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Zusammenfassung

Zusammenfassung

Ziel der Arbeit ist es, ein CAM-Simulationsmodell einer CNC-Portalfrase in SolidCAM zu
erstellen und die Vorgehensweise zu dokumentieren, sodass die Arbeit als Anleitung
beziehungsweise Leitfaden fir die Erstellung weiterer Simulationsmodelle verschiedener CNC-
Frasen in SolidCAM genutzt werden kann. In den folgenden Kapiteln, wird gezeigt, wie aus der
Vorlage einer CNC-Portalfrase eine funktionsfahige Maschinensimulation erzeugt wird. Dabei
werden die verschiedenen bendétigten Dateien und Programme gezeigt, erklart und erlautert.
Zum Ende wird gezeigt, wie die Simulation in SolidCAM eingebunden und anhand eines
Beispiels verwendet werden kann.



Inhaltstibersicht

Inhaltstbersicht

R 01 =1 (g Vo -1-
2.  Zielsetzung und VOrgenENSWEISE. ..........uuiiiiiiiiiiiiiiii et -2-
3. Stand der TECHNIK .......uviiii e -3-
A, MOAEII ...ttt e e e e e e e -4 -
O, PrEPOSIPIOZESSON ... ittt ettt ettt e et et n e -14 -
T o053 1 ] {074 =110 | U -23-
7. EINDINAEN IN SOACAM ......oiiiiii e e e e e e -24 -
8.  CAM-Bauteil (ANWENUNG) .. uuurriiieieiiiiiiiieiiee e e et e e e e e et e e e e e s ssbbb e e e e e e e e aane -29 -
9. SIMUIBTION ...t e e e e e e e e e e e e e e e -39 -
10.  Zusammenfassung und AUSDIICK ... -41 -
Y ] 0=V g T SO P PP PPTPPPPPI -42 -
LIteraturVerZeICNNIS. ........ooi e e e e e e -45 -



Inhaltsverzeichnis

Inhaltsverzeichnis

ZUSAMMENTASSUND ...ttt ettt ettt et e e sab e e e s e e sab e e e aab e e e nnne e e e
INNAISUDEISICRL. ... e e e e e
INNAISVEIZEICNNIS ...t
AbbildungsverzeiChnis ...
ADKUIZUNGSVEIZEICANIS ...ttt e e e e e e e e s
TaDEIENVEIZEICNNIS ...t e e e e e s eaeeas
R o1 1= 1 (1 oV PP
2. Zielsetzung und VOrgeNENSWEISE. ..........uuiiiiiiiiiiiiiiiiie e
3. Stand der TECHNIK .....ooiiiiie e
A MOAEIL ... e e e
4.1  MaschinenKOMPONENTEN ........uiiiiiiii et e e
411 CAD-MOEIL... .
4.1.2 (= 10 T | U o 1
4.1.3  F.SH-DAEIEN....ccoi e
4.2 SIMUIAtIONSMOUEIL ...
4.2.1  Anlegen einer neuen MasChiNe........cc.coooiviiiiiiiiiiii e
4.2.2  AUDAU POMAITASE .....oeiiiiiiiiiiieee e
T o (=T o [0 1S4 o 0y 251 (PSP
5.1  MasChinendefinitioN..........ccuuiiiiiiiieii e
51.1 MBSCRINE ... e e e e e e e
5.1.2  AUDAU . ...ceiiie s
5.1.3  SUB-MASCRINEN ....ooiiiiiiiiii e
5.1.4  ANWENAUNG .ottt e e e e e s sk bbb e e e e e e e e s e bbb arr e e e e e e e e ane
T o053 1 ] (074 =110 | U
7. EINDINAEN IN SONACAM ......oiiiiiiiiie e e e e e e e e e
711 CAM-OPLONEN ..o,



Inhaltsverzeichnis

8.  CAM-Bauteil (ANWENUNG) ....uueeiiieeeiiiiiiiiiie et e e e e e e e e e e e st eeeaeeeeane -29 -
8.1  CAD-Teil VOrbereitung ... -29 -
8.1.1 SPANNVOITICAIUNG ... e e e e e e e e e earaa s - 29 -

8.2  SOHACAM ... -30 -
8.2.1 IS Tod 111 PRI - 30 -
8.2.2 SO 2 e -31-
8.2.3  SOlACAM MANAGET ....c.ceiiiiiitiieiieee ettt e e e e e st e e e e e e st e e e e e e e e aaae -35-
8.2.4  FrASJODS c.cooiiiiiii e, -38-

9. SHMUIBTION ...ttt e e e e e r e e e e e e e e e e e e e e e -39-
0.1 INC-COUE ...ttt e e e e e s r e e e e e -40 -
10 Zusammenfassung und AUSDIICK .........ooouii i -41 -
ANNAING .ot e e et e e e e e et e e e e e e e e e aees -42 -
Beillegende Dat@IEN: ......coei ittt a e -42 -
0] 0] 0o -42 -
IDATABASE ...t e e e e e e e e -42 -

Y Yot 0 R [ g T o1 = | -43 -

[ aT01F= T ToT g1 g ToTo [= | I (3 AN ) T -43 -
TESTFTASTEIL. ...t e e e e e e e e e e e e e e e -44 -
LItEratUNVEIZEICHINIS. ... i -45 -



Abbildungsverzeichnis

Abbildungsverzeichnis

Abbildung 1:
Abbildung 2:
Abbildung 3:

Abbildung 4:
Abbildung 5:
Abbildung 6:
Abbildung 7:
Abbildung 8:
Abbildung 9:

Abbildung 10:
Abbildung 11.:
Abbildung 12:
Abbildung 13:
Abbildung 14:

Abbildung 15:
Abbildung 16:
Abbildung 17:
Abbildung 18:
Abbildung 19:
Abbildung 20:
Abbildung 21.:
Abbildung 22:
Abbildung 23:
Abbildung 24:
Abbildung 25:
Abbildung 26:
Abbildung 27:
Abbildung 28:
Abbildung 29:
Abbildung 30:
Abbildung 31.:
Abbildung 32:
Abbildung 33:
Abbildung 34:

POrtalfrase - VOrlage.........cccuuviiiiiieeeeee e -3-
Z-Achse und Frasspindel VergleiCh ... -4 -
Kreuztisch als Baugruppe (Kreuzlisch. sldasm) ..o, -5-
Kreuztisch als Teil (Y —Achse (Kreuztisch). sIdprl). .., -5-
GESLEll STAPTT e -6-
X—Achse (Aufspannlisch). sIdpri e, -6-
Y- Achse (Kreuzlisch) sIdprl e, -6 -
7—Achse (Werkzeughalterung). sIApri e, -6-
Baugruppe der Portalfrase mit Koordinatensystem ............c.eevvvevevevveeevvevenennne. -7-
SPEICNEIOPLIONEN ...ttt e e e e e e -8-
Erweiterte SpeiCheroptionNeN...........ueevviiiiiiiieiieiiieeerreeieeereeereeereeereeeereeraeerren.. -9-
Programmfenster ModuleWorks Maschinensimulation ............ccccccevvveeee... -10 -
0] oo [o111Y o B 1V 1= T o 11 P -11-
POTLal. XM -13 -
MaSChINeN ID EITOr .........oviiiiiiiiiciieee et -15-
MachineldEditor - OPLONEN .........oiiiiiiiiiii e -16 -
Achsen und Komponenten ANOTrdnNUNG.........ccocuveeeeiiiieeeniiiiiee e -17 -
SONACAM = OPLONEN ....eeiiiiieeeee e -24 -
SolidCAM Optionen - Standard CNC-Steuerung..........ccccceeeeeeeeeeeeeeeeee e, -25 -
Maschinenmodell — Verzeichnis ............oeeevveviiiiiiiiiiiiiiieeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee -26 -
iMachining Datenbank ...............uuuuiiuuiiiiiiiii e —————— -27 -
Baugruppe - TestFrasteil_eingespannt.sldasm ..........ccccccvvveevvieiiieiiieieeeneeen. -29-
(72| B =TI I =Y 2= U T =T o -30-
= Y= o I ST I T (= o PP -31-
CAM-TEIl NUHPUNKL ... .o e e e e e e e eeeanes -32 -
Cam-Teil Rohmodell...........coooooiiii -33-
Cam-Teil Fertigmodell ... e -34 -
SONACAM MaANAGET ... .eeieiiiiee et -35-
WerkzZeugverWaltUNg ........coooo oo e e e e e e e e e - 36 -
SpannNMIttel AUSWARNT ........ooiiiiiiii s -37-
Spannmittel aKUiVIEIEN .......ccovuiiii e e e e eeaees - 37 -
Frasjob DefiNitiON .........oooiiiiiiiiiiiee e -38-
Maschinensimulation in SOAWOIKS ............coooiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeee -39 -
Maschinensimulation - SAtZIISte ...........ccuuueiiiiiiiiiii s - 40 -


file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517286
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517287
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517288
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517289
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517290
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517291
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517292
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517293
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517294
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517295
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517296
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517297
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517298
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517299
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517300
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517301
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517302
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517303
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517304
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517305
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517306
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517307
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517308
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517309
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517310
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517311
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517312
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517313
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517314
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517315
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517316
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517317
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517318
file:///C:/Users/nic0lai/Google%20Drive/uni/bachelor/2021-11-21%20bachelor-%20Micha%20erste%20Korrektur.docx%23_Toc88517319

Abklrzungsverzeichnis

Abkilrzungsverzeichnis

Abkilrzung

CAD
CAM

CNC

GPPL

NC

Bedeutung
Computer Aided Design, rechnerunterstitztes Konstruieren
Computer Aided Manufacturing, rechnerunterstiitzte Fertigung

Computerized Numerical Control, rechnerunterstiitzte Numerische
Maschinensteuerung

General Postprocessor Language, Programmiersprache fir
Postprozessoren

Numerical Control, Numerische Maschinensteuerung

VI



Tabellenverzeichnis

Tabellenverzeichnis

Tabelle 1:
Tabelle 2:
Tabelle 3:
Tabelle 4.
Tabelle 5:
Tabelle 6:

Maschinen ID Editor - Einstellungen Maschine ..........
Maschinen ID Editor - Einstellungen Achse................
Maschinen ID Editor - Einstellungen Werkzeugtrager
Maschinen ID Editor - Einstellungen Werkstiicktrager
Maschinen ID Editor - Einstellungen Sub-Maschine...
iMachining Parameter........ccccoovoveiiieieiiiiiin e,

Vi



Einleitung

1. Einleitung

Ein maschinell gefertigtes Werksttick durchlauft von der Idee des Ingenieurs bis zum fertigen
Werkstlck mehrere Prozesse. Zu Beginn wird ein CAD-Modell (Computer aided design), eine
virtuelle Version des Werkstiickes, konstruiert. Wenn das Modell den gewiinschten
Anforderungen entspricht, wird die computergestiitzte Bearbeitung, auch CAM (computer
aided manufacturing) genannt, generiert. In diesem Prozess werden alle Bearbeitungsschritte,
von einem virtuellen Rohteil bis zu dem virtuellen fertigen Werkstlick, simuliert. Aus dieser
Simulation kann ein NC-Code generiert werden. Dieser ist fur die CNC-Maschine notwendig,
um, mit den vorher berechneten Bearbeitungsschritten, aus einem realen Rohteil das reale
Werkstiick zu fertigen.

Diese Arbeit beschéftigt sich vor allem mit dem Erstellen einer virtuellen CNC-Maschine
beziehungsweise dem CAM-Simulationsmodell einer CNC-Maschine. Mit dessen Hilfe
Fertigungsprozesse der realen Maschine simuliert werden kénnen. Die Simulation eines
Fertigungsprozesses ist wichtig, um eventuelle Fehler, in einzelnen Bearbeitungsschritten,
frihzeitig zu erkennen und zu verhindern, dass diese Fehler nicht in der realen Maschine
auftreten und damit potentiell grof3en Schaden anrichten kénnen.



Zielsetzung und Vorgehensweise

2.Zielsetzung und Vorgehensweise

Ziel dieser Arbeit ist es, das Konzept einer CNC-Portal-Frasmaschine, welches bereits im
Rahmen anderer Arbeiten entwickelt wurde, in ein CAM-Simulationsmodell zu tGbertragen und
den Prozess so zu dokumentieren, dass die Arbeit auch als Anleitung beziehungsweise
Leitfaden fur die Erstellung neuer Maschinensimulationen aber auch fur das Integrieren und
gegebenenfalls Editieren bereits vorhandener Maschinensimulationen eine Grundlage bilden
kann.

Im Laufe der Arbeit werden die fur die Maschinensimulation notwendigen Dateien erstellt und
erklart. Im Anschluss wird anhand eines Beispiel-Werkstlckes gezeigt, wie die innerhalb dieser
Arbeit erstellte Maschinensimulation, in SoldiCAM funktioniert und verwendet werden kann.
Bei den fiur die Simulation notwendigen Dateien handelt es sich im Wesentlichen um ein
vereinfachtes Modell der CNC-Frase und die Prepost- und Postprozessoren, die fur die
Steuerung der Maschine verantwortlich sind.



Stand der Technik

3.Stand der Technik

Die in dieser Arbeit erstellte Maschinensimulation, basiert auf dem CNC-Modell einer
Portalfrase (Abbildung 1), welches von dem Wissenschaftlichen Mitarbeiter Herrn Max
Bongartz bereitgestellt wurde.

Im Laufe der Arbeit werden folgende Programme verwendet:

SolidWorks 2021 in der Education Edition von Dassault Systems

SolidCAM 2021 als Erweiterung in SolidWorks

ModuleWorks Maschinensimulation (in der SolidCAM-Installation enthalten)

In der Arbeit beschriebenen Schritte, kbnnen in alteren oder neueren Softwareversionen leicht
abweichen.

Zu dem Thema der Arbeit gibt es wenig traditionelle Literatur, jedoch sind die Themen
ausfihrlich in den in SolidCAM programminternen Hilfe-Dateien (,SolidCAM Frasen Hilfe* und
,S0lIldCAM GPPTool Help*“) dokumentiert.

Da die Maschine erst, teilweise in der Realitat existiert, sind viele der angegebene
Maschinenwerte und -parameter Annahmen und missen nach Fertigstellung der Maschine
angepasst werden.

Damit aus der Fertigungssimulation eines Werkstiickes ein NC-Code fiir eine reale Maschine
generiert werden kann, wird ein Postprozessor (*. gcpp)-Datei bendétigt. Bei dem in dieser Arbeit
enthaltenen Postprozessor handelt es sich nur um eine Beispieldatei. Um einen NC-Code fur
die reale Maschine zu generieren, muss noch ein Postprozessor geschrieben werden.

Abbildung 1: Portalfrase - Vorlage



Modell

4. Modell

4.1 Maschinenkomponenten
4.1.1 CAD-Modell

Als Maschinenmodell fiir die Simulation, eignet sich ein simples Modell der Maschine. Hierzu
empfiehlt es sich, die fur die Funktionen der Maschine relevanten Bauteile mdglichst
vereinfacht, damit fur die Simulation keine zu hohe Rechenleistung aufgebracht werden muss,
jedoch mafigetreu, damit die Geometrien mit denen der realen Maschine Ubereinstimmen, als
CAD-Modelle zu erzeugen.

Beispielsweise befinden sich, in Abbildung 2, auf der linken Seite die CAD-Modelle der
Komponenten der Portalfrase, die sich entlang der Z-Achse bewegen. Auf der rechten Seite
befindet sich ein fiir die Simulation stark vereinfachtes Modell dieser Baugruppe. Jedoch wurde
bei der Erstellung des Modelles darauf geachtet, dass vor allem die Absténde, die Relevant fiir
die Werkzeugposition sind, bei beiden Modellen identisch sind, damit eine detailgetreue
Simulation garantiert werden kann. In diesem Fall, der vertikale Abstand von den Schienen bis
zur Werkzeughalterung

13

Abbildung 2: Z-Achse und Frasspindel Vergleich




Modell

4.1.2 Baugruppe

Fur die Simulation ist es von groiem Vorteil, wenn das Modell der Maschine aus mdglichst
wenigen Einzelteilen besteht. Daher empfiehlt es sich Teile, die sich ohnehin ausschlief3lich
gleichlaufend bewegen als ein zusammengefigtes Teil zu speichern.

Wie im Beispiel (Abbildungen 3 und 4) kénnen Baugruppen-Dateien (*. sldasm) als einzelne

Teile-Dateien (* sldprt) gespeichert werden. Wenn in einer Baugruppe unter dem Menupunkt
~opeichern unter® der Dateityp ,SOLIDWORKS Part (* pri; * sidprit)® ausgewdhlt wird,
konvertiert SolidWorks beim Speichern, die Baugruppe automatisch zu einem Teil.

%
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Abbildung 4: Kreuztisch als Teil (Y~ Achse (Kreuztisch) sldprt)
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Modell

In dem Fall der Portalfrése wurden die Komponenten in 4 Dateien (Abbildungen 5 - 8) aufgeteilt.
Dabei befinden sich alle Komponenten, die sich zusammen relativ zu einer Achse im Raum
bewegen in jeweils einem Teil.

Abbildung 5: Gestell sidprt Abbildung 6: X Achse (Aufspanntisch) sldprit

Abbildung 7: Y~ Achse (Krecuztisch) sldprt Abbildung 8: /'~ Achse (Werkzcughalterung) sldprt



Modell

Im néchsten Schritt werden die einzelnen Komponenten innerhalb einer neuen Baugruppe als
Modell der Maschine zusammengefiigt. Die Maschine ist dabei so auszurichten, dass sich
sowohl Werkstick, als auch Werkzeugposition im Ursprung, beziehungsweise dem Nullpunkt,
der Maschine befinden. In dem Fall der Portalfrése, wurde als Werksttickposition, die Position
an dem sich in der Simulation das Werkstick befinden soll, der Mittelpunkt des
Aufspanntisches gewahlt. Die Werkzeugposition, die Stelle an der in der Simulation das
Werkzeug eingespannt ist, befindet sich an der Spitze der Werkzeugspindel. Die Baugruppe
wird so ausgerichtet, dass sich beide Positionen tberschneiden. Diese Stelle ist der Ursprung
der Maschine. An dieser Stelle, muss, als Referenz fir spatere Schritte, ein Koordinatensystem
erzeugt werden (Abbildung 9). Ein Koordinatensystem lasst sich in SolidWorks mit dem Tool
.Referenzgeometrie” unter der Registerkarte ,Baugruppe® definieren.

Abbildung 9: Baugruppe der Portalfrése mit Koordinatensystem



Modell

4.1.3 *.stl-Dateien

Damit das Modell der CNC-Maschine in die Maschinensimulation eingebunden werden kann,
mussen die einzelnen Komponenten der Baugruppe als (*. st1)-Dateien exportiert werden. Um
die Baugruppe zu exportieren, muss im Menupunkt ,Speichern unter der Dateityp ,STL(* s¢/)“
ausgewahlt werden.

Damit die Dateien relativ, zu dem im letzten Schritt erzeugten Koordinatensystem gespeichert
werden, missen unter dem Menupunkt ,Optionen...“ (Abbildung 10) folgende Einstellungen
vorgenommen werden (Abbildung 11).

Dateiname: | Portalfrase.STL

Dateityp: |5

Optionen...

# Ordner ausblenden Speichern Abbrechen

Abbildung 10: Speicheroptionen




Modell

Systemoptionen - STL/3MF/AMEF

Allgemein

MED

Zeichnungen
Anzeigeart

ereich schraffieren/fillen
i Leistung
Farben
Skizze
.. Beziehungen/Fangen
Anzeige
Auswahl
Leistung
Baugruppen
Externe Referenzen
Standardvorlagen
Dateipositionen
FeatureManager
Drehfeldinkremente
Ansicht
Sicherungen/Wiederherstellen
Berihren
Bohrungsassistent/ Toolbox
Datei-Explorer
Suchen
Zusammenarbeit
Meldungen/Fehler/Warnunge|
Import
Export

£ >

Zuracksetzen...

Systemoptionen Dokumenteigenschaften

Dateiformat:
STL ~

Ausgabe als

(®) Binar (@)l

Aufldsung
O Grob
O Fein

@ Benutzerdefiniert

STL-Info vor Dateispeicherung einblenden

DVor dem Speichern der Datei Vorschau
anzeigen

{é} Suchoptionen

Einheit: | Millimeter v

Abweichung

Toleranz: | ,59334307mm

Winkel

v
Toleranz: | 10,00000Grad

D Maximale Facettengrife
definieren

Maximale Grake

Toleranz: | 1234.15359255mn

STL-Ausgabedaten nicht auf positiven Raum dbertragen

|:|AIIE Komponenten einer Baugruppe in eine Datei speichern

Auf Interferenzen prafen

4

Ausgabe Koordinatensystem:

Koordinatensystem1

~

Abbrechen

Hilfe

X

Abbildung 11: Erweiterte Speicheroptionen

e Die Kontrollbox ,STL-Ausgabedaten nicht auf positiven Raum dbertragen“ muss

aktiviert sein, damit sich in der Simulation alle Komponenten an der richtigen Position

befinden.

¢ Unter ,Ausgabe Koordinatensystem® muss das im Voraus erstellte Koordinatensystem

ausgewahlt werden.

Als Speicherort sollte ein neuer Ordner, der nach der Maschine benannt wird, angelegt

werden. In diesen wird SolidWorks die Komponenten als (. st1)-Dateien exportieren.
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4.2 Simulationsmodell

Um die in den vorherigen Kapiteln generierten (* stl)-Dateien in eine Maschinensimulation zu
integrieren, muss im Maschinensimulationsprogramm ,Maschinen Simulation von
ModuleWorks, welches im SolidCAM-Paket von SolidWorks enthalten ist (machsim. exe), eine
neue Maschine angelegt werden.

Der Installationsort der Maschinensimulation befindet sich (bei der Standardinstallation von
SolidWorks/SolidCAM) an der Stelle:

C:\Program Files\SolidCAM20XX\ Solidcam \machsim.exe

4.2.1 Anlegen einer neuen Maschine

i
In der Registerkarte ,Maschine® kann mit dem Symbol f"r,,Maschine bearbeiten®
(Abbildung 12) eine neue Maschine angelegt werden.

(] g - s ModuleWorks Machinensimulation - =] X
DATE| SIMULATION VERIFIKATION ANSICHT - 0
) S 7 Oben () Unten
6] (i) _
by 2= {571 Vorne (571 Hinten
Materialabtrag Maschine Isometrisch - Sichtbarkeit Werkzeugweg
. . {1 Rechts (7] Links - Darstellung -
Simulation Kontrolle Simulationsgeschwindigkeit & Ansichten
Maschine vt
idi e if
Eip I, i L6 0

Ly Maschine bearbeiten

" Erlaubt das Andemn der
Maschinendefinition

i)
[@]satzliste [T]Analyse [ Statistik |[&]Maschine | ] Simulation

Bericht v & ox

D# 4| Kommentar

Fortschritt v ax

[l Bericht | [=] Abtragssimulation []Analyse [EZ|Messungen [IZ]Man. Achsensteuer...

Abbildung 12: Programmfenster ModuleWorks Maschinensimulation
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Durch Rechtsklick auf die neu erschiene Maschine, 6ffnet sich ein Dropdown-Menl zum
Hinzufligen neuer Maschinenelemente (Abbildung 13). Durch das Hinzufliigen der einzelnen
Elemente, lasst sich die Maschine aufbauen.

Maschine v 1 ox
II II II II a II II I II-Il
Ly i i BL IS, Q) L Lo
...... Q o
Einblenden
Sichtbar
Transparent
Ausblenden
Translationsachse hinzufdgen 4
Rotationsachse hinzufdgen 4
Name Koordinatentransformation hinzufligen 4
Rlotation de
-um X {grac Dynamisches Element hinzufdgen r [
-um Y {gra« i
-um Z {arac Geometrie hinzufigen -
Erweiterte / Reitstock hinzufdgen
Y Z
A Kollisionskontrolle hinzufigen 4 0.000000 0.000000
Y 1.000000 0.000000
Z Fige Magazin hinzu 0.000000 1.000000
Hinzu Drahtschneidekopf 4
Flge Adapter hinzu, 4

Abbildung 13: Dropdown-Menu

Fur die Portalfrase, werden folgende Punkte benttigt:

e Translationsachse hinzufligen
Unter dem Menupunkt kdnnen die X-, Y- und Z-Achse hinzugefligt werden.

e Dynamisches Element hinzufligen
Unter dem Menupunkt, kdnnen die Werkzeug- und Werkstiickposition hinzugefiigt
werden.

e Geometrie hinzufligen
Unter diesem Mentupunkt kdnnen die Maschinenkomponenten, die in Kapitel 4 im
STL-Format erzeugt wurden hinzugefiigt werden.

e Kollisionskontrolle hinzufligen
Unter diesem Mentpunkt kann die Kollisionskontrolle zwischen mehreren
Komponenten hinzugefugt werden.
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4.2.2 Aufbau Portalfrase

Voneinander abhéngige Komponenten sind in einer Baumstruktur aufgebaut. Bei dem Beispiel
der Portalfrase, bewegt sich die Z-Achse (Werkzeughalterung) immer abhéngig zur Y-Achse
(Kreuztisch), daher ist die Z-Achse in der Baumstruktur eine Verzweigung der Y-Achse. Die X-
Achse (Aufspanntisch) bewegt sich unabhangig zu den anderen Achsen.

Im folgenden Teil wird das Erstellen der Datei anhand des Beispiels der Portalfrase erklart.

1. Die Maschine ,unbekannt* wird in ,Portal“ unbenannt.

2. Rechtsklick auf die Maschine und mit dem Befehl ,Geometrie hinzufliigen® die Datei
,Gestell st1* hinzuflgen.

3. Rechtsklick auf die Maschine und mit dem Befehl ,Translationsachs hinzufigen — X-
Achse* die X-Achse in der Simulation erstellen.

4. Rechtsklick auf die X-Achse und mit dem Befehl ,Geometrie hinzufiigen® die Datei
,X—Achse (Aufspanntisch). st1* hinzufugen.

5. Rechtsklick auf X-Achse und mit dem Befehl ,Dynamisches Element hinzufigen —
Einzelwerkstlicksatz“ die Werkstlickposition definieren.

6. Rechtsklick auf die Maschine und mit dem Befehl ,Translationsachs hinzufuigen — Y-
Achse* die Y-Achse in der Simulation erstellen.

7. Rechtsklick auf die Y-Achse und mit dem Befehl ,Geometrie hinzufiigen® die Datei
»y—Achse (Kreuzlisch). st* hinzuflgen.

8. Rechtsklick auf die Y-Achse und mit dem Befehl ,Translationsachs hinzufigen — Z-
Achse” die Z-Achse in der Simulation erstellen.

9. Rechtsklick auf die Z-Achse und mit dem Befehl ,Geometrie hinzufligen® die Datei
oz~ Achse (Werkzeughalterung).st1* hinzuflgen.

10. Rechtsklick auf X-Achse und mit dem Befehl ,Dynamisches Element hinzufigen —
Einzelwerkzeugsatz® die Werkzeugposition definieren.

11. Rechtsklick auf die Maschine und den Befehl ,Kollisionskontrolle hinzufigen —
Benutzerdefiniert auswahlen, und dann mit ,+“ die Elemente die Gefahrlaufen sich
gegenseitig zu treffen auswahlen. In dem Fall, links ,,Aufspanntisch® und rechts ,tool".

12. Rechtsklick auf die Maschine und den Befehl ,Kollisionskontrolle hinzufligen >
Werkzeug-Werkstlck/Lagerbestand“ auswahlen, um alle Kollisionen zu vermeiden.

13. Durch klicken auf die Achsen unter ,Fahrgrenzen“ die Min-, Max- und Startpositionen
angeben.

Im Anschluss, kénnen die einzelnen Komponenten beliebig benannt und farbig gekennzeichnet
werden. In der Registerkarte ,Man. Ansteuerung“ kann uUberprift werden, ob sich alle
Komponenten wie gewiinscht verhalten. Nach diesen Schritten sollten die Baumstruktur und
das Modell etwa wie in Abbildung 14 aussehen.
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i k = ModuleWarks Machinensimulation ! o x

DATEI SIMULATION VERIFIKATION ANSICHT ~ 0

L1ateri;|abtrag Ansichten Sichtbarkeit Werkzeugweg
- - - Darstellung -

Simulation Kaontrolle Simulationsgeschwindigkeit &~

Maschine v & ox

-4 Gestell
B/ X

io Aufspanntisch

5 Werkstiick Transformation
it fixture

initialstock

-4l Werkzeughalterung
=] ;\_/; holder_transform
=8 =.;. tool

Fortschritt v &ox

[@]satzliste [ Analyse [ Statistik | [ Maschine | (] simulation

Abbildung 14: portal xm/

Nach Fertigstellung des Simulationsmodells muss die Datei in denselben Ordner, in dem sich
auch die (* st1)-Dateien befinden, gespeichert werden. Der Dateiname muss identisch zu dem
Namen des Ordners, in dem sie gespeichert wird, sein. Die erzeugte Datei wird im XML-Format
(*.xm1) gespeichert. Damit ist das Simulationsmodell vollstandig.

Die Maschinensimulationsmodelle, die SolidCAM verwendet, befinden sich standardmaRig im
Ordner:

©:\Users\Public\Documents\ SolidCAM\ SolidCAM20XX\ Tables\MachSim\ xml

Damit SolidCAM auf das Maschinenmodell zugreifen kann, ohne in den Einstellungen Pfade

zu andern, empfiehlt sich den, in den letzten Schritten erstellten Ordner, in diesen zu kopieren
oder zu verschieben.
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5. Prepostprozessor

Zusatzlich zu dem Maschinen-Modell, welches im vorherigem Kapitel beschrieben wird, wird
fur die Maschinensimulation unter anderem noch die Maschinen ID Datei oder auch
Prepostprozessor (*. vimid) bendtigt. Mit dem ,Maschinen ID Editor, ein Programm welches in
der SolidCAM-Installation enthalten ist, lassen sich neue Prepostprozessoren erstellen und
auch bereits vorhandene editieren.

Der Installationsort des Maschinen ID Editors befindet sich (bei der Standardinstallation von
SolidWorks/SolidCAM) an der Stelle:

C:\Program Files\SolidCAM2021\Solidcam \MachineldEditor. exe

Der Prepostprozessor ist die fur SolidCAM wichtigste Maschinendatei. Die Datei beinhaltet alle
relevanten Maschinendaten. Im Prepostprozessor ist die Kinematik der Werkzeugmaschine
definiert. Er ist essenziell, damit SolidCAM die Verfahrwege und Fertigungszyklen berechnen
und simulieren kann.
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5.1 Maschinendefinition

Beim Starten des Maschinen ID Editors, 6ffnet sich folgendes Fenster (Abbildung 15). Im
mittleren Fenster sind die einzelnen Maschinenkomponenten und die Achsen aufgelistet. Im
rechten Fenster lassen sich fir angewdahlte Komponenten verschiedene Einstellungen
vornehmen. In dem Fall, dass die zu definierende Maschine Komponenten hat, die noch nicht
im Maschinenbaum aufgelistet sind, lassen sich neue Komponenten aus dem linken (blauen)
Fenster hinzufligen.

M Waschinen ID Editar: : Machinevmid — m} X
Datei Offnen Zeigen Hilfe
: A
hhbh a3 -
Masdﬁinendeﬁniﬁon} Sheuerungsdeﬁn\ﬁan} Benutzerdefinierte Paramet&r] Programmshukmr]
Komponenten -
= 7] Mame Wert Einhe...
-4 Optionen
Werkzeugtrager ---€» Maschinen-Orientierung KatalogH\r. 000001
EE Maschinenhersteller
F=1 E|f ¥ Modell
Werkstiicktrager [=! sz Steuerung
P Spindle Job-Typ FRASEN
]" Egd A Postprozessor
Reitstock [l & Table Maschinensimulation Name
Werkzeugmagazine Optionen
@ EE Magazine_Spindle Maschinen-Crientierung
Linette B & Sub-Maschinen Geometrien
-y, Spindle_Table
i
Stangenlader
-]
Teiefanger
Benutzerdefiniert

Abbildung 15: Maschinen ID Editor

Durch das Anwéhlen der einzelnen Maschinenkomponenten lassen sich diese im rechten Teil
des Fensters bearbeiten. Im folgenden Kapitel wird beschrieben welche Einstellungen, auf
welche Art und Weise, bei der Portalfrase vorgenommen wurden.
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5.1.1 Maschine

Durch klicken auf ,Maschine“ konnen folgende Werte definiert werden:

Tabelle 1: Maschinen ID Editor - Einstellungen Maschine

Einstellungen Maschine

Katalognummer
Maschinenhersteller
Modell

Steuerung

Job-Typ

Postprozessor

Maschinensimulation Name

Optionen

Maschinen-Orientierung

Angaben vom Hersteller, die keinen weiteren Einfluss auf
die Simulation haben.

Definition um was fiir eine Maschine es sich handelt.
Auswahl zwischen ,Frasen“, ,Drehen“, ,Frasen und
Drehen® und ,Drahterodieren®.

Da die Portalfrase eine Frasmaschine ist, wird Frasen
ausgewahlt.

Hier wird der Postprozessor (*. ¢pp)-Datei, die in Kapitel
6 beschrieben wird ausgewabhilt.

Hier wird das Maschinen-Modell, welches in Kapitel 4
beschrieben wurde ausgewahlt. Das Modell wird unter
dem Namen des Ordners bzw. der XML-Datei angezeigt.
Im Fall der Portalfrése ,portal®

Wenn die Maschine besondere Eigenschaften hat,
mussen sie hier aktiviert bzw. deaktiviert werden. Liste
der Eigenschaften in Abbildung 16 zu sehen.

Definition der einzelnen Achsvektoren. Diese sind
standardmanig konfiguriert, und sollten nicht geandert
werden.

portal
-
oo O Maschinen-Orientierung

o-$
&

i

r z

-8 Spindle
x

- @ Table

Werkzeugmagazine

----- EE Magazine

- Sub-Maschinen
En Spindle_Table

Mame Wert
Verweilzeit Wert
Maschine Halt AN

Optionaler Halt Keine
Maschinenleistung Keine
Maschinenbeleuchtung Keine
Tir Keine
Clnebelabsauger Keine
Qlskimmer Keine
Luft aktivieren Keine
Kithlung-ebel Keine
Kihlung¥ihlwasser Keine
Spanefarderer Keine
Bettspilung Keine

Bearbeitungszeit aufzeich...  Keine

£ >

Abbildung 16: MachineldEditor - Optionen
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5.1.2 Aufbau

Ahnlich wie in der Maschinensimulation, missen die Komponenten, Werkzeugposition
~Spindle® und Werkstiickposition ,Table®, den jeweiligen Achsen zugewiesen werden. Die
Achsen sind in einer Baumstruktur aufgebaut.

In einer neu generierten Maschinendatei, ist die Werkzeugposition abhéngig von den
Translations-Achsen (X, Y und Z) und die Werkstiickposition abhéngig von der Rotations-
Achse A"

Via Drag-and-Drop lassen sich die Komponenten und Achsen verschieben und die Positionen
und die Reihenfolgen &ndern. Falls benotigt konnen zusatzliche Achsen und Komponenten via
Rechtsklick hinzugefligt oder entfernt werden.

Im Falle der Portalfrdse ist die Werkzeughalterung (Z-Achse) abhangig vom Kreuztisch
(Y-Achse). Der Aufspanntisch (X-Achse) kann unabhangig zu den andern Komponenten
verfahren. Und es existiert kein Kipptisch (Rotations-Achse).

Also mussen die Y- und Z-Achsen von der X-Achse getrennt und die Werkstlickposition (Table)
der X-Achse hinzugefugt werden. Da die Rotationsachse nicht verwendet wird, kann diese
entfernt werden. Die Anordnung sollte so wie in Abbildung 17 aussehen.

portal
----- {} Optionen
----- O Maschinen-Crientierung
_F ¥
=
-8 Spindle
#- @ Table
-8 Werkzeugmagazine
.. Magazine
|44 Sub-Maschinen
+En Spindle_Table
Abbildung 17: Achsen und Komponenten Anordnung
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5.1.2.1 Achsen Optionen
Durch das Anklicken der Achsen, lassen sich im Feld (rechts) verschiedene Einstellungen

vornehmen.

Einstellungen Achse

Name
Achsen-Typ
Achs-Vektor

Rotationspunkt

Angestelltes Drehen

Nullpunkt-Referenz
Min. Limit (mm)

Max. Limit (mm)

Interpolierungsschritt
(mm)

Eilgang (mm/min)

Min. Vorschub (mm/min)

Max. Vorschub (mm/min)

Beschleunigung (mm/sec?).

Verzdégern (mm/sec?)

Max.

Vorschubgeschwindigkeit.

Geben Sie den Namen der Achse ein.

Wabhlen Sie den Achsen-Typ Linear oder Rotation.

Wabhlen Sie den Achs-Vektor aus der Liste, oder wahlen Sie und
definieren Sie einen neuen, relativ zum Nullpunkt der Komponente.

Geben Sie den Rotationspunkt der Achse ein, relativ zum Nullpunkt
der Komponente (fir Rotationsachsen).

Wenn diese Option unterstitzt wird, kénnen Sie Angestelltes Drehen
fur eine Rotations- Komponente definieren.

Geben Sie die Parkposition der Komponente ein.
Geben Sie den Minimalen Limitierungswert fur die aktuelle Achse ein.

Geben Sie den Maximalen Limitierungswert fiir die aktuelle Achse
ein.

Geben Sie den minimalsten Schritt (in mm) fur die aktuelle
Maschinen-Achse ein. Ein Schritt mit kleineren Wertangaben, wird
ignoriert.

Geben Sie den Vorschub im Eilgang fur die aktuelle Achse ein. Dieser
Vorschub dient der Berechnung der Bearbeitungszeit.

Geben Sie den minimalen Vorschubwert fiir die Achse ein, den diese
Maschine zulasst.

Geben Sie den maximalen Vorschubwert fiir die Achse ein, den diese
Maschine zul&sst.

Geben Sie den Geschwindigkeitswert ein, zu dem die Achse beschleunigen
kann.

Geben Sie den Geschwindigkeitswert ein, zu dem die Achse verzdgern kann.

Geben Sie den Vorschubwert fiir Bewegungen ein, die die Achse veranlassen
kénnen, auf eine Geschwindigkeit von Null zu verzégern.

Tabelle 2: Maschinen ID Editor - Einstellungen Achse

(SolidCAM GmbH a, 2021)
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5.1.2.2 Werkzeugtrageroptionen

Tabelle 3: Maschinen ID Editor - Einstellungen Werkzeugtrager

Einstellungen Werkzeugtrager |

Name

Werkzeugtrager Nummer

Katalog-Nr.

Optionen

Nullpunkte

Werkzeugtrager-Typ

Min Winkelschnitt um die Spindelachse

Getriebe:
e Drive Unit Name
e Anzahl Getriebestufen
e Getriebestufe #1

Anzahl der Werkzeugachsen

Anzahl Achsen

Hier kann der Name des Werkzeugtragers
geandert werden.

Nummer des Werkzeugtragers (falls die
Maschine Uber mehrere Werkzeugtrager
verfugt)

Katalognummer des  Werkzeugtragers,
Angabe kann vom Hersteller angegeben
werden.

besondere
diese hier

Wenn der Werkzeugtrager
Eigenschaften hat, kénnen
aktiviert bzw. deaktiviert werden.
Standardwerte wurden beibehalten,
mussen angepasst werden.

und

Koordinatensystem der Komponente

Art des Werkzeugtragers (Spindel, Linear,
oder Rotation)
Im Fall der Portalfrase Spindel

Minimaler Winkelschnitt, den die
Spindelachse zulasst.
Im Fall der Portalfrase 0
¢ Name des Getriebes
Anzahl der Getriebestufen
e Parameter der Getriebestufen

(Min-/Max- Umdrehung, Leistung )
Standardwerte wurden beibehalten, und
mussen angepasst werden.

Anzahl der Achsen des Werkzeugtragers.
Im Fall der Portalfrase 1, da die Spindel sich
selbst nur in der Z-Achse beweqgt.

Anzahl der Achsen in denen sich die
Komponente gesamt bewegen kann.
Im Fall der Portalfrase 2 Y- und Z-Achse

-19 -



Prepostprozessor

5.1.2.3 Werkstlcktrageroptionen

Tabelle 4: Maschinen ID Editor - Einstellungen Werkstlcktrager

Einstellungen Werkstlicktrager

Name Hier kann der Name des Werkstlcktragers
geandert werden.

Werkstiicktrager Nummer Nummer des Werkstlucktragers (falls die
Maschine Uber mehrere Werkstlcktrager
verfugt)

Katalog-Nr. Katalognummer des  Werkstlcktragers,
Angabe kann vom Hersteller angegeben
werden.

Optionen Wenn der Werksticktrager besondere

Eigenschaften hat, koénnen diese hier
aktiviert bzw. deaktiviert werden.
Standardwerte wurden beibehalten, und
mussen angepasst werden.

Nullpunkte Koordinatensystem der Komponente

Anzahl Paletten Anzahl der moglichen Paletten auf dem
Tisch.

Anzahl Achsen Anzahl der Achsen in denen sich die

Komponente gesamt bewegen kann.
Im Fall der Portalfrase 1 , da sich der Tisch
nur entlang der X-Achse bewegt.
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5.1.3 Sub-Maschinen

Sub-Maschinen, beziehungsweise ,Untermaschinen” sind die verschiedenen Werkzeuge und
Werkstickpaare innerhalb einer Maschine. Wenn die Maschine tber mehrere Werkzeuge
verfigt, kénnen hier die verschiedenen Werkzeugpaare definiert werden. Zum Beispiel
(Spindel 1 mit Werksttcktrager) und (Spindel 2 mit Werkstiicktrager). Da die Portalfrase tber
nur einen Werkzeugtrager verfiigt ist nur das Werkzeugpaar ,Spindle_Table* aufgelistet.

Tabelle 5: Maschinen ID Editor - Einstellungen Sub-Maschine

Einstellungen Sub-Maschine |

Werkzeugtrager-Name Name des Werkzeugtragers, der Sub-
Maschine

Werkstiicktrager-Name Name des Werksticktragers, der Sub-
Maschine

Name Name der Sub-Maschine

Job-Typ Job-Typ der Submaschine (,Frasen®,

.Frasen und Drehen® oder ,Drehen®)
Im Fall der Portalfrase ,Frasen”

DefineRight Hand CoordSys Auswahl ob die Submaschine sich in einem
.Rechte Hand Koordinatensystem® (X, Y, Z)
befindet.

Nullpunkte Nullpunkt der Sub-Maschine

Achsen Reihenfolge Reihenfolge der Achsen
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5.1.4 Anwendung

Nachdem der Prepostprozessor vollstandig ist, kann die (*. vimid)-Datei gespeichert werden.
Der Name der Datei sollte dem Maschinennamen entsprechen, im Falle der Portalfrése, wurde
der Dateiname ,portal. vimid“ gewahilt.

Die Datei muss in den in SolidCAM-Optionen definierten Ordner flr die CNC-Steuerung,
gespeichert werden.

Wenn die Einstellungen nicht verandert wurden, ist der Standardpfad fir den Ordner:
C:\Users\Public\Documents\SolidCAM\ SolidCAM2021\ Gpptool
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6. Postprozessor

Der Postprozessor (* gpp)-Datei ist dafir zustdndig die im Voraus, mit Hilfe des
Prepostprozessors, von SolidCAM berechneten Maschinenwege und -zyklen, die zum Fertigen
des Werkstlickes notwendig sind, in NC-Code zu Ubersetzen.

Der Postprozessor, ist maschinenspezifisch und muss darauf angepasst sein, was fir einen
NC-Code die Maschine interpretieren kann.

Postprozessoren sind Programme, die in ihrer eigenen Programmiersprache geschrieben
werden: ,General Postprocessor Language (GPPL)“.

Fur die Portalfrase wurde die Beispieldatei aus (SolidCAM GPPTool Help) verwendet, diese
dient als Platzhalterdatei, damit neben der Simulation auch ein NC-Code generiert werden
kann. Damit ein NC-Code, den die Maschine interpretieren kann, muss der Postprozessor in
Zukunft neu geschrieben oder angepasst werden. (SolidCAM GmbH b, 2021)

Der Postprozessor wurde so modifiziert, dass folgende Warnung am Anfang des NC-Codes
angezeigt wird:

""Achtung!! Dieser NC-Code ist nicht auf die Portalfrase angepasst und dient

nur als Beispiel.
Die Dalei portal.gpp muss noch angepassl werden.

Nachdem der Prepostprozessor vollstandig ist, kann die (*. ¢ pp)-Datei gespeichert werden. Der
Name der Datei sollte dem Maschinennamen entsprechen, im Falle der Portalfrdse, wurde der
Dateiname ,portal gpp“ gewahlt.

Die Datei muss in den in SolidCAM-Optionen definierten Ordner fur die CNC-Steuerung,
gespeichert werden.

Wenn in den Einstellungen nichts veréndert wurde, ist der Standardpfad fur den Ordner:
C:\Users\Public\Documents\ SolidCAM\ SolidCAMR0XX\ Gpptool
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7.Einbinden in SolidCAM

In diesem Kapitel, folgt eine Zusammenfassung, wie man eine neue CNC-Frase in SolidCAM
integriert. Die einzelnen Schritte werden anhand der Portalfrase erlautert.

7.1.1 CAM-Optionen

Die Integration wurde in die in den Standardeinstellungen definierten Verzeichnissen
vorgenommen. Zunachst sind also die Verzeichnisse zu prifen, damit sich am Ende alle

Dateien in den richtigen Ordnern befinden.

Die CAM-Optionen befinden sich unter ,Extras — SolidCAM —CAM Optionen..."

(Abbildung 18).

]
25 SOLIDWORKS Datei  Ansicht | Extras |

SOLIDWORKS Anwendungen
Kpress-Produkte
SOLIDWORKS CAM
SelidCAM

SOLIDWORKS PDM

Design Checker

Vergleichen

Makro

Zusatzanwendungen...

Einstellungen speichern/wiederherstellen...

{:5;} Optionen...

Abbildung 18: SolidCAM - Optionen
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Einbinden in SolidCAM

7.1.1.1 Standard CNC-Steuerung
Unter ,Verzeichnis fir Postprozessor Dateien® befindet sich das Verzeichnis, in dem die
Prepost- und Postprozessor-Dateien gespeichert sind.

Standardpfad: C: \ Users\Public\Documents\ SolidCAM\ SolidCAMZ20XX\ GPPTOOL

Die in diesem Verzeichnis gespeicherten (* gpp)- und (* vimid)-Dateien, sollten, je nach
Maschinenart, in den unten aufgelisteten Auswahlmdglichkeiten, auswéhlbar sein.

In dem Fall der Portalfrase werden die Dateien ,portal. gpp“ und ,portal. vinid“ bendtigt.

& SolidCAM Optionen ? b

- Arbeitsordner ~
- Einheiten/Toleranzen

.. Standard CNC-Steuerung C:\Users\Public\Documents\SolidCAM\Se | ~ | Durchsuchen
- MC-Programm
(=)~ CAM-Teile

... Automatische CAM-Teil Def CMNC-Steuerung fiir Frésen

- Nullpunktdefinition portal ~ |

- Rohmaterialdefinition Micromill 3x Fagor HRW
- Aktualisiertes Rohmaterial porta
- Synchronisation TMC530_5x HEE(BDU HRW

- CAM-Teil bereinigen
[=I- Simulation

\ i..Maschinen-Simulation
(- Standard

- Geometrie

- Technologie w
- Namen

- Drehzahl und Vorschub
- Farbe CNC-Steuerung fir Drahterodieren
- CAM-Baum

- Link:

- CAM-Meldungen

- Jobvorlage

- Toleranz

- Maschinenprozess /Bohrungsas:
- Werkzeuge

Werkzeugsuche

- Transformation

- DokumentationHilfe

- iMachining

- Parallele Jobs

- Kanal-Synchronisation 25
£ >

erzeichnis fir Postprozessor Dateien

£

CNC-5teuerung fir Drehfrésen

Gespeicherte CAM-Einstellungen

H E & & |C:\J_lsers\Public\,Documents\,SoIidCAM\S v| Durchsuchen Abbrechen

Abbildung 19: SolidCAM Optionen - Standard CNC-Steuerung
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7.1.1.2 Maschinensimulation
Unter ,Verzeichnis fur Maschinendefinition Simulation® ist das Verzeichnis, in dem sich die
Ordner fur die Maschinensimulation, also die Ordner mit den (* st1)- und (* xml)-Dateien,
befinden.

Standardpfad:
C: \Users\Public\Documents\SolidCAM\ SolidCAM20XX\ Tables\MachSim

Achtung: In ,...\MachsSim*“ befindet sich ein Unterordner ,...\ MachSim\xml“ in den der
Maschinensimulations-Ordner gespeichert werden muss.

In dem Fall der Portalfrdse wie in Abbildung 20:
l Documents » SolidCAM SolidCAM2021 Tables » MachSim * xml .portal

Marme - Anderungsdatum Typ

B .portalxml 17.11.2021 14:28 XML-Datei

71
B GestellSTL
E the_stock.stl
B x-Achse_(Aufspanntisch).STL
rtisch).STL
rkzeughalterung).5TL

Abbildung 20: Maschinenmodell — Verzeichnis
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7.1.1.3iMachining
iMachining ist eine Technologie, die schnell und automatisch Frasjobs innerhalb SolidCAMs
berechnen kann.

Wenn man auf das iMachining-Feature von SolidCAM zurlickgreifen mdchte, muss die
Maschine zusatzlich in der iMachining Datenbank definiert werden.

Die iMachining Datenbank befindet sich unter ,Extras — SolidCAM — iMachining Datenbank®,
direkt unter den CAM-Optionen. Durch das Auswéhlen der iMachining Datenbank, 6ffnet sich
ein Fenster, in dem die in der Datenbank hinterlegten Maschinen und Materialien hinterlegt
sind.

Um eine neue Maschine zu definieren, muss durch rechtsklick auf ,Maschinen® in dem
Dropdown-Meni, die Option ,Neue Maschine* ausgewahlt werden. Nach dem Auswéhlen,
taucht in der Baumstruktur die Maschine ,Neue Maschine“ auf. Durch Auswahlen der
Maschine, lassen sich auf der rechten Seite des Fensters, einige Maschinenparameter
festlegen (Abbildung 21).

k iMachining Datenbank ? hd
5ba " Eigenschaften
@"S!B"da’d Einheiten: ||"\"|et|"isd"| V|

- HRW_ESEW_OptiMil_F310_4x_Siemensg
.. HRW_MB_Hermle_C30u_5x_Heidenhain-

- 1.0503 (C45)_iM

- 1,2312 (40CrMnMaS8-6)

- 1,2379 (¥155CrvMo 12-1)_iM
- 1,2436 (X210Crw12)_iM

- 1,2721 (50NICr 13)_iM

- 1,2767 (X45NiCrMo4)_iM

. 1,2842 (90MnCrva)_iM

- 1,3343 (H35-5-2C)_iM

- 1.3505 (100Crs)_iM

- 1,4021 (X20Cr 13)_M
1 A1 MYONC ek~ Y i

i Mame: | portal |
HRW_MicraMill 1500_3x_Fagor-8055_MB
=1+ Materials

-- Gruppierte Materialien Parameter Wert | Einheiten

- Nicht gruppierte Materialien Max. Spindel- Drehzahlen | 4000 RPM
- 0,7050 (EN-151082)_iM -
- 1.0037 (5235R)_iM Max. Vorschub 3000 MM per minute
- 1.0044 (S275IR)_iM Positioniervarschub XY Max. Vorschub j MM per minute
e Positioniervorschub 7 Maix. Vorschub j MM per minute

- 1.0715 (115Mn30)_iM Max. Spindl!"l!istung 15.0 Kilowatt
- 1.1730 (C45W)_iM Effizienz 90 j %

- 1.2083 (X42Cr 13)_iM

12085 (X33Cr516)_iM ACP Toleranz 20.00 %

- 1.2162 (21MnCr5)_iM Bearbeitungslevel 3 | Integer

[Soeem s sriefen |

Abbildung 21: iMachining Datenbank
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Die zu bestimmenden Parameter sind:

Tabelle 6: iMachining Parameter

iMachining Parameter |

Einheiten

Name

Max. Spindel- Drehzahlen
Max. Vorschub
Positioniervorschub XY
Positioniervorschub Z
Max. Spindelleistung

Effizienz

ACP Toleranz

Bearbeitungslevel

(SolidCAM GmbH c)

Mit welchen Einheiten die Maschine arbeitet.
Metrisch oder Zoll

Name der Maschine
Die Maximale Drehzahl der Spindel
Maximaler Vorschub beim Bearbeiten

Maximaler Vorschub der Achsen beim Positionieren

Maximale Spindelleistung in Kilowatt

Igffizienz definiert die Effizienz des Motors in der
Ubertragungsleistung zur Spindel in Prozent (%).

Toleranz fur Axial Kontaktpunkte (ACP).
Der Standardwert bei neuen Maschinen ist 20%

Level, der die Standfestigkeit und den Pflegezustand der
Maschine beschreibt.
Auswahl: 1-8 Je standhafter die Maschine je hoher die
Auswabhl

Wenn die Einstellungen abgeschlossen sind, kann das Fenster durch die Auswabhlflache
~Speichern und Schliel3en” geschlossen werden.

Die fur die Portalfrise angegeben Werte sind nur Annahmen und entsprechen nicht der

Realitat.
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8. CAM-Bauteil (Anwendung)

Im folgenden Kapitel wird ein einfaches CAM-Teil mit der in den vorherigen Kapiteln definierten
Portalfrase erstellt.

8.1 CAD-Teil Vorbereitung

Um die Maschinensimulation zu testen, wurde in SolidWorks, ein einfaches CAD-Modell mit
beispielhaften Geometrien generiert (TestFréasteil. sldprt).
8.1.1 Spannvorrichtung

Um eine CAM-Simulation mit Spannvorrichtung zu simulieren, muss im Voraus eine Baugruppe
aus der Spannvorrichtung und dem CAD-Teil erstellt werden (Abbildung 22).

;7)5 SOLIDWORKS Datei Bearbeiten Ansicht Einfiigen Extras Simulation Fenster 2 ﬁ' D = B? = a @ ® —_ IE D x
Baugruppe | Layout | Skizze | Markierung | Evaluieren | SOLIDWORKS Zusatzanwendungen | Simulation | MBD |So|idCAM Teil|So|..lSoI..lSoI..lSoI..lSoI..lSoI..lSoI..lSO...
PELPYLE ©-»- O -0
: Bl& €. )
- 0
@ ? TestFrasteil_Eingespannt (Standal @
v Historie =
Sensoren
L4 Beschriftung e
|ﬂ Ebene vorne
|ﬂ Ebene oben
|ﬂ Ebene rechts Q
L Ursprung :| i
v @ @ () TestFrasteil<1> (Default<<_
L4 ﬁ Spannvorrichtung<1> (Standard<
L4 @@ Verknipfungen
£ >
WM Modell | 30-Ansichten | Bewegungsstudie1 |
SOLIDWORKS Education Edition - Mur fir Lehrzwecke Voll definiert  Bearbeiten Baugruppe MMGS = ]

Abbildung 22: Baugruppe - TestFréasteil_eingespannt.sldasm

Tipp: Wenn die Baugruppe der Spannvorrichtung innerhalb Baugruppe nicht flexibel ist, kann sie durch
~+Ausgewahlte Untergruppe flexibel machen® flexibel gemacht werden.

-
|| Fhene rechts

PEBPN P8 QE
PEY- B2

| Ausgewdhlte Unterbaugruppe flexibel machen

@ ) Spanmotlichtunm|

mlar

- v v

-29 -



CAM-Bauteil (Anwendung)

8.2 SolidCAM

Ist das CAD-Modell, beziehungsweise die Baugruppe, vorbereitet, kann in SolidCAM eine
neues Frasteil angelegt werden. Ein neues Frasteil kann entweder (ber
.Extras — SolidCAM — Neu — Frasen“ oder Uber die Schaltflache ,Neu — Fréasteil* in einem
SolidCAM CommandManager (Registerkarte) erstellt werden.

8.2.1 Schritt1

Wird ein neues Frasteil angelegt, 6ffnet sich folgendes Fenster (Abbildung 23), in dem einige
Einstellungen vorgenommen werden mussen:

v X

CAM-Teil erzeugen... Ea

® Extern (SolidCAM-Projekt
*PRT/*.PRZ]

Intern {im
O SolidWorks-Dokument
* SLDPRT/*.S5LDASM)

Teil-Name: ~

| TestFrasteil_Eingespannt

Arbeitsordner: ~

ChUsers\Publ Durchsuchen

D\femrende Ordner der
Modell-Datei

Einheiten/Toleranzen ~
(®) Metrisch

() Zoll

Abbildung 23: CAM-Teil erzeugen

o CAM-Teil erzeugen
Als erstes wird definiert, ob das Frasteil als externe Datei gespeichert oder in das
SolidWorks Dokument integriert werden soll. Diese Einstellung hat keinen Einfluss auf
das Fertigungsverfahren und kann je nach Vorliebe gewéhlt werden.

e Teil-Name
Unter Teil-Name, kann der Name des Frasteils definiert werden.

e Arbeitsorder
Wird das CAM-Teil extern gespeichert, kann hier das Verzeichnis, in dem das Teil
gespeichert wird, angegeben werden.

e Einheiten/Toleranzen
Auswahl ob fir die Simulation, die Maf3e Metrisch oder in Zoll berechnet werden sollen.
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8.2.2 Schritt 2

Nachdem der erste Schritt, der durch die Auswahl des griinen Hakens abgeschlossen ist, 6ffnet
sich folgendes Fenster (Abbildung 24), in dem weitere Einstellungen vorgenommen werden:

EBBle &[S

&% Frasen Teil-Daten : TESTFRASTE.. (@

v X
CNC-Maschine ~ N
portal ~
Waihlen Lol
Mullpunkt
Rohmodell
Fertigmodell
Teil-Einstellungen ~
Einstellungen
Programm-Nummer ~
Kanal Programm-hum
Programm-Mummer 5000
< >
iMachining Daten ~

Maschinen-Datenbank:
portal ~
Material-Datenbank:

Verwende SolidWorks-Material
1.0045 (S355JR)_iM w
Bearbeitungslevel:
3 [(Machine level) ~

IM Datenbank
bearbeiten

Maschinenoptionen ~

D Separates Anzeigefenster

MName Art

Abbildung 24: Frasen Teil-
Daten

e CNC-Maschine
Unter CNC-Maschine kann der Postprozessor, beziehungsweise die Maschine mit dem
das Frasteil bearbeitet werden soll, ausgewéhlt werden.
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¢ Nullpunkt

Unter Nullpunkt, kann der Nullpunkt des Frasteiles definiert werden. Der Nullpunkt des
Teiles liegt standardmaRig auf dem in der Maschine definierten Nullpunkt und ist fiir die
Positionierung des Teils in der Maschine notwendig.

2
258 SOLIDWORKS Datei  Bearbeiten

Ansicht  Einfdgen  Extras  Simulation

Fenster - -

®@ ® -

B O X

Baugruppe | Layout | Skizze | Markierung | Evaluieren | SOLIDWORKS Zusatzanwendungen | Simulation | MBD |So|idCAM Teil |So|..l50|..lSoI..lSoI..lSoI..lSoI..lSoI..lSD...

®

@

B R &

e [®IrT

h"ullpunkt_ @
v X
Nullpunkt ~ N
MNummer in
Maschine:

Pasition:

Nullpunkt anlegen iber: Ll

4 Flache am Modell

i}, Auswahlen

; Koordinatensystem

--XJ-.x Z-Richtung normal zur akty
i Jm Uber3 Punkte (assoziativ)

< >

[] Fldche auswihlen

Hohe Genauigkeit
Umkehren
Ursprung platzieren auf:

Unteres Zentrum der Modell-Bt ~

Andern durch Anwihlen Ay

g @ TestFrasteil_Eingespannt ...

*Isometrisch

GB-©-v- =

Uek el

ED

Rfe

T 7] Modell | 3D-Ansichten | B

fiel |

SOLIDWORKS Education Edition - Nur far Lehrzwecke

Bearbeiten Baugruppe AMGS e

Abbildung 25: CAM-Teil Nullpunkt

-32-



CAM-Bauteil (Anwendung)

¢ Rohmodell
Unter Rohmodell, kann das Rohmodell, aus dem das Frasteil gefertigt werden soll
definiert werden.

_;?S SOLIDWORKS » = = = E = = = = {é} = TestFrasteil_Eingespa... @ ® — m D x
Baugruppe | Layout | Skizze ‘ Markierung | Evaluieren ‘ SOLIDWORKS Zusatzanwendungen | Simulation | MBD |SDMdICAM Teil ’So\u|50\HFDI..#DI..#OI..#OI..#O\..bD...
= : PLLNEB-W-¥- =-

E $ e @ F Yl Q TestFrasteil_Eingespannt ...

& Rohmodell @
X

Geple|

Definiert Gber

EY

Quader ~

D Hohe Genauigkeit

T eme

Bezug ~
Auswahl-Filter R
Material erweitern ... -

In
CAM-Komponente
laden

¥ | *1sometrisch

W] Modell.| 3D-Ansichten | Bs diel |
=> Wahle ein Element oder eine Elementengruppe Voll definiert  Bearbeiten Baugruppe MIMGS o &

Abbildung 26: Cam-Teil Rohmodell
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o Fertigmodell
Unter Fertigmodell, wird das Fertigmodell des Frasteils definiert. Wenn sich das Teil in
einer Baugruppe, wie in dem Fall der Einspannung, befindet, ist darauf zu achten, dass
nur das tatsachlich zu bearbeitende Frasteil ausgewahlt ist.

25 soLIDWoRKS ¥ - - =T - - - G - TestFrasteil Eingespa.. (B) (P - M [0 X
Baugruppe | Layout | Skizze ‘ Markierung | Evaluieren ‘ SOL\DWORI(SZusauanwandungen | Simulation | MED |SothAM Teil ‘So\ |So\ |Sol ISD| lSoI lSoI 450\..450...

poQN&EB-©- o-

j:

. E $ e @ r 3 @ TestFristeil_Eingespannt .. E
& Fertigmodell finl
v X @
: =
ame: €
JFertigmodell h @
Zeigen

Auswahl-Filter ~ @
% Solid 3 1 Ib

CAD Auswahl

Facettierungs-Toleranz ~

0.071 |

&

ZAI

Flsometrisch
1| Modell | 3D-Ansichten | Bewegungsstudiel |
SOLIDWORKS Education Edition - Nur fir Lehrzwecke Yoll definiert  Bearbeiten Baugruppe 2 =

Abbildung 27: Cam-Teil Fertigmodell

e iMachining-Daten
Wenn die Frase in der iMachining-Datenbank vorhanden ist und das Feature in der
CAM-Simulation genutzt werden soll, muss die Datenbank hier ausgewahlt werden.
Zusatzlich kann das Material des Werkstickes und das Bearbeitungslevel der
Maschine definiert werden.

Nach Beenden dieses Schrittes ist das CAM-Teil angelegt und kann in SolidCAM bearbeitet
werden.
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8.2.3 SolidCAM Manager

Ist ein SolidCAM-Teil innerhalb von SolidWorks gedffnet, befindet sich auf der linken Seite des
Fensters, der ,SolidCAM Manager (Abbildung 28), in dem alle Informationen des CAM-
Projektes sichtbar sind.

[¢[e [ mE[FT] &

5N Bl T W
B - e e o

------ Maschine (portal)

------ @ Mullpunkte - Manager

------ @ Rohmodell (Rohmaterial)

...... @ Fertigmodel (Fertigmodell)
...... O @ Aktualisiertes Rohmaterial
------ % Einstellungen

------ n! Werkzeugverwaltung

------ E' Maschinenprozess

------ @ Bohrungsassistent CAM (HOLE PROCESSES - SOLID
------ @ Geometrie

------ @ Spannmittel

=8 [ Jobs

Abbildung 28: SolidCAM Manager

8.2.3.1 Teil
Unter ,Teil* sind die Optionen, die zu Beginn des CAM-Projektes angelegt wurden aufgelistet.
Bei Bedarf konnen die im Voraus getroffenen Einstellungen bearbeitet werden.
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8.2.3.2 Werkzeugverwaltung
Durch einen Doppelklick auf das Element ,Werkzeugverwaltung®, o6ffnet sich die
Werkzeugverwaltung fur das CAM-Projekt. In der Werkzeugverwaltung werden die
Werkzeuge, die zum Bearbeiten des Frasteils bendtigt werden, definiert.

Via Doppelklick oder Drag-and-Drop, lassen sich die Werkzeuge dem Werkzeug-Magazin
hinzufiigen. Auf der rechten Seite, knnen die Parameter der Werkzeuge definiert werden.

B Werkzeugverwaltung : TESTFRASTEIL_EINGESPANNT_MILLING - o x
Datei  Bearbeiten Ansicht  Hilfe
¥- Q Maschinen dame: | prtal Ere= B
~ : E
IEI Werkzeugnummer  Farbe fiar Werkzeugwege  Durchmesser  Whag.-Typ T |:| h
Ft : Parameter-Daten ~ D
lB' 1 [ ] 4000 Schaftfriser T —
' Einheiten wechseh
T / 2 ] 6.000 Torusfraser AEEEEST 'ﬁl
& — mm <->inch ... Schaftfréser ~
INE [ ] 40.000 Messerkopf F=0
Iu Schaftfriser S=0
Werkzeug - Information E
i) . >
Durchmesser (D): 4mm E
F1 ER ] Tool [1] (Schaftfraser D4) Schulterdurchmesser (SD): 4mm
() B
7 Schaftdurchmesser (AD): 2mm
@ - Schneidenlage Schulterwinkel (S4): 0
Torusfraser
l - Schnittiange (CL): 24mm
Schuiterisnae (51): 30 mm
e -~ Gesamtisnge (TL): 80 mm
s Ausspannisinge (OHL):
Kepierfraser Schraubenwinkel:
[schrup sc E
v
IC P > =]
>
K SN s K

Abbildung 29: Werkzeugverwaltung
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8.2.3.3 Spannmittel
Der letzte Schritt bevor die einzelnen Frasjobs definiert werden kénnen, ist die Definition des
Spannmittels. Durch Rechtsklick, auf das Element ,Spannmittel* und die Auswahl ,Wé&hle

Spannmittel“ lassen sich die Elemente der Baugruppe, die zum Spannmittel gehéren definieren
(Abbildung 30).

75 SOLIDWORKS ¥ - - -8 - - - - & - Testrasteil Eingespa.. (@) () - B [ X
Baugruppe | Layout | Skizze | Markierung | Evaluieren | SOLIDWORKS Zusatzanwendungen | Simulation | MBD [ SolidCAM Teil [Sol. fSol. fSol. j5ol.[Sol. [Sol..5ol. j50..]
~ - PEL QB W - o-
‘ B | s | (] | ¥ | 24 ‘ Ml ] TestFrasteil_Eingespannt .
& Modell @
v X
Name: AN

~

Zeigen

Auswahl-Filter ~

Salid 1 i
solid 2

CAD Auswahl

i fiir i PN

= :

Lo Koord.-System definieren &

e
filr Werkstil i PN

- - B ¥ | *1semetrisch
T[T Modell | 30-Ansichten | 1]
SOLIDWORKS Education Edition - Nur fur Lehrzwecke Voll definiert  Bearbeiten Baugruppe )

Abbildung 30: Spannmittel Auswahl

Durch Rechtsklick auf ,Aufspannung“ und die Auswahl ,Bearbeiten®, Iasst sich nun das
Spannmittel aktivieren Abbildung (30). Um zu Uberprifen, ob Werkstlick und Aufspannung
richtig definiert wurden und sich an der richtigen Stelle befinden, kann durch Klicken auf das
Symbol B die Maschinenvorschau geodffnet werden.

Fsouoworks »| D -F-B-3- - - [*] & - TestFrasteil Eingespa.. (@) @) - B O X

Baugruppe | Layout | Skizze | Markierung | Evaluieren | SOLIDWORKS Zusatzanwendungen | Simulation | MBD | SolidCAM Teil [Sol.[Sol. fsol..55ol.[Sol.[Sol..[5al. 50..]

PEAREE -©-v- O -
¢ @ E & & |

@ Teil (TESTFRASTEIL_ETNGESPANNT MILLING)
[ maschine (portal)
- @B Nulpunkte - Manager
i (B Rohmodell (Rohmaterial)
i [y Fertigmodell (Fertigmodell)
i) @ Aktalisiertes Rohmaterial
* %, Enstelungen

gl Werkzeugvernaliung
=] maschinenorozess
@ Bohrungsassistent CAM (HOLE PROCESSES - SOLID

) ceometie

(L spannwittel & Aufspannung ? ®
-5 = Jobs
-y [N Heme: Aufspamng B
[ =Y rable [Spannmittel] Spannmitte|
@) Table_Pos1 Mulpunkt 11 Name: Spannmittel | [
x: | 0.000 | v:[0.000 | 2 [0.000

<
T[] Modell [ 3D-Ansicht L imit-Warnungen tbergehen oK Abbrechen
SOLIDWORKS Education Edition - N M )

Abbildung 31: Spannmittel aktivieren
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8.2.4 Frasjobs

Wenn Aufspannung und Frasteil fertig definiert wurden, kann mit der Werkstickbearbeitung
begonnen werden. Dafir kénnen im Command Manager ,SolidCAM Jobs® die einzelnen
Bearbeitungsschritte generiert werden. Generierte Jobs, werden im SolidCAM-Manager im
Ordner ,Jobs* aufgelistet.

Fiur das Beispiel der Portalfrase wurden die folgenden Bearbeitungsschritte generiert: ein
Planfrasjob und zwei 2D iMachining-Jobs um die Rohteilbearbeitung zu simulieren sowie eine
Bohrung die absichtlich in die Aufspannung fahrt um die Kollisionskontrolle zu Gberprufen.

Beim Erstellen eines neuen Fréasjobs, 6ffnet sich ein Fenster (Abbildung 32) in dem der Job
genauer definiert werden muss.

& Planfrisen ? =
Technologie Job - MName Jobvorlage
Flachenfrasen ‘FMjkmahs\erbes Rohmaterial \,‘ H Bﬁ l:l E\ g[/\\>
] m Geometrie
B werkzeug Nullpunkt wahlen | | Nullpunkt 1 (1-Posit ~
©- b Ebenen
S Technologie ® =]

. Anfahren / Riickfahre
|(;| Bewegungseingrenzu
4k Verschiedene Paramel

Aktualisiertes Rohm

DREE e g %% =4 X

Abbildung 32: Frasjob Definition
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9. Simulation

=)
Durch Klicken auf die Schaltflache smuiersn Gffnet sich das SolidCAM-Simulations-Fenster, in
dem verschiedene Simulationsarten zur Auswahl stehen. Das folgende Kapitel, beschaftigt sich
mit der ,Maschinen-Simulation®.

Wird ,Maschinen-Simulation® ausgewahlt, 6ffnet sich innerhalb von SolidWorks die
Maschinensimulation, das gleiche Programm, mit dem in Kapitel 4 die Maschine konstruiert
wurde. Allerdings, wird das Programm im jetzigen Kontext, nicht fur das Definieren der
Maschine, sondern fir die Simulation des Fertigungsprozesses verwendet (Abbildung 33).
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Abbildung 33: Maschinensimulation in SolidWorks

Im oberen Bereich des Fensters, lassen sich unter anderem verschiedene Anzeigeoptionen
und die Geschwindigkeit der Simulation einstellen. Uber das Element ,Start* lasst sich die
Simulation starten. Auf der rechten Seite des Fensters, kdnnen verschiedene Daten Uber die
Bearbeitung und die Maschine angezeigt werden. Die zwei wichtigsten Registerkarten, sind
LSatzliste* und ,Bericht”.
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Simulation

Satzliste

Unter ,Satzliste“ sind alle Bearbeitungsschritte und jeweilige Werkzeugposition aufgelistet.
Jeder Zeitpunkt, der gesamten Simulation kann ausgewahlt und begutachtet werden. Zum
Beispiel der Zeitpunkt, in dem das Werkzeug mit dem Spannmittel kollidiert. (Abbildung 34) Die
mit einem roten X gekennzeichneten Schritte, sind die, bei denen es zur Kollision kommt.

SICATDAErket

Satzliste - q

Op. 1: Aufspannung
Op. 2: FM_Aktualisiertes Rohmaterial
Op. 3: iMT_wall_floor_Flachen

F- Op. 4 iMT_Flachen

b Op. 5: D_Bohrpositionen

& @[ e

]

Schritt Pos ks ki Z
3 39984 0O 22 14598 -11 54786 75.00000
® 35835 1 2214558 -11.54786 5200000
X 35936 2 2214558 -11.54786 0.00000
® 38987 3 22 14558 -11.54786 7500000

[E2] satzliste | [T Analyse [i] Statistik [i] Maschine [ ]Simulation

Abbildung 34: Maschinensimulation - Satzliste

Bericht

Wenn es wahrend der Simulation zu einer Kollision kommt, wird in der Registerkarte ,Bericht*
der genaue Bearbeitungsschritt, bei dem es zur Kollision kommen wird, angezeigt. Sodass er
in der Satzliste nachvollzogen und der fehlerhafte Job bearbeitet werden kann.

9.1 NC-Code

Ist die Simulation zufriedenstellend, kann Uber die Schaltflache eeigen @i NC-Code erzeugt
werden, der dann an die reale Maschine Ubertragen werden kann.

Fur die Erzeugung des NC-Codes ist der Postprozessor, der in Kapitel 6 beschrieben wurde,
zustandig. Bei Postprozessor ,portal. g¢pp“ handelt es sich lediglich um eine Beispieldatei, die
nicht auf die reale Maschine angepasst ist, und muss vor der tatsachlichen Verwendung neu
geschrieben oder angepasst werden.
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10. Zusammenfassung und Ausblick

Im Laufe der Arbeit, wird beschrieben, wie eine Maschinensimulation fiir SolidCAM erstellt und
angewendet werden kann. In den einzelnen Kapiteln, werden alle Dateien und Programme, die
zur Erzeugung eines Maschinenmodells notwendig sind erlautert.

In Kapitel 4, Modell, wird das Maschinenmodell fur die Simulation erstellt und vorbereitet. In
Kapitel 5, Prepostprozessor, werden die grundlegenden Maschinenparameter definiert. In
Kapitel 6, Postprozessor, wird die Funktion des Postprozessors erklart. In Kapitel 7, Einbinden
in SolidCAM, wird beschrieben, wie man die in den vorherigen Kapiteln erstellten Dateien, in
SolidCAM einbindet. In den Kapiteln 8 und 9 werden die Funktionen der erstellten Dateien
anhand eines Beispiels deutlich gemacht.

Im Rahmen der Arbeit wurden das Maschinenmodell und die Dateien, die fur die Simulation
des Maschinenmodells notwendig sind erstellt und in SolidCAM integriert. Da die Maschine in
Realitat noch nicht vollstandig ist, wurden an manchen Stellen Ersatzwerte definiert, die nach
Fertigstellung der Maschine angepasst werden miissen.

Um aus der Simulation eines Fertigungsprozesses einen G-Code zu generieren, wird eine
Postprozessor-Datei (*. ¢pp) benétigt. Die der Arbeit beiliegende Postprozessordatei ist nur
eine Beispieldatei. Um den G-Code fir die reale Portalfrase zu generieren muss eine neue, mit
der Steuerung der Frase kompatible, Postprozessor-Datei erstellt werden.

Alle Dateien, die im Zusammenhang zu dieser Arbeit erstellt wurden liegen der Digitalen
Abgabe der Arbeit bei wund werden unter folgendem Link bereitgestellt:
https://hs-rw.sciebo.de/s/iZoHu9pdLtIHrFD

Alle Dateien, mit den zugehorigen Verzeichnissen sind im Anhang aufgelistet.
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Anhang

Anhang

Beiliegende Dateien:
Gpptool
..\10005827 Bachelorarbeit_Dateien\ Gpptool

e portal.gpp
e portal.vmid

In diesem Ordner befinden sich der Post- und Prepostprozessor Dateien der
Maschinensimulation. Um die Portalfrdse in SolidCAM zu integrieren, missen die Inhalte des
Ordners in folgendes Verzeichnis gespeichert werden:

C:\Users\Public\Documents\ SolidCAM\ SolidCAMR0XX\ Gpptlool

iDataBase

..\10005827 Bachelorarbeit Daleien\iDalaBase
e portal. MACdbx

In diesem Ordner befindet sich der Eintrag in der iMachining Datenbank der Portalfrase. Soll
das iMachining-Feature im Zusammenhang mit der Portalfrdse genutzt werden, muss der
Inhalt des Ordners in folgendes Verzeichnis gespeichert werden:
C:\Users\Public\Documenls\SolidCAM\ SolidCAM20XX\ Tables\iDalaBase
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Anhang

MachSim (.portal)

..\10005827 Bachelorarbeit Dateien\MachSim\xml\.portal

.portal.xml
.portal.xml.Magazine.xml
.Jportal.xml.NttFormat.xml
Fixture.stl

Gestell.stl

the_stock.stl
X-Achse_(Aufspanntisch).stl
Y-Achse_(Kreuztisch).stl
Z-Achse_(Werkzeughalterung).stl

In diesem Ordner befinden sich die Simulationsmodell-Dateien der Maschinensimulation.
Um die Portalfrase in SolidCAM zu integrieren, muss der Ordner ,.portal“ in folgendes
Verzeichnis gespeichert werden:

C:

\Users\Public\Documents\SolidCAM\ SolidCAM20XX\ Tables\MachSim\ xml

Simulationsmodell_(CAD)

..\10005827 Bachelorarbeil Daleien\Simulationsmodell (CAD)

Portalfrése.sldasm

Gestell.sldprt
X-Achse_(Aufspanntisch).sldprt
Y-Achse_(Kreuztisch).sldprt
Z-Achse_(Werkzeughalterung).sldprt

In diesem Ordner befindet sich das vereinfachte CAD-Modell der Portalfrase, aus dem die
.stl-Dateien fur die Simulation generiert wurden. Fir die Simulation wird dieser Ordner nicht
bendtigt.
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TestFrasteil

..\10005827 Bachelorarbeit Dateien\TestFrasteil

e Spannvorrichtung.sldasm
o TestFrasteil.sldprt
e TestFrasteil Eingespannt.sldasm

In diesem Ordner befindet sich das in der Arbeit beschriebene Test-Frasteil fur die
Demonstration der Maschinensimulation. Die Demonstrations-Simulation ist in die Datei
»1estFrasteil_Eingespannt.sldasm® integriert und kann, wenn sich alle fiir die Simulation
notwendigen Dateien in den zugehdorigen Verzeichnissen befinden abgespielt werden. Der
Speicherort dieser Datei selbst ist dabei nicht relevant.
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