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Neue Funktionen und Verbesserungen

1. Verbesserte Eingabemaske der Materialdatenbank mit Materialgruppen

Um die iMachining-Technologie nutzen zu kdnnen, muss eine Maschine und der Werkstoff, den Sie fir dieses
CAM-Teil verwenden mochten definiert und/oder gewahlt werden.

iMachining Daten ~
Maschinen-Datenbank:
Haas_55 ~
Material-Datenbank:

Verwende SolidWorks-Material

Titan TiGAIV]_iM w
Bearbeitungslevel:
3 [Machine level} ~

IM Datenbank
bearbeiten

Bevor Sie die notwendige Auswahl in der CAM-Teil Definition treffen, muss eventuell zunachst die Maschine
und der Werkstoff zur iMachining Datenbank hinzugefiigt werden. Das ist besonders dann wichtig, wenn Sie
ein neuer Anwender sind. Die Materialien, die mit dem System geliefert werden, decken sicher nicht alle Ihre
Bedirfnisse ab. Ebenso kann es sein, dass Sie oft neues Material verwenden.

In SolidCAM 2017 und friher wurden die neue und existierende Maschine sowie Materialdefinitionen mit dem
iDatenbank Dialogfenster durchgefthrt.

iDatabase

Material-Datenbank Maschinen-Datenbankl

- Alzmetall Werte anzeigen in:

: I
. Chiron_FZ_08_BET ® Meisch O
g;tt;on_MB Allgemein
- DMU 80 Max. Spindel- Drehzahlen (Ujfr ) El
- Grob_350

- Haas_55 Max. Worschub (mm fmin} EI
- Haas_S5_neu o d )

- Haas_UMC_750 Positioniervorschub .. * {mm, in): IMBK- Vorschub - |
- Hermle_C30_TZ

- InV200ST Positioniervorse Jb 2 mmjmin);: IMBK- Vorschub - |

-- Mazak_Variaxis \ )
- Mariseiki_NL2000 Max Sorigiegng fin): o]
- Meue Masn:hin-l Ffrizifinz O, - I 90, z.B. Direktantrich  +
=
- S\W_Maschine
‘ = _arbeitungslevel; 3 w
Vibration

ACP % : E

Toleranz, innerhalb der eine Abweichung von
j z‘] H einem ACP noch als ideal akzeptiert wird.

I Speichern & Schiiefien Abbrechen
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In SolidCAM 2018 wurde die Eingabemaske zur Verwaltung der Maschinen und des Materials komplett neu

gestaltet.

coe IMachining Datenbank

[=1- Datenbanken
[=-Maschinen

- Alzmetall

. Chiron_FZ_08_BBT

- Datron_M3

- DMU 80

- Grob_350

- Haas_S5_neu

- Haas_UMC_750

- Hermle_C30_TZ

- IntV2005T

- Mazak_Variaxis

- Moriseiki_ML2000

- Meue Maschine-1

- Meue Maschine

- SW_Maschine

[=I- Materials
[+]- Grouped Materials
[} Non Grouped Materials

--0,7050 (EN-J51082)_iM
- 1,0037 (52351R)_iM

- 1,0044 (S2751R)_iM

- 1,0045 (S3551R)_iM

- 1,0503 (C45)_iM

- 1,0715 (115Mn30)_iM
- 1,1730 (C45W)_iM

- 1,2083 (X42Cr 13)_iM
o1 MR YIS AEY M

- Haas_5S (Currently Selected)

- Titan (Ti6AMV)_iM (Currently Sele

Eigenschaften

Anwenden

Speichern und Schliefien

Select a database to Apply/Edit

Abbrechen

Dieses neue Dialogfenster kann auf dem gleichen Weg gedffnet werden wie die Dialogfenster in friitheren Versi-

onen von SolidCAM. Sie kdnnen es entweder in der CAM-Teil Definition mit der Schaltflache

erreichen, oder im CAM-Meni wie hier gezeigt.

/%SOLIDWORKS‘ Datei Ansicnt | Bdras | Hife A | a0 -%-

IM Datenbank
bearbeiten

SOLIDWORKS Anwendungen
Kpress-Produkte

SolidCAM

Design Checker

Vergleichen

Makro

Zusatzanwendungen...

Einstellungen speichern/wiederherstellen...

{C:P,- Optionen...

Vorlage 6ffnen

Teile berechnen

Kopieren...

Laschen...
Werkzeugkatalog
Spannmittel-Katalog...
Maschinenprozess
CAM Optionen...
iMachining Datenbank
e
Bohrungsassistent CAM Maschinenprozess
Technologie-Datenbank

Letzte Teile

Letzte Teile durchsuchen...
Lizenz-Info...

SolidCAM beenden




Mit dem Schwerpunkt auf Material, bietet das neue Design vordefinierte Materialkategorien. Durch die Grup-
pierung des Materials in spezielle Kategorien, bietet SolidCAM zwei groRRe Vorteile:

1. Die iMachining-Technologie erhalt verbesserte Material-Eigenschaftsdaten, mit denen der Technologie-
Assistent Schnittdaten zur Verflgung stellt, die genauer sind als vorher.

2. Damit konnen Sie Materialdateien, die sich in der iMachining-Datenbank befinden, besser verwalten.
Damit wird auch die allgemeine Organisation verbessert.

Eingabemaske iMachining Datenbank

Die Hauptmerkmale der neuen iMachining Datenbank sind der Eingabemaske der Vorgangerversion sehr ahn-
lich.

Die allgemeinen Funktionen bleiben gleich. Nachfolgend werden einige Unterschiede beschrieben.

Anstatt die Maschinen und Materialien durch Registerkarten zu trennen, enthélt der Baum auf der linken Seite
die Datenbank-Bezeichnungen der obersten Ebene. Darunter sind die Maschinen- und Materialgruppierungen
und deren Listen der verfligbaren Maschinen und des Materials angeordnet.

S oaterbanken|
[+ Maschinen
= Materials
-- Grouped Materials
[+~ Non Grouped Materials

Der Bereich des Materials enthalt zwei Listen auf untergeordneten Ebenen: Gruppiertes Material und nicht
gruppiertes Material. VorgabemaRig ist das ganze Material, das urspringlich mit dem System zur Verfligung
gestellt wurde, ebenso wie das, das Sie bereits hinzugeflgt haben, in die Kategorie Nicht gruppiertes Material
eingeordnet worden.

Gruppiertes Material Nicht gruppiertes Material

[=)- Datenbanken ~ = D:atenbanken A
[+ Maschinen i+l Maschinen
&l vocersi| - (R

[+ Grouped Materials
[=-Non Grouped Materials

- Titan (TiAKV)_iM (Currently Selet
10,7050 (EN-151082)_iM

[=- Grouped Materials
- Low carbon steel - annealed
- Free cutting steel — annealed

CleEeicess - 1,0037 (52352R)_iM
- Ferritic/austenitic steels — annealed - 1,0044 (5275IR)_iM
- Ferriticfaustenitic steels — hardened -+ 1,0045 (S355IR)_iM
- Ferriticfaustenitic steels —untreated and - 1,0503 (C45)_iM

- Stainless steels — austenitic -+ 1.0715 (115Mn30)_iM
- Stainless steels — superaustenitic - 1,1730 (C45W)_M

- Stainless steels — duplex
- Castiron — nodular

- Castiron — CiGI

- Castiron — malleable

- 1,2083 (X42Cr13)_M

- 1,2085 (X33Cr516)_M

- 1,2162 (21MnCr5)_M

- 1,2312 (40CrMnMo58-65)

- 1,2379 (X155CrVMo 12-1)_iM

- Iron —grey - 1.2436 (X210CrW 12)_iM
- Castiron - grey — high tensile - 1,2721 (50MNICr13)_iM

- Alurninium alloys — commerdially pure - 12767 (X45NiCrMod) _iM
- Aluminium alloys — Si < 1% - 1,2842 (90MnCrva)_iM

- Aluminium alloys — 5i 1% - 13% - 1.3343 (HS6-5-2C)_iM
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Die rechte Seite des Dialogfensters zeigt die Eigenschaften, durch die die gewdhlte Maschine oder das Mate-
rial definiert sind. Es wurden nahezu keine Parameter und Optionen geandert und Sie kdnnen die Werte der
existierenden Maschine oder des Materials auf die gleiche Weise bearbeiten wie in vorangegangen SolidCAM-

Versionen.

¢ iMachining Datenbank

Ei chatfte
= Datenbanken ey
[=- Maschinen
- Haas_55 (Currently Selected) Einheiten: Metrisch s
- Alzmetall
- Chiron_FZ_08_BET — Haas_S5_neu |
- Datron_M3
- DMG
~DMU 80
- Grob_350
B Haas_S55_neu Parameter Wert | Einheiten
EEE L nE TR Max. Spindel- Drehzahlen 12000 RPM
- Hermle_C30_TZ .
. InHV200ST Max. Vorschub 21158 MM per minute
- Mazak_Variaxis Positioniervorschub XY 10000 j MM per minute
Morlsell'cl_NL..'ZOOO Positioniervorschub Z 3800 j MM per minute
- Meue Maschine-1
- Meues Maschine Max. Spindelleistung 20.0 Horse power
- SW_Maschine Effizienz 90 =
- Material
e Materisls ACP Taleranz 20.00 %
Bearbeitungslevel & j Integer

Hinzugefligt zu den Eigenschaftsdaten des Materials wurde die Liste Kategorie, mit der Sie jedes Material in
eine der vordefinierten Materialkategorien einordnen kénnen. Eingeordnetes Material erscheint im Baum unter
seiner festgelegten Kategorie.

cw iMachining Datenbank

Eigenschafte
=1 Datenbanken ~ gEnsehatten
[+ Maschinen
= M:aterials Einheiten: | Metrisch ~
- Grouped Materials
[=)-Mon Grouped Materials Name-= Titan (TiGAIV)_iM |
- Titan (Ti6AMV)_iM (Currently Selet
- 0.7050 (EN-151082)_iM Categorie: | Non Grouped w
- 1,0037 (5235IR)_iM
- 1.0044 (5275IR)_iM
- 1.0045 (S355IR)_iM Parameter Wert | Einheiten
10503 (C45)_iM Leistungsfaktor 0.040 Kilowatt
- 1.0715 (115Mn30)_iM -
- 1.1730 (C45W)_iM Zerspanbarkeitsfaktor 0 j %
- 1,2083 (X42Cr13)_iM Chip thickness faktor 100 %
- ALK (XiECrSlG)._lM Schnittgeschwindigkeit Automnatisch - | Ve
- 1,2162 (2AMnCr5)_iM —
- 1,2312 (40CrMnMoS8-6) Werkzeugkontaktfliche Automatisch -
- 1.2379 (X155CrVMo 12-1) iM Max. Schnittwinkel Automnatisch - | Degree ®
- 1,2436 (X210CrWwW12)_iM . L . 1 -
- 1,2721 (S0NICr 13)_M Min. Schnittwinkel Automnatisch ™ | Degree
- 1.2767 (X45NiCrMo4)_iM Max, Schnittwinkel bei Leve 30,0 Degree ®
- 1.2842 (S0MnCrvg)_iM Turbo mode Aus - | Switch
- 1,3343 (HS6-5-2C)_iM - — - —
- 1.3505 (100Cr6)_iM Min. Schnittwinkel erzwingen Aus (=] Switch
- 1,4021 (X20Cr13)_iM HSS faktor 40.0 %
- 1,4112 (X90CrMoV 1)_iM Kohalt faktor 500 o
- 1.4301 (XSCrMi18-10)_iM
- 1,4305 (X8CrMi518-3)_iM Hartretall faktor 100.0 %
- 1.4404 (X2CrNiMo17-12-2)_iM Hartmetall, beschichtet fakt 1300 %
- 1.4429 (GX2CrNiMoN17-13-3)_iM
o 1 A4 YW PAMAR AT 22T M
< >




Die neue iMachining Datenbank-Eingabemaske zeigt auch Hinweise auf Werkzeug in der linken unteren Ecke des
Dialogfeldes. Werkzeug-Hinweise werden durch Anklicken einer der Namen in der Parameter-Spalte aktiviert.

g iMachining Datenbank

=)~ Datenbanken

[+ Maschinen

- Materials

-- Grouped Materials
[=-Non Grouped Materials

- Titan (Ti6AIAV)_iM (Currently Selet
--0,7050 (EN-J51082)_iM
- 1,0037 (5235IR)_iM
.- 1,0044 (5275IR)_iM
--1,0045 (5355IR)_iM
.- 1,0503 (C45)_iM
--1,0715 (115Mn30)_iM
- 1,1730 (C45W)_iM
--1,2083 (X42Cr 13)_iM
--1,2085 (X33Crs18)_iM
.- 1,2162 (21MnCr5)_iM
--1,2312 (40CrMnMoS8-6)
--1,2379 (X155CrVMo 12-1)_iM
- 1,2436 (X210CrW12)_iM
--1,2721 (50NICr13)_iM
- 1,2767 (X45NiCrMo4)_iM
--1,2842 (90MnCrva)_iM
.- 1,3343 (HS6-5-2C)_iM
--1,3505 (100Cr&)_iM
--1,4021 (X20Cr 13)_iM
--1,4112 (X90CrMaV 1)_iM
--1,4301 (X5CrNi18-10)_iM
--1,4305 (X8CrNi518-9)_iM
- 1,4404 (X2CrNiMo 17-12-2)_iM

- 1,429 (GX2CrNiMoN 17-13-3)_iM
o1 4470 AW rRERAR A To4 20T M

I Percentage increase or decrease from cutting speed Ve

Eigenschaften

Einheiten: | Metrisch v

Name: 1.2436 (X210CrW 12)_iM |
Categorie:  |Mon Grouped v
Parameter Wert | Einheiten
Leistungsfaktor 0.025 Kilowatt
Zerspanbarkeitsfaktor 0 j %

Chip thickness faktor 100 %
Schnittgeschwindigkeit Automatisch | Ve
Werkzeugkontaktfliche Automatisch j %

Mazx, Schnittwinkel Automatisch j Degree®
Min. Schnittwinkel Automatisch j Degree®
Mazx, Schnittwinkel bei Leve 30,0 Degree®
Turbo mode Aus | Switch
Min. Schnittwinkel erzwingen Aus j Switch
HSS faktor 40.0 %

Kebalt faktor 60.0 %
Hartmetall faktor 100.0 %
Hartmetall, beschichtet fak | 150.0 %

Anwenden Speichern und Schiiefien Abbrechen

X Bitte beachten Sie, dass die Werkzeug-Hinweise nur sehr vereinfachte Definitionen sind. Fur weitere
YY" Informationen Uber jeden Parameter, sehen Sie bitte in der SolidCAM Frasen-Hilfe nach.

Die Befehle fiir die Verwaltung der iMachining-Datenbank

Ein weiterer bemerkenswerter Unterschied sind die iMachining Datenbank Verwaltungsbefehle, die im Kontext-

meni des Datenbank-Baums angezeigt werden.

E.. - =
- ME Meue Maschine

- Mf Meues Material
[+
E Laschen
Kopieren
Umbenennen
Exportieren
Impaortieren

Die folgenden Befehle stehen Ihnen zur Verfligung:

* Neue Maschine - fligt eine neue Maschine hinzu.

e Neues Material - fligt ein neues Material hinzu.

e Loschen - 16scht die/das ausgewdahlte Maschine / Material
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e Kopieren - kopiert das/die gewahlte Material / Maschine.
e Umbenennen - nennt das/die gewdhlte Material / Maschine um.
e Exportieren - exportiert die/das gewdhlte Maschine/Material an einen festgelegte ort auf Ihrem Computer.

e Importieren - importiert gespeichertes Material/Maschine von einem festgelegten Ort auf lhrem Compu-
ter.

Nach dem Sie Ihre Veranderungen in der iMachining Datenbank durchgefihrt haben, konnen Sie auf die folgen-
den Schaltflachen klicken:

Anwenden . . . . . .
. , um lhre Verdanderungen zu speichern, ohne dass Sie das Dialogfenster schliefen mussen.

. | speichern und schieGen |, um lhre Veranderungen zu speichern und das Dialogfenster zu schlieRen.

Abbrech .. .. . . .
. rechen , um |hre Veranderungen riickgdngig zu machen und das Dialogfenster zu schlieRen. Sollten

Sie bereits Anwenden wihrend |hrer Bearbeitung gedrickt haben, so wird die Schaltflaiche Abbrechen die
Datenbank bis zu lhrer letzten Speicherung zuricksetzen.

2. iMachining Datenbank Definitionsvoraussetzungen

In SolidCAM 2017 und friher war es nicht notwendig, die iMachining Daten in der CAM-Teildefinition zu de-
finieren. Wenn Sie spater die iMachining-Technologie anwenden wollten, wurde eine Eingabemaske, dhnlich
des alten iDatenbank Dialogfensters, angezeigt, wenn Sie den ersten iMachining-Job zum CAM-Teil hinzugefigt
haben.

iDatabase
Material-Datenbank Maschinen-Datenbankl
- Alzmetall Werte anzmgenlln: )
. Chiron_FZ_08_BET ® Metrisch Ol
g;t(r;on_MS Allgemein
- DML 80 Max. Spindel- Drehzahlen (17 in): 12000
- Grob_350
-.Haas_55 Max. Vorschub (mm/m’;. 21138
----Haas_MC?SD Positioniervorschu. XY (. mfmin): | 10000 hd
- Hermle_C30_TZ
- IntyV200ST Positioniervar. aub Z {mm min): 3800 hd
- Mazak_Variaxis
- i =l .
- Mariseiki_NL2000 MagsioigleShung {u): EN
-~ SW_Maschine iz an, Y | 90, z.B. Direktantrien
| bear seitungslevel: 6 w
|
Vibration
o ® ]
a2 Toleranz, innerhalb der eine Abweichung von
_:\l ﬁ l;i einem ACP noch als ideal akzeptiert wird.
Speichern & Schliefen Abbrechen

Zusatzlich musste in diesem Dialogfenster, eine Maschine definiert oder ausgewahlt werden. Ebenso musste der
Werkstoff, der fir die Berechnung der Schnittdaten des Technologieassistenten benotigt wurde, definiert oder
ausgewahlt werden.
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In solchen Fallen wurde die iMachining-Datenauswahl nur dann zur CAM-Teildefinition hinzugefiigt, wenn Sie
den Job gespeichert haben. Falls Sie vorzeitig den Job ohne Speichern verlassen haben, war die Auswahl verlo-
ren und dieser Prozess musste bei der Eingabe des ersten iMachining-Jobs wiederholt werden

o

In SolidCAM 2018 wurde die Methode der spateren Definition der iMachining Daten entfernt.

Die iMachining-Daten missen nun bereits bei der CAM-Teil Definition vor dem Hinzufligen von iMachi-
ning-Jobs definiert werden. Sollte das nicht geschehen sein, erscheint folgende Meldung:

JobUser

Kann iMachining-Jaob nicht erstellen.,
Bitte prafen Sie die Auswahl lhrer iMachining-Datenbank.,

Wenn lhnen diese Meldung angezeigt wird, klicken Sie auf OK und folgen diesen einfachen Schritten:

1. Bearbeiten Sie die CAM-Teil Definition.

______ Maschine Teil-Daten... h

...... @ Nullpunkt Teil- Eigenschaften...

...... (B4 Rohmode Referenzmodell tauschen...

""" @ Fertigmao Aktuellen CAM-Teile-Ordner affnen

------ O Aktuz

@ Schliefien

------ % Einstellur i
llllll @ Werkzeuge Speichern unter..,
------ E’ Maschinenpro: Documentation (Werkzeugdatenblatt) -3
""" @ Bohrungsassis Dokumentation (DPP) »

= .

Im Bereich iMachining-Daten des Frasen Teil-Daten Dialogfensters definieren Sie lhre Maschine und den
Werkstoff.

iMachining Daten L

Maschinen-Datenbank:

Haas_S55_neu e
Material-Datenbank:

|:| Verwende SolidWorks-Material
Aluminum_100BHN-60HRE w
Bearbeitungslevel:

6 [Machine level} ~

IM Datenbank
bearbeiten

2. Klicken Sie auf ¥ , um die Veranderungen in der CAM-Teil Definition zu bestatigen.



3. Nun kénnen Sie den iMachining Job zu Ihrem CAM-Teil hinzufigen.

O
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. . % Einstellungen 2D iMachining...
; ﬁﬂ Werkzeuge 3D iMachining...
EI Maschinenprozess (BOHRUNGEN) Planfri
anfrésen...
@ Bohrungsassistent CAM {BOHRUNGEN) Drafil
ﬂ Geometrie e I
@ Spannmittel Profil 3D...
: Tasche...
Jobs
= DE Antasten...
B@ Set Bohren...
= @ Frésjob hinzufiigen ¥ Gewindefrisen...
Maschinenkentrolle hinzufigen... Nut...
T-Nut...
: Meu von Vorlage hinzufagen...
3 g Versatzflache...
-1 MNeu von Vorlagegruppe hinzufigen...
LA < Toolbox-Zyklen...
Bohrungsassistent CAM... o
ravierern...
[=] Maschinenprozess hinzufigen »
P! g
Bohrungserkennung + Technologie... > Taschenerkennung...
Fasenerkennung...
Parallele Jobs ¥
Bohrungserkennung...

3. Verbesserte Geometrie-Modifizierung in iMachining 2D

In iMachining 2D ist die Geometrie eine Tasche, die geschlossen, gedffnet oder halboffen (mit offenen Kanten)
definiert werden kann. Die Geometrie-Definition kann aus einer oder mehreren Ketten bestehen. Kettengeo-
metrien konnen auf verschiedene Art definiert und spater mit dem Programmteil Modifizierung Geometrie
verdandert werden.

In SolidCAM 2017 und friher waren die Schaltflachen zur Modifizierung der  aufmaian ...

Geometrie auf der Technologie-Seite zu finden. Geometrie Vorschau
Ein Klick auf die Schaltfliche Geometrie 6ffnete das Dialogfenster Modifizie- SR Loz
rung Geometrie, in dem Sie eine oder mehrere Ketten in der definierten Geo- Boden-Aufmali: [1|o3

metrie mit AufmaR versehen konnten.

Ein Klick auf die Schaltflache Vorschau zeigte eine Projektion der Bearbeitungsgeometrie (modifiziert oder nicht)
direkt auf dem Volumenmodell im SolidWorks Grafikbereich an.

o

In SolidCAM 2018 werden die Geometrie-Optionen und Aufmali-Parameter auf der Geometrie-Seite an-
gezeigt.

ca IMachining-Job

Technologie Job - Mame Jobvorlage Assistent
wp 7] | =) —
. Dashboard Geomeme] Erweitert
Ge etrie
@ Geometrie Modifizierung Geometrie
|l Werkzeu
! 9 Mullpunkt Nullpurkt 1 (1-Position) ~ (®) alle Ketten (O Einzeline Ketten
Ebenen
5 o L]
g Technologie-Assisten
g Technologie Zeigen Erweitert
ﬂ! Link Materialbegrenzung Gedffnete Kanten
|(__,| Bewegungseingrenzul (@) Geometrie bl EI
i { ~ E 0
gk Verschiedene Parame O AufmaB: 5 Delta Winkel: O
< >
[ Bodenverrundungsn
Radius: 0
Rauhigkeit: 0
R
[[] Geometrie verrunden Schruppen
@Prozent OWert
Verrundung - Radius: 0
L I
5! Goo oo e & 3l

11
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Wie nachfolgend beschrieben, kdnnen Sie im Bereich Modifizierung Geometrie verschiedene geometriebezo-
gene Veranderungen durchfthren.

Aufmaf alle Ketten

Wenn die Geometrie aus einer oder mehreren Ketten besteht und Sie mochten alle Ketten mit dem gleichen
Aufmald versehen, verwenden Sie die Option Alle Ketten und geben Sie den gewlinschten Wert im Aufmaffeld

ein. ‘ k/

Modifizierung Geometrie

(®) Alle Ketten () Einzelne Ketten
AufmaB:
Erweitert
Geoffnete Kanten
AufmaB: El
Delta Winkel; O o

Alle Geometrieketten (geschlossen, offen oder halboffen) werden entsprechend verandert.

1, Aus Sicherheitsgriinden verwendet SolidCAM keine negativen Aufmallwerte fir offene Kanten an halb-
':& offenen Ketten an. In solchen Féllen sind offene Kanten mit AufmaR nach aulRen in die Luft durch entge-

s gengesetzte positive Werte (z.B. +2 gegen -2) versehen.

In Fallen von Geometriekonfigurationen die aus offenen Ketten (offene Taschen, offene Taschen mit
Inseln usw.) und einem negativen Aufmalwert definiert sind, bestimmt SolidCAM die entsprechende
AufmalRrichtung. Zusatzlich kirzt SolidCAM jede Uberschneidende Kette, die durch die Verdnderung
entsteht.

Aufmaf Geoffnete Kanten

Wenn die Geometrie aus offenen und/oder halboffenen Ketten besteht und Sie mochten nur die gedffneten
Kanten mit einem Aufmal von gleichem Wert versehen, verwenden Sie die Option Alle Ketten und geben Sie
den gewlinschten Wert im Aufmal3-Feld fir Gedffnete Kanten ein.

| , k/

Assistent
[ |e&w @
[ Erweitert

+ Modifizierung Geometrie

| (® Alle Ketten (O Einzelne Ketten
Erweitert
Geaffnete Kanten
e o
Delta Winkel: O |o
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Das Aufmal fur offene Kanten verbessert weiterhin das Programmteil Modifizierung Geometrie durch den Weg-
fall der Notwendigkeit Geometrieketten in SolidWorks skizzieren zu missen. Nachfolgend sind einige Beispiele
aufgefihrt, die zeigen wie nitzlich diese zusatzliche Funktion ist.

e Zusatzliches Material verbleibt auflerhalb des Rohmaterials
e Zusatzliches Material verbleibt auf einer offenen Insel

e Um geodffnete Kanten einer halboffenen Tasche die sich zur AulRenseite eines CAM-Teils 6ffnet (und die
Aullenseite wurde nicht geschruppt), zu verlangern.

e Um gedffnete Kanten einer halboffenen Tasche durch das Wandaufmafs vorhergehender Jobs, wo ein klei-
ner Teil von Material auf den offenen Kanten verbleibt (GroRe = WandaufmaR), zu verlangern.

e Um gedffnete Kanten einer gedffneten Insel durch das Wandaufmal® vorhergehender Jobs zu verlangern,
wo ein kleiner Teil von Material auf den offenen Kanten verbleibt (GréRe = Wandaufmal?), im Falle des Fra-
sens von unten nach oben mit mehreren iMachining-Jobs.

Wenn SolidCAM die gedffneten Kanten einer halboffenen Kette mit Aufmafl versieht, sind die geschlossenen
Kanten standardmalig tangential verlangert.

Geschlossene Kante

. AufmalR an offener Kante
Offene Kante | |

Alternativ kann die Delta-Winkel-Option verwendet werden, um einen Winkel an den verlangerten Segmenten
der geschlossenen Kanten anzulegen. SolidCAM bestimmt die Richtung in der der Winkel, gemal der geometri-
schen Beziehung von geschlossener zu offener Kante, gemessen wird.

Hier zwei Beispiele, die nachfolgend beschrieben werden.

Wenn die geschlossene Kante die offene Kante senkrecht schneidet, wird der Delta-Winkel weg vom offenen
Taschenbereich gemessen.

Delta-Winkel

. Aufmal an offener Kante

Wenn die geschlossene Kante die offene Kante durch eine Fase oder durch eine Rundung schneidet, wird der
Delta-Winkel zum offenen Taschenbereich hin gemessen.

Offene Kante

13



Delta-Winkel

- Aufmald an offener Kante

Y

Offene Kante

Der Delta-Winkel verandert die Form der Kettenbegrenzung in offenen Taschenbereichen und verdndert da-
durch die Form des resultierenden Werkzeugwegs.

!

0 If“"*

i

5 mm AufmaR an offener Kante ohne Delta-Winkel 5 mm AufmaR an offener Kante mit 45° Delta-Winkel

Aufmal an jeder Geometriekette

Wenn die Geometrie aus mehr als einer Kette besteht und Sie mochten jede Kette mit einem unterschiedlichen
Aufmalwert versehen (geschlossen, offen und halboffen), verwenden Sie die Option Einzelne Ketten.

Modifizierung Geometrie

() alle Ketten (®) Einzelne Ketten
Aufmal: 0
Erweitert
Gedffnete Kanten
Aufmali: 0

Delta Winkel: 0
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Wenn diese Option gewahlt ist, wird die Schaltflache Erweitert aktiviert. Mit einem Klick darauf wird das Dialog-
fenster Modifizierung Geometrie angezeigt.

& Modifizierung Geometrie
v X

Ketten

©)

Wie im nachfolgenden Beispiel gezeigt wird, ermoglicht Ihnen die

gewahlte Kette zu definieren.

# Madifizierung Geometrie @ h Modifizierung Geometrie @
v X v X
Ketten fad Ketten ~
- et
- 2Kette -
Modifiziere Abstand ~ Modifiziere Abstand ~
Auf alle anwenden Auf alle anwenden
Gedffnete Kanten ~ ‘Gedfinete Kanten ~
Auf alle anwenden Auf alle anwenden
[l Angegebenen Winkel verwenden E4 Angegebenen Winkel verwenden
Delta Winkel: l:l Delta Winkel:
Auf alle anwenden Auf alle anwenden
Kette 1 Kette 2

Liste der Ketten das Aufmald speziell fir jede

Nach der Bestatigung des Dialogfensters Modifizierung Geometrie wird ein Symbol neben der Schaltflache

Erweitert angezeigt.

Maodifizierung Geometrie

() alle Ketten (®) Einzelne Ketten
Aufmali: 0

T

Gedffnete Kanten
Aufmali: ]

Delta Winkel: o

15
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Eines von drei Symbolen zeigt Ihnen die folgende Rickmeldung:
o 7 zeigt, dass AufmaR-Modifikationen nur mit positiven Werten durchgefiihrt wurden.
o 7 zeigt, dass AufmaR-Modifikationen nur mit negativen Werten durchgefiihrt wurden.
o 7 zeigt, dass AufmaR-Modifikationen mit positiven und negativen Werten durchgefiihrt wurden.

ML Gleiten Sie mit lhrem Mauszeiger Uber das Modifikationssymbol. Damit wird ein kleines Bildschirmfens-
Y terangezeigt, in dem Sie die ersten zehn veranderten Ketten und ihre speziellen AufmalSe sehen kbnnen.

Neue Option zur Voransicht von Geometrieketten

Die Schaltflache Vorschau in vorhergehenden Versionen von SolidCAM wurde durch die neue Option Geomet-
rie anzeigen beim Bearbeiten des Jobs ersetzt.

CAM Optionen
E| NC-Programm ~ 3D Connexion
. NC-Programm-Simulation [¥] 3D Spacemouse unterstiitzen (bei der Simulation)
[=- CAM-Teile
- Automatische CAM-Teil Definition T
- Mullpunktdefinition ZEigeLe -lele
.. Rohmaterialde finition Anzahl der angezeigten CAM-Teile: EI
- Aktualisiertes Rohmaterial
- Synchronisation Programmstart
- CAM-Teil bereinigen = SolidCAM mit SolidWorks starten (Nicht unterstiitzt bei
imulation Verwendung einer Netzwerk-Lizenz)
- Maschinen-Simulation [ am Kundenerfahrungs- und Verbesserungsprogramm teinehmen
tandard
- Geometrie Umschalten zwischen Job-Seiten
- Namen Schalter [ Hotkey : Ctrl + Tab
- Drehzahl und Vorschub
. Farbe Benutzermaske
-~ CAM-Baum Integrierter CAM-Tei-Dizlog
- Link [+] Geometrie anzeigen beim Bearbeiten des Jobs |
- CAM-Meldungen
- Jobvorlage Modell automatisch in die Isometrieansicht drehen
- Toleranz [ Beim Bearbeiten des Jobs
& Miasmlnenprozessfsohrungsassnshent CAl [] Mit Doppelklick auf die Nullpunktposition im CAM-Baum
i \Werkzeugsuche
. Werkzeugkatalog [ 1m Mullpunkte-Manager
----Tralcr:formaﬁonm e Automatisches Speichern
- Dokumentation/Hi . .
. Machining CAD- und CAM-Dateien speichern alle Minuten
- Parallele Jobs DNC Tool-Arbeitsverzeichnis
- Kanal-5ynchronisation
- Verfahrbewegungen zwischen Jobs | | | Durchsuchen |
- Allgemein
v Externe Anwendung
< > | | | Durchsuchen |
Hetxa g [ o | | Abbrechen |

Diese Einstellung ist vorgabemaRig aktiviert womit Sie immer eine Vorschau der Bearbeitungsgeometrie sehen
konnen (modifiziert oder nicht), wahrend Sie aktivim Job arbeiten.

& iMachining Operation

TOb minimiert

S \_Geometrieketten
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4. Bodenverrundungen in iMachining 2D

Im Allgemeinen hat die Bearbeitung von Bodenverrundungen ihre Grenzen. Die richtige Bearbeitung von
solchen Merkmalen kann durchgefiihrt werden, aber die Bearbeitung liegt in den Handen des Anwenders
und bendtigt oft unterschiedliche Arten von provisorischen Losungen.

In SolidCAM 2018 kann die iMachining 2D Option Bodenverrundungen dazu verwendet werden,

& Taschen leicht mit Bodenverrundungsmerkmalen zu bearbeiten. Der iMachining Werkzeugweg ist
automatisch optimiert und besteht aus angepassten Zustellungs-(Schrupp) Bahnen, genauso wie
hinzugeflgte Frasbahnen von unten nach oben (Restmaterialbearbeitung).

Wenn Sie die Option Bodenverrundungen aktivieren, die auf der Geometrie-Seite angezeigt wird, sind die
entsprechenden Parameter fir die Bearbeitung zuganglich.

@ iMachining-Job

Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent
Rough +iFinish W ‘ Rough_Firish_Profls o | =R I:I E\ ﬂ[})
.. f&% Dashboard Gecmehiel Erweitert
Geometrie
® Geometrie Modifizierung Geometrie
Werkzeu
? 9 Mullpurikt Nullpunkt 1 {1- Position) ~ (®) Alle Ketten (O Einzelne Ketten
Ebenen
Z i -
§ Technologie-Assisten profils > EI
§ Technologie Zeigen Erweitert
ﬂ Link Materialbegrenzung Gedffnete Kanten
'f,l Bewegungseingrenzu (®) Geometrie Rl EI
! ] —np 0
.. qp Verschiedene Parame O Aufmab: 5 Delta Winkel: O
< >
== Bodenverrundungen
Rauhigkeit: Ot
R
|:| Geometrie verrunden Schruppen |:| Geometrie verrunden Schlichten
(@) Prozent O wert (@) Prozent ) wert
Verrundung - Radius: 20 Verrundung - Radius: 1
CL [ col Go@
ERE @F 8 % B & 3l

Der Radius ist die einzige Eingabe, die bendtigt wird. Sie definiert die GrolRe der Verrundung. Der Wert
informiert die iMachining-Technologie Uber die Bodenverrundungs-Geometrie und wird flr die Berech-
nung der Werkzeugweg-Anpassungen zum Schruppen der Tasche verwendet.

Der Rauigkeitswert, der gemald der VerrundungsgrolRe vorgeschlagen wird, wird fur die Berechnung des
zusatzlichen Werkzeugwegs bei der Restmaterialverarbeitung der Bodenverrundungen verwendet.

Werkzeugweg Zustellung Werkzeugweg von unten nach oben
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Die Zustellung von unten nach oben, die der Zustellung von oben nach unten folgt, erzeugt bei der Durch-
fihrung einen treppenartigen Effekt auf der Bodenverrundung. Die Rauigkeit, die diesen Effekt erzielt,
legt den Abstand zur oberen Kante aller Stufen auf der Verrundung fest. Diese werden radial von der
Bearbeitungsflache aus gemessen.

AufmalR

Bearbeitungsflache

Zustellung
(angepasst)

Rauigkeit

von unten nach oben

Basierend auf den Krimmungsparametern der Verrundung andert sich die Hohe der Zustellungen von
unten nach oben dynamisch, um den festgelegten Rauigkeitswert beizubehalten. Ahnlich wie iMachining
3D, ist daher jede Rauigkeit, die erzeugt wurde, eine tatsachliche Rauigkeit.

- Sie konnen das Uberschreiben Prifkéastchen aktivieren und einen kleineren Wert festlegen, um
W z.B. engere Bahnen zu erzeugen. Bitte beachten Sie, dass kleinere Werte langere Berechungs-
und Bearbeitungszeiten zur Folge haben.

Nachdem das Schruppen, bzw. das Restmaterialbearbeiten durchgefiihrt wurde, verbleibt eine gleich-
maRige Materialmenge auf der Verrundungsflache, was das Schlichten einfacher macht. Sie kdnnen nun
auch mit Kopierfrasern oder Torusfrasern, die einen Eckenradius haben, der kleiner als der Radius der
Rundung ist, schlichten.

5. Variable Ebenen in iMachining 2D

Vor SolidCAM 2018 konnte ein einzelner iMachining 2D Job definiert werden, um mehr als eine Kettengeometrie
zu bearbeiten. Es war aber unbedingt notig, dass alle Geometrien des Jobs die gleiche Bearbeitungsebene hat-
ten. Fir Geometrien mit unterschiedlichen Zustelltiefen, war es notwendig mehrere Jobs zu definieren.

iMachining 2D unterstitzt nun die Bearbeitung von Geometrien mit unterschiedlichen Zustelltiefen in
& einem einzigen Job. Auf der Ebenen-Seite kdnnen Sie im Bereich Ebenen-Information die Bearbeitungs-
ebenen mit einer von zwei Optionen wahlen.

Konstante Ebene (Vorauswahl)

Wenn die konstante Ebene gewahlt ist, werden die Parameter der Frasebenen angezeigt wie in vorher-
gehenden Versionen von SolidCAM.
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Technologie Job - Name Jobvarlage Assistent
Rough +iFinish W |iRough_iFinish_Proﬁ|5 v| == |:| E % D@
...... £ Dashboard Erweitert
""" @ Geometrie Ebenen - Position
""" J| Werkzeug Job-Startebene 10 Delta: 0
------ "
g Technologic-Assist Riickzugsebene | 10 | Delta: | 0
------ echnologie-Assisten
------ g Technologie SIEnE - 2
______ @ Link Ebenen - Information
------ '(:)l Bewegungseingrenzu m E:I
------ gk Verschiedene Paramed
Benutzerdefini
< > Obere Job-Ebene l:l Delta: l:l
[ ][]
1] Taschentiefe I:I Delta: ICI
[ Bearbeitung frést durch
CL [t [
DR R S W = & 2l

Die iMachining-Technologie verwendet die gleiche obere Job-Ebene, Taschentiefe und Delta-Definitio-
nen fur alle Ketten in der Geometrie.

Variable Ebenen

Wenn Sie fur jede Kette eine unterschiedliche obere Job-Ebene, Taschentiefe und Delta-Werte definie-
ren mochten, verwenden Sie die Option Variabel.

_:W Diese Option kann helfen, die Aufgabe des Programmierens zu vereinfachen, speziell wenn Sie
dasselbe Werkzeug flr die Bearbeitung von vielen Geometrien mit unterschiedlichen Tiefen
verwenden mochten. Eine solche Aufgabe kann nun mit nur einem Job erfillt werden.

¥

Bei der Wahl von B3 im Bereich Ebenen-Information, sind die Parameter verborgen und die Schaltfla-
che Variable Ebenen wird angezeigt.

Ebenen - Information

Bh
| Variable Ebenen M

Mit einem Klick darauf wird das Dialogfenster Ebenen angezeigt.

o Ebenen

Obere Ebene Delta Obere Ebene Tiefe Delta
e OO0 2,000 12000 2,000
[ 0.000 12.000 0.000
| 000 ] 0.000 12000 0.000
trscren
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In diesem Dialogfenster kdnnen Sie fir jede Kette in der Geometrie unterschiedliche obere Ebenen,
Taschentiefen und Delta-Werte definieren.

Die Spalte Kette enthalt eine Liste aller Ketten, die flr den Job definiert wurden. Wenn eine Kette ausge-
wahlt wurde, wird seine Geometrie im SolidWorks Grafikbereich farblich hervorgehoben.

Delta Obere Ebene
0.000 12.000

& 2¥ette . oo 0.000 12.000

0.000 12.000

Fir jede Kette kénnen Sie das entsprechende Parameterfeld anwahlen und die Hohe direkt auf dem
Modell abklicken:

e Obere Ebene legt die Z-Ebene fest auf deren Hohe der Frasvorgang fur die gewahlte Kette beginnt.

e Delta Obere Ebene legt das Aufmald fir die Z-Ebene auf der oberen Ebene fest. Das kann gedndert
werden, ohne dass dabei die Assoziativitat verloren geht.

e Tiefe (untere Ebene) legt die Z-Ebene fest, auf der das Frasen fur die gewahlte Kette endet.

e Delta legt das Aufmald fir die Z-Ebene der unteren Ebene fest. Das kann geandert werden, ohne dass
dabei die Assoziativitat verloren geht.

Die Werte kénnen dabei manuell eingegeben werden, indem Sie zweimal auf das Feld klicken. Falls Sie
es vorziehen, kann SolidCAM die Ebenendefinition automatisieren, indem Sie die Kontext-Meni-Befehle
des oberen Ebene- und Tiefen-MenUs verwenden.

Kontextmenii Obere Ebene Kontextmenii Tiefe
Cbere Ebene Delta Obere Ebene Tiefe Delta ‘ ‘
Fir alle laden I} Fir alle Gbernehmen

- Yon Rohmodell
Yon Fertigmodell
Set to all By Stock
Set to all By Target

Automatisch erkennen

Automatisch fir alle erkennen

Fiir alle laden: legt fUr alle Ketten die Fiir alle ibernehmen: Legt fir alle Ketten die
gewahlten Werte fir die obere Ebene fest. gewahlten Tiefenwerte fest.
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Von Rohmodell: Legt entsprechend der
oberen Ebene des Rohmodells den Wert fir
das gewahlte Feld fest

Automatisch erkennen: Legt entsprechend
der Z-Ebenen-Tiefe der Kette den Wert fir
das gewahlte Feld fest

Von Fertigmodell: Legt entsprechend der
oberen Ebene des Fertigmodells den Wert fir
das gewadhlte Feld fest.

Automatisch fiir alle erkennen: Legt
entsprechend ihrer Z-Ebenen-Tiefe den Wert
flr alle Ketten fest.

Set to all by stock: Legt entsprechend der
oberen Ebene des Rohmodells die Werte fir
alle Ketten fest.

Set to all by target: Legt entsprechend der
oberen Ebene des Fertigmodells die Werte
fur alle Ketten fest.

Die folgenden Symbole zeigen fir jede Kette den Status der Tiefendefinition an:

«Z _ die Tiefe ist noch nicht definiert oder sonst definiert durch willkiirliche Tiefe und sollte bearbeitet
werden.

o @_ die Tiefe ist definiert, aber der Wert ist nicht assoziativ zum Volumenmodell.
o @ _ die Tiefe ist definiert und der Wert ist assoziativ zum Volumenmodell.

Wenn Sie den oberen Deltawert und/oder die Deltatiefe definieren, ist die Richtung der Messung durch
einen Pfeil neben dem Textfeld angezeigt:

. j'_*— die Delta-Tiefe ist mit einem positiven AufmaRwert definiert (in der positiven Richtung der Z-
Achse).

. F die Delta-Tiefe ist mit einem negativen Aufmalwert definiert (in der negativen Richtung der Z-
Achse).

xb’:_ Bitte beachten Sie: Der Technologie-Assistent zeigt nur die Schnittdaten fir die Geometrie, die die
Y grolSte Gesamttiefe hat. Falls Sie die Schnittdaten mit kleineren Gesamttiefen sehen oder bearbeiten
mdchten, so muss jede Geometrie in einem separaten Job definiert werden.
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6. Mehrfachwerkzeug-Funktion in iMachining 2D und 3D

Die iMachining-Technologie wird standig mit neuen Programmteilen und Verbesserungen weiter entwickelt. Ne-
ben ihrem revolutiondren Werkzeugweg, der einfache Handhabung mit einzigartiger Funktionalitat und der au-
tomatischen Verwaltung komplexer Daten kombiniert, war sie bei den Entwicklungen immer an erster Stelle und

lieferte immer noch nie vorher dagewesene Ergebnisse.

Nehmen Sie zum Beispiel die Job-Definition fir iMachining, die nur drei Eingaben bendtigt: Die Geometrie, die
Werkzeug- und die Ebenen-Auswahl. Mit dieser Information in Verbindung mit den iMachining Daten (Maschine
und Arbeits), die fir das CAM-Teil definiert wurden, berechnet das iMachining-System standardmaRig alle ande-
ren Parameter. Der Technologie-Assistent stellt ebenfalls optimale Schnittdaten zur Verfligung, die fir jeden Job

und ihre Maschine speziell sind.

Ob Sie iMachining 2D oder iMachining 3D verwenden, Sie kdnnen mit jedem Job eine Bearbeitungsaufgabe

durchfihren, die speziell fir die gewahlte Technologie ist.

e ™

iRough
- J
e ™

Multi-Werkzeuge
- J
e ™
iRough + iFinish

. . . - /
iMachining 2D P .

iRest
- J
e N

iFinish
- J
e ™

3D Allgemein
. . . - /
iMachining 3D P \
3D Prismatisch

- J

Der festgelegte Typ bestimmt die Funktionalitdt des Jobs, die Verfligbarkeit von bestimmten Parametern und

Optionen sowie den resultierenden Werkzeugweg.
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Vor SolidCAM 2018 konnte die Werkzeugdefinition in einem iMachining-Job, unabhadngig von der Technologie,
nur ein Werkzeug enthalten.

o iMachining-Job

Technologie Job - Name Jobvarlage Assistent

ool Jel LY T

£ Dashboard
. Werkzeugl Dabenl Kuhlung| szg.—Wed15€|—Pos4ﬁon|
-8 Geometrie [ —
i erkzeug - Information
_* Ebenen Typ: Schruppfraser
o g Technelogie-Assisten Nummer: 115
- g Technologie Durchmesser: 16 mm
B Link Kantenradius: 0 mm
..[&,| Bewegungseingrenzu
-l Jungseng Schnittlange: 24mm
. fn Verschiedene Paramel
Ausspannlange: 24 mm
Whzg.-Trager: Spindle
< N kzq.-Tréger:
am Station/Position: 1A
]
Schrupp HSS D=20
wahlen
I 6ol G602
ERE P8 % B 2 3

Obwohl Sie mit Speichern & Kopieren eine Reihe von Jobs definieren konnten (z.B. Schruppen und Schlichten mit
Mehrfachwerkzeug im Falle von iMachining 2D), musste jeder Job fur jedes Werkzeug einzeln bearbeitet werden.

Neuer Multi-Werkzeug Technologie-Typ in iMachining 2D
In SolidCAM 2018 unterstitzt iMachining 2D einen neuen Technologie-Typ:

Technologie Technologie
[ iRough + iFinish ‘HJ | [ iRough "!']
— iRough | iRough
iRough + iFinish
iRest iRough + iFinish
iFinish iRest
...... _.El Ebenen iFinish
------ g Technologie-Assisten Technologie-Assisten
------ g Technologie g Technologie
...... SE Link @ Link
...... F:)I Bewegungseingrenzu F:,I Bewegungseingrenzu
...... dk Verschiedene Parame i dqp Verschiedene Paramed
L4 > < >
SolidCAM 2017 SolidCAM 2018

Die Multi-Werkzeug Technologie wurde als ein Mittel entwickelt, um die Aufgabe des Programmie-
rens weiter zu vereinfachen. Es bietet nicht nur die kombinierte Funktionalitat von Schruppen und
Schlichten, Sie kdnnen auch miteinander in Beziehung stehende Jobs, die ebenfalls Multi-Werkzeug
verwenden, definieren und bearbeiten. Alles von einer einzigen Eingabemaske.
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Bei der Wahl von Multi-Werkzeuge aus der Technologie-Liste wird das kleine Dialogfenster Werkzeug fest neben
der linken oberen Ecke des iMachining Job Dialogfensters angezeigt.

Werkzeug cw iMachining-lob

Technologie Job - Mame Jobvorlage
[ Multi-Werkzeuge ‘!"] | V| E Bﬁ

Geometrie
Mullpunkt Mullpunkt 1 (1- Posit ~

| v

Zeigen

Werkzeug
Wahlen

Mummer:

Durchmesser:

Ebenen - Information

< > Obere Job-Ebene | i | Delta: | i |

Das ist das erste von zwei neuen Merkmalen des Multi-Werkzeug-Jobs, der spater als Basis fungieren wird,
nachdem Multi-Werkzeuge definiert wurden.

X Der Job kann ganz normal, durch die Erstellung der notwendigen Geometrie, der Auswahl der

Y  Werkzeuge und der Ebenen, definiert werden.

Fir die Definition des Werkzeugs wird die Registerkarte Multi-Werkzeug auf der Werkzeug-Seite angezeigt.

7

o iMachining-Job

Werkzeug

Technologie Job -Mame Jobvorlage Assistent
| e JINT

. &% Dashboard
£33 Geometrie

Wahlen Wirkz, # Durchmess... Wand - 5c... Boden -Sc...
_¢| Ebenen . Wahlen | O.IJOOD D

g Technologie-Assisten:

g Technolegie

B Link [,\\)

|(__,| Bewegungseingrenzui
gk Verschiedene Paramel

Multi-Warkzeugel '\-'-p'erkzeugl Datanl Kuhlungl '\-'-p'kzg.-'\-'-a'achsel-PDsiﬁonI

ERE 8 % 5 g

Das ist das zweite Merkmal der Haupteingabemaske, mit der Sie alle Werkzeuge definieren und verwalten
kdnnen, die Sie im Multi-Werkzeug-Job verwenden mochten. Fir jedes Werkzeug kénnen Sie ganz schnell das
Wand- und/oder das Bodenschlichten, mit Hilfe der entsprechenden Prifkastchen, zuweisen.
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Ein Klick auf die Schaltflache Wahlen 6ffnet das bekannte Dialogfenster Werkzeug fiir Job wahlen mit dem Teil-
Werkzeugkatalog. Dieser kann dann verwendet werden wie Sie es flr jeden anderen Job in SolidCAM tun wirden.

& Werkzeug fiir Job wahlen

T| Y| &% =il
Wikzg. Nr: - | F' T | Anwen... ¥ | Nummer Werkzeugtrager Station/Position
- 1 g = e \ Einbaulage >>
E 1 5pnde(1/5/5) 1 Spindle 1 (Station_1] A 0
— Beschreibung ID-Nr Farbe
L= Lo ecem ] ) m
E 2 || Schaftfraser
i 3
) u Anbohrer M Topologie | Schnitidaten| iData | |v| Hater Formwkag: | Kihlung| Vermessung| Komr[ +
E 4 | Bohrer Werkzeug - Information
5
E . Bahrer Durchmesser (D): 40 AD
ﬂ 8 Kegelsenker Mm Spitzendurch = sD
ol pitzendurchmesser 3 . . T
Kantenradius (R): 0.8
Kegelfraserwinkel x= 80 | LJ | .
4 A A -

Fir die iMachining Multi-Werkzeug-Jobs wird das Werkzeug dem Multi-Werkzeugkatalog hinzugefiigt, sobald
es gewahlt ist. AnschlieRend wird eine neue Leerzeile angezeigt, in der Sie ein neues Werkzeug wahlen kénnen.

o iMachining-Job
Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent

(oo <) [reros Jes[ JaRWL @

Werkzeug
iT1

.--#% Dashboard

Mulﬁ-Werszugel WerszugI Datenl Kﬂhlungl szg.-We:hse\-Pugﬁunl

Geometrie
Wahlen Wrkz, # Durchmess... Wand - 5c... Boden -5c...

j| Ebenen | Wahlen T1 40.000 O a
wahlen 0.000 D D

g Technelogie-Assisten

g Technelogie
[

Falls Sie einen vordefinierten Werkzeugkatalog zur Verfiigung haben, kdnnen Sie das Dialogfenster Werkzeug fiir
Job wahlen umgehen. Mit einem Klick auf das Feld Wkzg. # wird eine Liste mit allen Werkzeugen, die sich im Teil-

Werkzeugkatalog befinden, angezeigt.

¢ iMachining-Job

Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent

s Jes[__oRn @=

- #&% Dashboard

Mulh—Werszugel WErszugl Dahenl Kuhlungl wkzg.fWEdﬂseWnsmnﬂ

> Geometrie
Wahlen wrkz, # Durchmess... Wand - Sc... Boden-Sc..
b Ebenen Jpeisiien [v| 40.000 O O
g Technologie-Assisten; Whher $§ 0.000 o |
g Technelogie

P Link

'f,' Bewegungseingrenzu
- df Verschiedene Parame

Die Auswahl Ihrer Werkzeuge auf diese Art und Weise kann die Programmierleistung verbessern und die Effizienz
durch die Minimierung der Anzahl der Klicks.

Im Multi-Werkzeuge-Katalog wird die allgemeine Information fir jedes Werkzeug angezeigt (z.B. Werkzeug-
Nummer und Durchmesser). Mehr detaillierte Information Uber das aktuell gewéahlte Werkzeug ist in der
Werkzeugtabelle in der Registerkarte Werkzeug zu sehen.

cw iMachining-Job

Werkzeug
F Technalogie Job - Name Jobvorlage Assistent
Multi-Werkzeuge W |iMT,ProﬁI4 \,‘ = E"' I:l E\ El} = =)
£ Dashboard
® G " Multi-Werkzeuge Werkzeugl Dabenl Kuh\ung' szngechseH’osinonl
— comene Werkzeug - Information
: Schaftfraser
_ﬁ Ebenen e
g Technologie-Assisten Mummer: 2
g Technelegie Durchmesser: & mm
ﬁg Link Kantenradios: 0 mm
€, Bewegungseingrenzu
! gungeeing Schnittange: 24 mm
4k Verschiedene Paramel
Ausspannlange: 60 mm
Whzg.-Trager: Spindle
P N kzg.-Trager
i ion: 1B
!! Station,Position:
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Im nachfolgenden Beispiel enthalt die Werkzeugdefinition drei Werkzeuge, um die Schrupp- und Schlichtbearbei-
tung einer AulRenkontur durchzufthren.

Werkzeug ax iMachining-Job
™ Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent
e Jasl  1o&kn @=
------ £ Dashboard
X Mulh-Werkzeugel Werkzeugl Dahenl lQJthngI szg.—WemseI-Posmonl
------ @ Geometrie
Wahlen Wrkz, # Durchmess... Wand - Sc... Boden -Sc...
______ | Eoenen W 2 6.000 © O
...... g Technologie-Assisten ’% I; Facthe E
------ g Technologie [ wiahlen | O
...... BE Link
...... F__ﬂ BEWEgLII"IgSEiI"IgVEI"IZLI
------ gk Verschiedene Paramed

In diesem Fall benétigen nur die Wande ein Schlichten.

\ 1/
m:— In iMachining Multi-Werkzeug-Jobs flhrt jedes Werkzeug das Schruppen, Restmaterialschruppen
3 und die gewahlten Schlichten-Optionen durch.

Alle definierten Werkzeuge werden in der Werkzeugtabelle widergespiegelt.

Werkzeug o iMachining-Job
™ Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent
T4 Mult-Werkzeuge W ||MT_Proﬁ|4_z v| B = I:l B % B
T3
------ £ Dashboard
Mulﬁ-Werkzeugel Werkzeugl Dabenl Hjhlungl szg.—Wed'15eI-Posihon|
------ 28 Geometrie
...... Werkzeug Wahlen Wrkz, # Durchmess... Wand - Sc... Boden -Sc...
...... _ Ebenen Wahlen T2 O
. . Wahlen T4 O
...... g Technologie-Assisten ’W T3 D
------ g Technologie [ Wahlen | O
...... PE Link
------ "__,I Bewegungseingrenzu
gk Verschiedene Paramef
< >

Die Werkzeuge in der Tabelle reprasentieren eine Gruppe von reihenfolgesortierten Bearbeitungsaufgaben (oder
bezogener Jobs) die zusammen den Multi-Werkzeug-Job ausmachen.

Werkzeuge in Multi- Damit verbundene Jobs
Werkzeug-lobs

Werkzeug

.............................

HLE L
T4
TS

EmlF Ao T outside_cContour ...T1]

T4 D12.000

[0 # &2 iMT_wall_Outside_Contour ...T4
T5 D9.000

w0 # 2_MT_wal_outside_Contour_1...T5

Sy Wenn Sie spater den Job speichern / speichern und berechnen, werden die damit verbundenen
Jobs separat im CAM-Baum angezeigt.

Wenn Sie die Werkzeugtabelle verwenden, kdnnen Sie die Daten fir jeden der dazugehdorigen Jobs ansehen und
bearbeiten.
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Werkzeug a3 iMachining-Job
ey T e Jobvoriage —
T4 Multi-Werkzeuge w | iMT_wall_Profil1_3 \,‘ H E"" l:l E\ gL\) u Ein
TS5
B 202 Geometrie AufmaB an ...
& Geometrie Nulpunkt | | Nulpunkt 1 (1- Posit
Eff] werlzeu
. enen
g Technologie-Assisten 50 s ns i Ofos
S Technolagie Werkzeug Schlichten
P& Link Wahlen Boden
F:,l Bewegungseingrenzul  Nummer: B Art: Lol >
... db Verschiedene Paramel  Durchmesser: 12 mm Uberlappung %:
Ebenen - Information Boden (Ra): .3 v
< Obere Job-Ebene l:l Delta: D Wand
L Taschentiefe | [ZDMMMMM| Delt=: [0 | wand (Ra): 05 v
Bearbeitungslevel [ Grobschiichten
1 2 3 5 3 7 8 Abstand: 0
R st Z M. o [ kompensation
uerung der Morphing spiraien [ zusatziche Schiichtbahn (Leerbahn)
Effizienz: ° [JLange Uberlappung an der Ausfahrt
Steuern der Bereichstrennung [tanger Anfahrweg / Riickfahrweg
Trennung: I 4 [ Gesamt= Geometrie schiicht=n
CL ot 601 Go@
R P 8% w9

Die Daten, die im iMachining Job-Dialogfenster angezeigt werden, entsprechen dem aktuell gewdhlten Werkzeug
in der Werkzeug-Tabelle.

Daten-Verwaltung und Assoziativitat

Die Multi-Werkzeug-Technologie verwendet und verwaltet gemeinsame Daten (z.B. Geometrie und
Ebenen-Auswahl) zwischen den damit verbundenen Jobs. Wenn gemeinsame Daten in einem Job ver-
andert werden, werden sie automatisch in allen anderen Jobs synchronisiert.

v/ Wenn Delta-Tiefen, wie im Falle der Bearbeitung von AuRenkonturen festgelegt werden und Sie
m mochten dass der Multi-Werkzeug-Job tiefer als die untere Kante des CAM-Teils frast, ist es emp-
s fehlenswert, die Ebenen-Auswahl und die Eingabe der Delta-Tiefe vor der Definition der Werkzeu-
ge vorzunehmen. Im anderen Fall mUssten die Eingaben fir die Delta-Tiefen fir jeden der damit
verbundenen Jobs wiederholt werden.

Alle anderen technologischen Daten sind zwischen den bezogenen Jobs miteinander verbunden. Das
hat drei grol3e Vorteile:

1. Falls eine Einstellung in den vorangegangenen Jobs verdandert wird, werden nachfolgende Jobs auto-
matisch aktualisiert.

Bei der Neuberechnung werden alle Jobs in der entsprechenden Reihenfolge neu berechnet.

o-B 73012000
i @m0 #Z G2 M outsde Contour ...T1
T4 D12.000
: ----D F2 G2_iMT_wall_Outside_Contour ... T4
= T5 Ds.000
E-# # G2 MT_wal_Outside_Contour_1...T5

2. Aufmafe werden von den vorhergehenden Jobs an die nachfolgenden weitergegeben und die iRest-
Daten von nachfolgenden Jobs werden automatisch verwaltet.
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1. Werkzeug Aufmald an

Wand/Insel: (0.3

vk

Boden-Aufmal: III

2. Werkzeug Ted"lnclngiel Kandle iRestDaten | Snrtierung]
iRest Parameter
Eltern-Job: iMT_QOutside_Contour
Durchmesser vorheriges Wkag. ! 12
Vorheriges Aufmali an Wand: 0.3
Vorheriges Aufmall an Boden: 0
Vorheriger Verrundungsradius: 1.2

3. Werkzeug Technologie | Kandle iRestDaten l Sortierung
iRest Parameter
Eltern-Jab: iMT_wall_Outside_co
Durchmesser vorheriges Wkzg. : 12
Vorheriges Aufmal an Wand: 0
Vorheriges Aufmald an Boden: 0
Vorheriger Verrundungsradius: 0.06

3. Alle Luftschnitte sind durch automatische Erkennung und die Weitergabe der Frastechnologien von
Job zu Job entfernt.

Beispiel 1:
Mulﬁ-Werkzeugel Werkzeug] Daten] Kﬂhlung] szg.—Wemsel—Pusiﬁun]
Wahlen Wrkz, # Durchmess... Wand - 5c... Boden
wahlen T3 12.000 [l [l
Wahlen T4 12,000 [l
Wahlen TS 9.000 [
Wahlen 0.000 C
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9,

1. Werkzeug

2. Werkzeug

3. Werkzeug
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Beispiel 2:

Mulﬁ—WerkzeugeI WErlu'eugl Datenl Kuhlungl qug.—Wed"lseI—Posiﬁonl

Wahlen wrkz, # Durchmess... Wand - Sc... Boden -5c...
Wahlen T3 12,000 a
Wahlen T4 12.000 d

Waihlen TS 9.000
Wahlen 0,000

1. Werkzeug

2. Werkzeug

3. Werkzeug
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In beiden vorangegangenen Beispielen wird der Werkzeugweg automatisch optimiert und es wird keine
Zeit an Bereichen verschwendet, die bereits bearbeitet wurden.

Wie mit jedem anderen iMachining-Job (iRough, iRough + iFinish, usw.) sind die Voraussetzungen fir die
Definition eines Multi-Werkzeug-Jobs in SolidCAM minimal. Sobald die Geometrie, Werkzeug und Ebe-
nen vollstandig sind, kdnnen Sie einfach die Standardwerte verwenden, die fiir alle anderen Parameter
berechnet wurden.

Da jedes Werkzeug einen separaten aber in Beziehung stehenden Job reprasentiert, stellt der Techno-
logie-Assistent fur jedes Werkzeug Schnittdaten zur Verfligung, die optimal sind. Durch den Wechsel
auf die Seite des Technologie-Assistenten und durch die Auswahl der Werkzeuge im Werkzeugkatalog,
konnen Sie die Schnittdaten sehen, die fir jedes Werkzeug speziell sind.

Werkzeug & iMachining-lob ? b
Technologie Job - Mame Jobvorlage Assistent
Multi-Werkzeuge w | iMT_Profil - | H B" |:| E\ 3% n Ein

Schnittdaten | Schnittdaten bearbeibenl

Z-Zustellung Bearbeitungslevel
(® autom. () Benutzerdefinierte i 2 3 4 5 & 7 8

Option 1 ~

Schr... |Zuste||ung |ACP; |

1 14.7000 197

£
[ 1] Ausgabe Schnitt-Daten
(=] ]

(® ansicht 1 (C) Ansicht 2

5 {U/min): 10502
F (mm,fmin): 3091.00
Max. Seitl, Zustellung:  3.109

Min. Seitl. Zustellung:  0.343

Das folgende Beispiel ist eine Ansicht eines CAM-Baums der verbundenen Jobs, die aus nur drei defi-
nierten, gespeicherten und berechneten Multi-Werkzeug-Jobs resultieren.

¢ 0e ED
EI@ Setup
E\@ Nullpunkt 1(1 Position)

=B T1Dis.000
O # 1 MT Top_Face ...T1
B |72 p1s.000 @
O Z G1_iMT_floor_Top_Face ... T2
| T D1Z500
-0 0 dil...T6

4 T3 D12.000
[0 Z G2V outside Contour .13

] |7+ p1z.000
10 £ cz_MT_wal_outsice_Contour ... T4 }
B

[0 & G2 i+ _wal_Outside_Contour_1...TS
T3 D12.000
[0 & G5_iMT_Pockets ... T3

B |7+ piz.o00
s # Ge_MT_fioor_Pockets ... T4 >
B |75 os.00

O & e m_wal_fioor_Pockets .. T3
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Um die Produktivitdt weiterhin zu erhéhen, kdnnen Sie sogar Jobs im CAM-Baum entsprechend der
Werkzeug-Reihenfolge verschieben/neu anordnen. Dadurch kdnnen Sie helfen Zeit einzusparen, die an-
dererseits durch unnotige Werkzeugwechsel verloren ginge.

o0
B@ Setup
=@ Nullpunkt 1 (1-Position)
=-f T1p1s.000
@00 #Z G1MT Top_Face ...T1
T2 D16.000
; O F2 G1_iMT_floor_Top_Face ... T2
-# T8 D12.500
w0 & D_dril ..Ts

=@ T3 p1z.o00
w0 # G2 MT_Outside_Contour ...T3
=-F T4 p1z.000
@m0 # G2.MT_wal_Outside_Contour ...T4
TS5 D9.000

-0 Z 2_MT_wal_Outside_Contour_1...T5

=
-

T3 D12.000
w0 £ G6MT Pockets...T3
=-F T4 p1z.000
-0 Z G6_MT_floor_Pockets ... T4
=@ 75 D9.000

w00 Z 66_MT_wall_floor_Pockets ...T5

&0
B@ Setup
=@ Nullpunkt 1 (1-Position)

=@ T1D1s.000
-0 & G1_MT Top_Face .. T1
T2 D16.000
- P2 G1_iMT_floor_Top_Face ... T2
T6 D12.500
-0 & p_dril...T6

T3 D12.000
-0 & &2 MT_outside_Contour ...T3
-0 # GeiMT_Pockets ... T3

T4 D12.000
-0 #£ &2 iMT_wal_Outside_Contour ...T4
O & G5_MT_foor_Pockets ... T4

TS D2.000
w0 # G2 MT_wall_Outside_Contour_1...T5
w00 Z 65_MT_wal_floor_Pockets ...T5

E=T] HHN [ETE il H'"“I [

vorher

nachher

A1/

¥

Hinweis: Ein Multi-Werkzeug Job enthélt interne Reihenfolgen und Daten-Abhangigkeiten, die

@ erhalten bleiben mussen.

Als Ergebnis erlaubt SolidCAM nicht, die Anordnung von miteinander in Beziehung stehenden
Jobs in solcher Art und Weise zu verandern, dass die interne Reihenfolge unterbrochen wird.

oo SolidCAM

Ebensowenig kdnnen Sie einen Job I6schen, der mit den anderen in einer Beziehung steht und
dadurch die Abhangigkeit der Daten zueinander unterbrochen wiirde. Bei der Léschung eines Jobs

fordert SolidCAM Sie auf, alle zu |6schen.

a SolidCAM

Die Jobs 2 werden gelischt; OK?

R =
Nein
[] nicht mehr nachfragen




&3 SolidCAM

The Leaders in Integrated CAM

Unterstiitzung von Multi-Werkzeug-Jobs in iMachining 3D

iMachining 3D erzeugt Werkzeugwege gemald erprobter Algorithmen von iMachining 2D und des Tech-
nologie-Assistenten. Aus diesem Grund werden die meisten Parameter und Optionen, die im iMachining
Job-Dialogfenster flir iMachining 2D angezeigt werden mit iMachining 3D gemeinsam verwendet.

Aus dem gleichen Grund, stellten die Entwickler sicher, dass die Multi-Werkzeug Funktion auch in iMa-
chining 3D Jobs verflgbar ist. Ob Sie 3D Allgemein oder 3D Prismatisch verwenden, beide Technologien
ermoglichen die Definition von Multi-Werkzeug-Jobs.

Werkzeug o iMachining-Job
T2 Technologie Job - Mame Jobvorlage
| o Jesl JuRn
------ @ Geometrie
. Multi—Werkzeugel Werkzeug' Daten' K[]hlung' szg.—Wed15eI-Posiﬁon|
------ Gl werazug
,,,,,, _* Ebenen Wahlen Wrkz. # Durchmess. ..
...... g Technologie-Assister w_'_a'hlen . e I
Technologi [ wahlen | T3 . 6.000
""" g echnolagie Wahlen 0.000
...... PE Link
------ |(__,| Bewegungseingrenzu
...... gk Verschiedene Paramef

‘| < >

Die Merkmale der Multi-Werkzeug Eingabemaske sind die gleichen mit nur einer Ausnahme. Die Optio-
nen Wandschlichten und Bodenschlichten stehen nicht zur Auswahl, da Schlichten aktuell noch nicht in
iMachining 3D-Jobs unterstitzt wird.

Wahrend die Multi-Werkzeug-Funktion immer aktiv ist und die Merkmale der Eingabemaske im Job-
Dialogfenster immer sichtbar sind, ist deren Anwendung nicht notwendig. Sie kdnnen wahlen:

1. Definition einer einzigen iMachining Aufgabe mit nur einem Werkzeug.
Oder aus einer Eingabemaske heraus:

2. Unter Verwendung der Technologie 3D Allgemein (fir allgemein geformte 3D-Teile) die Definition
einer Reihe von Schrupp-Jobs, Restmaterialsbearbeitungs-Jobs, und Grobschlichten-Jobs, die miteinan-
der in Beziehung stehen und die alle Multi-Werkzeuge verwenden.

3. Unter Verwendung der Technologie 3D Prismatik (fiir 3D prismatische Teile), die Definition einer Rei-
he von Schrupp-Jobs und Restmaterialbearbeitungs-Jobs, die miteinander in Beziehung stehen und die
Multi-Werkzeuge verwenden.
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7. Benutzerdefinierter Mindestradius beim schraubenférmigen Eintauchen

Fir geschlossene Geometrien in iMachining-Jobs taucht das Werkzeug, gemal der Schrauben-
eintauch-Parameter auf der Link-Seite, in einer spiralférmigen Bewegung in das Material ein.

o iMachining-Job

Technologie

Job - Name Jobvorlage Assistent

o e Jeel  |oRm @=
""" #& Dashboard Allgemein] Starﬁnohrung] Erweitert
----- @ Geometrie
_____ Werkzeug Schraubeneintauch
_____ _ﬁ Ebenen Zustellung-Winkel: O |12
----- g Technelogie-Assisten Z-Zustellung: 0
""" S Technologie [ Zentrumschneidend
..... S Link
_____ I‘_‘,I Bewegungseingrenzu Positionierung in Tasche
0.08
----- db Verschiedene Paramel Z Rickzug:
Umgehungsabstand: I 35
< » | Max.Bogengréfe: I 1.29154
an
am
L [t [ ]
ERE @8 ww B & a8l

Wie alle technologischen Parameter des Jobs berechnet die iMachining-Technologie automatisch, basierend auf
eingebauten Formeln und Algorithmen, die schraubenformigen Schnittdaten. Wie nachfolgend beschrieben,
bestehen die schraubenférmigen Schnittdaten aus zwei Hauptattributen.

Zustellung-Winkel

Dieser Parameter definiert die Aggressivitat des Zustellungswinkels durch den das Werkzeug in das Ma-
terial eintaucht.

Der Standardwert wird entsprechend der Materialharte und der Aggressivitat des Bearbeitungs-Levels
berechnet. Das Uberschreib-Priifkdstchen erméglicht es lhnen, den zur Verfligung gestellten Wert zu
verandern. Im Beispiel mochten Sie, dass das Werkzeug ein schraubenférmiges Eintauchen mit der Ag-
gressivitat durchfthrt, die nicht mit der Position des Schiebereglers im Bearbeitungs-Level in Beziehung
steht.

Eintauch-Radius

Dieser Parameter ist im Job nicht sichtbar und wird fir die GroSe des schraubenférmigen Durchmessers
des Werkzeugwegs verwendet, ebenso als Durchmesser der Eintauchbohrung nachdem das schrauben-
féormige Eintauchen durchgefihrt wurde.

Urspringlich wurde 90% des Werkzeugradius fir die Berechnung des schraubenférmigen Durchmessers
verwendet. Wenn der Werkzeugdurchmesser Rad ist, kann der schraubenférmige Durchmesser (hd)
gemalR der Formel hd = (0.9 x Rad) + Rad (gleich zu 190% des Werkzeugradius) berechnet werden.

Der Durchmesser (d) der Eintauchbohrung kann dann gemafR der Formel d = 2 x hd berechnet werden.

Bei der Berechnung des iMachining Werkzeugwegs, wenn das schraubenférmige Eintauchen nicht in
den bestimmten Bereich passt, wird stattdessen 170% des Werkzeugradius fir die Berechnung des Ein-
tauchradius verwendet.
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Vor SolidCAM 2018 waren 170% die Mindestprozentzahl, die durch das System erlaubt waren und es gab keine
Mittel, das zu verandern. Wenn das schraubenférmige Eintauchen immer noch nicht in die bestimmten Berei-
che eingepasst werden konnte, wurden sie einfach ignoriert. Solche Bereiche wiirden den Einsatz von kleineren
Werkzeugen und zusatzlichen Jobs erforderlich machen.

Nun stellt die iMachining-Technologie optionale Mindestprozentzahlen zur Verfigung, die fir die Be-
rechnung des Eintauchradius verwendet werden kénnen.

Der Mindestradius fur das schraubenférmige Eintauchen ist eine Einstellung, die auf 2 Arten verandert
werden kann:

1. Pro Projekt im Dialogfenster der Teil-Einstellungen > iMachining-Seite.

rw Teil-Einstellungen

- Synchronisation Technologie-Assistent
- Verfahrbewegungen zwischen Job: [] schnittdaten nicht zuriicksetzen bei Auswahl desselben Wrkz.
;kt.l;l@erbes Rohmaterial - Berech [ standard-Schnittdaten fiir Eintauchen verwenden
- Maschinenprozess
- Simulation
-~ NC-Programm-Simulation \ErkZEUQﬁbE"E " -
Auswahl von Kugelfraser erlauben.
~NCP
b rolgrammerzeugung Warnung! Z-Rickzug entsprechend anpassen, da
- Jobvorlage entstehende Materialricksténde nicht berlicksichtigt
- Whzg. Klhlung werden.
- Werkzeugoptionen
- Wkzg. - Wechsel-Position &ndern
-~ Transformat
KraTasl -5;:31::;53 fion Min. Radius fur Eintauch-Helix
% vom Wkzg.-Radius: 170%. w
O orgabe-Maschinendatenbank wechseln wenn
die Maschine im CAM-Teil gewechselt wird.
[] patenbanken im CAM-Teil-Ordner speichern
| ata\Local\SolidCAM Temporary Files\ERGOLINE-1\Database
< >
% 8 e sobrechen
)

Die Modifizierung der Prozentzahlen in den Teil-Einstellungen wirkt auf neu hinzugefligte und neu
berechnete iMachining-Jobs des aktuellen CAM-Teils.
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2. Global im Dialogfenster der SolidCAM Optionen > iMachining-Seite.

s SolidCAM Optionen

- Arbeitsordner P Technologie-Assistent
Einheiten/Toleranzen Schrittdaten nicht zuriicksetzen bei Auswahl desselben Wrkz.
- Standard CNC-Gteuerung [ standard-Schrittdaten fir Eintauchen verwenden
= NC-Programm
i - NC-Programm-Simulation Dashboard
- CAM-Teile Werkzeugtabelle
Automatische CAM-Teil Definition [] Auswahl von Kugelfréser erlauben.
Ipunktdefi Warnung! Z-Rickzug entsprechend anpassen, da
-~ Nullpunktde firition entstehende Materialriicksténde nicht beriidksichtigt
Rohmaterialdefinition werden,
- Aktuglisier tes Rohmaterial
Synchronisation Material-Datenbank
- CAM-Teil bereinigen ~
=) Simulation .
I Min. Radius fiir Eintauch-Hel
i - Maschinen-Simulation in. Radius fur Entalich-Helix
() Standard % vom Wheg.-Radius: 170% v
Geometrie

i Vorgabe-Maschinendatenbank wechseln wenn

Namen die Maschine im CAM-Teil gewechselt wird,

- Drehzahl und Vorschub

- Farbe

- CAM-Baum
Link

- CAM-Meldungen
Jobvorlage

- Toleranz

=} Maschinenprozess /Bohrungsassistent CAI

L \Werkzeugsuche

- Werkzeugkatalog
Transformation

- Dokumentation/Hilfe

==

- Parallele Jobs

~ Kanal-Synchronisation

He2a9 Abbrechen

Die Veranderung der Prozentzahl wirkt sich auf alle iMachining-Jobs neu definierter CAM-Teile aus.

Als eine Vorsichtsmalinahme fir erfolgreiche Eingaben bleibt 170% die Mindestprozentzahl die als
Vorgabe verwendet wird. In der Liste % vom Wkzg.-Radius stehen jedoch noch drei andere Prozent-
zahlen flr die Auswahl zur Verfligung:

Min. Radius fiir Eintauch-Helix
%% vom Wkzg. -Radius:

170% ~

110%%
m Vorgabe-Maschinendatenbank we| 1250

die Maschine im CAM-Teil gewechj 150%,

e 150%
e 125%
e 110%

Die Auswahl einer kleineren Mindestprozentzahl erlaubt die Verwendung groRerer Werkzeuge, um in
kleinere Bereiche einzutauchen.

schraubenformiges
Eintauchen passt nicht

schraubenférmiges
Eintauchen passt

170% des Werkzeugradius

110% des Werkzeugradius

Diese Option ist allgemein fir die Bearbeitung von weichem Material geeignet und/oder die Verwen-
dung von hochwertigen Werkzeugen mit Kiihlung durch die Spindel oder Luft. In solchen Fillen kann
diese Option auch als Alternative fir die Startbohrung verwendet werden.
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8. Angepasster Eingriffswinkel in iMachining 3D

Ein iMachining 3D-Job verwendet die Parameter flr die Zustellung und Restmaterial-Schruppen (Zustellung von
unten nach oben) fir die Berechnung des Werkzeugwegs der aus beidem besteht: Schruppen und Restmaterial-
schruppen.

e iMachining-Job

Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent

3D Allgemein w |i3DRough_ferhgmodeII v| H E"' l:l i ] !‘ '% . Ein
& Geometrie Ted'lnologiel Kanélel Erweitert
j| Werkzeug Bahnen Aufmal an...
,_nk Ebenen (2 zustellung Wand:
g Technologie-Assisten Gleiche Zustellungen ’
g Technologie Z-Zustellung: 5 Boden-Aufmall:
ﬁg Link [~] Restmaterialschruppen (Step-up)
[\ i
-3 Bewegungseingrenzu Typ: Rauhigkeil ~ Morphing/ Spiral Faktor
i...dp Verschiedene Paramel
Rauhigkeit: O |oa Effizienz: I 6
Rauhigkeit-Toleranz, % : | 30 o Anfahrgrife: I )
< > [ Limit depth to one ACP | 3.40282=

Richtung der Bahnen
[ Geschlossene Taschen ignorieren

Art: Gleichlzuf hd
{3 schnittwinkel
(®) Winkel (") Seitiiche Zustellung

Min, Schnittwinkel: 40
Max. Schnittwinkel: | 60

Toleranz
Whzg.-Weg: D 0.00254

CL 2t 6ol Go@
DR P 8 %% B = 3

Durch die Verwendung von bewahrten Algorithmen in iMachining 2D werden Schruppen Werkzeugwege zu-
nachst Uber tiefe Zustellungs-Frasbahnen erzeugt.

r——=

Zustellung

Nach Erreichen der endgliltigen Tiefe werden Restmaterial-Schruppen Werkzeugwege im Zustellungsmodus Zu-
stellung von unten nach oben erzeugt. Damit wird das Restmaterial an den geneigten Flachen von allgemein
geformten 3D-Teilen oder auf héheren horizontalen Flachen von 3D prismatischen Teilen entfernt.

Zustellung
von unten
nach oben
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Wahrend der Zustellung von unten nach oben wird die axiale Tiefe der Schnitte kleiner und variiert gewohnlich
mit jeder neuen hoheren Stufe, die bearbeitet wird. Obwohl sich die Schnitttiefe verdandert, verwendeten friihere
Versionen von SolidCAM die gewdhlten Schnittdaten nicht nur fur die Zustellungsbahnen, sondern auch fur die
Bahnen fir die Zustellung von unten nach oben.

Ausgabe Schnitt-Daten Ausgabe Schnitt-Daten
(@ ansicht 1 () Ansicht 2 (Jansicht 1 (@) Ansicht 2

S (Ufmin): 1983 VC (mjfmin): 75

F {mm;fmin): 562.00 CT (Spandicke): 0.05880°

Max. Seitl. Zustellung: 0,540 CA (max]: 24.5

Min. Seitl, Zustellung: | 0,158 CA. (min): 13.1

Ausgabe Schnittdaten Ausgabe Schnittdaten
Ansicht 1 Ansicht 2

In SolidCAM 2018 optimiert iMachining 3D automatisch den Werkzeugweg durch Neuberechnung
jeder Schnitttiefe und stellt die entsprechende Veranderung des Eingriffswinkels zur Verfigung.

Obwohl das in den Ausgabe Schnitt-Daten nicht angezeigt wird, passt der Technologie-Assistent die
Vorschubrate und den Schnittwinkel fur jede Schnitttiefe an. Die kleineren Tiefen bekommen groRRere
Werte um genau den Betrag, der bendtigt wird, um die festgelegte konstante Werkzeugbelastung
beizubehalten. Das resultiert gleichzeitig in einer klirzeren Bearbeitungszeit und héheren Stufen.

Die Anpassung kann in dem Simulationsdaten-Fenster in Echtzeit beobachtet werden, wenn der iMa-
chining 3D Werkzeugweg simuliert wird.

Restmaterial anzeigen |  Solid Verfy |
Quick SolidVerfy | Maschinen-Simulation |
AfCADModel | 20 | 3 |

[#150ld Verification

B & CH & ®
A%

Geschwindigkeit

. Drehzahlen 2357.000

L T I

Sollten Sie Werkzeuge haben, die der Erhdhung des Eingriffswinkels nicht standhalten, ist es mog-
lich, den Schnittwinkel auf einen festgelegten Wert flr den Job zu begrenzen und ebenso fir jede
Schnitttiefe. Verwenden Sie dafiir das Uberschreib-Priifkdstchen fiir den max. Eingriffswinkel in der
Registerkarte Schnittdaten bearbeiten auf der Seite Technologie-Assistent.



iMachining-Job

Technologie
3D Allgemein b4
o€ Geometrie

Werkzeug

_ﬁ Ebenen
5 Emr—
g Technologie

P Link

: |‘__,| Bewegungseingrenzu
: gk Verschiedene Paramed

Job - Name

| i30Rough_fertigmodell_1

Schmittdaten  Schnittdaten bearbeiten |

Material-Datenbank.

Titan {TiGAI4V)_iM ~
Spankontrolle
Max. Spandicke: [/ 0.030007
Min. Spandicke: | 0.039%07
Spindelkontrolle
Max. Drehzahl: [ 3234
Max. Schittgeschwindigkeit:[] 122
Benatigte Spindelleistung: O os

[ Turbo Mode:

Jobvorlage

JRe  |oRW @

Assistent

Werkzeug-Material
Hartmetall [ w0 %
Vorschubkontrolle
Max. Vorschub: | 1378
Positioniervorschub: [0 7620
Eingriffswinkelkontrolle
Max. WerkzeugkontakHizche
(%R): 45

Max. Eingriffswinkel:
Min. Eingriffswinkel: O

Ebene 1Max. Schnittwinkel: []

10.8

19.494798

28w

5=

O
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Weitere Informationen Uber die Veranderung der Schnittdaten finden Sie in der SolidCAM Frasen Hilfe.
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9. iMachining 3D Option zum Ignorieren geschlossener Taschen

iMachining 3D analysiert das Fertigmodell undist in der Lage, alle Merkmale und Tiefen automatisch zu erkennen.
Ein einziger iMachining 3D-Job entfernt alles Material, das mit dem gewahlten Werkzeug entfernt werden kann.
Die Volumen kdnnen aus allen Geometrietypen bestehen, inkl. halboffener, offener und geschlossener Taschen.

In den letzten Jahren haben Hersteller von Fraswerkzeugen Hochleistungs-Schaftfraser hergestellt, die fir
den Gebrauch mit iMachining Werkzeugwegen konstruiert sind. Solche Werkzeuge bestehen aus optimierten
Schnittgeometrien die bestens flr Hochleistungsstrategien geeignet sind. Es wird von den meisten Herstellern
empfohlen und kann sogar eine Haftungs-Ablehnung enthalten, dass diese spezialisierten Werkzeuge nicht fir
schraubenférmiges Eintauchen in das Material verwendet werden kénnen.

In vorhergehenden Versionen von SolidCAM war es nicht moglich, einen Hochleistungs-Schaftfraser in einem
iMachining 3D-Job zu verwenden, der geschlossene Taschengeometrien enthielt, ohne das Risiko, das Werkzeug
beim Eintauchen in das Material zu beschadigen.

In SolidCAM 2018 kann die Bearbeitung von Geometrien geschlossener Taschen mit nur einem Klick
ignoriert werden.

Die Option Geschlossene Taschen ignorieren wird nur in iMachining 3D auf der Technologie-Seite des
iMachining-Job-Dialogfensters angezeigt.

& iMachining-Job

Technologie Job - Mame Jobvorlage Assistent
3D Allgemein w ‘i}DRnugh_ferﬁgmndell_l v| H B"" l:l E\ EL\\) “ Ein
: & Geometrie Ted’!nnlng\el Kana'la] Erweitert
E Werkzeug Bahnen Aufmall an...
j| Ebenen ﬁzush&l\uﬂg Wand:
S Technologie-Assisten Gleiche Zustellungen
g Technologie| Z-Zustellung: 20.199989 Boden-Aufmali:
@ Link [ Restmaterialschruppen (Step-up)
L€ B
-l Bewegungseingrenzu Typ: Rauhigkeit ~ Morphing/ Spiral Faktor
. Verschiedene Paramed
Rauhigkeit: Il 1.98 Effizien: I 5
Rauhigkeit-Toleranz, % : 30 ~ AnfahrgroBe: I 2
< > [JLimit depth to one ACP | 18.84355(
am Richtung der Bahnen
as G
Art: Gleichlauf bl
['_“I Schnittwinkel
(®) Winkel () seitliche Zustellung
Min. Schittwinke: 13.0948
Max. Schnittwinkel: | 24,4343
Toleranz
Wkzg,-Weg: [] | 0.00254
o I 6ol Go®
ERE R 8w e 2 3

Wenn diese Option aktiviert ist, eliminiert iMachining 3D alle Werkzeugweg-Passagen, die sonst in
geschlossenen Taschenbereichen enthalten waren (z.B. Kavitatsmerkmale eines Gusskerns) und lasst
nur diese Bereiche zu, die noch nicht bearbeitet sind.
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Geschlossene Taschen Geschlossene Taschen
ignorieren nicht aktiviert ignorieren aktiviert
(Standard)

Mit dieser Option konnen Sie alle Bereiche halb gedffneter und gedffneter Taschen mit einem iMachining
3D-Job unter Verwendung lhres Hochleistungs-Schaftfrasers bearbeiten. Fiir die Bereiche der geschlossenen
Tasche, die ein schraubenférmiges Eintauchen benotigen, kdnnen Sie einen separaten Job mit einem

Standard-Schaftfraser definieren.
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10. Option zur Optimierung von ACPs im Falle von 2 oder mehr Zustellungen.

Der iMachining Technologie-Assistent berechnet und zeigt die ACPs des Jobs, die die Anzahl der Axialen
Kontaktpunkte darstellen, die das definierte Werkzeug an einer senkrechten Wand entlang einer vertikalen
Linie hat.

Axiale Werkzeug-Langsschnitt

Kontaktpunkte

Die iMachining-Theorie besagt, dass je ndaher der ACP an einer ganzen Zahl (>1) liegt, desto unwahrscheinlicher
ist es, dass sich Vibrationen entwickeln.

Der ACP ist kein anwenderdefinierter Parameter. Der Technologie-Assistent informiert den Anwender, ob die
Situation flr die Stabilitat, basierend auf den ACPs gut ist. Das Ausgabefenster wechselt die Farbe, um die
aktuelle Situation darzustellen:

e Grin = Gut- Bevorzugt
¢ Gelb = Nicht so gut- Mittlere Wahrscheinlichkeit von Vibrationen
¢ Rot = Schlecht- Hohe Wahrscheinlichkeit von Vibrationen.

Der ACP-Wert wird durch den Technologie-Assistenten berechnet und im Bereich Zustellung angezeigt. Entlang
einer senkrechten Linie zeigt es die Anzahl der Kontaktpunkte des Werkzeugs mit der senkrechten Wand.

Schr. | Zustellung | ACPs Schr.. | Zustellung | ACPs Schr... | Zustellung | ACPs
2 19,2000 1.05 1 19.7000 1.25 1 19.7000 0.78

Griin = gut Gelb = nicht so gut Rot = schlecht
bevorzugt Mittlere Wahrscheinlichkeit Hohe Wahrscheinlichkeit
von Vibrationen von Vibrationen

Obwohl es einfach nicht moglich ist, immer mit den bevorzugten ACPs zu arbeiten, sollte die Farbanzeige als
eine Richtlinie verwendet werden, die lhnen helfen soll, Vibrationen zu vermeiden.

Wenn der Technologie-Assistent schlechtere als gelbe ACPs anzeigt, wird empfohlen, dass Sie etwas unterneh-
men, um bessere ACPs zu erhalten. Das kann z.B. die Veranderung der Zustellungen sein oder eine bessere
Anpassung des Werkzeugs an die aktuelle Bearbeitungssituation.
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In SolidCAM 2018, kann der Assistent die ACPs optimieren, um ginstigere Schnittbedingungen
fur die einzelnen Zustellungen und entsprechend bessere Gesamtergebnisse zu erhalten. Das Ziel
dieser Option ist es, soviel wie moglich Zustellungen "im grinen Bereich" zu erhalten. Die reine
Bearbeitungszeit wird dabei meistens etwas héher, aber die Bedingungen werden besser (Vibrationen,

Werkzeugstandzeiten, etc).

Die Option hierflr befindet sich auf der Technologie-Assistent- Seite wenn die Art der Z-Zustellung
auf "Automatisch" (dies ist die Standardeinstellung) steht.

e iMachining-Job

Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent
et Jmel &% @
- Dashboard Schnitndahenl Schrittdaten bearbeiten |
Geometrie
Z-Zustellung Bearbeitungslevel
Werkzeug (® autom. () Benutzerdefinierte & R
,j‘ Ebenen all
g Technologie
B Link 1 970 125
"__)| Bewegungseingrenzu
- g Verschiedene Paramel
>
am Ausgabe Schnitt-Daten
am
(® ansicht 1 () Ansicht 2
S {U/min): 2456
F {mmjmin): 712.00
Manx. Seitl. Zustellung: 0,257
Min. Seitl. Zustellung:  0.077
CL [t 60l Go®
DB R 8 % = & 3

Im Falle von 2 oder mehr Zustellungen:

e Option 1 liefert die typischen Zustellungen wie oben gezeigt (wie in den Vorgangerversioen).

Smnitbdabenl Schnittdaten bearbeibenl

Z-Zustellung Bearbeitungslevel
1

(® Autom. () Benutzerdefinierte 2 3 4 5 8 7 8

COption 2 ~

Schr... ‘Zustellung |ACP; |
2 19.8000 1.05

Ausgabe Schnitt-Daten
@ ansicht 1 (O Ansicht 2
S {Ufmin): 2749
F (mm/min): 866,00

Max. Seitl, Zustellung: | 0.778

Min. Seitl. Zustellung: 0,144

e Option 2 liefert alternative Z-Zustellungen, die alle im optimalen ACP-Bereich liegen.

A/
Mehr Information Uber ACPs und das Vermeiden von Vibrationen finden Sie in der SolidCAM

¥  Frasen-Hilfe.
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11. Der Programmpunkt Veranderung der Schnittdaten ist immer aktiv.

Ein groRer Teil des iMachining Systems ist der automatischen Berechnung von synchronisierten Werten, der
Vorschubrate, der Drehzahl, des axialen Tiefenschnitts, des Schnittwinkels und der (undeformierten) Spandicke
basierend auf den mechanischen Eigenschaften des Werkstlcks und des Werkzeugs gewidmet. Dabei
bleibt das System immer innerhalb der Limitierungen Ihrer Maschinenfahigkeiten (maximaler Vorschub und
Spindeldrehzahl, Leistung und Standfestigkeit).

Der Technologie-Assistent, der fiir diese Berechnungen verantwortlich ist, handhabt die Komplexitat aller
Maschinenfaktoren und stellt Ihnen optimale Satze von Schnittdaten-Kombinationen zur Verfigung. Mit dem
Bearbeitungs-Level Schieberegler, der die Materialabtragsrate (MAR) und die Bearbeitungs-Aggressivitat
steuert, konnen Sie einen Satz von Schnittdaten ansehen und auswahlen.

Schnittdaten | Schnittdaten bearbeiben'

7-Zustellung Bearbeitungslevel
(@ autom, () Benutzerdefinierte 4
ul “II

Option 2 ~ .

Schr... |Zuste|lung |ACP5 |
2 19.3000 1.05

- t

Ausgabe Schnitt-Daten

(@ Ansicht 1 () Ansicht 2
5 (U min): 2743
F {mmfmin): 866.00

Max. Seitl. Zustellung: | 0.778

Min. Seitl, Zustellung:  0.144

Obwohl es nicht empfohlen wird, es sei denn die Einstellung des Bearbeitungslevel-Schieberegler bringt nicht
das von lhnen gewlinschte Ergebnis, ist es moglich, einen oder mehrere der gegebenen Werte durch die
Verwendung des Programmteils Schnittdaten bearbeiten, in iMachining zu Uberschreiben.

In SolidCAM 2017 und friher war die Registerkarte Schnittdaten bearbeiten standardmaRig auf der Seite des
Technologie-Assistenten verborgen und wurde nur dann angezeigt, wenn die Option Erweiterte Schnittdaten in
den SolidCAM-Optionen (fur neu erstellte CAM-Teile) oder in den Teil-Einstellungen (fur das aktuelle CAM-Teil/
existierende CAM-Teil) aktiviert war.

Technologie-Assistent

Dashboard

| Erweiterte Schnittbedingungen
[ 5chnittdaten nicht zuriicksetzen bei Auswahl desselben Wirkz.

[] 5tandard-5chnittdaten fiir Eintauchen verwenden
Werkzeugtabelle

[] Auswahl van Kugelfréser erlauben.
Warnung! Z-Riickzug entsprechend anpassen, da
entstehende Materialriickstande nicht berlicksichtigt
werden,
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In SolidCAM 2018 missen Anwender, mit ihrem erweiterten Wissen von iMachining, nicht mehr
die erweiterten Schnittbedingungen aktivieren. Die Registerkarte Schnittdaten bearbeiten ist jetzt

standig vorhanden.

a3 iMachining-Job

Technologie Job - Name Jobvorlage Assistent
e I I LY &
&2 Geometrie Schnittdaten | Schnittdaten bearbeiten
=l Werkz
eraeug Material-Datenbank Werkzeug-Material
_* Ebenen
g Technologie-Assisten Titan (Ti6Al4V)_iM ~ Hartmetall [ 100 %
g Technologie Spankontrolle Vorschubkentrolle
2 Link Max. Spandicke: 0| 0.030007 Max. Vorschib: 0| 1378
5,8 i
-3 Bewegungseingrenzu Min. Spandicke: | 0.039307 Positioniervarschub: [ 7820
‘. dp Verschiedene Parame
Spindelkontrolle Eingriffswinkelkantrolle
Max. Werkzeugkontaktflache
Max. Drehzahl: [ 3234 (o%): [1] 45
€ *| Max. Schnittgeschwindigkeit: ] 122 [ Erriieiira: 1| 29.404798
am :
1] Benitigte Spindelleistung:  [] 0.5 Pt Erg i sE 0108
Ebene 1 Max. Schrittwinkel: [] 30
[ Turbo Mode:
CL ot @ ool Go®
B R 8w e 2 3

\V/_ Fir weitere Informationen tber die Verwendung der Registerkarte Schnittdaten bearbeiten
m:- sehen Sie bitte in den SolidCAM Frasen-Hilfe Dokumentationen nach.
3

SolidCAM Vertriebspartner:

AtroCam GmbH

Buchenstr. 2
D-72654 Neckartenzlingen

Telefon: +49 7127/97 22 37
Email: cnc@atrocam.de

Web: www.atrocam.de
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SolidCAM What's NEW
] :Dj.ﬁ Machining 2D | IMachining 3D

The complete range of manufacturing applications inside SolidWorks

SolidCAM is the leading and fastest growing developer of integrated CAM software solutions
for the manufacturing industry. SolidCAM supports the complete range of major manufacturing
applications in Milling, Turning, Mill-Turn and WireEDM, totally integrated inside Solid\Works.

The Revolutionary iMachining module

The SolidCAM iMachining™ module is a giant leap forward in CNC machining
technology, reducing cutting times by up to 70% and increasing tool life dramatically.
iMachining achieves these advantages by using a patented “Controlled Stepover”
technology and managing feed rates throughout the entire tool path, ensuring
constant tool load and allowing much deeper and more efficient cutting.

iMachining™ is driven by a knowledge-based Technology Wizard, which considers the machine
being used, the material being cut and the cutting tool data to provide optimal values of the
Cutting conditions. With its Morphing spiral tool paths, controlled tool load at each point along
the tool path, moating of islands to enable continuous spiral cuts, even with multiple islands, and
automatic thin wall avoidance, iMachining™ brings efficiency to a new level for CAM users.

Highest level of SolidWorks integration

SolidCAM provides the highest level of CAD integration, with seamless, single-
window integration and full associativity to SolidWorks. The integration
ensures the automatic update of tool paths for CAD revisions.

SolidCAM powers up the user’s SolidWorks system into the best CAD/CAM solution.

www.facebook.com/SolidCAM

— :
www.youtube.com/SolidCAMProfessor
You Tu he www.facebook.com/iMachining

www.youtube.com/SolidCAMiMachining

Broadcast Yourself™

iMachining £ 3

Successes www.solidcam.com/us/imachining/imachining-successes/

www.solidcam.com



