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Neue Funktionen in SolidCAM 2016
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VMID (Virtuelle Maschinen-Definition): Komponenten auf Achsen

E¥] Chiron-FZ 12MT_Sin840Ds! E¥] Chiron-FZ 12MT_Sin840Ds!

Q> oot Q> oot  Komponenten auf Achsen (und nicht Achsen
O Machine Orientation O Machine Orientation - - .o
8 Devies Y auf Komponenten wie bisher): Unterstiitzt
E|--E| M5 - M5 .
~Q opers -9 opien mehrere Komponenten auf ein- und derselben
CoordSys ¥ CoordSys
EI }b Axes ! <> Drive U:it AChse
gl =B Stations
G- Station_1 . . . . . .
B Staton_ e Gleicher Aufbau wie die Maschinensimulation
B.../‘ v .e . o
$ G Reprasentation der Maschine
- Stations kg C i
MES el q
3 JB-’: X g X v M i
g Y SR i
Hg Z g 2
- ?El;_ Options " IE;J ?? UTL Eﬂ_li‘_lm _
<> Coordsys <> Options :
[+-BE Stations <> Coordsys i 9 |
El’-b Axes <> Drive Unit -
g W - Stations :
g XR g IR S L sy
= {5 Submachines E|5 ¥R . 3 Tt
E| '? UTL_MS BT | i ]
<> CoordSys E—]& Submachines | @ |
<> Axes Order En UTL_MS . - "1'
u -8, UTL_BS '—————____________________J
E-BL 1T Ms - LTL M3
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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.
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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

Name Wert

O Algemein Rotation Type Cyde 19

Ol Frst Rotation s z

& Progiam Second Rotation Axis I

€ Definiion der Genau gk’“ Third Rotation Axis x
usfiibrung

og
&) Definition d Kompensation
@ BY Frasen Bohr-Zyklus
-85 Antasten
B zyKlen fiir Maschinenkontrolle-Tobs

T&] T
I
CUO

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

Zmachining & SolidCAM

www.solidcam.com
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Interaktive Maschinenvorschau

I3 Maschinen D Editor

Bhae s

Datei Offnen Zeigen Hilfe

Name der I

B | Machine Preview

- Sub-Maschinen

B LT B
- Kansle
Wur
W o

— Vorschau von:

Name

Katzlog-r,
Maschinenhersteller
Model

Steuerung

Job-Typ

Postprozessor
Maschinensimulation Name
Optionen
Maschinen-Orientierung

Wert

000001
SolidcaM
NTX1000
SIEMENS 840D

Frasen und Drehen

NTX1000
NTX1000

e STL-Dateien der Maschine
* Nullpunkte der Komponenten/Stationen
e Achsenkinematik

Einhe...

ETEEeeRe 8o

22 o w: o 71 o X1 0

ct o & o ¥i: o B: 0

SolidCAM

www.solidcam.com O R



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 ]
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Nachverfolgung der Rohmaterialposition in der Maschine: Neue Spann-Optionen

Aktion auf... Prozess
_ Aktion auf... Prozess Eigenschaften
Eﬁ Maschine i start-Definition _ —
- + g Maschine "E-I ;‘:"’t'DEﬁ“'t"’“ Name Wert Neue Linie
[V]1€> werkstiicktrager-Name Four Spannfutter Gffnen - Ja
=) (1< Komponenten ame
LT [¥]1¢> spannfutter =T .0 -
= s [C1¢> Kommentar & us =) Rohmaterial fixieren
= BS Rohmaterial ldsen
+ M‘ﬁs n = I:K) Drehung
= [¥1¢$> Komponenten-Name = [[1€> spindelsynchronisation
BS Eg Verweilzeit (sec) ?n Sub-Maschine [ spindelorientierung
Drehung
+ BM" [ indelsynchronisati % 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)

“Rohteil I6sen” (wenn die Bearbeitung abgeschlossen ist — Das Rohteil wird von der
o -..Maschine entfernt)

lfﬁachining

www.solidcam.com SO|IdCAM
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Interaktive Maschinenvorschau fur Maschinenkontrolljobs

aF Verschiedene Parameter

71> Kommentar

& Maschinenkontrolle Job @ f B Machine Preview E@g‘
e e —
Technologie Job-lame Jobvorlage .
- N [ Fs
Allgemein v MACHINE_CTRL - H = \-l;) @i @ﬂﬁﬂ@@@@
Aktion auf... Prozess Eigenschaften
HE Maschine @ start-Definition Mo, Mode Xi()  Yi(¥) 217 Bi(Ry)  Vorschub..
[¥1¢ Komponenten- - TIanpan, .-
vz 70 -
= s 1€ verweilzit (se:
DO Werkzeug antz
= B "
D(} Kihlwasser (bz
En Sub-Maschine DO Drehung
& - DO Spindelsynchrg
DO Spindelorientie

[T Teil bewegen
DO Werkzeugwech
DO Werkzeugtrage

Axes

B e - 5 L I T
Definieren von Achspositionen relevanter Komponenten in w0 e o e m s
der Maschinenvorschau = Importieren der Position in die
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
Zmachining

www.solidcam.com 07 SolidCAM
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Getriebestufen: Verbesserung der Drehzahldefinition

m NTX 1000 Name Wert Einheiten |2U0  Daten | Position Nullpunkt] Kiihlung | Whkzg.- Wechsel-Position |
g Optienen Active YES rschiibe Drehzahl
D Maschinen-Crientierung Mumber of Gears 2 Drehzahl
’9__51 “ {Gefrichestufe £1 {0.000, 12000.000), 15.000 [{Um.. 4 _ ) @ 5 (Ujmin) )V (mymin)
’B 5 x Getriebestufe #2 (0.000, 4000.000), 15.000 [(Um... (Z)F {mmjmin) @ F (mm,Umdr.) 1000 o
=- e B1 Gear £1 Properties
& ? ur B == | Getriebestufe #1(0- 6000rpm, 15kV ~ |
Drehzahl (Umdr. fmin) Schruppen: 0.1
Schiichtdrehzahl
Min: | 0 Max: 6000 . , ) )
Schlichten: 0.05 @ 5 (Ujmin) ® V (mjhin)
=g 22 Leistungsfak 15 rerheit-Parameter 1000 807.235
=g Getriebestufe #1(0- 6000rpm, 15kV
P T [ oK ] [ P Sicherheitswinkel: 0 [ Elriebes { rpm, ']
9"3 £ Auto Gear-switching
Referenzdurchmesser: 256,951
[[] offset _ )
Min. Drehzahl (U fmin): 1000
Whzg. Korrektur-hr.: 114

* Unterstiitzung mehrerer Getriebestufen derselben Komponente = Drehzahldefinition
gleich wie an der echten Maschine

. Automatlsche Auswahl der Getriebestufe anhand der definierten Drehzahl

]jnochmlng www.solidcam.com <o SOIIchM



Interaktive Maschinenvorschau fir Werkzeuge

[ Mounting : - ’ ’ ‘ F

Tool tip position Position in

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

zzExn|s "B 08 @ @

Multi-tool holder

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

¢ SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!
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Maschinensimulation: Aktuelle Achspositionen anzeigen

& SolidCAM Optionen

-~ Arbeitsordner o Al\gemainl Knlliynnsknnhnllel Laynut—FarhanI
- Einheiten,Toleranzen B
- Standard CNC-Steuerung
- NC-Programm C:\Users\Public\Documents\SolidCAMS -
i - NC-Programm-Simulation

[=]- CAM-Telle X
. Automatische CAM-Tei Def Werkzeugbahnkoordinaten

- Nullpunktdefinition Anzeige im Simulator: | Werkstiickbezogene Koordinat =

- Rohmaterialdefinition
- Aktualisiertes Rohmaterial Volumensimulation
- Synchronisation

- CAM-Teil bereinigen
(- Simulation

Verzeichnis fur Maschinendefinitionen Simulation

Simulation mit Materialabtrag

i “-Maschinen-Simulation
[=- Standard

- Geometrie

- Drehzahl und Vorschub @ mit CAM-Toleranz
- Farbe -
.. CAM-Baum () mit CAD-Toleranz (schnelleres Laden/groberes Modell)
- CAM-Meldungen
- Jobvorlage Umgebung

- Toleranz »
%) Maschinenprozess/Bohrungsass [7] Ausgangspasition Letzte Achswerte anzeigen

Lo wWerkzeugsuche
- Werkzeugkatalog [ Anzeigequalitat wahrend Simulationsablz

Fertigmodell laden

1

Transformation
- Dokumentation/Hilfe Hoch | - Niedrig
- iMachining

Parallele Jobs
- Kanal-synchronisation [ 4
- Verfahrbewegungen zwischen

Allgemein

(0

+

CERL

Es miissen keine vorhergehenden Maschinenkontrolljobs mehr angewahlt werden, um die
Maschinensimulation mit den Achspositionen des gewahlten Jobs zu starten.

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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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

SolidCAM
w iMachini e Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Erweiterte Unterstiutzung komplexer CNC-Drehfrasmaschinen

Bumotec S191

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!
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Neue Funktionen in SolidCAM 2016

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

& SolidCAM Optionen 7 =) * Die Farben der Jobs im

e A Kanal-Synchronisations-
.:z?_:?:r;acr::&heuerung Synmronisaﬁonstabe.\le !I ‘Nl | % SE E’I:I g% y .e .o
Manuell definierte Zeit _I m a n age r ko n n e n u be r

i NC-Programm-Simulation
Automatische CAM-Tell Def U k a
lelp::khsjew;iﬁun o Zeige Jobsymbole U U e rkst u C t ra ge r’

- CAM-Teile
Rohmaterialdefinition

[

[

- ) /] zeige Job-Laufzeit .o .o
Swiiaud | = Werkzeugtrager oder uiber
- CAM-Tel berginigen B gMas(I?inen]D[dﬂun:NT)ﬂﬂﬂﬂ.vmid [=n R das Werkstﬁck definiert
B Siimulation. ) Datei Offnen Zeigen Hilfe
é.s;-:;a;?lnan&mulanon KE‘ D @ ;ﬁ % @ E E‘ H ﬂ &
gr&::z Z:Iiin S Vorschub i Dr Maschinendefiniton| Steverungsdefinition| Benutzerdefinerte Parameter  Programmstruicur we rd en
Eir:igaum :f;gfimms‘mk‘w Name Wert . . .
h Allgemein
-co el St s am a0 e Die Farben konnen in der
Toleranz Niﬁr:ra:mr;:::rgabe ur (153, 204, 0) 0 * e
o § (20,39 * VMID Datei definiert
- Werkzeugkatalog N d'“’”‘m"" Werkstiick Nr.2 (210, 201, 229)
Transformation L sim 5 OSﬁnnEn Werkstick r.3 Farbe (==l We rd e n
-- Dokumentation Hilfe i Timing Maschinenkontrolle Job i
iMachining Stock Management Operati G,H1df’a_rben,._ e
--Parallele Jobs . .
B o oo N E NN * Farbe der Synchronisations-
--Verfahrbewegungen zwischen | HERENEEEREEN
- Allaemein ol 4
i mEEEEEEE marke und der Zelle bei
He® o OO manuell eingegebener
Benutzerdefinierte Farben . .
SEEE T -~ 1| Jobdauer wird in den CAM-
o rrrrr . e o
w1~  Einstellungen definiert

¢ SolidCAM

ition in CAM!
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Kanal-Synchronisation: Achstransfer von Kanal zu Kanal

[& Channel syn chronization gl & (X K — o =0 o
w5 e 0el%(TLa e
Main Linear Back Main Rotary
{fm +_contour3 E|Y |2 c2| uuy
filll F_contour13_1 E Y|~ B|C2 009
[ msT E|r|z|8|c2| om
[ A | X — = 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_contourd AlX |Z1 ci|cz| 007
( F_contour1l A|X |Z1 ci1|cz| 004
@r— Alx crlcz| -4- — E|Y B 4
M E prepos for 12 E|Y B| 0:01
() F_contourS Y Z1 c1 007
@ exzi E|x|¥|z1|Cc1| 005
— E|Y |22 B [C2] -5- | -5-
B lnes an Flvl72/mrlr92 nnz A
Gesamtbearbeitungszeit: 00:07:45 Bearbeitungszeit der gewahlten Jobs: 00:00:01
B [T ] % ARQRQAR & B

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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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Kanal-Synchronisation: Serienproduktion

-
& Channel Synchronizatio

B3| * * > 0QE%EE LD

-——.—- T RN WU R e ——— - :@g‘

— T e T e — ™o | * Neues Werkstiick hinzufiigen fiir
3 Lo A die Definition einer Serien-
| | | sl — e produktion und um eine
| | - Synchronisation zwischen dem
B o ML Beginn und dem Ende des
: — el — T, gesamten Bearbeitungsprozesses
: — e B RCE RO | zu erméglichen
| Axes Synch ON Al E | X |21 cr|cz 0:01
(I oo o et I i » Moglichkeit, die Bearbeitung
: = i N mehrerer Werkstiicke auf
| o] P A= verschiedenen Werkstiicktragern
_| E:jil 1Z:aasu\:':kstﬁckhmzufﬁgan (Bearbeitung Tegmntvonhler] _ gleichzeitig abzubilden
-, meome || v sl
Gesamtbearbeitungszeit: 00:07:45 Bearbeitungszeit der gewdhlten Jobs: 00:00:01 ]
LE\_,l%".:.,%':,;, ARAQ R & 3

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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Kanal-Synchronisation: Anzeigen von Konfliktberichten

r = y
eren R— S ——— [ESNEE
& Channel Synchronization =B
- - - - -
l_ e | s 1
=" %3 x x| G QEB[EA L0~
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 = — —————————— i
o F tourll L. 71 - e [ [ | | | PO F { P-contourl?' and 'F_contourd’ can't be executed simultaneously due to the CAM-tree order destruction.
& —comeur ATZ -7'_“ L 'P_contourl2' and 'F_contourll' can't be executed simultanecusly due 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
| P | | £ | X |27 cr|cz2| -5- |—o———y v |2z 8| -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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com SE Ildcu‘D‘M



Kanal-Synchronisation: Funktionelle Schaltflachen

w5 x * @ QREIELE &0~

\_ Wiederherstellen
Ruckgangig

Jobfarbe Uber Werkstiuck

Jobfarbe Uber Werkstlucktrager

Jobfarbe Uber Werkzeugtrager

Alle Synchronisationen
I6schen, aber Jobreihenfolge
beibehalten

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

o SolidCAM

www.solidcam.com



Kanal-Synchronisation: Zeitmodus

T Channel S":‘h”"-ﬁ“az_—_: QE
| =% T x| odup@ee 0o
Main Linear | Back ‘ Main Rotary I

E@F_mnt A X Z1 c1| 007 S

E * Vorschau der Jobs im
1 Echtzeitmodus
1= « Synchronisationen und
HEE - Jobreihenfolgen kénnen hier
| B —— ——— nicht geandert werden — ist nur
! = ein Vorschaumodus
1E
h ™
e
|| -
| | oo @R [ [F[x]n] [oo] ow |
3 Total:nachining time: 00:02:24
| BT Ara’ e 4
@ e e, rew log

¢ SolidCA

iMachining — The in CAM!
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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 -

P

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

* Definition fiir NC-Programmausgabeoptionen pro Kanal

SolidCAM

www.solidcam.com (O B vty hiioliel



Kanal-Synchronisation: Maschinensimulation

S >

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

SolidCAM
@ iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Neue Funktionen in SolidCAM 2016

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!
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Drehen: Anderungen in der Kompensation

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

SolidCAM
@ iMachining Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Drehen: Standard-Spannfutter Definition

»

Bestimmen dber

[Spannbacken [Standard]

e 4

Konfiguration

[ Drehen

e 4

Spannmethode

»

BEEE

i B B

Backenposition

bl

Zz

M —q—b—|

-

D

Spanndurchmesser [CD:

Axialposition [Z)

153852

-149.272

ST

E]

Name: A
Epannmitel -
|Bes|irlnuu'llu ¥
Konfiguration A
[Standard v]
A
7] Gespiegelt

w3

Backenposition

]

D
Spanndurchmesser (CDj: 175
Axialposition (Z): 100

Anderung in der Benutzermaske fiir die Definition des Spannfutters fiir die Haupt- und

Gegenspindel (die ,,Radiobuttons” wurden durch eine Checkbox ersetzt)

www.solidcam.com
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Geometrie: Erweiterte Optionen fur die Verlangerung von Geometrien

[ & Modifizierung Geometrie 7 [ Modifizierung Geometrie 7]
o R « B
Ketten A Ketten
= A ¥ Kette
Kette 1

Vorgangerversionen SolidCAM 2016

Start-Erweiterung/ Trimmen
Abstand:
Start-Erweiterung/ Trimmen 2 -
(@) Tangential
Auto-\t’erlangem bis zu Rohmodell "
in
Abstand: 2878
() Tangential
@ Linear
‘Winkel: A5
Auf alle anwenden
End-Erwei Trimmen A -

DAutu—Verla'ngem bis zu Rohmodell

Abstand: 5
(") Tangential
(@ Linear
Winkel: =)
Auf alle anwenden
Abstand A
Abstand X: o
Abstand Z: 0

Auf alle anwenden

[ i %]
Flexiblere Verlingerungsmoglichkeiten fiir Geometrien durch die Definition von 2 Segmenten
auf beiden Seiten der Geometriekette.

]jnochmlng www.solidcam.com so Ildch‘D‘M




Drehen: Kinematik-unabhangige Definition der Werkzeugausrichtung innerhalb dem Job

[ e e — = =
Boa 59?\ x“\‘@@@@
§; Drehen @
Technologie Job - Mame Jobvorlage
Drehen TR_Profill - g = gl} |
':\..-. Geometri _ :‘ el L
E Werkzeug ‘ Daten | Position Nul\punkt] K[Jhlung] \'\u'kzg..—\'\u'adﬂsel-Posiﬁon] :E.
= Te:::r;logle :—""y:':kZEUQ Ext_Drehen e m D ) |
2y Anfahren / Riickfahren kg2 s Et
g Verschiedene Paramet o Ao, — n L_ EI |
—— [ '9 f * Die Werkzeugausrichtung im Job wurde in
shwhemie: o = = eine klassische Drehen-Darstellung
| » Sicherheitshiille: 0 Zusitziche Winkel: D— - .e . .e .o .
e e R 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

.o sind jetzt miteinander gekoppelt
Zmachining www.solidcam.com SOIIdc!‘M




Drehen: Referenzdurchmesser

@; Drehen @
Technologie Job - Mame Jobvorlage .
Drehen - H = g[}
'}: Geometrie )
Werkzeug  Daten | Position Nullpunkt-| Kiihlung | Wkzg.- Wechsel-Position |
[} Ebenen Vorschiibe Drehzahl
T Technologie Dr_ehzahl ) _ ) .o .
iy Anfahren / Rickfahren () F (mm/min) ® F (mmyUmdr.) @ s Wmin) -_-V_.(mimln} L Fur Drehzahlanga be In
. gp Verschiedene Paramet - 1000 807.235 . . . . .
. _ et #10- G000, 5~ Schnittgeschwindigkeit V (m/min)
ruppen: .
Schlichtdrehzahl H
sichn: T e — Referenzdurchmesser hinzu-

Sicherheit-Parameter I 807.233 gefu gt
.

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

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

I Referenzdurchmesser: 256,951 I

o G Durchmesser wird entsprechend

Max. Drehzahl (Ufmin): 1000

berechnet
H_

e R 8w e & 5

[ offset

Whzg. Korrektur-Nr.: 114

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM




Drehen: Innerhalb der Getriebestufengrenzen bleiben

* Drehen @

Technologie Job - Name Jobvorlage

Drehen TR_Profill - = Eb

i “n Geometrie

Werkzeug Daten | Position Nul\punktl K[thlungl szg.—Wed'15eI-Posiﬁon|
i Ebenen Vorschiibe Drehzahl
Technologie Dr_ehzahl e
) - ) ()5 (U/min) @V (m/min
Anfahren / Rickfahren () F (mm,fmin}) @ -
I e 1000 807.235

""" '-#' Verschiedene Paramets ° 2 Optionen fur die Definition

Getriebestufe #1(0- 6000rpm, 15kV

o S von Drehzahlbegrenzungen:
ichten: 0.05 ©'S Ufmnin) ©)V (mjmin)

e e  Automatisch die Werte der
4 i ]+ Sicherheitswinkel: ]

CVR—— gewdhlten Getriebestufe

Referenzdurchmesser: | 256.951 | .o b h
Bloffe=t Min. Drehzahl (Ufmin): u e 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

Hed @& 8

¢ SolidCAM

www.solidcam.com



Drehen: Drehrichtung der Spindel wird in der Maschinenvorschau angezeigt

&3 Machin - B =

oamrsLTwmL DARNGEES

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

Axes

w [ ] ma@ ] n 9] w
m [ ] e B w s e[ ] e ]

&' 20 )

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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Drehen: Hille importieren von Skizze

@ ER[&[S]S] S ER[&[S]S]
7- 5@; Teil (SYNGTEM_M) . B
@) SYNCTESTNTX_V1 (Standard«<Display State-1>) - [18 Maschine (NTX 1000_Sin340D_TZ_2016_SP0) ‘

- B Nullpunkte - Manager
» Historie

Sensors
L4 Annotations
"
N Front Plane

NTDp Plane Werkzeuge In CAD zeigen kann jetzt einfach der entsprechende
| Right Plane -[E] Maschinenpro

Synchronisation prifen

po | Anstatt das CAD-Modell zu @ndern,

Anzeigen

L, orsi Qe | oo Teil der vom Fertigmodell erzeugten
- @; CAM<1“> (Default<<Default>_Display State 1) BD E: Tobs Hiille von Skizze importieren: target_Hiille H .e I I k. .o d t d d .
3 Verkniipfungen in SYNCTESTNTX_V1 E‘@ Setup u e n s Izze gea n e r u n Iese
3 -[?] Historie E‘Eﬂ UTL_MS G e o
50 et Anderung synchronisiert werden.
4 Annotations - Face .. T1
§E Material <nicht festgelegts --D Long IilTl
N Front Plane _ - ..,,E K1 Freifahren und Werkzeugwechsel_¢
N Top Plane
W FRight Plane L
L Origin

[30 ()20 skizz e 1: 8

ﬁ Plane_Hom ) Skizze bearbeiten

Dol reoe Zu beachten: Wenn diese Option verwendet wird, geht
stock_Hille Eltern/Kind... - . e e, se .e . . .

€ campngi X Loschen. die Assoziativitat der Hiillenskizze mit dem Fertigmodell

t clamping fi Zu Favoriten hinzufigen

' G] (f) DesignModel Auswahl speichern ve rI o re n .

e
\I R Eacken Eeature-Eigenschaften...
Nl Backe BS_ausses
k @m] Mates Gehe zu...

D (-) Skizze_Mullp Baumstruktur zuklappen

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining
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Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Maschinensimulation

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.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

SolidCAM
@ iMachini e Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Maschinensimulation — Automatische Qualitatsverbesserung

allgemein \Knu skntII|Lyt-Fb|
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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com SE Ildch‘D‘M




Neue Funktionen in SolidCAM 2016

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.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

www.solidcam.com



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-

Arten:
* iRough + iFinish
* iFinish

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

Vor 2016 Ab 2016

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com SE IIchM




Programmierung leicht gemacht mit iMachining

& iMachining-Job Kombinierte Funktionalitat automatisiert den
[Tedﬂnnlngie 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] [ ¥

¢ SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!
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Allgemeine Herausforderungen bei der traditionellen Zerspanung

A= é| 5 Gesamtanzahl von Jobs in diesem Beispiel (10+)

= @ CAM-Part (IMACHINING _PHASE_1_TRADITIOMNAL) .o . . .

T -l e s e Spatere Optimierungen der Werkzeugbahn sind
i i) CoordSys Manager oy ® .
@ smda[:bm) ’ zeitintensiv

@ Target (target)
(| Updated stock

S setings * Oft werden Jobs weggelassen oder die Bearbeitung
- [[8] Too . - - . . .
T g s abgekiirzt, z.B. wird die eigentlich notwendige
--(F) Geometries - .o
" B e Vorbearbeitung von Innenecken oft iibergangen und
_D ons . . .o . .
iy stattdessen beim Schlichten der Wande lieber mit
m-O 99 iRough_Pocket {12mm tool) ...T1 . .
T S _ kleineren und mehreren Zustellungen gearbeitet
= Firish_Floor {12mm finish tool) ... T2
&0 gmt Rough podeet (smm tos) . T3 * Dies reduziert ebenfalls Programmierzeit und
& g%mm Fioor_in_Bottieneck (& toa) .. T3 Uberbelastung des Werkzeugs in den Ecken, ABER
- Finish_Floor_in_Corners {smm tool) ... T3
D...ggSemi—ﬁnish_':&_Finish_\“EaIIs_at_lT;oor (6mm toal) ... T3 e Erhoht auch die Gesamtbearbeitungszeit
- iRest_Rough_Corners (3mm too
- & _to_0_at
-0 @ Semi-finish_&_Finish Floor 8 \a'alls _in_Corners (3mm

Ausgelassene Jobs wurden in diesem Beispiel unterdriickt.

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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Allgemeine Herausforderungen bei der traditionellen Zerspanung (Fortsetzung)

Rest |

Rest options

Miling

Umstandlicher, manueller Aufwand ist notwendig , wie
z.B.:

* Eingabe und Nachverfolgung von AufmaBen und
Restmaterialdaten (das Andern eines Jobs beeinflusst
alle abhangigen Jobs)

» Oft werden Hilfsskizzengeo

Offsets
Bing Wall offset: 0.225
Previ
revieus Floor offset: 0
Extension/Ovel Offsets
[ Geometry ] [ Preview
Feed:
wall [ island offset: 0.15
Rest Offsets
Rest options Wall offset: 0.075
Milling type: Floar offsat: 0
Offsets
Previous tool diameter wall offeet:
Previous wall offset: Floor offset:

Offsets

Extensi =
[ Geometry ] [ Preview
Rtk wall offset: 0.15
Island offset: 0.15
Floor offset: 0
| Offsets
[rre
wall / island offset: 0,15
Floor offset: 0.3

Offsets

[ Geometry ] [ Preview ]

wall fisland offset: 0.3

Floor offsety Offsets
[ Geometry ] [ Preview
Wall offset: 0.3
Island offset: 0.3
Floor offset: 0

¢ SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



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

o SolidCAM

www.solidcam.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
8] Tool
-[=] Machining Process
... (5] Geometries
m Fixtures
=] B Operations
5 8 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)
, SolidCAM

www.solidcam.com (O B vty hiioliel

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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https://www.youtube.com/watch?v=irPNir7YLQY

Schruppen und Schlichten mit drei verschiedenen Werkzeugen

®
S E[R[e[S]&]
B@ CAM-Part (IMACHINING_PHASE_1 COMPLEX (REV))
[ d9 Machine (gMil_Hurco_vMx 24Hs0)
: @ CoordSys Manager
H Stock (stock)
@ Target (target)
EI (@ Updated stock
% Settings
8] Tool
-[=] Machining Process
... (5] Geometries
m Fixtures
=] B Operations
5 8 MAC 1 (1- Position)
...D 95 iRough_iFinish_contour ...T1
D 99 iFinish_contour ... T2
a0 Gﬂ 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)

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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https://www.youtube.com/watch?v=eCIoy2K2RBU

iMachining Verbesserungen: Boden schlichten

& iMachining-Job

Technologie

iRough + iFinish -

Technologie-Assistent

P Link
|(__)| Bewegungseingrenzur
g Verschiedene Paramet

4| 11 | [3

H &

Job - Name

iRough_iFinish_Profil

Technologie | Kanélel Sorﬁerungl

[j Zustellung
Z-Zustellung: 17.35
Gleiche Zustellungen
[j Schnittwinkel
(@) Winkel () Seitliche Zustellung
Min, Schnittwinkel: 22.93
Max. Schnittwinkel: 44,13
Steuerung der Morphing-Spiralen
Effizienz: ; D 6
Anfahrgribe: - D 2

=5

Jobvorlage Assistent
==
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

2 s

Go1 GO@
GO0 GOD

== g

Kontur

II||I
|||||
Illlll

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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iMachining Verbesserungen: Schnittrichtung der Bahnen

& iMachining-Job
Technologie

@ Geometrie
[ Werkzeug

_£ Ebenen

P Link

4 | i

echnologie-Assistent]

_ 1% Bewegungseingrenzun
- gk Verschiedene Paramet:

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

——

—~

~—

SolidCAM

www.solidcam.com
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Schnittdaten beim iMachining Schlichten

& iMachining-Job [~ 7| [t

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

@ oo - | fiir Wand- und Bodenschlichten
Werkzeug Daten| Kithlung | Wkzg. - Wechsel-Position |
i_w Ebenen Vorschub Drehzahlen : H
Il Technologie-Assistent| @ F (mm,min) () FZ (mmyzahn) @ 5 (Ufmin) () NC {m/min) ° AUtomatISCh vom TeChnOIogle-
I:khmlogie Xitorsd @ [ S @ s Wizard berechnet
----- E Bewegungseingrenzun Max. XY-Vorschub: O [ Schiichten: 3588 . . . .
- gk Yerschiedene Paramet: ¥¥-Vorschub schlichten: 532 Schraubenbahnen: [C] | 3510 L4 Mogl lch kelt' dle Vo rgege benen
e o = 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 %

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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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
I derselbe Werkzeugdurchmesser verwendet wird

Overlap % 50

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

www.solidcam.com 07 SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!




Optimierte Restschrupp- und Schlichtbahnen in iMachining

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

T

Wand-/Bodenaufmal

/

Autom. berechneter Wert

Das Werkzeug bleibt beim Bodenschlichten
automatisch von den Wanden weg

'S SolidCAM
iMachini e Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Daten fur das Vorbohren bei iMachining 2D

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

S
ey

=

& . Y
(7 =\
W //.ﬁﬂ"i |
[ 7oy

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

17
1
e

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

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Kollisionsvermeidung fir Spannmittel in iMachining 3D

& iMachining-Job

Technologie Job - Name - .

. Werkzeugbahn wird automatisch angepasst um n

e == Kontakt zwischen dem definierten Spannmittel una

- Werlzeug Geometrie H
e e dem Werkzeug zu vermeiden.

Arbeitsbereich

D Geometrie verrunden

LU} r

(@ Prozent @) Wert
Verrundung - Radius: 20

Kollisionspriifung gegen Spannmittel

Sicherheit zum 0
Spannmittel:

HRE & 8w

¢ SolidCA

iMachining — The in CAM!
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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
_E Ebenen

Technologie-Assistent

ﬁ Link

|‘__)| Bewegungseingrenzury
il Verschiedene Paramet

< i | »

Hg&E &

(-7 )
Job - Name Jobvorlage Assiztent
iRough_iFinish_Profil H =
Technologie | Kanile | Sortierung M Erweitert
|‘_“ﬂ 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

Hohe Genauigkeit kann erreicht
werden fiir die Bearbeitung von:

* Passungen
* Engtolerierten Taschen

—

Verwenden Sie Grobschlichten mit der
Option ,,Zusatzliche Schlichtbahn”

¢ SolidCAM

www.solidcam.com
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Neue Funktionen in SolidCAM 2016

2.5D Frasen

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy

Zmachining

www.solidcam.com 07 SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!



2.5D Frasen: Variable Tiefe im Profiljob

k Profil frésen @
Technologie Job - Name Jobvorlage
Profi F_ENT Z0_ENT D6 S = o B Eb
e Geometrie
& Ebenen - Position
: Werkzeug
j‘ @ Job-Startebene 20 Delta: |0
Technologie Rickzugsebene 20 Delta: 0O
= Anfahren / Rickfahren sSicherheitsabstand: 2
i |(__)| Bewegungseingrenzun
‘. dh Verschiedene Paramet Ebenen - Information
Dalta: 0
Tiefe
‘ | - | : m
|l
(=]
[ Variable Tiefe J
L | = = | =7 | 601 c0@
E“ GO0 GO0 EF'E’Q

& Tiefe ER==
Kette Tiefe Delta
& 1Hette 0,000
&7 I¥ette 0.000
& 3Kette 0.000
& 4xette 0,000
[ 0K ] [ Abbrechen ]

Moglichkeit, fiir jede Geometrie-
kette eine unterschiedliche Tiefe zu

definieren

o SolidCAM

www.solidcam.com

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining



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

()] [

OK J [ Abbrechen

[ Gleiche Zustellungen

Zustellung: 3

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

e @ 8w 5B 3

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM




2.5D Frasen: Wand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren

X Piohifimen
Technologie Job - Name Jobvorlage .
Profil F_Profil2 - =] = 'D‘

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

Werkzeu H h I H h H H
J Modifizierung Aufmal an... gemelnsam SC IC ten mlt ein-
—* Ebenen Werkzeugseite: Wand: 0.5
echnoiog | dd Ib k bah
(s 7] (o] 2 und derselben Werkzeugbahn
% Anfahren / Rickfahren Boden: 0.1
& i [T selbstdurchschritte ignorieren
-l eweg.ungsemgrenzun ) ) [T gleiche zustellungen
‘..dh Verschiedene Paramet Kompensation fiir Schruppbahnen
& ) ] ) Schruppen - Parameter
Kompensation fir Schlichtbahnen [C]wiand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren Wand- und Bodenschlichthahnen kombinieren
Kompensation auf Freiabstand-Bahnen Zustellung: 3 —
Tiefe des Profils ist ... 7 ® 1 6 @ 1
< m * Schilichten - Parameter
80 [onstant  ~] Anzahl Schlichtbahnen: 1
a8 _ . g 2 7 2
Art der Z-Zustellung Profil - Erweiterung:
(@) Nur Vor Vor & Zuriick Zustellung: 3
EEL ® a
Restmaterial-Bearbeitung | Fase | Wand- und Bodenschlichtbahnen kombinieren 3 3
= Frei-Abstand
n hd
u
[ Eckenradius beim letzten Schnitt Seitiicher Versate: 4
Innenradien: 0 (@) Mur Vor () Vor & Zuriick
Aussenradien: 1] I:‘ Z-Ebenen fertig = nachste
Mach Ketten sortieren
L | [ 2| & | e God
E“ GOD GO0 EF.':E'

www.solidcam.com 07 SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!



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

Anfahren / Rickfahren Sicherheitsabstand: 1

I(__)l Bewegungseingrenzun
. dh Verschiedene Paramet Ebenen - Information

Obere Job-Ebene 0 Delta: 0
755 | el o

4 [ | »
Gleiche Zustellungen ‘ j
[ Angepasste Z-stufen = —
Max Zustellung: 1] k,-’;,)ﬂ
2 | (22| & | en G0?
E|| GO0 GOD E'ﬂ

® -

Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM



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 = [i | @g g[}

- Geometrie Eintauchen Links zwischen. ..

; Werkzeug Bahnen Gber ]

_+| Ebenen [R[}ldqugsebene

Ii Technologie
4 J Bereiche trennen dber

Anfah Rickfah

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

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

[ Gleich wie Anfahren

nicht nur in mm zu definieren

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

Hege e 8w = s g

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM




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

5 SolidGAM

www.solidcam.com (S5 B vbntcborbrrleivbi




ToolBox-Zyklen: Neue Anfahroption

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

------ & Geometrie Starﬂjohrungl

Startbohrungen verwenden

Startbohrpositionen

Bohr-Job Whzg.-Durc...

Mo. X ¥
D_Bohrpositionen [ o
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

¢y SolidGAM

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com ek



Geometrie modifizieren: Visuelles Feedback und Quickinfo fliir Offsets

Technologie | Erweitertl

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 ]

Erweitertes visuelles Feedback:

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

e Eine Quickinfo zeigt detaillierte
Information uiber das Offset jeder
einzelnen Kette an

¢ SolidCAM

www.solidcam.com iMachining _ The Revolton fn CAMI



CAM Optionen: Kontrolle Giber An-/Wegfahr-Vorgaben

& SolidCAM Optionen

- Arbeitsordner
- Einheiten/Toleranzen
- Standard CNC-Steuerung
[=)- NC-Programm

¢ eNC-Programm-Simula
= CAM-Teile
- Automatische CAM-T|
- Nullpunktdefinition
- Rohmaterialdefinition
- Aktualisiertes Rohma
- Synchronisation
- CAM-Teil bereinigen
- Simulation

-- Maschinen-Simulatior,

[=- Standard

- Geometrie

- Namen

- Drehzahl und Vorscht

- Farbe

- CAM-Baum

- CAM-Meldungen

- Jobvorlage

- Toleranz

- Maschinenprozess/Bohru
e Werkzeugsuche

- Werkzeugkatalog

- Transformation

- Dokumentation/Hilfe

- iMachining

- Parallele Jobs

Kanal-Synchronisation
14 [ | 5

i}
Ll

| »

m

Frasen |

Plan | Plan-ontur  Profil | Tasche| 3D Kontur| 3D Kontur-Mitte| T-utl« [ »

Anfahren

Tangentiale Verlangerung: 2
Radius(% vom = [%F
Whzg.-Durchm): &0
Bogenwinkel: 90
(7) Abstand: 0
@ Zentriert

[ Zentrum des Kreises

Riickfahren

(9 s

Gleich wie Anfahr

Bogen

Tangentiale Verlangerung:

Radius (% vom =
Whzg.-Durchm):

Bogenwinkel:

Abstand:

®

) Zentriert

Zentrum des Kreises

60

90

Het a9

OK. J [ Abbrechen

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy

Zmachining

Fiir jeden Jobtyp kénnen die
Parameter fiir das An- und
Wegfahren vordefiniert werden.

SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com




Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Geometrie

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Geometrie: Kette auf Arbeitsebene anzeigen

= = = ?lr@ TANANDZ 27 (Default<. QASM@B- -6 - B -
v R

[ Name

| Profil3

K
A

| [standard -

e Typ
@) Ebene

() Abwicklung

Liste der Ketten

9
. |

Kette auf Arbeitsebene anzeigen I

@ Kurven

["] Bis zu Element

Tangenten-
Bl

Konstant-Z
Bl

Delta Z Toleranz

www.solidcam.com 07 SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!



Geometrie: Neue Optionen fur Kurvenfortfiihrung

= [P TANANDZ 2T Defaute.. QoS mE G - B -
< R

A|

[standard -

Automatische Kurvenfortfuhrung fiir Ketten:

* Entlang der CAM-Teil-Kanten in der Z Ebene (innerhalb einer definierten Toleranz)

* Entlang Kanten, die tangential zur gewahlten Kante sind
Zmachining

www.solidcam.com SO|IdCAM

iMachining — The Revolution in CAM!



Geometrie: Neue Schaltflachen fiir schnellere Kettenauswahl

,97 = triebearbeiten [E B TANAND 2T (efauk<.. @@y ma@ G - B -
v R
[ Name
‘ Profil3
‘ =
‘ Standard
——
(@ Ebene
(7) Abwicklung
"
Liste der Ketten R
&
]
g
Kette R

=

Kette auf Arbeitsebene anzeigen
@) Kurven
Bis zu Element

Tangenten-
Bl

Konstant-Z
Fl e orttthruna

Delta Z Toleranz

*0 -0

Kurven=naheliegende Ecken

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

- Schaltflache fiir Richtungsauswahl

' - Schaltflache zum Weiterfiihren des automatischen Auswahlprozesses
Z/machining

www.solidcam.com


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

Geometrie: Hotkeys fir Kettenbefehle

h Geometrie bearbeiten

X

Mame

Profill

Konfiguration

Standard

Geometrie Typ
@ Ebene

1 Abwicklung

Liste der Ketten

Rl
)

Beim Definieren von Kettengeometrien konnen
Hotkeys (Tastaturbefehle) verwendet werden:

| - F6 > Gewihltes Element hinzufiigen

- F7 2 Kettenrichtung dndern

- F8 = Kettenrichtung umkehren

)| - Loschtaste -> Letzten Schritt riickgangig

'S SolidCAM
iMachini e Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Geometrie: Nachste Kette erzeugen

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

¢ SolidCAM

WWW- SOIid Cam . Com iMachining — The Revolution in CAM!


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

Geometrie: Kontrolle Gber Kettenauswahl-Vorgaben

& SolidCAM Optionen (-8 [

- Arbeitsordner -
- EinheitenToleranzen T Geometrie Geometrie-Namenl
-~ Standard CNC-Steuerung Annsherung bei Spline-Auswahl
NC-Programm
i... NC-Programm-Simulation Sehnenfehler Splinekurven: 0.005
- CAM-Telle
.. Automatische CAM-Teil Def Toleranz fir Kettenauswahl
- Nullpunktdefinition Kettenlicke Minimum: 0.05
- Rohmaterialdefinition . ) ]
- Aktualisiertes Rohmaterial __Kettenliicke Maximum:
- Synchronisation [ Kette auf Arbeitsebene anzeigen
- CAM-Teil bereinigen
Simulation =T
H Frasen Drehen

i e Maschinen-Simulation
- Standard [ Big zu Element [¥]Bis zu Element

m

rehzahl und Vorschub Tangent Propagation Tangent Propagation

- Farbe

Konstant-Z Fortfilbrung  [¥| Konstant-Z Fortfithrung
- CAM-Baum 0.001
. CAM4Veldungen Auto Konstant-Z Toleranz: X
-+ Jobvorlage Delta-Z-Toleranz  + 0 -0
Toleranz
[=- Maschinenprozess Bohrungsass
L. Werkzeugsuche Auto-Tiefe
Werkzeugka.ialog [¥] Jobtiefe automatisch vom zuerst gewahlten Element iibernehmen
- Transformation
- Dokumentation/Hilfe Startposition Versatz
- iMachining 25

- Parallele Jobs (7 Versatz (% der ersten Kante):

- Kanal-synchronisation | & )
- Yerfahrbewegungen zwischen ©) Versatz (in % der gesamten Kette):

- Allgemein
< | [l | +

[ P I "

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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy

Zmachining

¢ SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!
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Geometrie: Vorschau der Bohrungsnummern in der Bohrgeometrie

1 fooo; 91307
2 .612; 32,407
3 §3.612; 32407
4 @ooo; -10.093
5 ®ooo; -95.093
%) 5 §8.335; -651.093

Bessere Visualisierung der definierten Bohrungen und einfacheres Zuordnen in der Liste
’jn%%ﬁiﬁﬁgrpunkte.

www.solidcam.com OIW



Geometrie: Fasenerkennung Filter

& Fiachen 6
x

Ignoriert, da an einem

Name

Fléichen Radius anliegend
Konfiguration W
Standard - Jobuedage
=N~ o R
Kreistasche-Filter
[¥] Anwenden Aufmats
Aufmad:
i . = Technologie X ™
Min. Durchmesser: 10 £ Link Schnedender Durchmesser:
= . . . . 51 Bewequagseingrenun
An Radien anliegende Kanten ignorieren | e i) At der 2-2ustehung Sheitt
. e Tl Gieiche Zusteiungen
& Ereeg
Filter Pustelung:
@ Volumenmodell = ~B0 Arail Schichibabnens 1
] vorschub in trnenedeen sndern
() Plan Ronts thetaeen
Durchmeszer vorheriges Wiag. || & apeiedion
u {eibuddiidl o= Min. Kantenlinge: 1
Kontur Uberfshren um fmmk: | 0
< ‘ Worschau
orschub in Ecken: :
Ignoriert, da Kante kiirzer als :
_definierte min. Lange CRET I 44 TR X CEL)

* Ketten, die kiirzer sind als die definierte min. Léhgé werden ignoriert

e Kanten, die an Radien anliegen konnen optional ignoriert werden

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy

olidCAM

Zmachining www.solidcam.com & Sol


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

Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Transformieren

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Transformieren: Auswahl von benutzerdefinierten Richtungen fir das Transformieren

(Nullpunkt)

& Matrix
Original beibehalten

Translate in axes of..

() Aktuelle position (XY)

E|E| E> Operations
=8 .m Setup
E| @ MAC 1 (3-Face)
e @ D_Percage ... TB020
-] €8 D_Percage_1...T80S0

| D_Percage_2...T8340

o

@ MAC 1 (4- Position)

-] €y D_Percagel...T8245

N\

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining

(7) Benutzerdefinierte achse 1st-

Anzahl X-Schritte: 2
¥-Schritt: 25|

Anzahl ¥-Schritte: 1
-Schritt: a

A, | 2nd-

Static

Sortierung

o] [

o]

%

verwendet werden

k Drehen dber Liste

[~ original beibehalten
Winkel
0 x 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

www.solidcam.com

Die Achsen eines anderen Nullpunkts kénnen fiir
die Richtungsdefinition einer Transformation

o SolidCAM



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

Transformieren: Auswahl einer benutzerdefinierten Richtung (Vektor)

[ i

Criginal beibehalten

Winkel

EI -
war L x ¢ % [bemetmen)

Drehung um:

() Aktuelle position (Z) [ [t

© [nupunke1(1-pe - [ [ ¥ ][ 2 [V original beibehalten
Translate in axes of..
(@ Benutzerdefinierte achse

() Aktuelle position (0¥}

[7] Dreh-/Spiegel-Punkt

© [nulpunke1(-pe ~ ][ 2 |[ vz || xv
| 0.000,0.000,0.000
—————— (@ Benutzerdefinierte achse 1st- 2nd-
Wahlen

[M-?ode verwenden (wenn méaglich)

Static

Liste der Winkel
Mummer | Winkel Mumber of Copies on 1st axis: 3
d = 1st axis step: 40
2 70.000000
3 105.000000 Mumber of Copies on 2nd axis: 4
SR 140.000000

_ o ]

Lo | [ abnen |

Benutzerdefinierte Achsen fiir die Definition von Transformationsrichtungen

www.solidcam.com S SolidCAM

iMachining ion in CAM!



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 ]

o - * Schnittrichtung (Gleich-/Gegenlauf) wird beibehalten
Zmachining

www.solidcam.com O7) solldc!‘M



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

Transformieren: Spiegeln

gy = DEAILEILET
= @ Mullpunkt 1 (1-1 oy NC-Programm ¥
a &P CAMPart (03 MIRRORED BRACKET) m- ? i30R.oL;

i B Machine (Hermle-C30_TNC530_5X_T2)
: QB CoordSys Manager
B stock (stock)
(B Target (target)
: : * (@ Updated stock
- settings

. Taol

] Machining Pracess
@ 5 Geometries

D a = Profi Berechnen
D @ Berechnen Extern...

-] 6@ HS5_P Berechnen & NC-Programm

B @ MNullpunkt 1 (2- & Simulieren
@ ﬁ F_Profi
- @ Nullpunkt 1 (1- Transformieren

O @ CHam

Spiegeln P

[= Operations -
’
g, 5-achsen Teilungsmarke

LEYTTRNCN

E N rough_coniours . 1]

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

Datei einfigen...

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

“1
* Vorschau der Spiegelrichtung und der Geometrie des neuen Jobs

* Bei Bedarf wird ein zusatzlicher Nullpunkt angelegt.
Ijnochlnlng

www.solidcam.com 3" R évntctvr b obyirt


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

Transformieren: Gleicher Abstand bei Drehen-Transformationen

k 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
~

@ [Mullpunkt 1 (1- Pos ¥ z Nullpunkte

e . N

Ay *
(7) Benutzerdefinierte achse 2 % 60 \\ 4
N
[] oreh-fspiegel-Punkt original N 3
0.000 0.000 0.000 T 2

Wahlen Q 60
M-?ode verwenden (wenn méglich) 1 Q

Liste der Winkel
MNummer | Winkel _E
1 12.000000 o
24.000000 original
4
5

36.000000
45.000000
60.000000

* Definition der Rotationskopien liber Anzahl und Winkelbereich

[l ST

o SolidCAM

www.solidcam.com



Transformation: Schrittweite am Modell abklicken

& Matrix

Original beibehalten

Versetzen in den Achsen von...

() Aktuelle Position (XY)

@ |[Nullpunkt 1 (1-Pc v| |?| |?| |?| |Conrd5ys |

@) Benutzerdefinierte Achse

Anzahl Kopien auf 1. Achse:

Schrittweite auf 1. Achse:

Anzahl Kopien auf 2. Achse:

Schrittweite auf 2, Achse:

Static

3

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

® -
Zmachining

www.solidcam.com



Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Bohrungsassistent CAM

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Bohrungsassistent CAM: Separater Ordner

& SolidCAM Optionen
Extras | Fenster Hilfe .3 | O--B-2-9-|& l B & - 2.5D P Arbeitsorciner a Maschinenprozess einfiigen (bei Fras-Teien)
EiheitenToleranzen 1 Beim Einfiigen automatisch berechnen
SOLIDWORKS Anwendungen 4 - Standard CNC-Steverung J
NC-Programm Vor Berechnung immer nachfragen
Kpress-Produkte Lg% lidCAM
-« NC-Programm-Simulation
! SolidCAM Neu 4 - CAM-Teile Bei Wechsel der CNC-Steuerung Extra-Parameter aktualisieren
Bffnen Automatische CAM-Tei Def
@ﬁ B e | ToRdCAM 30 Jobs | SohdCAl ~Nullpunktdefinition [¥]var Aktualisierung nachfragen
= . Speichern unter... Rohmaterialdefinition
%2 | Fur AEC exportieren... Vorioen ot scnseries
orlage offnen .. synchronisation Ordner fur Bohrungsassistent CAM
Auswihlen Teile berechnen CAM-Teil bereinigen
VergroB I 2 simulation D:\CAM_UtiNSolidCAM Systemdateien -w
groBerungsglas
Kopieren... - Maschinen-Simulation
Rahmenauswahl e - Standard
aschen... L
Lasso-Auswahl Geometie 3
- Drehzahl und Vorschub
Alles auswihlen Ctrl+A Werkzeugkatalog 4 Farbe
Auswahl invertieren _ r~ CAM-Baum
Spannmittel-Katalog... - CAM-Meldungen
Jobvorlk
Vergleichen 4 ) B‘V"rage
_ Maschinenprozess 4 - Toleranz
Suchen/Modifizieren 4 r
Werkzeugsuche
2
Design Checker CAM Optionen... - Werkzeugkatalog s | | | |
Format-Ubertragung... Transformation . « Tables » Metric » HoleWizard Process » - 43 [] 5
ﬁ e iMachining Datenbank Dolumentation/Hife A
Kemponentenauswahl L3
- ~iMachining Organize * Include in library « Share with * Burn New folder
I Bohrungsassistent MPs I MNeu Paraliele Jobs
[eprzovents ' . Kanal-Synchvanisaton b Name : Date modified Type Size
Technologie-Datenbank » - - Verfahrbewegungen zwischen .
Skizzenelemente L Letzte Teile , Léschen Algemein s . HOLE PROCESSES - SOLIDWORKS HOLE .. 12/6/2015 10 File folder
< m »
Skizzieren L3 _ ! ‘ || HOLE PROCESSES - SOLIDWORKS HOLE ...  12/6/2015 10:17 A MPT File 1KB
Skizzeneinstellungen 3 Letzte Teile durchsuchen, Menil anpassen
Blocke L4 He =B
Lizenz-Info...
Spline-Werkzeuge 4
BemaBungen L3 SolidCAM beenden
Beziehungen L3
Menii anpassen
Dim¥Xpert L4 .
2 items
B | Messen... I
ﬁ Eigenschaften Masse...

» Separater Ordner fiir die Maschinenprozessdateien des Bohrungsassistenten

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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Bohrungsassistent CAM: Anpassung

* Neue Aktionen (umordnen, kopieren, ausschneiden, einfiigen) zum

Maschinenprozesskatalog hinzugefiigt

* Bohrungstypen filtern die Liste der verfuigbaren Bohrungsassistent-
parameter, dies macht die Definition von Formeln einfacher

® -

#; Maschinenprozesse verwalten & Maschinenprozess-Manager
Vorgabewerte-5atz Verwendete Parameter
MP-Liste MP Symbole MP Parameter Auscruck Ergebnis G R/ Beschreibung -
MName Type &5 home_number  Mullpunkt 1 (1-Position) Nullpunkt 1(1-Pos... €
Tapped_Holes Bitte Bohrungsfeatures auswahl... |5
Gewindebohrungen Gewindebohrungen b éﬂhsT[S;AIndemmngar _% sp:r,urid\am. IF Spot_Dril_Chamfer_Diameter <. R/O  SpotDril n.:menar Based On th..
E=]|stirnsenkungen Stirnsenkungen @ Top SpotOrl IF spot_Dril_Andle  IF HW_NearCounterSinkandle > 0... R/O  SpotDrilangle Based OnHole...
Formsenkungen Formsenkungen 0§ Tool2 TF spot_Drill_rbe... spot_dril_diameter R0 Currently Based On The SpotDr...
€& Tap Driling TF spot Dril_TL TF Spot_Dril_Diameter <= 10 THA... R0 Total Length of Spot Dril Tool
Einfache Bohrungen Einfache Bohrungen B Tools IF spot_oril_oH_ IF Spot_Drill_Diameter <= 10 THA. .. RO Length of the Tool Outside the ...
@ Tapping TF spot_pril s IF Spot_Dril_Diameter <= 10 THA... RO Length of the Shouider before ...
IF spot_pril_ Feed  sopt_Dril_Spin*0.05
IF sopt_Dril spin  (45/spot_bril_Chamfer_Diameter)/... des Boh i &l
IF spot_Dril_Upp...  Pick Upper_Plane
IF Spot Dril_Cha...  IF HW_NearCounterSinkDiameter ... Z_Level_CounterDrilDiameter_lower_Z -
2 Pick_Upper_Plane IF HW_Near CounterSinkDiameter ... Z_level_HoleDiameter_upper_Z
MP Symbole durchsuchen ... Z_Level HoleDiameter_lower_Z
Q—— Nicht-verwendete Parameter Z_level_MidCounterSinkDiameter_upper_Z
Art Parameter Ausdruck Ergebniz Z_Level_MidCounterSinkDiameter_lower _Z
Gewindebohrungen - Jobvorige [ Vomobe-Sates] IF spot_Dril_Dwell .5 0.5 Z_lLevel_MearCounterSinkDiameter_upper_Z
MP Symbole I 7ap_oill Peck Depth Tap_Dril_Diameter*.3 Z_Level MNearCounterSinkDiameter_lower _Z
IF tap Dl Dwel -2 0.2 I_Level_ThruHoleDiameter_upper_Z
Beschreibung Z_lLevel_ThruHoleDiameter_lower_Z
Neuen Parameter anlegen -
m e - Z_level_FarCounterSinkDiameter_upper_Z
Z_Level_FarCounterSinkDiameter_lower_Z
Name: Hinzu Léschen Z_Level_TapDrillDiameter_upper_Z
Z_level TapDrilDiameter_lower_Z
Z_Level_ThruTapDrilDiameter_upper_Z
';E: 4 {} | ® = Z_level_ThruTapDrilDiameter_lower_Z
[ VMID-Datei ] [ Speichern ” schiieBen ] Ausdricke || speichern | [Speichern &uschliefen||  schiieen

m

SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com
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Bohrungsassistent CAM: Erweiterte Benutzermaske

& Maschinenprozesse verwalten @ &; Bok assistent-Daten definieren @
MP-Liste MP Symbole =R
Name Datenbank: Bohrbearbeitungen SWX Bohrungsfeatures
GEWi”dEb"h’“”QE” Bohrbearbeitungen SWX Bohrungsfeatures
E=lstirnsenkungen HOLE PROCESSES - SOLIDWORKS HOLE WIZAR.
Nullpurikts Mullpurmer T r=rFosmo
F uuuuuu kungen Formsen kungen £ [_ > d )
Einfache Bohrungen Einfache Bohrungen m 1. Anbohren
f*/‘é Gewindebohrungen 2. Bohren
%I 3. Gewindebohren
Stirnsenkungen 1: Anbohren2: Bohren...
MP Symbole durchsuchen ...
bl E " 1: Anbohren + Fase
Gewindebohrungen - armsenkungen 2: Bohren
[
Beschreibung ] ? ) 1: Anbohren
1. Anbohren %/é Einfache Bohrungen 2: Bohren
2, Bohren
3. Gewindebohren
+E0 P x
| wD-Datei || speichen || schliebien

e Pulldown-Menii der Datenbanken enthalt nur die Datenbanken, die kompatibel sind
mit der aktuell gewahlten Maschine (= besitzen dieselben Bohrzyklen)

» Moglichkeit fiir eine Beschreibung wurde hinzugefiigt um die Auswahl der
. _Maschinenprozesse zu vereinfachen
achining

www.solidcam.com


https://www.youtube.com/watch?v=_4mJ3-zreOc&list=PLvB2AY-Ab6XGyaLAh7jgy8WURccddtvZx&index=6

Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Simultan 5X & HSS

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Inkrementale Sicherheitsebene

Regular | Erweitertl

B4 Erweitert
Sicherheitsparameter Ebenen
T | Rideugssbstend | 20
@ Inx
[ Einfahr Sicherheitszbstand | 2
B inyY
e [ Ausfahr-icherheitsabstand | 2
() Benutzerdefinierte Richtung N =
dx=|0 dy=|0 dz=| 1 [l co-Rickeug
=

Inkrementale hihe 150

Schwenk-Art fiir inkrementale Hihe

@ Schritt (") Direkt

* Interne Verfahrbewegungen konnen nun auch liber eine inkrementale Hohe
anstatt tiber die Sicherheitsebene durchgefiihrt werden

* Verfahrbewegungen kénnen direkt oder stufenartig durchgefiihrt werden
Zmochining

www.solidcam.com S SolidCAM
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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
\{}(grkzeugbahn friher anfangt.

@ e wicue, revolutionary i
Zmachining www.solidcam.com < SolidGAM




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.

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
IjﬂOChiﬂing' www.solidcam.com 07 SO|I(|CAM
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Werkzeugbahn spiegeln

B4 Erweitert Werkzeugbahn spiegeln @
Werkzeugbahn spiegeln verwenden
Ausrichtung

SR

Benutzerdefinierte
S— e

'f-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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM




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.

'S SolidCAM
M, e Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Fligelradbearbeitung

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Fligelschlichten - Walzen

& Flugelrader -5 |mEm)
Technologie Job-Name Jobvorlage
Fligelschlichten W - B & a R 'b
— @ Nulpunkt srategi
S e
Verkzzug [Badenparalieie schnitte -
) 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

o SolidCAM

www.solidcam.com



Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Walzfrasen

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Kollisionskontrolle

k Walzfrasen

Technologie

Wialzen

Q Geometrie
..[§] werkzeug
j| Ebenen
Wkzg.-Weg Paramet)
g% Whag.-Achsenfiihrun| _
% Link 1
L Link Makro
M) | vollsionskontralle
: 'F: sicherheitsoptior
.. g Schruppen & mehr
- I‘:,I Maschinenkontrolle
e Verschiedene Parame ~
r

e G Mullpunkt -

Job-Name Jobvorlage

- HZ

Kallisionsvermeidung

Priifen Mur Fihrungskurven

Iur Fuhrungskurven

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

B & #

& SWARF Machining
Technology

SWARF

@ CoordSys
> Geomatry
B Toal

Levels
Tool path parameters
o

1" Tool ads control

B Link

Default Lead-In/Out
m%m
o Cearance data
’ Reughing and Mare
3l Maching control
b Misc. parameters

+ For debug
& For Debug 2

L
Operation narme: Template
SWRE_fatest - W&
Degouging
Check
Swarf surfaces
Additional surfaces
Sweorf & additional surfaces
Aveid by relinking
Check - -

Awid by retracting

Check = =

Direction Alorg tool axs >

Hig e g e

* Neue Option fiir Kollisionsvermeidung — Nur Fiihrungskurven priifen

e Benutzermaske fiir Kollisionskontrolle ist einfach und logisch

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy

Zmachining

www.solidcam.com

* v va |9
oey
|
Check surfaces
Z O -
Check surfaces
@2 o =
Chack aurfaces
2 O -
e s

SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!



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.

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM




Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Formkanale

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



Sicherheitsbereich — Automatisch erkennen

Regulérl Erweitertl
Sicherheitsparameter
Typ:  Zylinder Radius; | 200
Parallele X-Achse
Parallele Y-Achse
(@) Parallele Z-Achse

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

di=| 0 d= |0 de=| 1

Durch den Punkk

v— (0O v= [0 7= |0

Automatisch erkennen

Radius
Richtung
Punkt (Durch den Punkt)

Ebenen

Riickzugsabstand

] 20

BA Erweitert

e Automatische Erkennung von Zylinderradius, -Achse und —Zentrumspunkt fiir eine

einfache Definition von sicheren Riickzugsbewegungen.

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining

SolidCAM

www.solidcam.com
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Verrunden von Rickzugsbahnen

Reguldr Erweitert

Verrundung 6

Winkel-Zustellung fiir Eilgang: =

¢ SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!
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Uber Kante rollen

Surface quality Sorting

Area

Output type: [Both

Machine to: [M mmmmm from top

Roll over edge

Top: B o D D 54 %
Bottom: | 50 % B [] 1o %
Sorting
Direction for one way machining: Climb -
Ramp angle: E

* 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.

¢ SolidCAM

iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com
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Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Multiachsen-Schruppen

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!

www.solidcam.com



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.

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM




Neue Funktionen in SolidCAM 2016

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!
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Geschlossene Bahnen uberlappen

Bleibe innerhalb der Flachen: 12.71659

Flache bleiben bei
Licken kleiner als:

Geschlossene Bahnen Gberlappen

&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.

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining

¢ SolidCAM
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\

Editiere Bahnen Editiere Bahnen

ZusatzaufmaB: -1 Zusatzaufmal: -1

Axiales Zusatzaufmali: -1

[Aubo—Akt.laIisiertes Rehmaterial V]

[Auto—Akmalisiertes Rohmaterial -

e Axiales ZusatzaufmaR: Dem Modell wird ein zusatzliches, vertikales Aufmafl}
hinzugefigt. 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.

www.solidcam.com (O SOIIdc,,‘D‘M



Neue Funktionen in SolidCAM 2016

CAM-Baum

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!
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CAM-Baum: Bearbeitungszeit anzeigen

@ e wicue, revalutionay v

Zmach

- @py Teil (FRAES_DREHEN)
8 Maschine (DMG-NTX 1000_Sin840Dsl_XYZCB_BS)
B Mullpunkte - Manager
(8 Rohmodel (Rohmaterial)
(& Fertigmodell (Fertigmodell)
8 Aktualisiertes Rohmaterial
‘% Einstellungen
8] werkzeuge
Maschinenprozess
--() Geometrie
m Spannmittel
.0 =

= Setup
UTL_MS
B Mullpunkt 1 {1- Posiflon)
i1 (o FT_profil . fra(n:00:35)
O [I= TeR_Profill). T4{0:01:48)
L] [m, MT_Profil2f. . T14(0:00:30)
O (o TR_Profi3 §.714(0:00:13)
[ Ry GR_AC_Prfi4 ... T14(0:00:03)
LTL_MS
- @ Mullpunkt 2 {1- Posiffon)

- (@D GR_Profils | T6(0:00:04)
UTL_MS
- & Mullpunkt 1 {1- Posiffon)

-] Y 5¥_ParC_Flhechen ... T13(0:01:37)

-1 (@Bo TR_Profil7 §.714(0:00:26)

LTL_MS
B Mullpunkt 2 {1- Posiflon)

O (o TR_Profils § T10(0:00:10)
UTL_MS
-8 Mullpunkt 1 (1- Posiffon)

F | K1 Freifahrfin X Y8 Z((~-+-))
LTL_MS
- MNullpunkt 2 (1- Posiffon)

LA K2_Revolvet_auf_Parkposition((-:-4))
UTL_MS
~.. @8 Mullpunkt 1 {1- Posiffon)
| Synconisatifin und Greifen({-i-:-))
| E K1 WZ Wedbsel Bauteil Positionierer|Posit

o

s

g o

M !;‘;3

ining

[ER T

G0

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

www.solidcam.com

SolidCAM
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CAM-Baum: Verwendung der Kompensation anzeigen

- @py Tell (FRAES_DREHEN)

: m Maschine (DMG-NTX1000_Sin840Ds|_XYZCB_BS)
@ Nullpunkte - Manager
 Rohmodell (Rohmaterial)
@ Fertigmodell (Fertigmodell)
* Aktualisier tes Rohmaterial
% Einstellungen

. Werkzeuge

Antasten...
Frasjob hinzufugen
Maschinenkontrolle hinzufiigen...

Meu ven Verlage hinzufigen...
Meu ven Vorlagegruppe hinzufiigen...

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 riickgdngig
Flaechen ...T13 Jobnummer anzeigen
R _Profi7 .. T14 @ Aufspannung... Bohr-Zyklus anzeigen

Vorschiibe/Drehzahlen vorn Werkzeugkatalog dbemehmen Bearbeitungszeit anzeigen

Laschen aller Jobs | e oy

R_Profils ...T10 .
- Kempensationsverwendung anzeigen

ny =
jren X YB Z Nullpunkte in Manager zuerst anzeigen
- Gruppename verbergen
= @ Mul n) Details anzeigen

er_auf_Parkposition Gesamtansicht

)
o i Kompensationsverwendung im CAM-Baum anzeigen
)

@ e wicue, revalutionary

Zmachis

¢ SolidCAM
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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

------ % Einstellungen

----- Werkzeuge

----- Maschinenprozess

() Geometrie

----- @ Spannmittel

=-C] B2 Jobs
& setup

E'Ea LT _M3

S 3 Mullpunkt 1 (1- Position)
-] (@0 <comp_off=FT_Profil ...T4
-] [[B <>TeR_ProfilL ...T4
O [, <comp_off=IMT_Profil2 ... T14
...l:l (@0 <comp_off>TR_Profii3...T14
w0 Bq <>GR_AC_Profil4...T14

E'EH LTL_MS

= & Nullpunkt 2 (1- Position)
Gl LD <como off=GR Profils .76

E: @ MNullpunkt 2 (1- Position)

) 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

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

%

= & MNullpunkt 1 (1- Position)
%

=

L[ [B] <=K1Freifahren X Y6 2
LB LTLMs
- &3 Mullpunkt 2 (1- Position)
.| <»K2_Revolver_auf_Parkposition

El

Mit Rechtsklick auf ein Sub-Maschinensymbol
im CAM-Baum konnen alle darunter
befindlichen Jobs auf eine andere Sub-
Maschine verschoben werden.

www.solidcam.com 07 SolidCAM
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CAM-Baum: Aktualisiertes Rohmaterial anzeigen

- @DT il (FRAES_DREHEN_1)

EE Maschine (DMG-NTX1000_Sin340Ds|_XYZCB_BS)
- &8 Mullpunkte - Manager

@ Rohmodell (Rohmatrial)

e Zeigt das bis jetzt bearbeitete
Restmaterial an.

. QEg:z(’ e Vorschau im CAD-Bereich
-] [y IMT_Profil2 .. T14
BT Ee e Farbe und Transparenz werden
T pe } von den Einstellungen der
TgayTe Simulationsart ,, Auf CAD-
-5 L MS@ -  °°
B et e Modell“ ibernommen
- (@D
"!Qgﬁpu nkt 1 {1- Position)
-0 8
= EELTL M5
S Nulpunkt 2 (1-Positior)
i |:|
EEUTL_MS

- @ Nullpunkt 1 (1- Position)

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
Zmachining www.solidcam.com < So IIchM




CAM-Baum: Nullpunkte umbenennen

=- @;Teul (FRAES_DREHEN_1)

EE Maschine {DMG-NTX 1000_Sin&40Dsl_XYZCB_BS)
S @8 Mulpunkte - Manager E| | = Jobs
- (@ Rohmodell (Rohmaterial) E‘m Setup
@ Fertigmodell (Fertigmodell) >
D B Aktualisiertes Rohmaterial EI7 LITL_M3
é%_? Einstellungen
------ . Werkzeuge
------ Maschinenprozess
() Geometrie
----- ﬁm Spannmittel
=L B obs

-2y setup

o g UTLMS

¢.0 @ FT_Profil ...T4
. [ 1= TBR_Profil1...T4
- [, IMT _Profil2...T14

o @
-] (8o FT_Profil .
]:I E TBR_Profil Ufesvanmar [
___|:| El_. IMT_Profilz Bearbeiten
I:l @ TR_Profil3 Abfragen
[ B GR_AC_Pr

|_‘|t|_:|‘~15 - Synchronisation priifen NU"punkte (NU"punkte/'

Synchronisi
- i3 Mullpunkt 2 (1- Pos ynenronisieren

; D@ ] Jobs mit demselben Nullpunkt wiahlen POSitionen) kannen direkt im
!

Zeigen

g, v s ) CAM-Baum umbenannt werden
=

- @ Nullpunkt 1 (1- Position)

- g 5 Parc
G- (8 T

LTL_MS
- i Mullpunkt 2 (1- Position)

e (@

www.solidcam.com SO|IdCAM
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CAM-Baum: Aktuellen CAM-Teile-Ordner 6ffnen

SR, YTeil (FRAES_DREHE ;
" Teil-Daten...
m Maschine (DME
& nNullpurkte - M2 Teil- Eigenschaften...
8 Rohmodell (Ro Referenzmodell tauschen...
-
@ Fertigmodell (F Altuellen CAM-Teile-Ordner 6ffnen . I { ) [+ Computer » Daten (D) » SolidCAM 2016 CAM-Teile ~ [ 4 || sotidcam 2016 cam
[ (@ aktualisier v Dotei Bearbeiten Ansicht Extras 7
& Einstellungen Schliefien Organisieren v d Offnen = Brennen  Neuer Ordner =~ l @
- -
Werkzeuge Speichern unter... X Favoriten * Name Anderungsdatum  Typ GraBe
- Maschinenprozess [ BoxSyne & 4INDEX.prz 220420101322 SolidCAM Part 11605 KB
) Geometrie Dokumnentation (Werkzeugdatenblatt) 4 B Desktop [& FRAES DREHEN.prz 180320161010 SohdCAM Part 12073 KB
. Download ! 10. : A 627K
. m Spannmlttel Dokumentation (DPP] ¥ .l: ownloads h knight_kopie.prz 21.10.2009 19:24 SolidCAM Part 18.627 KB
D 42 Dropbox 2| & S16QSUXCR-10 CM.prz 091020151111 SolidCAM Part 2242 KB
-1 B Jobs DMC 1] Zuletat besucht & TESTKEGEL prz 300320151012 SolidCAM Part 18.214 kB
- setup Externes Programm @ Creative Cloud Files
El?ﬂl UTL_MS B B sharePoint
i " o _ & OneDrive - SolidCAM B
B 69 Mullp Synchronisation prifen
) Synchronisieren & Bibliotheken
=) Bilder
Meuer Anwender Bl olumente
& Musik
' iMachining-Infermation £ Videos
& iMachining Erfolgsberichte -
= LTL_MS o Heimnetzaminne
=T
@ il iMachining Professor FRAES_DREHEN.prz Anderungsdatum: 18.03.2016 10:10 Erstelldatum: 05.10.2015 16:58
= P SolidCAM Part Grofie: 11,7 MB
E""D SolidCAM Professor -
= 1 Element ausgewahlt
= UTL_MS
= Senden per... 3
o & Nullp
| CAM-Teil bereinigen...
Dump...

- ? LTL_MS
GB Nullpunkt?_(:l Pasition)

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

y willing Technalogy

]jnochlning' www.solidcam.com SOIIdc,,‘D‘M
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Neue Funktionen in SolidCAM 2016

Allgemein

'S SolidCAM
iMachining — The Revolution in CAM!
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Integration: Mehr in SolidWorks integrierte Dialoge

@; MNeue Frasen Teil - Daten

CAM-Teil erzeugen...
(@) Extern (SolidCAM-Projekt * PRT/*.PRZ)

() Intern (im SolidWorks-Dokument * SLDPRT/*.5LDASM)

CAM-TeilModell
CAM-Teile
Teil-Name: Bohrbuchse

Verwende Ordner der Modell-Datei

Arbeitsordner:  X:\Schulungsunterlagen'\SC_TVCAM

Modell-Mame: ¥:\Schulungsunterlagen'sSC_TVCAM

Einheiten/Toleranzen
(@) Metrisch & Zoll

BIEIAEE

| & Neue Frasen Teil - Daten z
R
CAM-Teil erzeugen... ]

@ Extern [SolidCAM-Projekt *.PRT/*.PRZ}

.~ Intern (im SolidWorks-Dokument
— *SLDPRT/*.5LDASM]

Teil-Name: Py
Bohrbuchse
Arbeitsordner: ]

¥hSchulungsunterlagenis
g g

Verwende Crdner der
Modell-Datei

Einheiten/Toleranzen

g

@ Metrisch

(71 Zoll

Folgende Dialoge wurden
zusatzlich in den SWX
FeatureManager integriert:

* Neues CAM-Teil
e Nullpunktdefinition

¢ SolidCAM

www.solidcam.com



CAM-Teil Definition: Programmnummern im Tabellenformat

h Drehen Frasen Teil - Daten : SYNCTESTNTX_V1 @
L 4
CMNC-Maschine ~
[ NTX1000_5in8400_TZ_2016_SPO -
Wihlen ~
= Programmnummern werden im
4 Tabellenformat angezeigt, fiir die
¥ Unterstiitzung von Ein- und
Teilinstellungen A Mehrkanal-CNC-Maschinen.
Programm-Mummer -~
Channel Programm-Mummer Subroutine number
Kanal2\anal 1 1 i}

www.solidcam.com 07 SolidCAM
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Frasjobs: Berechnen mit abhangigen Jobs

& Profil frasen @ =-L] @ Operations
Technologie Job - Mame Jobvorlage g =) m Sveb.lp
- o 5B, TR1_TB1
Profil F_Profil3 - H & r3 T o Mac 1 (1 Position)
O

Geometrie Output according to... 1 ) 1
[ || mMACHINE_CTRL_1

[B] Werkzeu = — -
. g Mullpunkt wahlen | | Mullpunkt 1 {1- Position) e S %, Eé}-;iél(s o
- Fosioon,
Technelogie e T E] [ (@ F_contour15 ., T23
5. @ MAC 1 (1-Positi
% Anfahren / Riickfahren (1- Position)

L ) Move__1>
'(__)l Bewegungseingrenzun - e
: Geometrieauswahl O G F _contour16 ...T23 I

m

@ Allgemein () Silhouette Wit
| Move_
Eﬂ TR1_TB2
i =& MAC1(1-Position)
< | n | » ) [J (8o Back Rougth .. T33
am TR3_TB2
2m - 3 MAC 1 (2- Position)

-] @ D_dril .. T21
TR1_TB2

& MAC 1 (1- Position)

L@ Rotary Home
TR2_TB2
- 3 MAC 1 (1- Position)

O ({0 Back Linear Finish ... T1
TR3_TB2
- (3 MAC 1 (1- Position)
7] G F_contour18 ...T25
L[ [B] Part_back_toMs
TR1_TE1
-8 MAC 1 (1-Position)

L] (@0 TR_contour1 ...T27
TR2_TB2

G0l GO& &) MAC 1 (1-Position)
GO0 GOD & ':El LOE

[l ] ml;il

o} l];:'

mlz;:'

ol

o
o2

Moglichkeit, einen Job und alle davon abhangigen Jobs zu berechnen

Zmachining

www.solidcam.com 07 SolidCAM
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Jobs: Schaltflache “Speichern & Schliel’en”

& Drehen (-2 |
Jobvorlage

Technologie Job - Name
Drehen TR_Profils - E = @: gb

; Geometrie
.}j Geometrie Ausgabe fir. ..
Werkzeug
Nullpurikt wéhlen | | Nullpunkt 2 (1- Position) Sub-Maschine:  |LTL_MS h
T Technologie Profia - E]

Ry Anfahren / Rickfahren

i..dh Verschiedene Paramet
(@) Auf dem Profil () Auf dem Volumen

Bearbeitung Geometrie

Modifizierung Geometrie

'l 1 | »

HgE e 3w E*E"ﬂ

Job speichern und schlieRen ohne zu berechnen

www.solidcam.com
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Werkzeugkatalog: Werkzeugkatalog speichern ohne zu schlielSen

h Teil-Werkzeugkatalog
[T % |
Whza. -Nr: > | F..: DN 7 | Anwen.., ¥ | Br * Nummer Werkzeugtréger Station/Position . .
; p—— -
Ry L] S [sne tein 3 | 3 neue Schaltflachen im
I CEEMETTTE
age >>
LTI Werkzeugkatalog:
3 105 Schaftfraser
Eg 4 % 0 Schaftfraser M Topologie | Schnirtdfnenl iData | | Halter Forrnwkzg:l Kﬂhlungl \c’en'nessungl Komr| + | *
. kzeug - Information e
5 I:‘ i} Nutfraser 4, Wer T L S e I c h e r n
& © o Nutfraser L p
[F]
:-'E 7 o Nutfréser 1 Mm@ Durchmesser (D): 8 AD
T I:‘ 0 Messerkopf Zoll © Schaftdurchmesser (AD): 16 i S H h d S h I H B
= i  Speichern und SchlieBen
Bg 10 = o Kopierfraser b i
'IEl 1 I:‘ 0 Kopierfréser TL ’, .
Be 12 o Kopierfraser Langen OHL b SC h I Ie Be n
'IEl 13 o Kopierfréser G Mm@ G ; . ’
9 esamtiange (TL): 70
H|E| 14 ] Gravierstic... 7ol ® . SL
ﬁ 15 D ) Messerkapf - Ausspannlange (OHL): 55 ‘ CL
l|§| 16 I:‘ 105 Schaftfraser Schulterlange (SL): 45 ‘
EleI 17 W o Anbohrer M Schnittange (CL): 35 i
BlEI 18 o Anbohrer N . 1 [ 104 -t !
;2 o anbohrer i H - Lénge: . D
- Q 0 M?ss?r_kopf 7 [Fschrup.  Zahnezahl: 2
4 [y +
B B x| v e | B B B89
| /

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy

Zmachining

¢y SolidGAM
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Werkzeugkatalog: dY-Versatz der Werkzeugspitze

Mountin q h - ] X

zz-xx N PLTWE OORORR®
ool ti

Tool tip position

05
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.

www.solidcam.com 07 SolidCAM
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Werkzeugkatalog: Option “Schruppen”

# Teil-Werkzeugkatalog E@
Ele § M|V EIGRN
Wkzg.Nr: - | F.. | Schruppen ilu: Mummer Werkzeugtrager Station/Position ID-Nr
BETRET] 0 S un v 1(staton_1] v B [0 EC_F4L_70_42
H 2 n 1 Beschreibung Farbe
;8 [ || e o m
& ¢ [l i
E 5 D 1 M Topologie | Schnirtdfnenl iDatal v Halter Formwkzg:l Kl.'lhlung' Vem'lessungl Komr| 4 | *
I 7 I:‘ = Werkzeug - Information
7 ]
9 s [l :
1 9 |:| 1 Mm@ Durchmesser (D): 20 AD
! 10 |:| 1 ol @ Schaftdurchmesser (AD): 0 I
B u 1 1
@ ¢ | Ll i
13 N B I TL
1 1 l:‘ - Langen
!E 12 % B Mm@ Gesamtange (TL): 80 sL
L -
ﬁ 13 I:‘ | Zl © Ausspannlangs (OHL): 56
I 1 I:‘ . Schulterlénge (SL): 40
i‘; L1 . Schnitiange (CL): 0l I
L 23 E t H - Lange: [ |56
24
;' ar Q - - I [¥] schrup. IZéhnezahI: 4
4 ]
B ¥ | % w8 @ | B H e 3
! /

Zusatzliche Information im Werkzeugkatalog fiir reine Schruppwerkzeuge

¢ SolidCAM

nin CAM!
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Werkzeugkatalog: Anzeige der Werkzeuganzahl

ﬁ Teil-Werkzeugkatalog EI@
Ee 8 M T & )@ &
. < | .. | Schruppen | Werkze.. ¥ | Static ~ Nummer Werkzeugtrager Station Position D-Nr
=) #FLUTL(/22/9) 20 S un > 1(Station_1 » B = |0 EC_E4. _20_42
Beschreibung Farbe
o R UL 1A
— e .
&« O um 15 _ :
E 5 D UL 1c M Topologie I Sd’]nrﬂdatenl |Da13| v Halter Formwiczg | Kuh\ungl Vennessungl Komr| 4 |+
I 7 D L " Werkzeug - Information
)
98 U . g
1 9 l:‘ UTL 14 Mm @ Durchmesser o): 20 AD
P ow ] UL 1A Zoll O schaftdurchmesser (AD): 20 i
B O UL 14
B e O uTL 14 ,
13 0 = U 14
1 14 Ii‘ um 18 Langen
B s L] um 1B Mm @ Gesamtiange (TL): 80
/G O um 14 -
ﬁ I D - n O Ausspannlange (OHL): 56
I 13 Ii‘ uTL 14 Schulterlange (5L): 40
= L] R um 1B Schnittiange (CL): 40
21 uTL 18
E& 23 E o . H -Lange: [E | 56
24 L4
g |:‘ Ut © [@schrup,  Zahnezahl: 4
o O uTL 1B
O umL 1
[Eﬂ\-ﬂ-(lﬂﬂﬁ}
O LTL 24
g ] i 7
& : O m aa
& ¢ O m % -
4| 1 | +

Anzahl der Werkzeuge wird in folgendem Format angezeigt:

#1D Name des Werkzeugtragers (Anzahl der Stationen/montierte Werkzeuge/verwendete Werkzeuge)

@ e umiaue, revalutisnary Milling Technology
Zmachining www.solidcam.com < SolidCAM




Werkzeugkatalog: Importieren mit Positionierungs-Manager

& Importieren vom Werkzeugkatalog =S R ° . e ® . .
D:\cAm_Utl\werkzeugkataloge [ ] Katelog: [demo ~| KatalogTye: a8 FTaE)  ~| I m po rt m It Pos Itlo n I e ru ng ISt n u n
= ] L — . . . .
ES I NI%|A : setegruscen | a eine Option beim Importieren des
WkagAr: ¥ | F.. Werkeeugtrager... ¥ | stat 4 Werkzeuge importieren [-5-s - ]2[;*1‘" -
; (@ e s, Werkzeugs (war vorher in den
3 "= Bitte Alternativ Position/Nummer angeben. . °
i ; Werkzeug Nr. Werkzeugtrnger Station Position [ -berschreiben = vErmessung'\ Komr 4 | » CA IVI - E l n ste I I u nge n )
o #1-Werkzeugspeicher() 114 ~ | R - | - O E
L e s o : : :
£ o1 R ek R - . | * Ein Dialog wird angezeigt, mit
#6-Werkzeugspeicher() 119 utL - 1(Station_1) A
i = - an - - — L1 o [ ] [ ]
i R E=ERER b dem mogliche Konflikte beim
8 e e .. . .
14 F10-We speicher hd on_1) w - 0
B | RS d Importieren der Werkzeuge in
#13-Werkzeugspeicher () 126 utL A 1(Station_1) A - L i .
ia — e : | den Teil-Werkzeugkatalog sofort
R s s e " gelost werden konnen.
A
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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
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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

@ e wicue, revalutionary Milling Technalogy
IjﬂOChiﬂing' www.solidcam.com 07 SO|I(|CAM
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CAM Einstellungen: Vorgabename fir Aufspannungen

& SolidCAM Optionen [

Arbeitsordner - :
- Einheiten/Toleranzen B Geometrie  Andere
- Standard CNC-Steuerung

Aufspannung Teilungsmarke
[=-NC-Programm Aufs Tel .
i L NC-Programm-Simulation LT=pannung elingsmar
CAM-Teile

Automatische CAM-Teil Def|
Nullpunktdefinition
Rohmaterialdefinition
Aktualisiertes Rohmaterial
Synchronisation

CAM-Teil bereinigen
imulation
Maschinen-Simulation

m Fiir Aufspannungen kann ein
bt s Vorgabename definiert werden.

Farbe

CAM-Baum

CAM-Meldungen

Jobvorlage

Toleranz

[=)- Maschinenprozess/Bohrungsass
Werkzeugsuche

- Werkzeugkatalog

- Transformation

- Dokumentation Hilfe

- iMachining

- Parallele Jobs

- Kanal-Synchronisation

- Verfahrbewegunagen zwischen . ™
1 [ | +

m

E E’ =] ﬁ [ OK ] [ Abbrechen ]

SolidCAM
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