu gelangen

The unique, revlutionary Miling technology
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Neue Funktionen in InventorCAM 2016

Allgemein
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Integration: Mehr in Inventor integrierte Dialoge

& Frasen Teil - Daten : SETTENTEIL
@ Mullpunkt & CNC-Maschine:
[Hermlec30_mncs30_5x T2 -
Rohmodell & Fertigmodel Vorgabe fiir NC-Programme
Rohmodell Programm-r. : 1000
Fertigmodel Unterprogramm-Mr. : 1
Teil-Einstellungen
Einstellungen
iMachining Daten
Maschinen-Datenbank: [Hermle_CSO_‘IT 7 ]
Material Datenbank: | 1.0037 (52353R)_iM -
Bearbeitungslevel: [3 (Machine level) N ]
IM Datenbank bearbeiten
Maschinenoptionen
MName Art Wert
mit_PRESET Tabelle  Logical Mein
Zykus_326 Logical Mein
Drei_Achs_Ausgabe  Logical Mein
Speichern ] [ Speichern & Schliefen ] [ Abbrechen

The unique, revlutionary Miling technology

machining
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& Frasen Teil - Daten : SEITENTEIL
A—14

Hermle-C30_TNC530_5%_TZ

Wahlen
Mullpunkt

Rohmodell

Tei-Einstellungen
Einstzllungen
Programm-Nummer
Kanal Programm-Hummer Subroutine number
Programm-Nummer 1 1

iMachining Daten
Maschinen-Datenbark:

Hermle_C30_TZ
Material-Datenbank:

1.0037 (52353R)_iM

Bearbeitungslevel:

3 (Machinge level)

IM Datenbank bearbeiten
Maschinenoptionen
Name Art Wert
mit_PRESET Tabelle  Logical Nein
Zyklus_326 Logical Nein
Drei_Achs_Ausgabe  Logical Mein

4 %5

{

{

¢

4

Dialoge wurden in den
Inventor Browser integriert



CAM-Teil Definition: Programmnummern im Tabellenformat

&h Frasen Teil - Daten : SEITENTEIL *®
p=—24
e
Hermle-C30_TNC530_5X_TZ
wahlen =
Nullpunkt
Rohmodell
Teil-Einstelungen e
Einstellungen
Programm-Nurmrmer £
Kanal Programm-Mummer Subroutine number

Programm-Mummer 1 1

The unique, revalutionary Milling technolegy
machining
machining

BICAM

patert by Sob

Programmnummern werden im
Tabellenformat angezeigt, fiir die
Unterstiitzung von Ein- und
Mehrkanal-CNC-Maschinen.



Frasjobs: Berechnen mit abhangigen Jobs

& Profil frasen @ =-L] @ Operations
Technologie Job - Name Jobvorlage = = Setup
=T, TR1TB1

= ki
Profil F_Profil3 - == S -BH &5 MAC 1 (1-Position)
COE
& Geometrie Output according to... | i
L. [B8] mAcHmNE_CTRL_t

] Werkzeug Nullpunkt wahlen | |Nullpunkt 1 (1- Position)
ullpunkt wahlen | | Nullpunl {1- Position) - _'EH TR3_TB2

- &% MAC 1 (5- Position)

- Eb
i‘ e M E] w0 (il F_contour15 ...T23
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Moglichkeit, einen Job und alle davon abhangigen Jobs zu berechnen
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Jobs: Schaltflache “Speichern & Schliel’en”

LN

k Drehen
Technologie Job - Name

Drehen TR_Profils - E =

------ 3] Geometrie
Geometrie Ausgabe fir. ..
1 Nullpurikt wéhlen | | Nullpunkt 2 (1- Position) Sub-Maschine:  |LTL_MS h
= .
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Anfahren / Rickfahren
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Job speichern und schlieRen ohne zu berechnen
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Werkzeugkatalog: Werkzeugkatalog speichern ohne zu schlielSen

h Teil-Werkzeugkatalog
(T % i
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Werkzeugkatalog: dY-Versatz der Werkzeugspitze

uuuuuuuuu

-l 2L TWEOREDRR

Tool tip position

Position in Ml
Additional angle: [ 0 ] dx: [ -5 |I dv: [-25 | % [2s | Angle:

Zusatzlich zu dX und dZ kann die
Position der Werkzeugspitze jetzt
auch in dY, bezogen auf den

Nullpunkt der Station, verschoben
werden.
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Werkzeugkatalog: Option “Schruppen”

# Teil-Werkzeugkatalog E@
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Zusatzliche Information im Werkzeugkatalog fiir reine Schruppwerkzeuge
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Werkzeugkatalog: Anzeige der Werkzeuganzahl

ﬁ Teil-Werkzeugkatalog
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* 1(staton_1] » B = |0
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Anzahl der Werkzeuge wird in folgendem Format angezeigt:

#1D Name des Werkzeugtragers (Anzahl der Stationen/montierte Werkzeuge/verwendete Werkzeuge)
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Werkzeugkatalog: Importieren mit Positionierungs-Manager

& Importieren vom Werkzeugkatalog ==

—— e —— * Import mit Positionierung ist nun
EddbNIE gt - eine Option beim Importieren des

WkagAr: ¥ | F.. Werkeeugtrager... ¥ | stat 4 Werkzeuge importieren [-5-s T -
201

g P —— Werkzeugs (war vorher in den
BB ' gitte Alternativ Position/Nummer angeben. E— -
i: Werkzeug Nr. Werkzeugtrnger Station Position [ -berschreiben = Vermessung | Komr + [ CAM-ElnsteI Iu ngen)
o 5 #1-\Werkeeugspeicher ) us I - | IR - |- - O E
g #2-Werkzeugspeicher() 15 [ - | ISR - - O
=3 #3-Werkzeugspeicher() 116 uTL ~|  1fstation_1) =| A v ; ° . . I . d . .
: R ERE R . Ein Dialog wird angezeigt, mit
% 1“1 #6-Werkzeugspeicher() 119 uTL v} 1 (Station_1) -} A = ; .o - - -
i R E=ERER b dem mogliche Konflikte beim
' ——— | R Tr e R : :
> S R E I - i Importieren der Werkzeuge in
B o #13-Werkzeugspeicher () 126 un v! 1 (station_1) v! A - O 1 .
i — e : | den Teil-Werkzeugkatalog sofort

13
0 Werkzeugspeicher L Abbrechen D | I .o d k"
g - e e gelost werden konnen.

i o o Jwem)

Werkzeuge mit Nummer importieren
Werkzeuge mit Position importieren

Fiir Schnellimportieren:
Doppelklick auf ein Werkzeug = Werkzeug wird mit T-Nummer importiert
Shift + Doppelklick auf ein Werkzeug = Werkzeug wird ohne T-Nummer importiert
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Maschinenprozess: Speichern unter

k Maschinenprozesse verwalten : Frastechnologien @

MP-Liste MP Symbole

Name Typ *
‘E=] == BoHREN ==
Zentriertes Bohren
Gewinde metrisch ...
Gewinde metrisch ...
Grossgewinde metri...
Grossgewinde metri... - e
E= ceninde UNC; Fos. . Maschinenprozesskataloge konnen

s e P Symboe duchauchen direkt aus dem Maschinenprozess

lreten Manager raus unter einem neuen

==UBERFRasE~ Namen gespeichert werden.
Mitte

E=]mitte mit versatz

3D Modell tiberfrasen hd
4| il G

m

Beschreibung

& E e %

| vMIDDatei || speichern ]@[ Schiiefien

Speichern unter
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CAM Einstellungen: Vorgabename fir Aufspannungen

* InventorCAM Optionen @

- Arbeitsordner - :

- Einheiten/Toleranzen || Geometrie  Andere

- Standard CNC-Steuerung T e

[=)- NC-Programm -

I NC-Programm-Simula Aufspannung Teiungsmarke
é--CAM—TaiIe

- Automatische CAM-T|
- Nullpunktdefinition

- Rohmaterialdefinition
- Aktualisiertes Rohma
- Synchronisation

- CAM-Teil bereinigen
[=- Simulation

L. Maschinen-Simulatior
(- Standard

- Geometrie

Fiir Aufspannungen kann ein
. .
Vorgabename definiert werden.

- Farbe

- CAM-Baum
Link
CAM-Meldungen

- Jobvarlage

- Toleranz

- Maschinenprozess Bohru
. Werkzeugsuche

- \Werkzeugkatalog

- Transformation

- Dokumentation Hilfe

- iMachining

- Paralele Jobs

- Kanal-5ynchronisation
4 1 | +

m

[

CEEE
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