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1. Einleitung

1.1 Uberblick

SolidCAMs neue Werkzeugverwaltung ist ein leistungsstarkes neues System, das die Werkzeugverwaltung vereinfacht und we-
sentliche Verbesserungen fir die Werkzeugdefinition enthalt.
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Wie nachfolgend beschrieben, bietet SolidCAMs Werkzeugverwaltung drei Arten von Werkzeugbibliotheken. Jede mit einer
abgestuften Ebene der Werkzeugverwaltung.

Katalog der Mit dieser Bibliothek kénnen Sie einzelne Werkzeugkomponenten verwalten.
Werkzeugkomponenten
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Datei  Ansicht Help

¥-

~ || e[ Schneidwerkzeuge

lg' / r

Schaftfraser /’
T ¢

er._' Drehen '
Eu =& Klemmhalter
m ) r._' Runde Klemmhalter
n ]r._' Rechteckige Klemmhalter

@ N F._- Adapter und Halter

Torusfraser

Eine Bibliothek enthalt definierte Werkzeugkomponenten wie Schneidwerkzeuge, Schaft,
Adapter und Halter, die normalerweise in lhrem Werkzeug-Vorratslager vorhanden sind.

Die Bibliotheken der Werkzeug-Komponenten haben die Datei-Endung *.tlv.




Bibliothek der Komplett-

Mit dieser Bibliothek kdnnen Sie Komplettwerkzeuge verwalten.

Werkzeuge ) L
& Jedes Komplettwerkzeug, kurz Werkzeug, besteht aus einer Kombination von Werkzeug-
komponenten wie das Schneidwerkzeug und das Werkzeug-Haltersystem (z.B. Adapter,
Verlangerung und Reduzierung).
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Eine Bibliothek der Komplettwerkzeuge enthélt |hr definiertes Werkzeug, das im Werk-
zeug-Vorratslager vorhanden ist und fir die Verwendung in einer CNC-Maschine vorberei-
tet wurde.
Bibliotheken fiir Komplettwerkzeuge haben die Datei-Endung *.tls.
Maschinen- Mit dieser Bibliothek kénnen Sie Werkzeuge in der Umgebung der Maschine gemal der
Werkzeuglisten VMID einer bestimmten CNC-Maschine verwalten.
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(Erweiterte Ansicht fiir Zwecke der lllustration)

Eine Bibliothek der Maschinen-Werkzeuglisten enthalt Ihre definierten Werkzeuge und
deren Einbauposition auf der CNC-Maschinen-Werkzeughalterung (z.B. im Magazin und
der Werkzeug-Stationen des Werkzeug-Tragers).

Bibliotheken der Maschinen-Werkzeuglisten haben die Datei-Endung *.tim.

Sie konnen eine beliebige Anzahl von Variationen der vorhergehenden Werkzeugbibliotheken definieren. Vorgabemaliig wer-
den die entsprechenden Dateien im Ordner C:\Users\Public\Documents\SolidCAM\SolidCAM2021\Tables\Metric gespeichert.

ﬂ.' MNeu ... x

() Werkzeugkemponenten-Eibliothek

Die Installation von SolidCAM enthalt eine selbststandige Version der
Werkzeugverwaltung, mit der Sie Ihre Werkzeugbibliothek komplett
unabhangig von lhrer CAD/CAM-Software bearbeiten und verwalten
konnen. () Komplettwerkzeuge-Bibliothek

(®) werkzeuge in der Maschine | Hermle_SAE ~

Der vollstandige Pfad zur selbststdndigen Werkzeugverwaltung ist: C:\
Program Files\SolidCAM2021\Solidcam\Toolkit-Y.exe
Abbrechen




1. Einleitung

Existierende Werkzeug-Bibliotheken kénnen aus ihrem urspriinglichen oder einem anderen gespeicherten Verzeichnis heraus
geoffnet und unter Verwendung der selbststandigen Werkzeugverwaltung, bearbeitet werden.

Jede Art einer Werkzeugbibliothek ermdoglicht Ihnen die Durchfihrung verschiedener Aufgaben. Ob Sie eine neue, oder eine
bereits bestehende Werkzeugbibliothek bearbeiten mochten, die Auswahl der Werkzeugkataloge bestimmt die Bestandteile
und Optionen der Werkzeugbibliothek, die in der Eingabemaske der Werkzeugverwaltung angezeigt werden. Dadurch kann die
Eingabemaske an den aktuellen Job angepasst werden.

Der letzte Schritt der Werkzeugverwaltung geschieht bei der Teil-Werkzeugbibliothek (vorher Teil-Werkzeugkatalog).
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Die Teil-Werkzeugbibliothek enthélt alle Werkzeuge, die fur die Anwendung in einem speziellen CAM-Teil verfligbar sind und
ermoglicht Ihnen, sie entsprechend der CNC-Maschine, die fir die CAM-Teil-Definition gewahlt wurde, zu verwalten. Aus die-
sem Grund sind die Teile-Werkzeugbibliothek und die Maschinen-Werkzeuglisten in ihrem Aussehen, ihren Bestandteilen und
Optionen identisch.

Die Teil-Werkzeugbibliothek wird vorgabemaRig Werkzeugkatalog genannt und hat die Datei-Endung *.tlp. Sie wird im CAM-Teil
gespeichert.

In SolidCAM konnen Sie Werkzeuge/Komponenten aus einer Werkzeugverwaltung bzw. einer Werkzeugbibliothek in die Teile-
Werkzeugbibliothek importieren.

Eine Vordefinition von Werkzeugbibliotheken und der Import von Werkzeugen wird jedoch nicht benotigt. Wenn Sie es vorzie-
hen, kann die Werkzeugdefinition im Job durchgefihrt werden. Sie kdnnen auch Werkzeuge aus der Teil-Werkzeugbibliothek
eines bestehenden CAM-Teils importieren und auswahlen

Das Konzept der Werkzeugverwaltung ist leicht verstéandlich. Der Prozess der Definition, Bearbeitung und Auswahl der Werk-
zeuge fur lhren Job ist gleich wie in SolidCAMs klassischem Werkzeugkatalog.




1.2 Uber dieses Dokument

Dieser Leitfaden ist zunachst fir SolidCAM Beta-Anwender erstellt worden. Spater, nach der Veroffentlichung von SolidCAM

2021, ist er fur alle Anwender gultig.

Der Zweck dieses Dokuments ist es, ein Grundverstandnis Gber die Funktion der Werkzeugverwaltung zu vermitteln, Anwender
bei deren ersten Schritten zu assistieren und die notige Information zur Verfigung zu stellen, um den Ubergang vom klassi-

schen Werkzeugkatalog zur neuen Werkzeugverwaltung so nahtlos wie mdglich zu gestalten.

In diesem Dokument werden nicht alle Funktionen und Optionen der Werkzeugverwaltung abgedeckt. Mehr Informationen
sind in der SolidCAM Hilfe-Dokumentation nach der offiziellen Veroffentlichung von SolidCAM 2021 verfugbar. Bis dahin sollten

Fragen an lhr technisches Support-Team und/oder Ihren Beta Software-Handler gestellt werden.

1.2.1 Aufbau des Dokuments

Die Informationen in diesem Leitfaden sind in zwei Hauptbestandteile mit zwei unterschiedlichen Arbeitsablaufen unterteilt.

Sie decken die wichtigsten Funktionen bei der Arbeit mit der SolidCAM Werkzeugverwaltung ab.

Einfacher Fir Anwender, die es eilig haben und die Werkzeuge oft nach der Aufspannung des
Arbeitsablauf | CAM-Teils, oder allgemein wihrend des Jobs definieren.

—
( .
| Werkzeug definieren und wahlen |
| (bei Bedarf des Anwenders) Job ) |
| |
~
[ Werkzeug definieren und wahlen |
\ (bei Bedarf des Anwenders) Job ) |
- - - - - = |
~
Werkzeug importieren/wahlen |
gimp / Job
)|
/

-

Werkzeugteile konnen auch nach Bedarf des Anwenders verandert und spater hinzugefiigt werden, um
den Bedarf zu decken.

Erweiterter Anwender, die sich mehr an strukturierte Arbeit halten und es vorziehen, vordefi-
Arbeitsablauf | nierte Werkzeug-Bibliotheken zu verwenden.

. CAM-Teill
_______________ <
~
o |
Werkzeug
gewahlt Job :
Werk |
erkzeug
gewahlt Job :
I
Werkzeug e |
gewahlt |
/

Es werden groRe Anstrengungen fur das Inventar und die Verflgbarkeit aller Werkzeugkomponenten im
Werkzeugvorrat unternommen. Ebenso wichtig sind auch die vordefinierten Ubereinstimmungen/Zu-
sammenstellungen der Werkzeuge und ihrer Einbau-Position in der CNC-Maschine.




1. Einleitung

In diesem Dokument sind Beispiele der beiden Arbeitsablaufe und der entsprechenden Vorgehensweisen bei der Verwendung
der neuen Werkzeugverwaltung dargestellt. Die Beispiele enthalten einen elementaren Uberblick der Werkezugverwaltung
und wie man effektiv durch die dynamischen Bestandteile und Optionen gemal’ der Arbeitsablaufe navigiert.

1.2.2 Programmversionen, die fiir dieses Dokument verwendet wurden

Die Bildschirmabbildungen in diesem Leitfaden wurden mit der neuesten Entwicklungsversion von SolidCAM 2021 integriert in
SOLIDWORKS 2020 mit Windows 10 erstellt.

Wenn Sie mit einer anderen Version arbeiten, kann es Abweichungen in der Darstellung der MenUs und Fenster geben. Wenn
Sie zusatzlich einen anderen Hintergrund bzw. Farbthema (z.B. hell oder dunkel) bei den Einstellungen Ihrer CAD-Anwendung
gewahlt haben, kann es allgemein zu unterschiedlichen Darstellungen kommen. Diese Unterschiede haben aber keinen Einfluss
auf die Leistung des Programmes.

1.2.3 Empfohlenes Programm zum Lesen dieses PDF-Dokuments

Flr das Betrachten des Leitfadens empfehlen wir das Programm Adobe Reader zu verwenden. Falls Sie dieses Programm noch
nicht haben sollten, es ist frei erhéltlich und kann von Adobes Webseite mit diesem Link — https://get.adobe.com/reader/ he-
runtergeladen werden.

1.2.4 Die in diesem Buch verwendete Symbolik

In diesem Buch werden folgende typografischen Symbole verwendet:

Dieser Stil zeigt die Uberschriften, die fir die unter-

2.1.2 Neues Werkzeug hinzufiigen schiedlichen Arten des Arbeitsablaufs relevant sind.

Das Stufensymbol zeigt die Schritte an, die angewen-
det werden, um Verfahren flir den Arbeitsablauf zu
vervollstandigen.

_r'J_ 1. Auf der Werkzeugleiste...

Dieser Schriftstil wird verwendet, um SOLIDWORKS/
Bold SolidCAM Optionen und Befehle oder, in einigen Fal-
len, der Name der Schaltflache, die ein Anklicken er-
fordert, hervorzuheben.

(z.B.. Klicken Sie auf die Schaltflache Wéhlen...)

Das Symbol der Lampe wird fur Erklarungen, Hinwei-
se, Tipps, usw. verwendet.

\is, Erklarung

Ak
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Einfacher Arbeitsablauf







2. Einfacher Arbeitsablauf

Fir die Anwender des einfachen Arbeitsablaufs findet die Werkzeugdefinition und -auswahl in SolidCAM allgemein bei der
Definition des Jobs statt. Anwender, die diese Vorgehensweise vorziehen, werden sicher auch regelmaRig Werkzeuge aus der
Teil-Werkzeugbibliothek eines bestehenden CAM-Teils importieren, um Zeit zu sparen.

/ \
J CAM-Teil \

[ \

- . ( N
| Werkzeug definieren und wahlen Job |
| (bei Bedarf des Anwenders) ' L 0 ) |
| I

- . ( N
| Werkzeug definieren und wahlen Job |
‘ (bei Bedarf des Anwenders) ' L o ) |
e |
Werkzeug importieren/wahl ( N

erkzeug importieren/wahlen
> | Job

& J |

-

Nachfolgend sind einige relevante Punkte flr die Anwender des einfachen Arbeitsablaufs beschrieben. Sie bekommen einen
Einblick was Sie erwartet, wenn Sie mit SolidCAMs Werkzeugverwaltung aus den Jobs heraus arbeiten.

2.1 Arbeiten mit der Werkzeugverwaltung im Job

2.1.1 Offnen der Werkzeugverwaltung und navigieren auf der neuen Eingabemaske

Wie auch in vorhergehenden SolidCAM-Versionen, beginnt die Definition/Auswahl des Werkzeugs fir den Job mit dem Klick auf
die Schaltflache Wahlen.

iMachining-Job ? x

Technologie Job - Mame Jobvorlage Assistent

Cromerar =) | e JoRn B

i Werkzeugl Datenl Kﬂhlungl '\-'-a'kzg.-'\-'-a'echseI-Posiﬁonl

------ &P Geometrie :
______ B e = T B Halter- Kollision
...... _.L| Ebenen Typ: Halter Sicherheitsabstand: ]
------ g Technologie-Assistent Whzg,Mr: 0
...... g Technologie Korrektur-Mr:
""" @ Link Durchmesser:
...... I€,] Bewegungseingrenzu

3l gung g Mod. Schneidenlage:
------ gk Verschiedene Paramel

Eckenradius:

Schnitt:

Ausspannlange:
Wkzg.-Tréger:

Station:

R S8 %% B 2 3

11



Das Dialogfenster der Werkzeugverwaltung auf der Ebene der Teil-Werkzeugbibliothek.
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Die linke Seite des Dialogfensters der Werkzeugverwaltung enthélt eine Anzahl von Bestandteilen der Eingabemaske. Die obige
lllustration stellt die wichtigsten Einzelteile fir das Hinzufligen/Importieren von Werkzeugen zum Teil-Werkzeugkatalog lhres
CAM-Teils farblich hervor.

Das Hauptmeni der Werkzeugverwaltung, Auswahlfenster Zurtick/Filter und Filter-Optionen des Teil-Werkzeugkatalogs wer-
den an anderer Stelle in diesem Dokument beschrieben.

Bibliothek Werkzeugleiste

Diese Werkzeugleiste enthalt die Schaltflachen, mit denen Sie die verfligharen SolidCAM-Komponenten und die Import-
optionen fir Werkzeuge von Drittanbietern sowie die Werkzeugbibliotheken 6ffnen kdnnen.

Bibliothek Auswahlfenster

Dieses Auswahlfenster zeigt den Inhalt der gewéhlten Komponenten/Bibliotheken, aus denen Sie Werkzeugteile in den
Teil-Werkzeugkatalog hinzufligen/importieren kénnen.

Teil-Werkzeugkatalog

Der Teil-Werkzeugkatalog ist die Teil-Werkzeugbibliothek, die eine strukturierte Liste aller Werkzeugteile enthélt, die fur
die Verwendung an Ihrem CAM-Teil zur Verfligung stehen. Mit dem Teil-Werkzeugkatalog kdnnen Sie ein Werkzeugteil
fir den aktuellen Job auswahlen, das Komplettwerkzeug in der Werkzeugverwaltung ansehen usw.

Werkzeug-Manager

Der Werkzeug-Manager zeigt die gewahlten Werkzeugteile in einer hierarchischen Baumstruktur als Baugruppe individu-
eller Werkzeugkomponenten. Mit dem Werkzeug-Manager kénnen Sie komplette Informationen Gber das Werkzeugteil
ansehen bzw. bearbeiten.

Die rechte Seite des Dialogfensters zeigt die Daten der Werkzeugteile/Komponenten.

Durchmesser (D): 120 mm

— o x
Mascinen Name: [ HGTHELSHE ®] %l - Anzeige-Werkzeuge
sz % I—
remi = -
Enheiten wechseln g]
mm <->inch Messerkopf
F=0 .
s=0 Daten-Werkzeugleiste
Werkzeug - Information @

Spitzendurchmesser (ID): [ | 120mm
: 9mm

0=

100

100 mm

Schnittange (CL): 10mm

Daten-Fenster

Schneidende Schulterlange (CSL): 11mm
Start Schulterlange (S5L): 40mm
Schulterlange (SL): 40mm

Schulterninkel (5A) o

Gesamtiange (TL): 60 mm

Ausspanrisnge (OHL): 40mm
Schraubenwinkel: 45 (Medium)

Schrup  Zzhnezahl: 6

| Export, Wahlen,
4 B&—  Speichern & SchlieRen
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2. Einfacher Arbeitsablauf

Die Schaltflachen der Daten-Werkzeugleiste und die Parameter des Daten-Fensters
variieren, abhdngig von Ihrer Wahl im Werkzeugteil-Baum.

Alle verfigbaren Schaltflachen der Werkzeugleiste und ihre Funktionen werden
nachfolgend im Uberblick beschrieben.

Daten im Schnellzugriff

Schnellzugriff - damit kdnnen Sie die Erkennungs-
i merkmale (z.B. Werkzeugnummer, Werkzeug-ID,

Werkzeug-Korrekturnummer/-index usw.) des
Werkzeugteils definieren und es gibt lhnen die
Moglichkeit, die Einbauposition des Werkzeug-
teils auf der CNC-Maschine zu éndern.

Topologie-Daten
-~ Topologie - damit kdnnen Sie die Geometrie der
IEJ[ Werkzeugkomponente geméll der gewahlten Art

der Form definieren

Unterschiedliche Komponenten (z.B. Schneide
gegen Halter) bieten unterschiedliche Arten von
Formen, die bestimmen, wie Sie deren Geometrie
festlegen. Eine Schneidkomponente kann z.B.
durch ihre Dimensionen definiert werden, indem
Sie die Parameterdaten verwenden, die in der
[llustration dargestellt sind. Sie kdnnen es auch
mit einer 2D Skizze definieren.

Formtyp: Skizze (2D) ~

Einheiten wechseln

@ mm Ozol

Messerkopf ~

In der vorhergehenden lllustration ist die Daten-Werkzeugleiste und das entsprechende Daten-Fenster dargestellt, mit denen
Sie die kombinierten und individuellen Eigenschaften der Werkzeugteile und seine zusammengefigten Komponenten verwal-
ten konnen.

=8 ] Tool [1] (Messerkopf D40 R0)

Werkzeugelement Daten

Werkzeugnummer:

Permanent: |:|

Beriihrungspunkt Daten

Werkzeug-Korrekturnummer: 1

[ werkzeug+orrekturindex: | A (v

Befestigungspunkt auf Maschine

Tt I
Spindle: Station_1 hd -5
20 O S O I B I + D
Werkzeug - Information
Durchmesser (D):
Spitzendurchmesser (TD): EI 120 mm
Kantenradius (R1):
Kegelfraserwinkel (A):
Schulterdurchmesser (SD):
Schaftdurchmesser (AD):
Schnittiange (CL): 10 mm
Schneidende Schulterlange (CSL):
Start Schulterldnge (S5L):
Schulterlénge (SL):
Schulterwinkel (SA): o
Gesamtlange (TL):
Ausspannldnge (OHL): |H[I1
Schraubenwinkel:
[Cschrup  zahnezahl: I:I

interaktives Bild

A ¥

Formen-
Werkzeugleiste

| I‘ d .‘ b el il |

Parameterseiten

B 7ylinder1 |Q Konusll L] ZyﬁndErZi

Parameter Wert:

Durchmesser 120.0000
Hihe 11.0000

Wenn Sie die Skizzen-Option (2D) anwenden, wird die Schneidkomponente durch Segmentformen wie z.B.
Zylinder, Kegel und Torus definiert. Es kdnnen Formen mit Hilfe der Werkzeugleiste oder den interaktiven Bilder-
Kontextbefehlen hinzugefiigt weden. Die aktuellen Dimensionen kénnen durch Auswahl der Segmente auf den
interaktiven Bildern und durch die Verwendung der entsprechenden Parameterseiten bearbeitet werden.
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Jeder Komponente kann eine Katalognummer als
Referenz zugeteilt werden. Es gibt auch Optionen
zum schnellen Wechsel von Einheiten. Sie sind
nur fur Schneidflichen und Schéfte verflgbar,
um einen schnellen Wechsel der Werkzeugart

Katalognummer: |

Formtyp: Skizze (20) ~
Einheiten wechseln
® mm Ozl Messerkopf ~

durchzufihren.
Schnittdaten
= Schnittdaten - damit kdnnen Sie flr die Schneidkomponente Voreinstellungen flr Schnittparameter definieren,
S=1 die fur die Bearbeitung von unterschiedlichen Arbeitsmaterialien und fir die Anwendung in unterschiedlichen
Programmmodulen (FRASEN und/oder DREHEN) dienen.
Sie konnen eine beli ebige Anzahl von MName Werkstoff Anwendung Vorschiibe Drehzahlen  Kommentar
Schnittdaten verwalten. (® Default 6061-T6 (55) FrésenundDr...  Fnormal:0.1m... Snormal:...
O Default_0 00-Mild Steel Frésenund Dr...  Fnormal:0.1m... Snormal:...
Far Jed en Satz Schnittdaten konnen Sie die Vorschub & Drehzahl [M] ] Vorschub &Drehzahl [T]| Werkzeugtrsgerkiihlung | Maschinenkiihlung
Standard Vorschub- und Drehzahlen, so- e -t
wie die Kihlungsoptionen festlegen Varschub Drehzahlen
Vorschubtyp Drehzahl-Typ
(@) F (mm/min) () FZ (mm,ftoath) @5 (rpm) (I (m/min)
XY-Vorschub:
| —
XY¥-Vorschub schlichten: []
ATt Schiichten: 0 | soo0
Drehrichtung
I:l|(2 - Vorschub nur beim Eintauchen ®cw Occw
Link, %G:
100
Anfahr, %: X
m Bearbeitungslevel: 3} ~
Riickfahr, %%:
Max. Spandicke: O o
. Daten fiir alle verwandten Jobs tibernehmen
Verbindung

=

Die Vorgabepositionen konnen durch die Anwen-
dung von linearen und Drehbewegungen entlang/
Uber die X-, Y- und Z-Achsen oder durch Planar-

bewegungen verdndert werden.

Verbindungspunkt: Joint_1

Einbaulage

Verbindung- damit kdnnen Sie, unter Verwendung des Nullpunkts der Einbaulage und des Verbindungspunkts,
die geometrische Beziehung zwischen den Komponenten des Komplettwerkzeugs definieren.

Die Einbauposition jeder Komponente ist fest mit der Null-
punktposition der hoheren Komponente verbunden (z.B.
Messerkopf zu Fly _Holder usw.). Die Einbauposition der
obersten Komponente (in diesem Fall Adapter HSK63) ist fest
mit der Stations-Nullpunktposition der Spindel verbunden.

(Erweiterter Blick fur lllustrationszwecke)

7=
T+ 4
X: = Fic
L | L | L] apy=
Verbindungspunkte
Name Position Drehung Achse Getriebe
Joint_1 (0.000, 0.000,... (0.000, 0.000,... Direkt
Verbindungspunkte
Name Position Drehung Achse Getriebe
Joint_1 (0.000, 0.000, -63.825)  (0.000, 0.000,... Direkt
< >
Joint_1
Mullpunkt ,7-,
xS -
X 0 ¥: 1] it -63.825
Al - L
R [0 ) CHR S R Y

-l Tool [1] (Messerkopf D120 R0)
o B hskes

o8 F|y_Ho|de>

-5

Cutting Point




2. Einfacher Arbeitsablauf

Aufmal

i

Wenn Sie die Option Maschinenvorschau verwenden, kdnnen Sie die schematische Positionen der Werkzeug-
teilkomponenten in Verbindung mit den Maschinenkomponenten sichtbar darstellen.

B¥ Maschinenvorschau - m] x

HEaEe

Achsen

x [0 | oz [= ] a [0 ]

v ] e ]

AufmaB- damit kdnnen Sie die Schneidenlage und
die Voreinstellungen des Werkzeugs sowie die re- | "en@esgermreiumummer Welcngmetenies B
lativen Werkzeug-Aufmallparameter definieren. | bty Frésen ~

Sie dienen zur Identifikation der Vorgabeposition in | nulipunkt
der Werkzeug-Korrekturliste der CNC-Maschinen.

Mit Ausnahme der Werkzeugkorrekturnummer
und des Werkzeugkorrekturindex sind die AufmaR-
schaltflache und ihre entsprechenden Parameter
nur dann verfligbar, wenn im Werkzeugteilbaum -
die Schneidenlage gewahlt ist.

Die Werkzeug-Voreinstellungen sind nur dann aktiv, wenn Ihre CNC-Maschine die Werkzeug-Voreinstellung
unterstitzt und wenn in der *.vmid-Datei Werkzeug antasten und/oder Werkzeugbruch prifen fir den Werk-
zeugtrager, auf dem das Werkzeug montiert ist, entsprechend eingestellt ist.

[ Maschinen D Editor: : Hermle_SAE.vmid - [m] x
Datei Offnen Zeigen Hilfe
A
hetbhasge d =
Maschi | steuer | Benutzerdefinerte Parameter | Pragrammstruktur
Komponenten
o 1] t’m\e,ﬁﬂE Name: Wiert
~4 optionen ; )
. i Verwelzeit Keine
Werkzeuglrager
i ’0 Maschinen-Orientierung Luft aktivieren En  Aus
= z X Kiihlung-Nebel Keine
s e = ’E‘ ¥ s KihlungKchinasser En f Aus
"é B o Luft durch Spindel aktivieren  Keine
Ia g” " \kzg. Innenkiihlung Hoch/ Niedrig / Aus
Retstock ‘ Mnmalnengenschmerung:  Keine
~4» Nullpunkte N .
: ‘ Spindeldrehung Keine
& i ~&» Getriebe
: s Spindelsynchronisation Keine
Liinette : B Stationen Achsen-Synchronisation Keine
s 8 "B" c Werkzeug antasten YES /NO
T ": '“E N Werkzeugbruch prafen Wert
Stangerader i i Table Spindelorientierung Keine
-8 Werkzeugmagazine
g | R Magazne_Spinde
Teilefanger =& Sub-Maschinen
T, Spindle_Table
Benutzerdefiniert
WerkzeugVoreinstellung
Werkzeug-Vermessung
2 Werkzeuglange Werkzeugradius
% [IWerkzeugbruch
L&ngentaleranz: 0.5
x Radiustoleranz: 0.1

Werkzeugbruchkontralle

Bei jedem Werkzeugwechsel () Bei jedem Job
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Die Werkzeugverwaltung von SolidCAM unterstitzt mehrfach-Schneidenlagen auf einer Werkzeugkomponente.
Wenn Sie z.B. die obere und untere Schneidfldche eines Nutfrasers verwenden mdchten, kann eine zusatzliche
Schneidenlage mit Hilfe des Werkzeugmanagers hinzugefligt werden.

[ - Tool [1] (Messerkopt D120 RO}
B s
= B FyHolder
G-l race ML
i Cutting Point

< e

Cutting Point_1

Werkz: yrffmmer .. Beschrebu... Durchmess.. Wkeg-Typ 1D-hir Komsktur-_..

4/ I_-___-_-

120,000 Messe... 0000

| &1 120,000 Mesze.. o 0.000 0.000
2 10:000 Schaft... 24 0.000 0.000
w 1 17 NN K anald an nnnn i onnn

(Vertauschte Ansichten fur Darstellungszwecke)

In solchen Fallen fugt SolidCAM ein nachgebildetes Werkzeug mit unterschiedlichem H-Aufmal der Werkzeug-
Tabelle hinzu und teilt es dem nachst verfligharen Werkzeug-Korrekturindex zu. Wenn das Werkzeug
verandert wird, werden alle gemeinsamen Eigenschaften beibehalten.

Eigenschafts-Daten

¥ —
o —

o —

Eigenschaften - damit konnen Sie zuséatzliche Informationen definieren, die fir das Werkzeug und seine
Komponenten relevant sind, inkl. Preis und Masse (fur jedes einzelne und Gesamtsumme fir alle), Beschreibung,
Anzahl, Hyperlinks fur die lokale oder Online-Information, fir das NC-Programm und Werkzeug-Bemerkungen.

pres: L]
Beschreibung:
Hyperlink
Label
Menge: Voraussichl. Werkzeugbedarf: 1
Wenn der Werkzeugkatalog leer ist, oder wenn fur die Auswahl }
) ) . . . Fréaswerkzeuge
kein geeignetes Werkzeug verflgbar ist, muss ein neues Werkzeug
hinzugefligt und entsprechend definiert werden. Drehwerkzeuge
. . . .
s/, Wenn Job S".tandardvorlagen in dgn SolidCAM Elnste"H Bohrwerkzeuge
lungen gewahlt werden, kann ein Werkzeug, das fir
¥

Es konnen Werkzeuge mit den verfligbaren SolidCAM-Kompoe m

den aktuellen Job geeignet ist, automatisch mit geladen
werden. In solchen Féallen kann das Werkzeug bei Bedarf
bearbeitet werden.

nenten zur Teil-Werkzeugbibliothek hinzugefligt werden oder sie
konnen aus einer Quelle eines Drittanbieters oder einer anderen
Werkzeugverwaltung importiert werden.

(Zu Darstellungszwecken werden alle verfiighbaren SolidCAM-Komm
ponenten angezeigt.)

T

Spezielle Werkzeuge

Klemmbhalter, Halter...

ie

Werkzeuge von Drittanbieter importieren

B -—
.V

Werkzeugkomponenten-Bibliothek

Import

Komplettwerkzeuge-Bibliothek

aus

Maschinen-Werkzeugliste

!V

16
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2. Einfacher Arbeitsablauf

Beim Job sind die verflgbaren Schnitt-Komponenten (auf der Werkzeugleiste) und entsprechenden Schnitt-/Werkzeugtypen
(im Auswahlfenster) durch die Art des CAM-Teils bzw. des Jobtyps bestimmt. Im folgenden Beispiel wird ein Frasen CAM-Teil
verwendet.

2.1.2 Ein neues Werkzeug hinzufiigen und Definition der Eigenschaften

Die Schritte fur das Hinzufligen und die Definition eines neuen Werkzeugs unter Verwendung von SolidCAM-Komponenten
sind wie folgt:

_rrl' 1. Auf der Werkzeugleiste wahlen Sie die Fraswerkzeuge, die Sie im Auswahlfenster angezeigt haben mdéchten.

B Werkzeugverwaltung : Multi_Sided_Machining 2

Datei  Ansicht Help

¥ (o JQ

] [ Werzeugnummer .. Durchmess.. Wizg-Typ Beschreibung D-Nr
B W o0 Messerkopf
/M B o Schaftfraser

2. Machen Sie im Auswahlfenster einen Doppelklick auf den gewlinschten Fraser (Werkzeugart) oder ziehen Sie einfach
das gewlinschte Werkzeug auf das Werkzeugkatalogfenster.

i ~| [ Wetzeugnummer  F. Durchmess... Wizg-Typ Beschreibung D-Nr

n
) =i I Messerkopf
T 7 [T Schaftfraser

i
Schaftfra

W
&3
@8- B z

Beim Hinzufligen lhres Frasers zum Teil-Werkzeugkatalog wird das entsprechende Werkzeug erzeugt und im Werk-
zeugmanager angezeigt.

Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Wkzg.-Typ Beschreibung  ID-Nr A w— l:| E
.——— o —
1 W 000 Messerko... o E_I
g - B oo Schaftirs...
. s it [ mm <., | | schafifiaser | —
' S=0
Werkzeug - Information __E
Durchmesser (D): r—|
Schulterdurchmesser (S0): som | =
Schaftdurchmesser (AD): J6m QW)
< s Schulterwinkel (SA): a
= Ml Tod [3] (Schaftfraser D6) Schitténge (CL): 24mm
E} Schulterlinge (513, 30 mm
&> schneidenlage Gesamté. = [ 13: 30 mm
Aussparrlange (oH): R
Schraubenwinkel: 45 (Medium) v
[schrup zshnezahl:
_rrl' 3. Definition der Schneidengeometrie
-~ Topologie ist die Vorgabeauswahl auf der
IEI l Daten-Werkzeugleiste. Sie werden aufgefor- Werkzeug - Information
dert, die Frasermalie einzugeben. Durchmesser (0):
Schulterdurchmesser (50):
Schaftdurchmesser (AD):
Schulterwinkel (S4):
Schnittange (CL):
Schulterlange (5L):

Gesamtlénge (TL):

Ausspannidnge (OHL):
Schraubenwinkel:

[schrup zzhnezah:
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4. Nach der Definition der Schneidengeometrie verwenden Sie die Daten-Werkzeugliste und -Fenster, um die
verbleibenden Eigenschaften wie die Vorschub- und Drehzahl-Daten zu definieren.

Schneidstoff

Hartmetall 100 % [JKiihlbohrung
Mame Werkstoff Anwendung Varschibe Drehzahlen  Kommentar
O Default 6061-T6 (55) FrésenundDr...  Fnormal:0.1m... Snormal:...
@ Default_0 00-Mild Steel FrésenundDr...  Fnormal:0.1m... Snormal:...
Aluminum_100...  Frésen Fxy:40(mmjmi...  Drehzal:3... I,\\,

<

Vorschub & Drehzahl [M] 1 Vorschub & Drehzahl D‘]] WErszughégErkﬂhlung] Masd‘linankﬂhlung]

Metrisch Inch

Vorschub Drehzahlen
Vorschubtyp Drehzahl-Typ
(®)F (mm,/min) (C)FZ (mm/Zahn) (®) 5 (Ufmin) OV (mmin)
X¥-Vorschub:
1000
_ ——
X¥-Vorschub schlichten: [] o0
Schiichten: O 5000
Z-Vorschub: 0
Drehrichtung
[[]z - verschub nur beim Eintauchen @cw Occw
. EE
100
Anfahr, %:
100 Bearbeitungslevel: 3
Riickfahr, ¥e:
100 Max. Spandicke: 0

Daten fir alle verwandten Jobs (ibernehmen

2.1.3 Werkzeugeigenschaften speziell fiir iMachining-Jobs

Wenn Sie ein Werkzeug fir den Gebrauch in iMachining-Jobs definieren, ist es nicht notwendig daftr die Vorschub- und
Drehzahl-Daten festzulegen. Der iMachining Technologieassistent verwendet die Schneidengeometrie, um die optimalen
Schnittdaten speziell fir jeden Job automatisch zu berechnen.

Die Topologieparameter, die fir die iMachining Berechnungen bedeutent sind, enthalten:

Durchmesser (D): definiert den Werkzeugdurchmesser, der die automatisch berechneten Werte von verschiedenen
Parametern in iMachining-Jobs beeinflusst.

Ausspannlange (OHL): definiert die Werkzeugléange aulRerhalb des Halters. Der Technologieassistent verandert unter

Berucksichtigung der Ausspannléange (OHL) die Spandicke. Wenn sich die Ausspannlange vergroRert, wird die Spandicke
reduziert.

e Schnittldnge (CL): definiert die Schnittlange, mit der der Schnitt durchgefihrt wird. Der Technologieassistent verwendet

bei der Berechnung im Automatikmodus die Schnittlange (CL), falls mehrere Stufen notwendig sind, um die Gesamttiefe
(der Tasche) zu erreichen.

Zahnezahl: definiert die Anzahl der schneidenden Zahne. Der Technologie-Assistent vertraut auf die richtige Anzahl

der Zdhne, um sicherzustellen, dass die richtige Spandicke pro Zahn berechnet wird. Eine Veranderung der Zdhnezahl
verdndert die Vorschubrate der Schnittdaten.

Zusatzlich, zu den o.g. Parametern gibt es zuséatzliche Eigenschaften speziell fiir und verwendet in iMachining-Jobs.

Invorhergehenden SolidCAM-Versionen mit einem klassichen Werkzeugkatalog, waren die speziellen iMachining-Eigenschaften
auf der Registerkarte iData vorhanden.

[ | Tnpnlogie] Schnittdaten  iData l L Haher] Fnrrnwkzg:l Kﬂhlung] Vennessung] Komr| 4 | *

Material-Datenbank Werkzeug-Material
Aluminum_100BHM-60HRE W Hartmetall <\ \L9A 100 o

Bearbeitungslevel Tokalagie [ Schraubenwinkel

Standard: 3 b 45 (Medium}) w

Spankontrolls

Max, Bpandicke: ] o

In der SolidCAM Werkzeugverwaltung wurden die speziellen iMachining-Eigenschaften wie folgt neu organisiert:
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2. Einfacher Arbeitsablauf

Schnittdaten iData

Schneidstoff »
Hartmetal ~ O % [JKihlbohrung
Name Werkstoff Anwendung Vorschilbe Drehzahlen IE] [
O Default FrasenundDr...  Fnormal:0.1m... Snormal:... Eg
® Default 0 00-Mild Steel FrasenundDr...  Fnormal:0.1m... snormal:...
=
€
Vorschub & Drehzahl [M] | Vorschub & Drehzahl [ﬂl WErkzeugtragerh.lh\ungl Masd’unenkl.lhlungl
Metrisch Inch
Vorschub Drehzahlen
Worschubtyp Drehzahl-Typ
(®)F (mmjmin) (CIFZ (mmtooth) (@5 (rpm) v (m/min)
X¥-Vorschub:
X¥-Vorschub schiichten: [ ] prehzahi: =000
“Yorschub schlichten:
1000 Schlichten: O 5000
ZVorschub: ’
Drehrichtung
[z - vorschub nur beim Eintauchen @®cw Ocecw
Link, %! ’—|
200
Anfahr, %
! Bearbeitungslevel: 3 -
Riickfahr, %a:
Max. Spandicke: [l 0

Die Option Schneidstoff wird in den Schnittdaten angezeigt. Mit der vordefinierten Liste kdnnen Sie einen gegebenen
Materialtyp auswahlen, aus der der Fraser hergestellt wurde. Die Materialauswahl beeinflusst die Einstellung der max.
Frasgeschwindigkeit, die durch den Technologie-Assistent, zusammen mit der max. Vorschubrate und der max. Drehzahl,

erzeugt wird.

Die Auswahl der Material-Datenbank wird in der Spalte des Werkstoffs angezeigt. Wenn Sie auf diese Zelle klicken,
konnen Sie aus der angezeigten Materialliste einen anderen Werkstoff definieren, der mit der Schneide assoziiert ist.

Die Optionen Bearbeitungslevel und Max. Spandicke werden in der Registerkarte Vorschub & Drehzahl [M] der

Schnittdaten angezeigt.

e Bearbeitungslevel- damit konnen Sie einen anderen als den vorgegebenen CAM-Teil Level zuweisen, der fir jedes

Werkzeug speziell ist.

e Max. Spandicke - wird automatisch durch den Technologie-Assistenten berechnet. Sie kbnnen jedoch einen
bevorzugten Wert festlegen, der mit dem Fraser assoziiert ist (z.B. ein Wert, der vom Werkzeughersteller fir den

gegebenen Schneidstoff empfohlen wird).

Topologiedaten

DerParameter SchraubenwinkelwirdinindenTopologiedaten
angezeigt und ist besonders flr die Berechnung der Tiefe
wichtig, die auf den axialen Kontaktpunkten (ACPs) des
Frasers basiert. Sie kdnnen aus der vordefinierten Liste einen
typischen Zahn-Schraubenwinkel wahlen oder Sie kénnen
auch einen Wert manuell eingeben.

Katalognummer:

Formtyp:
Einheiten wechseln
mm <~ inch ...

Werkzeug - Information
Durchmesser (D):
Schulterdurchmesser (SD):
Schaftdurchmesser (AD):
Schulterwinkel (SA):
Schnitténge (CL):
Schulterlénge (5L):
Gesamilange (TL):

Ausspannldnge (OHL):
Schraubenwinkel:
[Jschrup 7ahnezahl:

Parameter-Daten

Schaftfréser

o v BN
0 (Straight) *
30 (Standard)
35 (Standard

45 (Medium)

SA

Schrauben
-winkel

sc| | o]

701 ]
oo

ﬁﬂﬂ]
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Es ist sehr wichtig, dass die speziellen iMachining Eigenschaften genau eingegeben werden, so dass der Technologie-Assistent
die korrekten und optimalen Schnittdaten berechnen kann.

Sobald Ihre Schneiden-Komponente hinzugefligt und ihre Eigenschaften definiert wurden, kénnen Sie das Zusammenflgen der
Werkzeugteile mit zusatzlichen Komponenten beenden.
2.1.4 Zusammensetzen des Werkzeugzeugs mit zusitzlichen Komponenten

Zusétzliche Komponenten, wie Adapter und Halter, konnen zum Werkzeug auf verschiedene Arten, entweder automatisch oder
manuell, hinzugefliigt werden.

Sie kdnnen Adapter und Halter mit einer der folgenden Arten hinzuflgen:

e Bibliothek Werkzeugleiste und Auswahlfenster, um von den verfiigharen SolidCAM-Komponenten zu wahlen

|.E| Werkzeugnummer  F. Durchmess... Wkzg.-Typ Beschreibun
E 1 W oow Schaftfra...
T Runder Schaft
& I
B i < >
Quadratischer Schaft
! = -l Tool [1] (Schaftfraser D10)
2
o - : Y
—Hd o Schneicénlage
-

e Befehle des KontextmenUs fir den Werkzeugmanager

= @ Tool [1] (Schaftfraser D10)

"8 W B Gessmmtansicht
Schneidenl
chneidenla Cutw

Ansicht wechseln

Umbenennen

Adapter und Halter hinzufigen
Adapter hinzufigen

Halter hinzufiigen
Nichtschneidenden Punkt hinzufiigen
Schneidenden Punkt hinzufiigen

Open default Tool Components

Kopieren Ctri+C
Einfigen Ctrl+V

Dieselben Befehle kdnnen durch einen Klick mit der rechten Maustaste auf das Werkzeug im Werkzeugkatalog getffnet
werden.

Es ist auch moglich beim Hinzufligen lhrer Schneidenkomponente einen Adapter und Halter durch das System automatisch
hinzufliigen zu lassen.

Um so vorzugehen, aktivieren Sie in den Einstellungen Automatisches Einfligen von Adaptern und Haltern.

@ ToolKit Einstellungen ? X

Allgemein
Werkzeugtypen

Vorgabeordner: C:\Users\Public\Documents\Solidd|
Importieren von: C:\Users\Public\Documents\Solid
Exportieren nach: C:\Wsers Public\DocumentsSolid

Vorgabename fir
Werkzeugarchiv: SolidCAMComponentsLib. v

Separates Fenster fiir Impart

4

Automatisches Einfilgen von Adapter und Haltern |

Komponenten-Farbe

Schneidwerkzeug: l:‘ Adapter: IE
Schaft: W e [H

Spannmittel: li‘ Zurticksetzen
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2. Einfacher Arbeitsablauf

Wenn Sie die Einstellung von Automatisches Einfligen von Adaptern und Haltern nicht verwenden, sind die Schritte fir das
Hinzufligen dieser Komponenten wie folgt: :

1. Klicken Sie im Werkzeugmanager mit der rechten Maustaste auf das Werkzeug und wahlen Sie den entsprechenden
Befehl, um die gewiinschte(n) Komponente(n) hinzuzufigen.
=l Tool [9] (Schaftfriser D6) ‘ ‘
B

Gesamtansicht

Schneid Ansicht wechseln Ctrl+W
Umbenennen

Adapter und Halter hinzufdgen h

Adapter hinzufligen

Ein Beispiel: Wenn Sie Adapter und Halter hinzufiigen aus dem Kontextmenl wahlen, werden die Komponenten
gleichzeitig dem Werkzeug-Baum hinzugefugt.

=l Tool [9] (Schaftfraser D6)

=5 HALTER

Vs Die Struktur des Werkzeug-Baums stellt das aktuelle Arrangement der Komponenten dar, wenn es physika-
m lisch zusammengesetzt und auf ihrer CNC-Maschine montiert ist.

3
Wenn der Werkzeugbefehl verwendet wird, um eine Komponente hinzuzuflgen, wird sie als LEER betrachtet und Sie
werden aufgefordert die Geometrie zu definieren.

vl Wenn ein Adapter-Typ in der *.vmid-Datei Ihrer CNC-Maschine festgelegt wurde, wird die Adapter-Kompo-
':@: nente im Werkzeug-Baum automatisch als solche definiert.

3
[ Maschinen ID Editor: : Hermle_SAEvmid - [m] x
Datei Offnen Zeigen Hilfe
4
EhEhaage s =
Mas:hinendaﬁniﬁunl Steuerungsdefinition | Benutzerdefinierte Parameter | Programmstrukur
Komponentsn 0
Hermle_SAE Name Station Nu... | Adapter-Typ ID Ne.
? ) % Optonen Station_t 1 HSK63 1
Werkzeugtrager € Maschinen-Orientierung -
o
=4 x
mﬂ ) Er
Werkstiicktrager gg z
I - spindle = I Tool [9) Schaftfraser D6)
Reitstock () Optionen 4 !
: € Nullpunkte E
& -4y Getricbe =] Schaftfraser
Linette 28 Jstationen} > Schneidenlage
=B station_t
48 € Nullpunkte
Stangenlader gD C
Chgd A
e, 58 Table
Teilefénger i€y Optionen
() Nullpunkte
L 4> Getrihe
Benutzerdefiniert - stationen
B--@ Werkzeugmagazine
. ~[E Magazine_spinde

_r'J_ 2. Definition der Adapter/Halter-Geometrie.

Im Auswahlfenster wird automatisch Solid-

Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Wkzg.-Typ Beschreib
CAMVault geladen, das lhnen die Definition [ schneidwerkzeuge .__i
der Komponenten-Geometrie erleichtert. I et Bl W oo e
B Adapter und Halter g- B oo Schaftfra.
D Adaptors ? 3 |:| 12.000 Kegelfraser
" Weldon 4 |:| 6.000 Kopierfra...
" Hydrodehnspannfutter 8 5 |:| 10.000 Anbohrer
D Spannzangenfutter 6 |:| 6.800 Bohrer
D Prizisionsspannzangenfutter 7 |:| 8.000 Gewinde...
D Bohrfutter D 8 |:| 12.000 Kegelzen...
D Gewindeausgliechsfutter 9 |:| 10.000 Schaftfra...
B Morsekegelaufnahme
[l Messerkopfaufnahme < >
-8 Lange Aufnahmen = B Tool [9] (Schaftfraser D10)
- P.- Milling E| E
[ Tuming =] HALTER

Schaftfraser

E @ Schneidenlage




_f:@’:_

¥

SolidCAMVault und das Haltersystem

In SolidCAM kénnen Sie eine Reihe von Adaptern und Haltern definieren, bearbeiten

und verwenden. Sie helfen lhnen bei der Suche nach moglichen Kollisionen zwischen n\/j;z:?ug
Ihrem Werkzeughaltersystem und dem Werkstiick und verhindern diese. system

Das SolidCAM Werkzeug-Haltersystem stellt auch eine realistische Anschauung der Ma-
schinensimulation im SolidCAM Simulator und im SolidVerify Simulationsmodus dar.

Die SolidCAMVault ist eine vordefinierte Komponentenbibliothek, die bei der Installation von SolidCAM mit enthal-
ten ist. SolidCAMVault.tlv ist im Verzeichnis C:\Users\Public\Documents\SolidCAM\SolidCAM2021\Tables\metrisch
vorhanden.

Die enthaltenen Komponenten assistieren bei der Definition des Werkzeug-Haltersystemsystem fir lhr Werkzeug.
Wie nachfolgend beschrieben, kdnnen zwei Arten von Haltern verwendet werden.

Standard/Formhalter

Ein Halter diese Typs besteht aus zwei Komponenten. Die erste Komponente ist der Adapter und die zweite Kompo-
nente kann aus verschiedenen Arten von Verlangerungen und Reduzierungen wie Spannzangenfutter, Schaft, Ver-
langerung und anderen Komponenten bestehen.

In SolidCAMVault sind eine Reihe von Standardhaltern enthalten.
STL Halter

Ein Halter dieses Typs wird im STL-Format definiert. Die STL-Datei enthalt Daten Uber die Form und die sichtbaren
Eigenschaften der aktuellen Halterkomponente.

Wie die zur Verfligung gestellten Standardhalter, enthalt SolidCAMVault auch eine Reihe von STL-Haltern.

E® ] Adapter und Halter
. Adaptors

[ HSK A 63

; -Ji BT40
- BT50
- [@l SPECIAL
ri Haolders for 1/8" Endmill
i [§lf Holders for 174" Endmill
Pi Helders for 5/16" Endmill
ri Haolders for 3/8" Endmill
ri Haolders for 1/2" Endmill
i [l Holders for 5/8" Endmill
i [@l§ Holders for 3/4" Endmill
ri Haolders for 7/8" Endmill
i [ Holders for 1" Endmil
- [l ER 16

ER 32

- [@ Milling STL Holders - mm

Standardhalter

Pi Turning 5TL Holders - mm
[ Milling STL Holders - inch STL Halter
ri Turning 5TL Helders - inch
P- Rego-Fix STL Holders - inch




2. Einfacher Arbeitsablauf

O'ffr.]en Sie cllm Auswahlfenster den be(; IEI F.-SolillCﬁMVauIl A | | Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. W
no‘uiten O.r ner Adaptﬁ(T-u;d Hfalzlgr un B Schneidwerkzeuge Magazine ... ._
m?c en einen Doppelklic auf die ge- *E' B Kiemmhalter = |:| 120,000
wlnschte Komponente oder ziehen Sie e
- o-Ji§ Adapter und Halter [ oo
sie in das Werkzeugfenster. T : |:| 12.000
| . gﬂ ------ & o W sow
Die LEERE Komponente wird durch thre | | & i. E SKd5 D 10.000
Auswahl ersetzt. 5 T N & s [] s
B|- & sso [
Falls die vorhandenen Komponenten | _— | = ™ B oo B r20m
nicht genau lhrem Bedarf entsprechen, A I B ! H5KE0 g 2
kénnen Sie neue definieren oder die vor- g .| E =l Tool [2] (Schaftfriser D10)
handenen bearbeiten. R -
""" ! HSK40 - P END MILL
""" ! HSK32 @Cuttmg Point

_f:@’:_

¥

Bearbeiten von verbundenen Komponenten

Komponenten, die aus der SolidCAMVault hinzugefligt wurden, sind mit der .tlv-Bibliothek verknipft und sind im
Werkzeugmanager mit einem Sperrsymbol versehen.

=

HSK100 a----' Tool [2] (Schaftfraser D10)
Hskao =)

=R E END MILL

HSK50 @ Cutting Point
HSK40

HSK32
P._ Weldon

Hydrodehnspannfutter
Spannzangenfutter
Prizisionsspannzangen

Bohrfutter
IEl - Gewindeausgliechsfuth ¥
< >

P ST = = W S
L R R R ]

I =Verknipft zu 'SolidCAMVault. TLV |

Wenn Sie eine verknUpfte Komponente flr den Gebrauch in der Werkzeugbibliothek bearbeiten mochten, kann die
Bearbeitung mit dem Befehl Verkniipfung brechen im Kontextmeni des Werkzeugmanagers ermoglicht werden.

-8 hsk00 - I Tool [2] (Schaftfraser D10}
B hoke i
; B .00 gy Gesamtsnsicht
L E HSK50 @ Ansicht wechseln Chrl+W
& hskao mEenennes
LB sz :
Adapter hinzufiigen
& Weldon )
Halter hinzufiigen
[& Hydrodehnspannfutter
. r.__ Spannzangenfutter Nichtschneidenden Punkt hinzufiigen
[& Przisionsspannzangen Open default Tool Compenents
- Bohrfutter Entfernen
- Gewindesusgliechstutt, v
[ e - L Kopieren CirleC
Einfiigen ChrlsV
=Verkniipft 2 ‘SoldCAMVaIt TLV' wechen
Komponente aktuahs\ara%
Komponente neu laden

Ob neuer oder bereits existierender Adapter / Halter, die Geometrie kann mit den verfligbaren Formtyp-Optionen in
den Topologie-Daten der Komponente definiert und bearbeitet werden.

Katalognummer; | 000000 |

Formtyp: Skizze (2D) ~
Einheiten wechseln

(® mm (O zoll

3D Model (STL)

Bl = | &
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Skizze (2D)

Die Option Skizze (2D) zeigt ein interaktives Bild der Adapter/Halter-Komponente, die in Segmentformen wie Zylinder,
Kegel und Ringen unterteilt ist.

Interaktives Bild

_| Formen-Leiste

Parameter-Seiten

L
=

2 Konusi ] B 7ylinder3 ] o Knnuszl L Zylinder‘%] & Konus 4 ¢

[ ] ol

Parameter Wert: Auto-Berechnen
Oberer Durch...  55.0000 O
Unterer Durch,,, 63.0000 O
Héhe 2.3094 O
Winkel -120,0000 (O]

Mit Hilfe der Werkzeugleiste oder dem Kontext-MenU des interaktiven Bildes konnen Sie Formen hinzufliigen.
Die tatsachlichen Dimensionen kénnen durch die Auswahl der Segmente auf dem interaktiven Bild und durch die
entsprechenden Parameter-Seiten bearbeitet werden.

3D Model (STL)

Mit der Option 3D Model (STL) kénnen Sie die Adapter/Halter-Komponente durch eine oder mehrere STL/STEP-
Dateien definieren.

Katalognummer: ‘ 000000 i
Formtyp: 3D Model (STL) e
Einheiten wechseln Iy
(®) mm O zoll %[
STL Files: ;E
Nr.  Dateiname
1 HoldersSHimm\C5 SRKIM 16%80.sH
’ s
Mit der Schaltflache [ | in der Liste der STL-Dateien kdnnen Sie die aktuelle Datei durch eine Datei Ihrer Wahl

ersetzen oder Sie kdnnen eine zusatzliche Datei in der nachsten verfligbaren Zeile definieren.

. Nach der Definition der Adapter/Halter-Geometrie verwenden Sie die Daten-Werkzeugleiste und-Fenster, um die

verbleibenden Eigenschaften wie die Verbindungsdaten zu definieren.

Verbindung - definiert die Einbaulage und die geimeinsamen Nullpunkt-Positionen von Komponenten des
@ Komplettwerkzeugs wie bereits an anderer Stelle erwahnt.

Die Einbaulage jeder Komponente ist mit der Nullpunktposition der héheren Komponente im Werkzeugbaum
verbunden.

Wie im nachfolgenden Beispiel gezeigt, ist der Halter C5 SRKIN 16x80 auf die Stations-Nullpunktposition der Spindel
und der Schaftfraser auf die gemeinsame Nullpunkt-Position des Halters C5 SRKIN 16x80 montiert.
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2. Einfacher Arbeitsablauf

o Malgamine_Spimlle ars0) S TEE ’mﬂ—"lﬁ
B v g""‘e Erbeuloe + S
= B station_i :
-l Tool [2] (END MILL D10) x o] N C z o] 5=
e N C L CH a0 ] + D
END MILL
. Table Verbindungspunkte
l < Stomge > Name Position Drehung Achse Getricbe
Joint_1 (0.000, 0.000,... | (0.000, 0.000,... Direkt
Tool Number T. Diameter  ToolType  Description
120.000 FACE .
10.000 END ... Joint_1
e
1 [=d
I N 0 CHN B O I N | -9
Rx: |u ‘ Ry: |n | Rz: |u ‘ l 0

o--XJ Magazine_Spindle (1/50)
&% spindle
- B sution 1

-l Tool [2] (END MILL D10)

B <storage> )

] &cssmmaxmj R
= F B

Verbindungspunkt:
Einbaulage

X

0 0 :

Tool Number T. Diameter

Tool Type

Description

(Erweiterte Ansicht fur Illustrationszwecke)

Falls notwendig, konnen Sie die Vorgabepositionen mit linearen, Dreh- oder planaren Bewegungen verandern. Ein

Beispiel: Eine Position kann entlang der X-, Y- und Z-Achsen durch Eingabe eines Wertes in den entsprechenden X, Y
und Z-Feldern oder durch Scrollen Ihres Mausrades verschoben werden

Verbindungspunkt:

[30int_1 |

Einbaulage

Solche Bewegungen konnen mit den verfligbaren Optionen der Werkzeugverwaltung angesehen werden.

2.1.5 Darstellung des Werkzeugs und dessen Auswahl fiir den Job

Die Werkzeugverwaltung von SolidCAM bietet verschiedene Darstellungswerkzeuge an, die in der oberen rechten Ecke des
Dialogfensters der Werkzeugverwaltung geoffnet werden kénnen.

Maschinenvorschau
- »I
I ﬁ' Maschinenvorschau
PLTWD

. O X
R

Mit einem Klick auf diese Schaltflache wird das Maschinenvorschau-Fenster geoffnet.

In diesem Fenster kdnnen Sie das Werkzeug und seine schematische Position, relativ zum Maschinen-Nullpunkt
und in Verbindung mit den Maschinen-Komponenten sehen, ohne dabei den SolidCAM Maschinensimulations-

modus zu 6ffnen.
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Werkzeugbild Anzeigen/Verbergen

=n  Mit einem Klick auf diese Schaltflache 6ffnen/schlieRen Sie das Werkzeug-Ansichtsfenster, in dem Sie eine
3D-Modell-Ansicht des Werkzeugs sehen.

B Tool Viewer X

Dieses Fenster zeigt dynamisch die Positionen der Einbaulage und des gemeinsamen Nullpunkts der gewahlten
Komponente im Werkzeugbaum. Wenn Sie die schneidende Komponente wahlen, wird dessen schneidender
Punkt ebenfalls dargestellt.

Werkzeugnummer  F.. Durchmess... Wkzg.-Typ 0 . = IEI
- Verbindungspunkt: Station ~
hﬁ R E__ Einbaulage 1 R
1 120.000 Messerko, i SR
2 Bl oom Schaftra.. o o] v [o | z [o | QI'E.-} 'E‘]
? 3 D 12.000 Kegelfrase Rx: IC' Ry |0 | Rz |0 | ¥ 0 E
4 W s Kopierfra.
B [ Anbohrer B Tool Viewer b F=
6 [] e Bohrer
< >

=] ' Tool [2] (Schaftfraser D10) ~  Messen

B )

£ 4 END MILL

Angepasst
Zoom durch Fenster

Fokus

~  Drehen

Verschieben

Zoom groBer +/ kleiner -

Standardansichten >
~  Schattierter Modus

Hybridmodus

Auf dem Profil

Drahtgitter (verdeckte Kanten)

i

In diesem Fenster kdnnen Sie das Werkzeug auch in verschiedenen Ausrichtungen und Ansichten betrachten,
Messungen von geometrischen Elementen vornehmen (z.B. Linien, Bogen, Splines, Kanten und Punkte) usw.

Werkzeug in der Nihe der Maus anzeigen/verbergen

- Mit einem Klick auf diese Schaltflache kdnnen Sie eine 3D Grafikanzeige des Werkzeugs im SOLIDWORKS
ﬂ Grafikbereich ein/ausschalten, um eine visuelle Uberpriifung durchzufithren.

Das angezeigte Werkzeug folgt dem Cursor, wenn Sie Ihre Maus bewegen und es kann zusammen mit lhrem 3D
CAD-Modell dynamisch vergroRert/verkleinert und gedreht werden.
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2. Einfacher Arbeitsablauf

Die Darstellungswerkzeuge der Werkzeugverwaltung konnen verwendet werden, um Ihre Werkzeugdefinition zu erleichtern,
ein Vorschaubild zu zeigen und um das Werkzeug zu Uberprifen. Verdnderungen, die Sie am Werkzeug vornehmen, werden
sofort aktualisiert und kénnen sofort angesehen werden.

Sobald das Werkzeug geprift und fertig zur Verwendung ist, wird es mit einem Klick auf das Symbol Wahlen fir den Job Gber-
nommen und das Dialogfenster fur die Werkzeugverwaltung geschlossen.

BB |
“Wahlen b

2.1.6 Werkzeuge aus einem existieren CAM-Werkzeugkatalog importieren

Wenn Sie ein Werkzeug aus einem anderen CAM-Projekt verwenden mochten, kann es in die Werkzeugbibliothek Ihres CAM-
Teils importiert werden.

Sie konnen entweder auf der Job-Ebene oder mit dem Befehl SolidCAM Manager-> Werkzeugverwaltung -> Teil-Werkzeugka-
talog bearbeiten eine beliebige Anzahl von Werkzeugen importieren.

1 B
LR TRS

@Tell (Multi_Sided_Machining_2)

o Maschine (Hermle_SAE)

@ Mullpunkte - Manager

- [ Rohmodell (stock)

@ Fertigmodell {target)

[0 @ Aktualisiertes Rohmaterial - [Fertig]

% Einstellungen
[ vierieus T
E Maschinenpre Heriaeuy’ =5 foerten k
@ Bohrungsassi EEnkEnpers
@ Geometrie Werkzeug (Drehen)
(5 spannmittel Werkzeugbibliothek loschen
O obs Einstellungen
B”@ Sewp Meni anpassen
S G My
O & mM_facemil .. T1(1) I—|

Welche Methode Sie auch wahlen, sie alle bieten dieselben Optionen und Schritte fir den Import von Werkzeugen aus einer
existierenden CAM-Teil Werkzeugbibliothek an, die wie folgt sind:

_|—|J_ 1. Auf der Bibliotheksleiste klicken Sie auf das Symbol Von Maschinen-Werkzeugleiste od. CAM-Teil importieren.

lEI X Werlaeugnummer F.. Durchmess.. Wkzg.-Typ
l__l
lB' 120.000 Messerko...
'ﬂ D 10000 Schaftfri...
E D 12.000 Kegelfraser
m Schaftfraser D £.000 Kopierfrs..
— W oo Anbohrer
=l |:| 6.800 Bohrer
. W e Gewinde...
- n D 12.000 Kegelsen...
i H /) W s Schaftfra...
Ven Maschinen-‘:{"erkzellgliste od. CAM-Teil importieren i

_|—|J_ 2. Im Import-Dialogfenster suchen und 6ffnen Sie die CAM-Teil-Datei aus der Sie das Werkzeug importieren mdchten.

B Importieren X
- v A |« 2021 Werkzeugverwaltung 5 ToolKit Materials » Sample Parts v B £ "SampleParts" durchsuchen
Organisieren Neuer Ordner =~ @

« I DieserPC A Neme Anderungsdatum Tp GroBe

“J 3D-Objekte SPOOL 2 (Mill-Turn DvPr) Dateiordner
&) Bilder & 2,50 Milling_1
I Deskiop & Mill_Tum_Advanced
& Mill_Turn_Swiss-Type Part Class
Dokumente
& Multi_Sided_Machining_2 Part Class
¥ Downloads
D Musik
B Videos
‘i Lokaler Datentra
¥ Daten (D3

1

2020_Docs-Sou
2020 6-TC_Ma
2020 G-TC_Ma

i v

Dateiname: | Multi_Sided_Machining 2 -] [camFiles ¢pr2) v

Abbrechen
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Vs, Werkzeuge konnen aus zwei Arten von CAM-Teilen importiert werden, nicht komprimiert (*.prt) und kom-
m primiert (*.prz).

3

CAM Files *prz)

Maschinen-Werkzeugliste (* tim
CSV Files (".csv)
IXLS Files (*.xls)

CAM Files (*prt)
Der CAM Werkzeugkatalog (Werkzeugkatalog.tlp) aus dem gewahlten CAM-Teil wird temporér in eine Maschinen-

Werkzeugaufspannungsbibliothek (*.tIm) konvertiert und in einem externen Fenster gedffnet. Hier konnen Sie die
Werkzeuge fir den Gebrauch in Ihrem aktuellen CAM-Teil ansehen und auswahlen.

Dateiname: [ Muti_Sided Machining 2.prz v

L_.__ JT T

¥ Werlzeugvenualtung : Importieren von Multi_Sided_Machining_2 - [u} X
Datei Ansicht Help
, . [t <] Q Maschinen-Name: | Hermie_SAE E
Werkzeugnummer  F.. Durchmess... Wheg-Typ Beschreibung  ID-Nr Korrektur-... — El
Magazine s... .——————
Formtyp: Parameter-Daten
B 120.000 Messerko.. .
7 Enheiten wechseln
2 D 10.000 Schaftfrs... 2 0.000
mm <> inch Schaftfraser
? 3 B o Kegelfraser 3 0.000 F=0
B B o Kopierfré.. an 0.000 S
B 5 B o Anbohrer sa 0000 e
® [] s (el 6 0.000 Durchmesser () 10mm
W D 8.000 Gewinde. A 0.000 Schulterdurchmesser (SD): 10 mm
UK ) Kegelsen.. Schaftdurchmesser (AD) e SA
Tabie 0/1) .——————. Schuterania 53 o
Schnittiénge (CL): 20 mm
Schulterlinge (8L} 22mm
Gesamtlange (TL): 80 mm
< >
- Tool [2] (Schaftfraser D10) Ausspanriange (OHL): 35mm
& By cssrin 1sxe0 Schvaubenwinkel 45 (wedium)
E I Sthp Zahnezahi 4
Cutting Point

Die Werkzeuge, die Sie auswdhlen, werden in den Teil-Werkzeugkatalog in ihrer urspriinglichen Reihenfolge impor-
tiert, werden jedoch der néchsten verfigbaren Werkzeugnummer/Position im Magazin zugewiesen.

Wenn Sie das Dialogfenster verlassen, erscheint das Werkzeug des gewahlten CAM-Werkzeugkatalogs auch im Aus-
wahlfenster, aus dem die Werkzeuge in den Teil-Werkzeugkatalog in der Reihenfolge der Auswahl importiert werden
kdnnen.

B Werkzeugverwaltung : Multi_Sided_Machining_2 — [u] X
Datei Ansicht Help
<= ‘ o ‘ o Q Maschinename: | Hermie_SAE E
g < Multi Sided_Machining 2 > (0~ | [ Werkzeugnummer  F.. Durchmess... Wizg-Trp Beschreibi
Magazine_Spindle (7/1000) [T ._—-
¥ |0 oo 0 Messerkopt 012080 o]l 120,000 Messerko...
il B hiskes 2 D 10.000 Schaftfrs.
§ M Tool (2] (Schaftfraser D10) W 3 B e Kegelfraser
[} By o5 sramvexen g B s Kopierfr...
— I Tool 4] (Copierfraser D6 R3) 5 W o Anbohrer
Vi B sk 5 ] se0 Bohrer
B- M Tool (5] (Anbohrer D10) - B o Gewinde.
o B ke D 8 B e Kegelsen...
~ | i Tool 6] (Bohrer D6.8) 9 B s Schaftfrs.
B e 10 B oo Schaftfra.
W Tool [7] (Gewindebohrer D8 Pitch W m e Kegelfraser
F hiskes l 12 B Kopierfré..
W Tool (8] (Kegelsenker D12) jZEn . innen T N b
B hiskes
- I Tool [11] (Kegelfrser D12 R0)
Station_1 o § e
-l Tool 3] (Kegelfraser D12 R0) - § enosron 1090
- @ Hskes = W@
rable . Cutting Point
M E > ]
ZlvBse

Machen S|e |m AUSWahlfenSter einen Doppelkllck IEI < Multi_Sided_Machining_2 > (0} A || Werkzeugnummer  F.. Durchmess..  Wkzg.-Typ Beschreiby
. . . . Magazine_Spindle (7/1000) % 3 |:| 12.000 Kegelfraser
auf jedes gewlnschte Werkzeug oder ziehen Sie | § g 1o 1) tresserops 012080, g B o Kepietr.
es mit Drag & Drop in das Fenster des Werkzeug- i B hiskes s TR Anbohrer
katalogs. § W Tool [2] fSchaftrser D10) K [] a0 Bohrer
d 8y o5 Samisie | W s Gewinde...
Sobald es importiert ist, kann das Werkzeug, falls @ - Vs B 2o Kegelsen..
twendig, bearbeitet und in Ihrem Job g W oo st
notwenalg, bearpeltet und In Inrem JOD verwen- . 10 |:| 10.000 Schaftfra..
det werden. - ¥ W 2o Kegelfraser
A ' Tool [6] (Bohrer D6. % 12 |:| 6.000 Kopierfra...
B riskes /¢ W oo Anbohrer
B Tool (7] (Gewindebohrer D2 Pit \ @ 14 [] sem Bohrer
B rskes B oo Schaftfra..
B Tool [8] (Kegelsenker D12) B0 Tool (2] (Schaftfrsser D10)
N < 2>
! Hske2
Spindle &l Tool [2] (Schaftfraser D10)
n Station_1 B ! 5K63
5 T 9...
ool [3] (Kegelfraser D12 RO) 8
& ! Hske2 : Cutting Paint
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2. Einfacher Arbeitsablauf

2.1.7 Komponenten exportieren/Werkzeuge fiir eine spitere Verwendung

Die Werkzeugverwaltung von SolidCAM bietet mehrere Exportoptionen an, falls Sie die definierten Komponenten/Werkzeuge
aus Ihrem CAM-Teil zu einem spéateren Zeitpunkt verwenden mochten.

Aus der Teil-Werkzeugbibliothek ist der Export zu jeder Werkzeugbibliothek moglich (z.B. Werkzeugkomponenten *.tlv, Kom-
plettwerkzeuge *.tls oder Maschinen-Aufspannungen *.tim).

Um einen Export durchzufiihren, verwenden Sie die Schaltflache Exportieren in der rechten unteren Ecke des Dialogfensters
der Werkzeugverwaltung.

B |

Oder, Sie kdnnen die Befehle Exportieren/In Datei exportieren im Hauptmen( der Werkzeugverwaltung verwenden.

B Werkzeugverwaltung : Multi_Sided_Machining_2
Dajsi | Ansicht Help
Exportieren... Ctrl+U v
Bxport o fie. Q
Speichern Ctrl+S | | Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Wkzg.-Typ Beschreibi *
SchiieBen i+ ! [ Messerko...
7 B B oo Schaftfra..
7 /
LE W e Kegelfraser
Schaftfraser 7 .
(| B W s Kopierfra...
¥s W o Anbohrer
Ae I Bohrer
- 7 W o Gewinde...
e [ ) Kegelsen...
e T fo H o Schaftfr...
Torusfraser 10 B om0 Schaftfra...
| Bl [ Kegelfraser
12 B cow Kopierfrs...

Welche Methode Sie auch wahlen, es wird immer das Dialogfenster In Datei exportieren angezeigt, in dem Sie die Werkzeug-
bibliothek nennen und den Datei-Typ sowie das Verzeichnis wahlen kdnnen, in dem Sie die Datei speichern mochten.

BB In Datei exportieren ... X
« v A ||« Offentliche Dokumente > SolidCAM > SolidCAM2021 » Tables > Metric v B £ "Metric" durchsuchen
Organisieren = Neuer Ordner =~ 1 @

SC2020 V2020 F~  Name Anderungsdatum Typ GroBe
e Creative Cloud Fil Frastechnologien. TECH Dateiordner
. HoldersStl Dateiordner
@ OneDrive Hole Wizard Process Dateiordner
I Dieser PC SHR Dateiordner
B 30-Objekte STLHolders Dateiordner
= Eilder System_part_SolidWorks Dateiordner
Templates Dateiordner
[ Deskiop
[ Dokumente
& Downloads
D Musik
B Videos
‘i, Lokaler Datentra
— Daten (D)
L v
Dateiname: ~| |Maschinen-Werkzeugliste (™

Maschinen-Werkzeug £im)
Komplettwerkzeuge-Dateien (*.tls)
Werkzeugkomponenten-Dateien (*.thv]

GemaR des Typs der gewdhlten Werkzeugbibliothek wird das entsprechende Dialogfenster [ «<toorTable > ©)
der Werkzeugverwaltung geéffnet und alle in dieser Teil-Werkzeugbibliothek existierenden | Magazine_Spindie (7/50)

Werkzeuge werden im Auswahlfenster angezeigt. D. Téou [1] (FACE MILL D120 RD)
£ ™ HSK63
Far die *.tIm-Dateien werden Sie aufgefordert, die CNC-Maschine als Basis fur die Maschinen- - B Fy Holder
Werkzeugliste zu wahlen. -5 FACEMILL
- B Tool 3 [3] (TAPER MILL D12 RO)
ﬂ" Neu ... X EJ----' Tool_4 [4] (BALL NOSE MILL D6 R3)
EJ----' Toel_5 [5] (SPOTDRILL D10)
Werkzeugkomponenten-Bibliothek E]----' Teol_6 [6] (DRILL D6.2)
Komplettwerkzeuge-Bibliothek e W Tool 7 (7] (TAP D8 Pitch1.25 mm)
- B Tool 8 [8] (CHAMFER MILL D12)
(®) Werkzeuge in der Maschine | Hermle_SAE ~ ? Spindle
-3 station_1
Abbrechen - Tool [2] (END MILL D10)
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Die Komponenten, die Sie exportieren mochten, ziehen Sie mit Drag&Drop in die Ordner (fir Werkzeugkomponenten-
Bibliothek) oder ziehen Sie mit Drag&Drop die Werkzeuge die Sie exportieren méchten in das Fenster des Werkzeugkatalogs
(fir Komplettwerkzeuge und Werkzeuge in der Maschine)

Werkzeugkomponenten Werkzeug‘r;ummar F. Durchmesser Whzg.-Typ Werkzeug’r;ummer F. Durchmess.. Wkzg.-Typ
P iees] | A S T
E‘ Schneidwerkzeuge B W oo Messerkopf [ 1 W 1200 Messerko...
B Gemmbatter T I —
O I

- Adapter und Halter

Werkzeugkomponenten- Komplettwerkzeuge-Bibliothek Maschinen-Werkzeugliste
Bibliothek

Sobald lhre neue Werkzeugbibliothek fertig fiir den Export ist, speichern Sie sie mit dem Symbol Speichern/Speichern und
SchlieBen in der unteren rechten Ecke des Werkzeugverwaltungs-Dialogfensters.

ZBASs

Oder verwenden Sie die Befehle Speichern/Speichern als.../Speichern und SchlieRen im Hauptmenl der Werkzeugverwaltung.

ﬂJ ‘Werkzeugverwaltung : Export to Hermle_5AE

Datikl Ansicht Help

=1 Ctrl+N !
-
=i Q

Importieren.., Ctrl+l | | Werkzeugnummer  F.. Durchmess... Wkzg.-Typ

Export to file.. R [ REL Messerko...

thz-Datei extrahieren... fi D 10.000 Schaftfra...

Senden an > ¥: W 20w Kegelfraser
B - W s Kopierra
/ X opierfra...

Speichern CtrlsS & B

. Bs Wl oo Anbohrer

Speichern als... 0

Speichern und schliefen @6 |:| 530 EEin
- W so00 Gewinde...

Es gibt auch die Option, alle Ihre Komponenten/Werkzeug-Daten mit dem Befehl Export in Datei an eine Excel-kompatible
Datei zu exportieren

AutoSave =] = ToolTable.CSV ~ O Search al = O
File Home Insert Page Layout Formulas Data Review View Help Acrobat 1% Share I Comments
Eﬂ X calibr General  + | [Ell Conditional Formatting~ | EHInset ~ | 2 ~ 2%~ g
alion
B s|t] [E - ~ $ ~ 9 9 EFormatasTab\ev & Delete ~ &~ ,Ov ”
aste = eas
. CR = o [ Cell Styles ~ [H{Format~ | & ~
Clipboard & Font 1] Alignment 1] Mumber 1] Styles Cells Editing Ideas Sensitivity ~
Al - £ || Toal <
A e ¢ |, D | E | F | G | H | U | 3 K L M N | o | P |
1 |Tool _lldNumbelToanype ToolUserT Permaner UnitsDiarr Diameter Angle Radius  NumTeet! TaperAngl ShankDiar UnitsLeng Length  TotalLeng Shoulderl
2 | 1 FACE MILL FACE MILI 0 mm 120 0 0 6 90 100 mm 40 60 11
3 | 3 TAPER MIl TAPER MI 0/mm 12 0 0 3 10 12 mm 30 80 30
4 | 4 BALL NOS| BALLNOS 0/mm 6 0 3 2 o 6 mm 30 80 30
5 | 5 SPOT DRIL SPOT DRIl 0'mm 10 90 0 1 o 10 mm 30 60 30
6 | 6 DRILL DRILL 0 mm 6.8 118 0 1 o 6.2 mm 30 60 30
T | 7 TAP TAP 0'mm 8 0 0 2 o 8 mm 40 60 30
2 | 8 CHAMFER CHAMFER 0 mm 12 90 0 2 o 12 mm 25 60 20
9 | 2 END MILL END MILL 0/mm 10 0 0 a4 o 10 mm 35 80 22
10 Shapes
11 Tool Name GroupNan NEdges
12 Holders -
ToolTable ® L] »
= m - 1 + 100%
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Erweiterter Arbeitsablauf







3. Erweiterter Arbeitsablauf

FUr Anwender des erweiterten Arbeitsablaufs wird die Teil-Werkzeugbibliothek Gblicherweise vor dem Job mit der fir die An-
wendung definierten Werkzeugbibliothek vorbereitet. Obwohl Komponenten/Werkzeuge aus jeder Bibliothek der Werkzeug-
verwaltung importiert werden kénnen, werden Anwender, die diesen Arbeitsstil bevorzugen, wahrscheinlich alle Ebenen der
Werkzeugverwaltung in der vorgesehenen Reihenfolge anwenden. In die Teil-Werkzeugbibliothek ist eine Maschinen-Werk-
zeugliste importiert, die aus einer Komplettwerkzeug-Bibliothek erstellt wurde, die wiederum aus einer Werkzeugkomponen-
ten-Bibliothek erzeugt wurde.

Werkzeug
gewahlt

Werkzeug
gewahlt

Werkzeug
gewahlt

Job

Nachfolgend sind einige Punkte beschrieben, die fir Anwender des erweiterten Arbeitsablaufs relevant sind. Sie geben einen
Ausblick auf das, was Sie erwartet, wenn Sie mit der SolidCAM Werkzeugverwaltung auf jeder Ebene der Werkzeugverwaltung

arbeiten.

3.1 Arbeiten mit der Werkzeugverwaltung auf Bibliotheksebene

3.1.1 Werkzeugbibliotheken mit der Werkzeugverwaltung definieren

Mit SolidCAM kdnnen Sie Werkzeugbibliotheken neu erstellen oder bereits existierende damit auf verschiedene Arten

bearbeiten.

Sie kdnnen die verflgbare SolidCAM-Steuerung in der SOLIDWORKS-Umgebung verwenden, darunter:

SolidCAM Registerkarten im
SOLIDWORKS Befehlsmanager

Registerkarte SolidCAM Teil > Optionen Neue/Werkzeugbibliothek be-

arbeiten

&

Uber | Letzte Teile
SolidCAM | durchsuchen

O - DR @ S| o
[ sennesen | ) IE) @ £ | [ sereconen

[Ty —

Homen NI P @[ Loscren.. \{NEge [y werkzzugpibliothek bearbeiten

offnen

|2 caoptionen

~| B3 tecnnologie-Datenbank | SolidcAM

beenden
[-Y——

Baugruppe | Layout | Skizze | Merkierung | Evaluieren | SOLIDWORKS Zusatzanwendungen | SolidCAM Teil |

SolidCAM Werkzeugleiste
im SOLIDWORKS Fenster

SolidCAM Werkzeugleiste Neue Werkzeugbibliothek

1.3y

SolidCAM Werkzeugleiste Werkzeugbibliothek bearbeiten

il (L 0B 92

SOLIDWORKS Menilileiste

_J 55 SOLIDWORKS| oot seveen i _eintsgen | s | renser e 4 | Y -0 @ B -

SOLIDWORKS Menlleiste > Extras > SolidCAM > Werkzeugverwaltung

‘e E®-

Dre - DRSS ol ~

e
SolldCAM | durch:

S B (o AR Q@ [ o
e g s

SOLIDWORKS Anwendungen

Xpress-Produkte

BB & & oo

ol e || &

g | Evlicen | SOLDWORS

Einrichtungsassistent,

Magnetische Verknapfung EIN/AUS

CtrieA

ologie Datenbank | SolidCAM
3

beenden

CAM Optionen

iMachining Datenbank

Bohrungsassistent CAM Maschinenprozess
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SOLIDWORKS Taskfenster

Registerkarte SolidCAM > Werkzeugverwaltung Manager

« SolidCAM £23
@ & SolidCAM
% CAM-Teile Ea
E Werkzeugverwaltung Manager W
| m MNeue Werkzeugbibliothek '|
@
| é Werkzeughihlinmekhearheihew|
%l IH!E Werkzeugkatalog-Optionen

Wenn ein CAM-Projekt bereits begonnen wurde, kdnnen Sie ebenso eine neue Werkzeugbibliothek erstellen oder eine bereits
existierende aus dem SolidCAM Manager -> Werkzeugverwaltung -> Neue/Werkzeugbibliothek bearbeiten heraus mit den Kon-

textbefehlen bearbeiten.

9 EIR[ ¢ &

DN

= @ Teil (Multi_Sided_Machining_2)

: Maschine (Hermle_SAE)

@ Mullpunkte - Manager

Rohmodell (stodk)

@ Fertigmodell (target)

O @ Aktualisiertes Rohmaterial - [Fertig]

% Einstellungen

EI Maschinenproze

Teil-Werkzeugkatalog bearbeiten

@ Bohrungsassish Werlzeugbibliothek bearbeiten b
[ @ Geometrie MNeue Werlzeughibliothek > Werkzeugkomponenten
0 spannmittel Werkzeugbibliothek l6schen Komplettwerkzeuge
Einstellungen Maschinen-Werkzeuglisten

Mena anpassen

Mena anpassen

Zusatzlich gibt es die SolidCAM Werkzeugverwaltung als selbststandiges Programm, mit dem Sie neue Werkzeugverwaltungen
erstellen oder bereits bestehende bearbeiten kdnnen, wenn SOLIDWORKS und SolidCAM nicht aktiv sind.

Wie bereits in der Einleitung erwahnt, ist der Pfad zur selbststandigen Anwendung C:\Programme\SolidCAM2021\SolidCAM\

Toolkit-Y.exe.
- ¥ Verwalten Solidcam
Start Freigeben Ansicht Anwendungstools
<« v P | C:\Program Files\SelidCAM2021Solidcam v D jol
[ Desktop b MNarne Anderungsdatum Typ GroBe

| ¥ Downloads # & thread factor 22. Microsoft Excel 97... 21KB
| E] Dokumente  # D threading_tools.s3db 02. 53DB-Datei T3 KB
| & Bilder » |j TisbU.dIl 22,10 Anwendungsenwe.., 1.273 KB

Gpptool |j TisExtU.dll 22,10.2018 Anwendungserwe.., 3.303 KB

Links ﬂl Toolkit-¥ 02.09.2020 12:40 Anwendung

Mets |j ToolMaker.dIl 0 Anwendungserwe...

et -
ne ] ToolPathWriter.dil Anwendungserwe...
SolidCAM

& Creative Cloud Fil —
[ ToolUtil.dll

@ OneDrive [ ToslUtil.diLEng

|j ToolsltemshManager.dll
|j ToolsltemsManager.dil.eng

Anwendungsenwe...
ENG-Datei
Anwendungserwe..,
ENG-Datei

[m] X

"Solidcam” durchsuchen

Wenn Sie die Werkzeugverwaltung aus Toolkit-Y.exe heraus starten, wird die Art der Werkzeugbibliothek, die Sie erstellen
mochten, im Dialogfenster gewahlt.

n.' Meu ...

(®) Werkzeugkomponenten-Bibliothek
() Komplettwerkzeuge-Bibliothek

(O werkzeuge in der Maschine

Abbrechen

) Ob Sie nun die Werkzeugverwaltung unabhéngig oder aus SOLIDWORKS/SolidCAM heraus betreiben, eine Werk-
m zeugmaschinen-Liste benotigt von lhnen die CNC-Maschine als Basis fur die Erstellung der Werkzeugverwaltung.

£
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

Ihre Neue Werkzeugbibliothek-Auswahl zeigt das entsprechende Dialogfenster der Werkzeugverwaltung an, in dem Sie die
Werkzeugbibliothek Ihrer Wahl erzeugen kénnen.

& Werkzeugvenwaltung : Werkzeugkomponenten thy | @ Werkzeugvenvaltung : Komplettwerkzeuge.s &¥ Werkzeugverwaltung : Hermle-C30_iTNC330_5K_TZtim

. Schneidwerkzeuge Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Whzg.-Typ

» m._- Werkzeug;ummer F. Durchmess.. Whkzg.-Typ
I mes.. | | ]

O I

Werkzeugkomponenten (1.) Komplettwerkzeuge (2.) Maschinen-Werkzeugliste (3.)

------- ' Adapter und Halter

Fir dieses Buch werden die Werkzeugbibliotheken in der hier gezeigten Reihenfolge definiert.

Wenn Sie eine existierende Werkzeugbibliothek aus SOLIDWORKS/SolidCAM bearbeiten mochten, wahlen Sie die Art mit einer
der beschriebenen Methoden.

|
Teil-Werkzeugkatalog bearbeiten |

E Maschinenproze
@ Bohrungsassist Werkzeugbibliothek bearbeiten I} > Werkzeugkomponenten

@ Geometrie MNeue Werkzeugbibliothek > Komplettwerkzeuge
@ Spannmittel Werkzeugbibliothek laschen Maschinen-Werkzeuglisten
- Jobs Einstellungen

é....@ Setup

Meni anpassen

Menid anpassen

lhre Auswahl| Werkzeugbibliothek bearbeiten zeigt das Dialogfenster Offnen Werkzeugverwaltung, in dem Sie die Werkzeug-
bibliothek Threr Wahl Suchen und fir die Bearbeitung auswéahlen kénnen.

B Toolkit Application - u] X

Datei Ansicht Help
¥-

lil BB Oifnen ToolKit
a " <« (ffentliche Dokumente » SolidCAM > SolidCAM2021 » Tables > Metric v O 2 "Metric" durchsuchen
/ -
'i' f Organisieren v Neuer Ordner =~ M o
T Schaftfraser SolidCAM A Name Jnderungsdatum Tp GroBe
@ Creative Cloud Files Frastechnologien TECH 24.08, Dateiordner
uu HoldersStl 24, Dateiordner
@ OncDrive Hole Wizard Process 24, Dateiordner
¥
U [ Dieser PC SHR 0 Dateiordner
a - J 3D-Objekte STLHolders 2 Dateiordner
Torusfriser =) Bilder System_part_SelidWorks Dateiordner
- Deskt Templates 24, Dateiordner
BB Destop ¥ SolidCAMVault Toolkit-V File 299 KB
! . Dokumente
4 Downloads
B Musik
-+ B videos
Kopierfraserl | ofaler Datentrager (C)
= Daten (D)
. v
[E Dateiname: “ v| Werkzeugkomponenten-Dateie E:l
1N _
- . | Abbrechen E—

ﬁ Die Werkzeugbibliothek wird automatisch gewahlt, sie kann aber sehr leicht sofort gedndert werden, wenn Sie

eine andere Werkzeugbibliothek fir die Bearbeitung auswahlen mochten.
¥ —

[ Desktop

Dokumente

4 Downloads

D Musik

B Videos

‘L., Lokaler Datentrager (C:)
o Daten (D7)

Dateiordner
Toolkit-Y File 299 KB

Templates
&¥ solidCaMVault

Dateiname: | | Werkzeugkomponenten-Datejr,

Werkzeugkomponenten-Dateien (%)
Komplettwerkzeuge-Dateien (*.1ls)

Masc (“tim)
Alle Dateien ()

Wenn Sie das selbststandige Programm der Werkzeugverwaltung verwenden mdochten, um eine existierende Werkzeugbiblio-
thek zu bearbeiten, kann es von Windows/Daten-Explorer ge6ffnet werden.

VorgabemalRig werden alle Werkzeugbibliotheken der Werkzeugverwaltung im Ordner C:\SolidCAM2021\Tables\Metrisch ge-
speichert.
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I &[] = | Metric - m] ® ‘

Start  Freigeben  Ansicht 2]
i
€« v 4 || « Offentlich » Offentliche Dokumente > SolidCAM > SolidCAM2021 » Tables » Metric » Toolkit-Y File ) £ "Metric” durchsuchen
A Name Anderungsdatum Tp v GroBe ‘
s Schnellzugriff
B Desi . & Hermle SAE Toolkit-¥ File [ U Dateiordner
esktol
e B Komplettwerkzeuge Toolkit-Y File O ) DFT-Datei
!‘ Downloads * ¥ macTURN 250-w 25 Toolkit-¥ File 0O O ENG-Datei
5] Dokumente * &¥ Mill_Turn_Advanced Toolkit-¥ File O ) HDB-Datei
&= Bilder * ﬂ] SolidCAMVault Toolkit-Y File O [ Microsoft Excel 97-2002-Arbeitsbl...
CAM-Teile & ToolsAssemblies Toolkit-Y File O () MPT-Datei
Links B ToolsComponents Toolkit-Y File O O Part Class
Metric a¥ Werlzeugkomponenten Toolkit-Y File [0 [ SOLIDWORKS Part Document
[ [ TAB-Datei
Sample Parts O @ ToB.Dae
& Creative Cloud Files [0 ) THT-Datei
M Toolkit-Y File .
@ OneDrive
|
I Dieser PC |
B 3D-Objekte
= Bilder
1 Desktop
[ Dokumente
J Downloads

Wenn Sie einen anderen Vorgabeordner festlegen mochten, kdnnen Sie das in den Einstellungen der Werkzeugverwaltung tun.

& Toolkit Einstellungen ? X
Allgemein
Werkzeugtypen | Vorgabeordner: C:\Users\Public\Documents\Solide @

Importieren von: C:\Wsers\Public\DocumentsiSolidt
Exportieren nach: C:\Wsers\Public\DocumentsiSalide

h

r fir
Werkzeugarchiv: SolidCAMComponentsLib. tv @

Separates Fenster fiir Import

[[] Automatisches Einfiigen von Adapter und Haltern

Komponenten-Farbe

Schneidwerkzeug: |:| Adapter: |i|
Schaft: |i| Halter: |i|

Spannmittel: li‘ Zuriicksetzen

*Vargabename fir Werkzeugarchiv: Datei wurde

nicht gefunden. Speichern Speichern und schliefen

Der Vorgabeordner legt das Verzeichnis fest, in dem neu erstellte Werkzeugbibliotheken gespeichert werden und, wenn Sie
eine Werkzeugbibliothek aus SOLIDWORKS/SolidCAM heraus bearbeiten, das Durchsuchen im Dialogfenster Offene Werk-
zeugverwaltung beginnt.

Durch Vorgabe ist in der SolidCAM Werkzeugverwaltung festgelegt, dass das Verzeichnis fir den Import und den Export von
Werkzeugbibliotheken derselbe ist.

Im folgenden Beispiel werden die Werkzeugbibliotheken fir die Anwendung mit einem Drehfréasen-CAM-Teil erstellt.

3.1.2 Definition einer neuen Werkzeugkomponenten-Bibliothek (*.tlv)

Die erste Stufe der Werkzeugverwaltung, ist die Werkzeugkomponenten-Bibliothek, mit der Sie verschiedene Typen von
individuellen Werkzeugkomponenten wie Schneiden, Schafte, Adapter und Halter verwalten kdnnen.

Flir dieses Buch wird eine neue Komponenten-Bibliothek durch Hinzufligen

von Komponenten aus den verfligbaren SolidCAM Komponenten definiert. B Werkzeugverwaltung : Werkzeugkomponenten.tiv

' Schneidwerkzeuge
' Klemmhalter
' Adapter und Halter

Die Schritte, um eine neue Werkzeugkomponenten-Bibliothek zu definieren,
sind wie folgt:

1. Starten Sie die neue Werkzeugkomponenten-Bibliothek mit einer &l New.. %
der vorher beschriebenen Methoden (aus SOLIDWORKS/SolidCAM

oder mit dem selbststandigen Programm). e e

(O Komplettwerkzeuge-Bibliothek

() werkzeuge in der Maschine

porechen
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

¥

Es wird das Dialogfenster der Werkzeugverwaltung auf der Ebene der Werkzeugkomponenten angezeigt.

Bibliothek-

Werkzeugleiste

SolidCAM

Komponenten

Werkzeugverwaltung
Bibliothek

Bibliothek-Auswahlfenster

a4 a4

4

B AL & — = 0=

[M

Schneidwerkzeuge
Klemmhalter
Adapter und Halter

p
'/
'y

Schaftfraser

Torusfraser

v

Kopierfraser

Vault Datenbank

Wahrend die meisten Bestandteile der Eingabemaske von allen Werkzeugbibliotheken der Werkzeugverwaltung ver-
wendet werden, ist der Hauptunterschied der Werkzeugkomponenten-Bibliothek die Vault-Datenbank, mit der Sie
Ihre Komponenten mit Hilfe einer organisierten Ordnerstruktur verwalten konnen.

Schaftfraser

Torusfraser

’ Sclkfieidwerkzeuge
: ri Klemmhalter
- r._ Adapter und Halter

i
i

. Mit Hilfe der Bibliothekswerkzeugleiste und dem entsprechenden Auswahlfenster, fligen Sie die gewiinschte Kom-
ponente dem entsprechenden Ordner in der Vault-Datenbank hinzu.

Sie kdnnen entweder einen Doppelklick auf die Komponente machen oder sie einfach mit Drag & Drop in den Ordner

im Datenbankfenster ziehen.

\ls_  Ein Doppelklick auf eine Komponente flgt sie automatisch in einen vordefinierten Ordner ein (Schneidwerk-
':@:' zeuge, Klemmbhalter oder Adapter und Halter) nicht in irgendeinen eingebetteten Ordner (falls definiert).

s

%ﬁ

Ordner wie hier gezeigt.

Komponenten in spezielle Unterkategorien wie Typ, Hersteller, Anwendung usw. organi-
sieren mochten, kdnnen Sie eine Anzahl von eingebetteten Ordnern verwalten.

¢, Ordnerstruktur der Werkzeugkomponenten-Bibliothek

Aktuell verfugt die SolidCAM Werkzeugverwaltung Uber drei vordefinierte

------- ri Schneidwerkzeuge

r._' Klemmhalter

- r._' Adapter und Halter

. .. .. . . . r._' Werkzeugkomponenten
Diese verfugbaren Ordner kénnen nicht umbenannt oder geloscht werden. Wenn Sie Ihre & g schneidwerkzeuge

e — Frasen/Bohren/Spezial

Schaftfraser

Bohren
& Spezial
- [@ Drehen
ri Klemmbhalter

jri Runde Klemmhalter

[
- J@i§ Rechteckige Klemmhalter
r._' Adapter und Halter
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Wenn Sie es vorziehen, eine Ordnerstruktur mit Windows/File
Explorer zu erstellen oder wenn auf Ihrem Computer bereits eine
definiert wurde, so kann sie ganz einfach mit dem Befehl Struktur
importieren aus dem Kontext-MenU des vordefinierten Ordners

importiert werden.

Dretails anzeigen
Umbenennen

Ordner hinzufigen

Struktur importieren

U

Ausschneiden Crl+X
Kopieren Ctrl+C
Einfigen Ctrl+V
Laschen Del
Alle laschen
Importiere Ordner kénnen eine beliebige Anzahl von untergeordneten Ordnern haben.
Beim  Hinzufiigen lhrer |7 f""e PRE— ] gl
Komponente zur Vault- | [ cemmbaer e Faree b = o
.. ) b Adapter und Halter Einheiten wechseln —
Datenbank, konnen die p— Schaftiaser S
Eigenschaften mit Hilfe Wer DTt‘::
. el eugleiste
der Daten-Werkzeugleiste Werkzeug - Information
Durch o) 3 T a
und dem entsprechenden sintortedrmmr [ ‘
Datenfenster definiert wer- Schaftdurchmesser (AD): 5 mm
Schulterwinkel (SA):
d
en Schniti&nge (CL): L
Schulterléange (5L): I Datenfenster
Gesamtiange (TL):
¢
Ausspannlange (CHL): HJH | 35mm
Schraubenwinkel: \ }
[Bchrip! zshnezahl: )
|

Definieren Sie die Geometrie der Komponente.

Pl

< Mit jeder neu hinzugefligten Komponente werden Sie vom Topologie-Bereich auf der Daten-Werkzeugleiste
aufgefordert, die Geometrie im Datenfenster zu definieren.

Die Geometrie der Werkze

ugkomponente

Unterschiedliche Komponenten bieten unterschiedliche Optionen von Formen, die bestimmen wie Sie die Geomet-

rie der Komponente definieren.

Schneidwerkzeuge

Zum Frasen, Bohren und fir spezielle Werkzeuge kann die Komponente Gber ihre Dimensionen, unter Verwendung

der Parameter-Daten, wie im Bi

|d dargestellt, definiert werden.

AD

=T i
-85 Schneidwerkzeuge Katalognummer: ,—|
E|--r._ Frasen/Bohren/Spezial
F H Parameter-Daten ~ |
r._' Frasen e
Einheiten wechseln
Bohren
mm <->inch ... Taster ~
Spezial
—
3
i Raumen Werkzeug - Information
@ Ségeblatt Durchmesser (D): [
ri Klemmhalter Schulterdurchmesser (SD):
f& Adapter und Halt
- pter u alter Schaftdurchmesser (AD):
Schulterlange (SL):
Gesamtlange (TL):

Ausspanni&nge (OHL): ‘HH 57 mm

SD
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

ODER die Komponente kann, wie hier abgebildet, mit der Option Skizze (2D) definiert werden.

Katalognummer:
| Faormtyp: Skizze (2D) ~ |
Einheiten wechseln
®mm (O zoll Taster ~

A ¥l

Interaktives Bild

Formen-
_l Werkzeugleiste

| i ‘ rl h| Lo Ll l||

T Parameter-Seiten
= Kreisringl | @ Zyiindarl] L] Zyiinderz]l

Parameter Wert:

Oberer Durchmesser 3.0000

Radius: 3.0000

Startwinkel 270.0000

Offnungswinkel -150,0000

Unterer Durchmesser 0.0000

Max. Durchmesser 6.0000 -

Wenn Sie diese Option verwenden, wird die schneidende Komponente durch Segmente wie Zylinder, Kegel oder
Ringe definiert. Formen kdnnen mit Hilfe der Formen-Werkzeugleiste oder dem interaktiven Bild unter Verwendung
der entsprechenden Parameter-Seiten hinzugeflgt werden.

Flr Dreh-Werkzeuge, sei es ein Komposit- oder festes Werkzeug, kann die Komponente nur mit den Parameter-Daten

definiert werden.

(C, D, Susw.).

Die Definitionen der Parameter-Daten fiir die Schneidplatten variieren abhangig vom
Werkzeugtyp (Profil, Einstechen oder Gewinde) und der Form der Schneidplattenform

= N Schneidwerkzeuge

i Frédsen/Bohren/Spezial
&-[@§ Drehen
B""P Schneidplatten

() Profil C (80deq)
() Profil D (55deg)
0 Profil s (90deg)
o /N Profil T (60deg)
- | Profilv (35deg)
e, Profil W (20deg)

O

Einstechen-Rechteckig

'-' Einstechen-Rund
<1 Gewinde-Dreieckig

] Gewinde-Rechteckig
----- h Klemmbhalter
----- E’ Adapter und Halter

Katalognummer: | |
Formtyp: Parameter-Daten ~ |
Einheiten wechseln
®mm O zol Profil ~
MName: RAAA 54T304
Plattenform: i /‘ R “ |
4
Freiwinkel (&): oA w
Toleranz: A d=+/-0.025 w
D
Innendurchmesser (D): | 54 (3.57mm) v
Dicke {T): T3 (3.97mm) - Lr -|
schneidkantenausfiihrun _

Die Definitionen der Parameter Daten ist fir alle Typen der einfachen Werkzeuge gleich.
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ari Schneidwerkzeuge Katalognummer: | |
r.-' Frasen/Bohren/Spezial
F : Parameter-Daten ~ |
= Drehen s
hmeidolet Einheiten wechseln
chnel atten
: p ® mm Ozoll Int. Schrupp >
E|r.-' Einfache Werkzeuge
I_ Ext. Schrupp
' Ext. Gewinde Werkzeug - Information
.- Ext. Einstech A
'- Ext. Kentur B:
| schupp c '
I
8 i, Gemine . >
ﬂ Int. Einstech E
- Int. Face_Back F
J55 Klemmhalter
D1
r._- Adapter und Halter D2: 3 L
. mm
be: 2° Richtung der Schneidkante
Ra: = sk
o]
Thinkness: 3 mm

Klemmbhalter Komponenten

Klemmhalter konnen Uber eine von drei Formarten definiert werden: Parameter-Daten, Skizze (2D) oder 3D Modell
(STL).

Parameter Daten legen die Male der Klemmbhalter und der Dreh-Schneidplatten fest.

Die Parameter, durch die sie definiert werden, variieren, abhangig vom Werkzeugtyp,
Klemmbhaltertyp und der Form. Ebenso variieren sie von der Form der Schneiplatte (fir Profil-
und Gewinde-Typen).

Pi Schneidwerkzeuge T |

=1 Klemmbhalter
F - Parameter-Daten ~ I
f&5 Runde Klemmhalter ormtyp

Einheiten wechsel

Rechteckige Klernmhalter rheltEn wechse
(® mm O zoll Thread hd

- Profi

- a Einstechen - Gerade

- a Einstechen - Stirnflache

Formwerkzeuge R
- a Einstechen - Neutral Kreise v
- E

. a Gewinde - Stirnflache Plattenform: , Dreieckia
------ F..-' Adapter und Halter -

Schnittrichtung: =3 R -

)
MName Wert:
A 25 N
L 150 t
M 32
N 25
Dicke 25

Skizze (2D) bestimmt die MaRe der Klemmbhalter unter Verwendung der Segmentformen (gleich
wie Frésen, Bohren und den Spezialwerkzeug-Komponenten).
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

u Schneidwerkzeuge

o-fi Kemmhatter

[l Runde Klemmhalter

5 [ Rechteckige Klemmhalter
& o

E Einstechen - Gerade
) Einstechen - Stimflache
) Finstechen - Neutral
s
§§) Gewinde - stirnfliche
-] Adapter und Halter

Sie kdnnen mit Hilfe des KontextmenUs oder der Formenwerkzeugleiste Formen hinzufligen. Die
aktuellen MaRe kénnen durch die Auswahl der Segmente, der interaktiven Bilder und durch die

[ e

Katalognummer;
Formiya: S|
Einheiten wechseln
@ mm O zoll
Form dariiber einfigen
Form darunter einfagen
Setze Befestigungspunkt oben
B Zyinder1 Setze Befestigungspunkt unten
Parameter Wert: ez
Durchmesser 6.0000
Héhe 10.0000

Verwendung der entsprechenden Parameterseiten bearbeitet werden.

3D Model (STL) definiert die Klemmhalter-Komponente gemafR einer STL oder STEP-Datei.

& Schneidwerkzeuge
& Klemmhalter
[& Runde Klemmhakter

Rechteckige Klemmhalter

g e

- cinstechen - Gerade

LBy instechen - Neutral

[ Y ewinde - Gerade

[& Adapter und Halter

L. [y Gewinde - stmfliche | Orgaisieren -

[ Dieser PC

- F§ Enstechen - stimflach| @ Form-Datei wahlen

Katalognummer:

Formtyp: 30 Modl (STL) v I

Einheiten wechseln

®mm Ozl

Dateiname: =]

X
A« Tables » Metric v o £ "Metric’ [Iurc%uchen

Neuer Ordner =~ @ @

~

“§ 30-Objekte
=] Bilder

[ Desktop

[£ Dokumente

4 Downloads

B Musik

B Videos o

Name

Frastechnologien. TECH
Holdersstl

Hole Wizard Process
SHR

STLHolders
System_part_SolidWorks

Templates

Dateiname: ||

Anderungsdatum Typ

Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner

Dateiordner

3D Model Files (*.st; *step; *.st

(o] s

Ein Klick auf die Schaltflache

STEP-Datei suchen, wahlen und 6ffnen konnen.

zeigt das Dialogfenster Form-Datei wahlen, in dem Sie die STL/

Adapter und Halter-Komponenten

Adapter und Halter kdnnen durch eine von zwei Formarten definiert werden: Skizze (2D) oder 3D Model (STL).

Skizze (2D) legt die Ausmale der Adapter/Halter unter Verwendung von Segmentformen fest
(ahnlich wie Frasen/Bohren/Spezial-Werkzeuge und Klemmbhalter--Komponenten).

Schneidwerkzeuge
r._' Klemmbhalter

r._' Adapter und Halter
Br._' Adaptors

SK45

SK30

SK30
HSK100

|
|
B Hska
|
t
|

B

o

HSKE3
HSK30
HSK40
HSK32
Weldon

Hydredehnspannfutter

Spannzangenfutter
P

Bohrfutter

VYRRV

Gewindeausgliechsfutter

rizisionsspannzangenfutter

Katalognummer:

000000

Formtyp: Skizze (2D) ~ |
Einheiten wechseln
® mm O zoll

B 7yinder1 |A Konusl' B Zylinder:

Parameter Wert:
Durchmesser 63.5500
Héhe 4.5500

Form dariiber einfigen

Form darunter einfigen

Setze Befestigungspunkt cben
Setze Befestigungspunkt unten

Loschen

il il

M Y N
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3D Model (STL) definiert die Adapter/Halter-komponente durch eine oder mehrere STL/STEP-
Dateien.

=

[ it ~
H - Schneidwerkzeuge Katalognummer: 000000
o [i# Klemmhalter
L o Adapter und Hatter Bty 30 Model (5T1) 'I

!

Einheiten wechseln

- [ Adaptors ©mn -

e
£ sas
E sK20 STL Files:
£ s

Nr. Dateiname

...... ! HSK100 i

...... B hseo Ty
Select Shape file X
E HSK63 & P

""" £ o « v 4[] « SolidCAM2021 » Tables > Metric » v o O “Metric" durchsuchen
B sk
E HsK32 Organisieren v Neuer Ordner e o @

~

& Weldon Name Anderungsdatum Tp GrafBe
[ Hydrodennspenr Frastechnologien. TECH
[ spannzangenfutt Holdersstl
[l prizisionsspannzi Hole Wizard Process
- [ Bohrfutter SHR
-l Gewindeausglied STLHolders

~

Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner

Dateiordner

Dateiordner “

[& Morsekegelauf
: orsekegelaufna DR | 3D Model Files st %.step; "t +
B Meceodiontous

In jeder Zeile der STL-Dateien-Tabelle kdnnen Sie eine zusatzliche Datei definieren.

Um lhre Auswahl zu vereinfachen sind Standard-Formtypen fir die Komponenten wie folgt eingesetzt:
. Schneidwerkzeuge- und Klemmhalter-Komponenten zu Parameter-Daten.

. Adapter/Halter-komponenten zu 3D Model (STL)

4.

Verwenden Sie nach der Definition der Komponenten-Geometrie die Daten-Werkzeugleiste und-Fenster, um die
verbliebenen Eigenschaften zu definieren.

_f:@’:_

¥

Werkzeugkomponenten Daten r._' Werkzeugkomponenten
i r._' Schneidwerkzeuge
r._ Klemmhalter

Die Schaltflachen der Daten-Werkzeugleiste und die Parameter und Optionen
des Datenfensters variieren, abhangig von lhrer Auswahl im Datenbankfenster.

r._ Runde Klemmhalter

Alle verfligbaren Schaltflachen der Werkzeugleiste und ihre Funktionen sind nach- - Rechteckige Klemmhalter

folgend zusammengefasst. @
a Einsteéchen - Gerade

a Einstechen - Stirnfliche
@ Einstechen - Meutral
@ Gewinde - Gerade

P‘.— Adapter und Halter

Topologiedaten
=7 Topologie, verfugbar fur alle Komponenten, definiert die | . ogmumer: [32073
IEJ[ Geometrie der Komponente gemal des gewdhlten Form- S
typs, wie bereits an anderer Stelle erwahnt. Erarey
mm <->inch ... Schaftfréser ~

Zusatzlich kann jeder Komponente eine Katalognummer als Referenz zugeteilt werden.

Es gibt auch die Moglichkeit, die Einheiten zu wechseln (mm zu inch und umgekehrt). Die Auswechslung der
Einheiten aller Parameter auf einmal ist mit allen Formtypen moglich (Parameter-Daten, Skizze (2D) und 3D
Model (STL)).

Frasen, Bohren und spezielle Werkzeuge, die durch die | comtyp: Parameter-Daten =
Parameter-Daten definiert wurden, ermoglichen eben- | enhettenwechsen

H - inch ... chaftfra ~
falls die Auswechslung- aber nur des Durchmessers und pRial W:chjlejfn'ch
der Lénge.

Wechsle Durchmessereinheiten zu Inch
Werkzeug - Inform

Durchmesser (D): —

Schulterdurchmesser (SD): )
Schaftdurchmesser (AD): SA

Wechsle Lingeneinheiten zu Inch
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

Es gibt auch die Option einen Werkzeugwechsel fir

Fraser und Klemmbhalter sofort vorzunehmen

Schnittdaten

Einheiten wechseln
mm <-=inch ...

Werkzeug - Information

Durchmesser (D): Kegelfraser
Konischer Kugelfréser

Schulterdurchmesser (SD): |Mutenfréser
Ballfraser

Schaftdurchmesser (AD): | gravierstichel
Kegelsenker

Schulterwinkel (SA):
Schnittange (CL):
Schulterlénge (5L):
Gesamtlange (TL):

Ausspannlange (OHL):
Schraubenwinkel:
[Jschrup z&hnezahl

Schaftfraser ~

Torusfréser
Kopierfréser
Messerkopf
Schwalbenschwanzfréser

Gewindefraser
Kegelgewindefréser
Kreissegmentfraser Tonnenform
Kreissegmentfraser Tropfenform
Kreissegmentfraser Linsenform
Kreissegmentfraser Kegelform
Anbohrer

Zentrierbohrer

Bohrer

Gewindebohrer

Reibahle

Wendeplattenbohrer

Taster

: R&umen

Sageblatt

=] Schnittdaten, nur fir Schneidwerkzeuge verfugbar. Mit ihnen kénnen Sie Vorgabesets von Parametern fir
S=1 die Bearbeitung von unterschiedlichen Arbeitsmaterialien und fir die Anwendung in unterschiedlichen

Modulen definieren. (FRASEN und/oder DREHEN).

Mit der Tabelle kénnen Sie eine beliebige Anzahl
von Schnittdaten-Sets verwalten. .

Fir jeden Satz Schnittdaten kénnen Sie die ent-
sprechenden Registerkarten verwenden, um die
Vorgabedaten fur Vorschub und Drehzahl (separat
fir Fréasen(M)- und Drehen(T)-Jobs) und die Vor-
gabe-Kuhlungsoptionen festzulegen.

Verbindungsdaten

=

Verbindung, verfligbar fur alle Komponenten
auler Schneidwerkzeugen. Damit kénnen Sie
vorgabemaRig die Einbaulage und die gemein-
same Nullpunktposition, die in allen Komplett-
werkzeugen verwendet wird, definieren.

Werkstoff

Anwendung Vorschiibe

Drehzahlen

Frésenund Dr.,.  Fnormal:0,1m,.,

Ausschneiden
Kopieren

Einfiigen

Laschen

Vorst Alle laschen

Ctrl+X
Ctrl+C
Ctrl+V

Snormals...

Del

[T]l Werkzeughégerkf.lhlungl Maschinenkiihlu

Worschub & Drehzahl [M] I Worschub & Drehzahl [T]l WErszugtra'gerlq’.'lhlungl Masd’mEnh’Jhlungl

(®) Metrisch Oinch
Vorschub Drehzahlen
Vorschubtyp Drehzahl-Typ
(®F (mmmin) (OFZ (mmftooth) ®5 (rpm) (W (m/min)
XY¥-Vorschub:
1000
_ p—
X¥-Vorschub schlichten:
Schlichten:
Z-vorschub:
Drehrichtung
[z - vorschub nur beim Eintauchen @®cw Ocow
e
Anfahr, %a:
! Bearbeitungslevel: 5 o
e 100 Max. Spandicke: O 0
Verbindungspunkt:
Einbaulage f [>,
% o I o B o ARSI
wml ] b ] el ] & 0
Werbindungspunkte
Mame Position Drehung Achse
Joint_1 (-195.556, 3.970, -12....  (180.000, 45.000, 0.000)
Joint_1
Nullpunkt f [;-i
@
Rx: | 180 Ry: Rz: D ¥ 0
Mustern
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Eigenschaftsdaten

Eigenschaften, fir alle Komponenten verflg-
bar. Damit konnen Sie zusatzliche Informatio- g E——
nen, die fir jede Komponente relevant sind, .
. . . . eschreibung:
inkl. Preis, Gewicht, Beschreibung, Anzahl und
einen Hyperlink fur die Verbindung zu einem
lokalen oder einer Online-Quelle definieren. o

Label

Menge: Voraussichtl, Werkzeugbedarf:
Ebenso sind fir alle Datenbank-Ordner die Eigen- ]
Anzahl Artikel: E |

schaftsdaten verflgbar. Sie summieren die Gesamtzahl
der Gegenstande und den Gesamtpreis fir alle Kom-  gesamipreis: |1345.nnn |
ponenten, die sich in lhrem Ordner befinden.

_r'J_ 5. Fahren Sie mit dem Hinzufligen [ & schneidwerkzeuge .
L. ; Beschreibung:
und Definieren Ihrer Komponen- | = 8 Kemmhaiter
.. . Runde Klemmbhalter
ten und dem Organisieren lhrer I Rechteckige lemmhater
Datenbank-Ordner fort, um sie a---. P
. . - Adaptors
Ihren Bedlrfnissen anzupassen. B wetoon —

. Hydredehnspannfutter
. Spannzangenfutter

B9 pezisionsspannzangenfutter
= D Bohrfutter

- Boun

~ 8o

_r'J_ 6. Sobald Ihre Werkzeugkomponenten-Bibliothek fertig ist, speichern Sie sie mit den Schaltflachen Speichern/Speichern
und SchlieBen in der unteren rechten Ecke des Dialogfensters der Werkzeugverwaltung.

Eqfs] . 53

ODER Sie verwenden die Optionen Speichern/Speichern als.../Speichern und SchlieBen im Hauptment der Werk-
zeugverwaltung.

ﬂ.' Werlzeugverwaltung : SolidCAMVault.the
Datei  Ansicht Help

MNeu Ctrl+N
Offnen... Ctrl+0 v T
Importieren... Ctrl+| ~ B schneidwerkzeuge
Exportieren... Ctrl+U =] . Klemmbhalter
Export to file... [ -’ Runde Klemmhalter
T e - b Rechteckige Klemmhalter
Senden an > El F..-'

£ h Adaptors

Speichern Ctrl+5S

' Weldon

£

- -' Hydrodehnspannfutter
- . Spannzangenfutter
£

- -' Prizisionsspannzangenfutter
SchlieBen CirleQ = Bohrfutter

ToTUsTraser
B -

Speichern als...

Speichern und schlieBen

Letzte Dateien ¥
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

3.1.3 Eine neue Bibliothek fiir Komplettwerkzeuge definieren (*.tls)

Die zweite Ebene der Werkzeugverwaltung, die von der SolidCAM Werkzeug- | gl Werkzeugverwaltung : Komplettwerkzeuge.tls

verwaltung angeboten wird, ist die Bibliothek der Komplettwerkzeuge, mit der
Sie einfache und komplexe Komplettwerkzeuge verwalten konnen. Wie bereits .
in der Einleitung erwdhnt, wird jedes Komplettwerkzeug als ein Werkzeug be-

Werkzeugnummer  F. Durchmess.. Wkzg.-Typ

zeichnet und besteht aus einer Kombination von Werkzeugkomponenten wie
die Schneidlage und das Werkzeughaltersystem. Die definierten Werkzeuge
sind im Werkzeugvorrat enthalten und sind flr den Einsatz in jeder gegebenen
CNC-Maschine vorbereitet.

Fir dieses Buch werden die Werkzeuge in einer neuen Komplettwerkzeug-
Bibliothek durch den Import von Komponenten aus einer vorher erzeugten

Werkzeugkomponenten-Bibliothek definiert.

Die Schritte fur die Definition einer neuen Komplettwerkzeug-Bibliothek sind wie folgt:

1. Verwenden Sie zur Erstellung einer neuen Komplettwerkzeug-Bibliothek
entweder das selbststindige Programm der Werkzeugverwaltung oder | Oerkeeukomponenten-biothe
eine der verschiedenen Optionen von SOLIDWORKS/SolidCAM.

o Neu.. >

(®) Komplettwerkzeuge Bibliothek

(O Werkzeuge in der Maschine

Abbrechen

Es wird das Dialogfenster der Werkzeugverwaltung auf Ebene der Komplettwerkzeug-Bibliothek angezeigt.

Bibliothek Werkzeugleiste

SolidCAM
Komponenten

Bibliotheken der
Werkzeug-
verwaltung

2. Klicken Sie auf das Symbol der Option Von Werk-

Bibliothek Auswahlfenster

Schaftfraser

i

Torusfraser

y

Kopierfraser

" i':*i

Messerkopf

~

Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Wkzg. Ty

O]

Werkzeugkatalog

Vorrat

zeugkomponenten-Bibliothek importieren.

=0 oC [] =C

Werkzeug-
manager
n,' SolidCAMVault.th Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Wkzg.-Typ
&' Werkzeugkompenenten.thv .
3 Holders. THT

| ) Tools.THT

3 5tl_Global_Holders.hdb

Von Werkzeugkomponenten-Bibliothek impertieren

Im Auswahlfenster werden die Werkzeugkomponenten-Bibliotheken (*.tlv-Dateien) angezeigt, die im Vorgabe-Ord-
ner existieren (definiert in den Einstellungen der Werkzeugverwaltung).
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3.

Wenn Sie auf das Pfeil-Symbol klicken, kdnnen Sie das Import-Dialogfenster dazu verwenden, eine Werkzeugkompo-
nentenbibliothek zu durchsuchen und zu 6ffnen, die in einem anderen Verzeichnis gespeichert ist.

5' Werkzeugverwaltung : Komplettwerkzeugetls

Datei Ansicht Help

. | owre 0O
ﬁ Importieren X
Iil i <« SolidCAM2021 » Tables » Metric v [V] O "Metric" durchsuchen
B [ oo | vewoume S
Id = 4 Downloads ~ Name Anderungsdatum Typ ~
T 1 J’ Musik Fréstechnolegien. TECH Dateiordner
B videos Holdersstl Dateiordner
Eu “im Lokaler Datentrager (C:) Hole Wizard Process Dateiordner
| = Daten (D:) SHR Dateiordner -
U . v < >
a Dateiname: | v| Werkzeugkomponenten-Dateie ~
. . Offnen Abbrechen
Machen Sle |m AUSWahlfenSter IEI Solid CAMVault.the % Werkzeugkomponenten Werkzeugnummer  F.. Durchmess...
einen Doppelklick auf die Werk- e etiok ompgienien Y ERC Jschneidweriaeuge ]
o1 E 3 Holders, THT Frésen/Bohren/Spezial
zeugkomponentenbibliothek aus S oot T Drehen
der Sie die Komponenten impor- ¥ | ) Sti_Global_Holders hdb & [ Klemmbatter
tleren mochten' T r.-' Runde Klernmhalter L4
Rechteckige Klernmhalter (:”'
Eu P._ Adapter und Halter
Das Auswahlfenster zeigt den In- i
halt der Werkzeugkomponenten-
bibliothek. Falls notwendig kann
das Fenster fir eine bessere An- | B ~
sicht vergroRert werden. B -
Offnen Sie im Auswahlfenster den benéﬁgteﬂ F._ Werkzeugkomponenten Werkzeugnummer Durchmess... Wkzg.-Typ

Ordner Schneidwerkzeuge und machen Sie
einen Doppelklick auf den gewiinschten Fré-
ser oder ziehen Sie ihn mit Drag&Drop in das

Fenster des Werkzeugkatalogs.

Beim Hinzuflgen Ihres Frasers zum Vorrats-
Werkzeugkatalog wird das entsprechende
Werkzeug erzeugt und im Werkzeugmanager

angezeigt.

Mit dem Werkzeugmanager kénnen Sie Komplett-
werkzeuge erstellen und die gesamte Information
Uber das Werkzeug betrachten und bearbeiten.

EIP.- Schneidwerkzeuge
=

£

- /8§ Klemmhalter

i

P.- Frasen/Bohren/Spezial

B h Frﬁsef
ftfraser

Bohren

 Spezial
- Drehen

28

Scha

]P.- Runde Klemmhalter

£

F._ Adapter und Halter

JF._ Rechteckige Klemmhalter

< Storage ...

fifraset

Fu
I

r.-' Werkzeugkomponenten

ol — Frasen/Bohren/Spezial
b Frisen
E Schaftfraser

Bohren

&1%

Spezial
E]----r.-' Drehen
=-[&F Klemmhalter

E]----r.-' Runde Klemmbhalter

E]----r.-' Rechteckige Klemmhalter
------ [& Adapter und Halter

Werkzeugnummer  F..  Durchmess..,
Elr.-' Schneidwerkzeuge < Storage ... ._
W s

Wizg.-Typ

Schaftfra

Tool [1] (Schaftfraser D6)

Schneidenlage
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

5. Beenden Sie das Zusammenfligen des Werkzeugs .[g Adapter und Haiter
durch den Import zusatzlicher Komponenten wie [ Adaptors
einen Adapter und/oder einen Halter. Machen o-f Weldon
Sie im Auswahlfenster einen Doppelklick auf =~ 8 weidono >
die gewinschte(n) Komponente(n) oder ziehen | ; :e::"":u B Jre.
=8 ' SRV R AR cldon :
Sie sie mit Drag & Drop in das Fenster der 8 vegon 2 & [ Scha Weldon D ¢
zeugverwaltung. (- Schneidenlage

Werkzeugverwaltun § WeidonD 16

------ ® WeldonD20

------ ‘ Weldon D 25 normal v

£ >

6.

& MM Tool [1] (Schaftfraser D6)

o B

= Schaftfraser

@' Schneidenlage

Auf der rechten Seite des Dialogfensters der Werkzeugverwaltung sind die Daten des Werkzeugs bzw. der
Komponenten angezeigt. Gleich wie bei der Bibliothek der Wekrzeugkomponenten variieren die Schaltflachen der
Daten-Werkzeugleiste und die Parameter des Datenfensters sowie die Optionen, abhdngig von lhrer Auswahl im
Werkzeugbaum.

Im nebenstehenden Beispiel ist die Halterkomponente im Werkzeugbaum
hinzugeflgt.

Durchmess... Whzg.-Typ

erkzeugnummer  F..

L1 6.000 Schaftfra...
< |
=l Tool [1] (Schaftfraser D)
& & Weldon D 6
(- Schneidenlage

Mit der Daten-Werkzeugleiste und-Fenster kdnnen Sie die Werkzeugeigenschaften betrachten und falls notig be-
arbeiten.

Importierte Komponenten sind mit der Werkzeugbibliothek der Werkzeugverwaltung verknipft, die fir den Im-
port ausgewahlt wurde (in diesem Fall Werkzeugkomponenten.tlv). Sie haben eine eingeschrankte Bearbeitungs-
moglichkeit. Nur die Eigenschaften, die fur das Komplettwerkzeug relevant sind, kdnnen bearbeitet werden.

Komplettwerkzeug-Daten

Die Eigenschaften, die fir das Komplettwerkzeug relevant sind, sind in den Schnellzugriffs-, Verbindungs-, Offset-

und Eigenschaftsdaten enthalten.
Schnellzugriffs-Daten Werkzeugelement Daten
Schnellzugriff - definiert die Vorgabe Werkzeug- "o e .
3 identitat (z.B. Werkzeugnummer, Werkzeug-ID,
Berilhrungspunkt Daten

Werkzeug-Korrektur-Nr/Index usw.) und die
Vorgabe-Einbaulage des Werkzeugs auf einer
gegebenen CNC-Maschine.

Werkzeug-+Korrekturnummer: 1

Farbe
Werkzeug-+Korrekturindex: |i|

Befestigungspunkt auf Maschine ' D/_i
« ] ot ] 0] ege
mlo | omef | oml | & D

47



Verbindungsdaten

=

Verbindung - Unter Verwendung der Einbaulage und gemeinsamen Nullpunktpositionen kénnen Sie die
geometrischen Beziehungen zwischen den Komponenten im Komplettwerkzeug definieren.

Im Werkzeugbaum ist die Position der Einbaulage jeder Komponente dargestellt, die fest mit der gemein-
samen Nullpunktposition der hoheren Komponente verbunden ist. Wie es im nachfolgenden Beispiel dar-
gestellt ist, ist der Schaftfraser an die Joint_1 Nullpunktposition des Halters montiert.

-l Tool [1] (Schaftfriser D6)

Verbindungspunkt:
. )
. Einbaulage f D"i
= Schaftfraser
X ¥i Z
% schneiden) o] L] P e
Verbindungspunkte
Name Position Drehung Achse Getriebe
Joint_1 (0.000, 0.000,...  (0.000, 0.000,... Direkt
Werkzeugnummer  F.. Durchmess... Wiilg.-Typ
) W o Schaftfri | [ Jomt_t
MNullpunkt
X 0.000 ¥i 0.000 Z -31.000
Rx: | 0.000 Ry: |0.000 Rz: | 0.000
= Tool [1] (Schaftfraser D
. Y verbindungspurkt: Joint_1 ~
=33 & Weldon D&
- Einbaulage o
- T+ Do
Schneidenlage LE l:l T ‘U ‘ [ ‘45 | «.*
N mlo ] el ] mlb_ ]| ®

(Erweiterte Ansicht fur Illustrationszwecke)

Die Vorgabeposition kann mit linearen und Drehbewegungen entlang/tber die X-, Y- und Z-Achsen oder
durch die Verwendung von planaren Bewegungen verdndert werden.

Beispielsweise kdonnen Sie eine Position ent- | *ns

lang der X-, Y- und Z-Achse durch die Eingabe
eines Wertes in den entsprechenden X, Y und
Z-Feldern bewegen. Sie kdnnen den Wert auch
durch das Scrollen Ihres Mausrads allméahlich |«

verandern.

Name Position Rotation Auis Drive Unit
Joint_1 (0.000, 0.000, -99.000) (0.000, 0.000,... DIRECT
>
Joint_1
CoordSys -
I
x [o | v [0 ‘ z 4...’
o | omelo ] e[ ] + o

Solche Positionen und Bewegungen konnen im Ansichtsfenster des Werkzeugs sichtbar gemacht werden,
indem Sie auf die Schaltflache Werkzeugbild anzeigen/verbergen am oberen rechten Rand des Dialog-
fensters der Werkzeugverwaltung klicken.

‘ ~ || <Quick Fifter> Q

Werlzeugnummer  F.. Durchmess... Whag.-Typ

B W sox

<

Schaftfr

Verbindungspunkt:

- Tool [1] (Schaftfraser D6)

=%

=] Schaftfraser

<> Schneidenisge

Einbaulage +

x [0 | ‘_._’ lall
R [0 | 4+ 0 E
B ool Viewer - I—EE
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

Mit Hilfe der Verbindungspunkte in den Verbindungsdaten kdnnen Sie in der SolidCAM Werkzeugverwaltung
sogar sehr komplexe Werkzeuge verwalten.

Wie im nachfolgenden Beispiel gezeigt, ist ein Werkzeughalte-System mit einer Haltekapazitat fur sechs Fra-
ser definiert. Jeder Fréser ist an zuséatzlichen Komponenten montiert, die an die sechs definierten Verbin-
dungspunkte der obersten Komponente montiert sind (in diesem Falle Halter RB65MID2525MMHIDS).

Tool Nurmber T. Dismeter  ToolType  Description T~ ™
Connect to Joint: Station ~
B B o ED= Mounting & —
B W 2w END . v L .
3 > % [o | v [o ] z |0 ] “-fs IEA [
W Tool [4] (END MILL D5; END MILL D2; END MILL D4; END MILLDS; ~ || ®x: [0 J ry: [0 | R [0 | 4 o @
]
Joints —
ST25X 50 ER2S = =
5 % ER25 SPR AA Name Pasition Rotation Axis Drive Unit @
Tool 1M (-50.000, 0.00...  (0.000,0.000,... DIRECT
e & ECAD30814-2C06 Tool 1B (-50.000, 0.00.. {0.000, 180.0... DIRECT
- © Cutting Point Tool 2M (-85.000, 0.00...  (0.000, 0.000,... DIRECT
[ sTasxsoeras F Tool 28 B Tool Viewe x
Todl3M |
= % ER25 SPR AL Tool 3B
&~ [y ecaososia-2c08 ron 11t
4> Cutting Point Coordsys
R sTasxsoerase “
- iy eres spRAa
& B ecaniosiz-2c08 Ra |0
&> Cutting Point
- [y sTasxs0eRas Patten

& [y eros sor an
& [ ecansosra-2cos
< B> Cutting Point
[ sTasxsoeras F
& [ rros cor s h

Drive Unit T

AufmaRB-Daten
. R i Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Wkzg.-Typ e .z 0O PR N °
AufmaR. Wenn die Schneidenlage im ._ e hasbonemex

u Werkzeugbaum gewahlt ist, kdnnen |& 12200 Mesiko.. || 100" ==

- . . 2 D 10,000 Schaftfra,. || Mulpunkt
Sie die Vorgabe Schneidlage-Daten | : B 2000 Kegelteser

; : 7 Sl
und die relativen Werkzeug-Auf- ‘; % e B
maliparameter flr die Identifizie- |gs ] e Borer

. . K W e Gewinde...

rung der Werkzeugposition in der I B eow e
Werkzeug-Aufmalitabelle einer ge- |- W e Schefifr.. )

gebenen CNC-Maschine definieren.

~
v

= I Tool [2] (Schaftfraser D10)

2] ! Hske2 h: o 0O r s O
& END MILL Werkzeug Voreinsteliung
&> Werkzeug-Vermessung
M
[ Werkzeugbruch
Radiustaleranz: 0.1

Werkzzugbruchkontralie
Bei jedem Werkzeugwechsel () Bei jedem Job

Da eine Bibliothek von Komplettwerkzeugen nicht mit einer speziellen CNC-Maschine assoziiert ist, sind die
Werkzeug-Voreinstellungen deaktiviert.

Die Werkzeugverwaltung von SolidCAM unter- | = 88 Teol 6] tNutenraser D24 R0)
stiitzt Mehrfachschneidlagen auf einer Schnei- | & EELERH
denkomponente. Wenn Sie z.B. die obere und Schneideniage
untere Schneidflache eines Nutfrdsers ver-
wenden mochten, kann eine weitere Schnei-

denlage mit dem Werkzeug-Manager hinzuge-
flgt werden.

Werkzeugfurmiiner  F.. Durchmesser  Wizg.-Typ Beschreibung  ID-Nr Karrektur-..

(Wechselansicht fir illustrative Zwecke) _Mag: l_____-
B o Schaftfraser 0.00

In solchen Fallen fugt SolidCAM ein replizier- [ Messerkopf 24 000
tes Werkzeug mit unterschiedlichem AufmaR W oo forustrzer " o
) ] i W eow Schaftfraser an 0.00

dem Werkzeugkatalog hinzu und gibt ihm m oo Keqelfriser 5A 0.0
den nachst verfiigbaren AufmaR-Index. [] 2000 Ny o2 L
[ Nutenfraser &8 0.00
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Eigenschaftsdaten

Eigenschaften. Wenn das Werkzeug im Werkzeugbaum gewadhlt ist, konnen Sie zusatzliche Informationen,

die fur das Komplettwerkzeug relevant sind einschlielRlich Beschreibung, Gesamtpreis und Gewicht (wenn

es flir jede einzelne Komponente definiert wurde), betrachten bzw. definieren. Fir das NC-Programm
konnen Sie noch Kommentare hinzuftgen.

Durchmess...

Werkzeugnummer  F..
ey I N I R
=l

Wiag.-Typ Beschreibung

[ R Messerko...
2 B oo Schaftfra.
¥s W e Kegelfraser
4 W s Kopierfra..
Bs W o Anbohrer
& [] eam Bohrer
7 [ Gewinde...
e B o Kegelsen..
9 W s Schaftfra...

H5K63
=58 . END MILL

Tool [2] (Schaftfraser D10)

....... 8> Cutting Point

Permanent: O

Werkzeugnummer:

T B

Beschreibung:

[ Gesamtpreis: o

[] Gesamtmasse: (]

Werkzeughaltername:

R

Kemmentar 1: [ |
Kommentar 2: [ ]
Kemmentar 3: [ |
Kommentar 4: [ ]

_rrl' 7. Import weiterer Komponenten und Zusammenbau lhres Werkzeugs wie bendtigt.

¥

HA@E & o

[

“

[& SolidcAMVautt

[ Schneidwerlzeuge
- Ji Klemmbalter
&[5 Adapter und Halter
[& Adaptors

- weldon

Weldon D 8
Weldon D 1
Welden D 12
Weldon D 16
Weldon D 20
Welden D 25 normal
Weldon D 25 41 lang
Weldon D25 1dlang

Weldon D 32
[ Hydrodehnspannfutter

[& spennzangenfutter

B9 Prrzisionsspannzangenfutter
[ Bohrfutter

[& Gewindeausgliechsfutter
[& Morsekegelaufnahme

i Messerkopfaufnahme

[& Lange Aufnahmen

[& Milling

i Tuming

B 120,000
2 D 10000
[E [ I—EE)
4 W o
B B oo
5 ] eem
7 B e
e [ IE )
9 B o

Whzg.-Typ

Werkzeugnummer .. Durchmess..
T l________\

Beschreibung  D-

Messerko...
Schaftfra...
Kegelfraser
Kopierfré...
Anbohrer
Bohrer
Gewinde...
Kegelsen

Schaftfra...

Nr Korrektur-

2
34
4n
5A
64
7
24
9

0.000
0.000
0.
0.
0.000
0.
0.
0.
0.

g8

8888

0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

-101.0..
-65.000
-119.8,
-19.1.
-119.8.
-99.000
-109.0...
-114.8,
-66.000

i, I Tool [9] (Schaftfraser D6)

Schaftfraser

@ schneidentage

*Verknipft zu ‘SolidCAMVaUlt. TLV'

Wenn Sie aus einer Werkzeugkomponenten-Bibliothek importieren, die eine Vielzahl von Komponenten hat, kdnnen
die vorhandenen Filter der Werkzeugverwaltung helfen Zeit zu sparen, wenn Sie nach Komponenten mit speziellen
Kriterien suchen.

Filteroptionen der Werkzeugverwaltung

Die Werkzeugverwaltung von SolidCAM bietet einen groRen Bereich von einfachen und erweiterten Filtern an, die
die Suche nach Komponenten vereinfachen kénnen.

Mit einem Klick auf den Filter-Pfeil werden die Optionen flr das Filtern von Komponenten im Auswahlfenster an-
gezeigt.

4-$|l

¥

o
&

2
i
Y

vv

[cestrrs ]| Q

ugkomponenten
Ineidwerkzeuge

Frasen/Bohren/Spezial
B Frasen
-

r.-' Bohren
Bohrer

& spezial

4

4

WEC & = ==

? Taster
ﬁ Raumen
@ Sigeblatt

Werkzeugnummer ~ F.
M

Durchmess... Wkzg.-Typ Beschreibung  ID-Nr
T —

120.000 Messerko...

10.000 Schaftfra...

12,000 Kegelfraser

6.000 Kopierfra...

10.000 Anbohrer

6.800 Bohrer

2,000 Gewinde...

12,000 Kegelsen...

6.000 Schaftfra...

T
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

Mit Hilfe der Ausklappliste konnen Sie Folgendes wahlen:
J Filter zuriicksetzen setzt alle aktiven Filter zurtck.
° Friswerkzeuge zeigt nur Komponenten fur Fraswerkzeug an.
o Drehwerkzeuge zeigt nur Komponenten fir Drehwerkzeuge an.

J Erweiterter Filter zeigt die Suche im ...Dialogfenster an. Damit kdnnen Sie nach Komponenten mit speziellen
Kriterien suchen und verschiedene Parameter und Optionen anwenden.

nJ Suchen in: Solid CAMVault. TLV

ERY) er (4343

Preis:
[l DREHEN SOLID WERKZELIGE

Dri INSERT (0f0) Gewicht:
r._ BRILLING (0/0) Kihlbohrung Schneidstoff
[& sPectaL (/D)
Schaft (0/0)

|8 Halter (201/201) Beschreibuna: ‘

Ahnliche Filteroptionen sind fiir die Suche nach Werkzeugen im Fenster des Werkzeugkatalogs verfiigbar.

8. Sobald Ihre Bibliothek der Komplettwerkzeuge fertig ist,

speichern Sie sie mit den verfligbaren Speicher-Optionen. U@ _
Speichern und schlieBen i

3.1.4 Definition einer neuen Bibliothek der Werkzeuge in der Maschine (*.tIm)

Die dritte Ebene der Werkzeugverwaltung, die lhnen von SolidCAMs Werkzeug-
verwaltung angeboten wird, ist die Bibliothek der Werkzeuge in der Maschine, mit
der Sie Werkzeuge verwalten kénnen, die sich in der Umgebung der Maschine
befinden. Sie kdnnen Werkzeuge und ihre Einbaulage wie im Magazin und den
Werkzeugstationen der Werkzeugtréger definieren, die speziell fir die VMID lhrer S .__

CNC-Maschine sind.

ﬂ.' Werkzeugverwaltung : Hermle-C30_iTNC530_5X_TZtlm

Werlaeug;ummer F.. Durchmess.. Whzg.-Typ

Flr dieses Buch wird eine neue Bibliothek der Werkzeuge in der Maschine definiert. Das wird durch den Import von Werkzeu-
gen aus vorher erzeugten Komplettwerkzeug-Bibliotheken bewerkstelligt.

Die Schritte fur die Definition einer neuen Bibliothek der Werkzeuge in der Maschine sind wie folgt:

1. Starten Sie eine neue Bibliothek fiir Werkzeuge in der Maschine.

Wenn Sie eine neue Bibliothek dieses Typs erzeugen mdochten, |gf Neu.. %
missen Sie auf die entsprechende Option klicken, um die Liste
) _ : : : Werkzeugk ten-Gibliothek

der installierten Postprozessoren anzuzeigen und um die Maschi- (EresaReTpenETEnERIe e

ne zu wahlen, die Sie als Basis fir die Bibliothek der Werkzeuge in Komplettwerkzeuge-Bibliothek

der Maschine verwenden mochten. (® Werkzeuge in der Maschine | AWEA1000-FANUC v
4 _FANUC_Oi_new
AWEA1000-FANUC
DMU100_monoblack_TTNCS530_5X
DMUIS0
DMUG0eVo_TMC530_5X | |
FAMUCSa

FAMUCSY_HEAD
gMilling_Haas_55_3x
HAAS_9x
Hermle-C30_TMNC530 5% _TZ

integrex200-IV

IntIV2005T

Mitu_E
MT_4¥_Haas_ST30_HaasCMC
Star S5R-38 type B
table_table_exercdise
T_4X_Haas_5T30_HaasCMNC
ust_ms_bs
WireEDM_test_17.11.2014
KYZC

KYZCB

KYZCB_GS
XYZCB_GS_2_Kanal
XYZC_GS
XYZC_GS_2_Kanal

¥ZC

WIC_GS

¥ZC_GS_2 Kanal
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£

Es wird das Dialogfenster der Werkzeugverwaltung auf der Ebene der sich in der Maschine befindlichen Werkzeuge

angezeigt

Bibliothek
Werkzeugleiste

Bibliothek Auswahlfenster

SolidCAM
Komponenten

Bibliotheken der
Werkzeug-
verwaltung

f

'BH e C e o =

[+

Schaftfraser

Torusfraser

y

Kopierfraser

4B

Messerkopf

A | | Werkzeugnummer

F.. Durchmess...

Wizg.-Typ

Beschreibun

|Werkzeugmanager

Liste der
Werkzeuge in der
Maschine

2. Klicken Sie in der Bibliothekswerkzeugleiste auf

die Option Import aus der Bibliothek der Kom-
plettwerkzeuge wie hier gezeigt, um die vorhan-
denen Bibliotheken (*.tls-Dateien) im Auswahl-

fenster anzuzeigen.

Machen Sie einen Doppelklick auf die Bibliothek
der Komplettwerkzeuge, aus der Sie die Werk-

zeuge importieren mochten.

Importieren  Sie  lhre
Komplettwerkzeuge aus
dem angezeigten Dialog-
fenster der Werkzeug-
verwaltung.

Datei

Ansicht Help

nl Werkzeugverwaltung : AWEATD00-FAMUC.tim

v - <Quick Filter>

Q

i‘ Komplettwerkzeuge.tls
| ) Drchen.TaB

| ) ISCAR_GENERIC.TAB

| ) QUICKSTART.TAB

| ) Schnupperheft.TAB

| ) TURNING.T48

¥

Werkzeugnummer  F..

Durchmess... Wkzg.-Typ

Beschreibung

Drehen. TAB

| 7 auicksTaRTTAB
Schnupperheft. TAB
| ) TURNING TAB

Werkzeugnummer  F.

Durchmess... Wkzg.-Typ

Beschreibung

ol : ieren von

Datei  Ansicht Help

Vv

& By

=5 % L-C-16x16-H

o
Cutting Point

Tool Number T. Diameter  ToolType  Description Tool ID Tool Offset X
Katalognummer:
% [ THPER... SOE4S. 174
(ys il Profile PWLN... 184 o
Bos B oo END.... EC-Ed.. 194 Erheten wechseh .
mm 2
B B oo DRILL scoo.. 204
B H s END.... EC-Ed.. 214
2z B SLOT... 2
Name:
[R5 W e THRE MTEC... 24
(a2 il Profile 28 Plattenform:
B B 2w Ciblee = Freminkel (B):
s B o BULL .. EC-E4.. 264
Toleranz:
w2 ] Groove 2774
. % Querschnitt:
” o
-l Tool [1] {Profile 80° R0.4)
Dicke (T:

Kantenradius (R1):

Schneidkantenausfiirun

Parameter-Daten ~
profi ~
CAAA 09T304
R

< C (80deg)
|
A d=+/-0.025

A

o

09 (3.52mm)

T3 (3.97mm)
04 (0.4mm)

FE

*Linked to ToolsComponents. TLV'
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3. Erweiterter Arbeitsablauf

(Bei dieser Methode wird das ausgewahlte Werkzeug in der Reihenfolge der Werkzeugnummern/-positionen in den

Maschinen-Werkzeugkata

log importiert.)

ODER verlassen Sie das
Dialogfenster und im-
portieren Sie Ihre Werk-
zeuge aus dem Aus-
wahlfenster.

B¥ Werkzeugverwaltung : AWEAT000-FANUC.tim
Datei  Ansicht Help

«F¥-

4

4

Wl Tool [12] (DRILL D3)
W Tool [13] (DRILL D4.25)
B Tool [14] (CHAMFER MILL DE)

4

Bl @E & — e s

TB1(O/1) - . !
TB2 (0/1)

W Tool [15] (TAP DS Pitch0.8 mm)

W Tool [16] (END MILL DS)

W Tool [17) (TAPER MILL D35 RD)

W Tool [18] (Profile 80° RO.8)

W Tool [19] (END MILL D)

8 Tool [20] (DRILL DY)

W Tool [21] (END MILL DE)

B Tool [22] (SLOT MILL D8 RD)

[El M Tool [23] (THREAD MILL DE.GG7 Pitch
< >

B~ & Tool [17] (TAPER MILL D35 RO)

=] & 4561457 - C5 EM20X85 E

& %W
-8 Cutting Point

Y - Maschinen-Name: | AWEA1000-FANUC v
B < Komplettwerizeuge > | | Tool Number T. Diemeter  Toolype || Werkzeugelement Daten
= Groove
El 12000 BULL Werkzeugnummer: 1 Werkzeug-ID: Permanent:
m Profile
Tool [4] (Thread Pitchl.5mm RD.093) D 4,000 END.. Beriihrungspunkt Daten .
Farbe
I Tool (5] (Groove W35 R0 [] 3w DL Werkzeug Komrektumummer: | 1 WerkzeugKomekturindex: A Tl
B Tool [6] (Groove W2.4 RO4) [ = DRILL
W Tool [7] (Groove W2.8 R04) B s CHA...
Befestigungspurkt auf Maschine
B Tool [8] (Groove W4 R2.5) W s TP
W Tool [9] (BULL NOSE MILL D12 RN D 5.000 END. X0 Yoo z |0
W Tool [10] (Profile 80° RO.4) D ae [0 o E 2= [
W Tool [11] (END MILL D4) w1, | |

(Mit dieser Methode kdnnen Sie Werkzeuge in der Reihenfolge und Einbaulage lhrer Wahl in den Maschinen-Werk-

zeugkatalog importieren.)

Fahren Sie mit dem Im-
port lhrer Werkzeuge
in die Bibliothek der in
der Maschine befind-
lichen Werkzeuge wie
gewlnscht fort.

W Too! [5] (Groove W35 R04) ~
W Tool (6] (Groove W24 R0.4)

W Tool [7] (Groove W23 R04)

W Tool (2] (Groove W4 R2.5)

W Tool [9] (BULL NOSE MILL D12 R04)
W Tool [10] (Profile 20° RO.4)
W Tool [11] (END MILL D4)

W Tool [12] (DRILL D3)

W Tool [13] (DRILL D4.25)

W Tool [14] (CHAMFER MILL Df)
W Tool [15] (TAP D3 Pitch0.8
Tool [16] (END MILL D3)
Tool [17] (TAPER MILL D33R0)
W Tool [18] (Profile 80° RO.8

BEU8Ce < =0-=

Tool Number T. Dismeter
B W
"8n B s
s B s
e W s
W B s

TR2 (5/12) k !

[ |
|
o
|
Ul

TB1 (0/1)
TB2 (0/1)

Tool Type
DRILL
CHA.
e
END ..
TAPER..

Profile
Groove
Profile
Thread
Profile

>

Description  Tool ID Tool Offset X Y z R
SCDO.. 134 0.000 0.000 -138.0... 0.000
ECFD. 148 0.000 0.000 136.0. 0.000
TP3 M... 154 0.000 0.000 -138.0... 0.000
EC-E4, 164 0.000 0.000 -75.000 0.000
SOE45... 17A 0.000 0.000 -115.0.. 0.000
| | | I
1A -100.0... -32.000 -39.000 0.400
HELIR... 24 -100.0... 32.000 35.000 0.400
SVINR... 34 -100.0... 32.000 -39.000 0.400
SER 1. 4A -99.995 32.000 -39.093 0.093
PWLN... A

-100.0... 0.000 -1.000 0.800

L NOSE MILL D;

(BULL NOSE MILL D12

Gro 5R25)

- I Tool [17] (TAPER MILL D35 R0)
- Ry 4561457 - Cs emanxes €

=%
<& Cutting Point

Es gibt auch die Option, Ihr Werkzeug mit Hilfe der erweiterten Ansicht zu importieren.

Erweiterte Ansicht

Die erweiterte Ansicht kann im HauptmenU der Werkzeugverwaltung aktiviert
werden, oder wenn Sie die Befehlstaste F2 auf |hrer Tastatur anklicken.

Wenn aktiviert, werden die Fenster des Werkzeugkatalogs und der Werkzeuge

in der Werkzeugverwaltu

ng getauscht.

& Werkzeugverwaltung : AWEA1000-FANUC tim
Datei Ansicht | Help

Ansicht wechseln Ctrl+W
Erweiterte Ansicht I} F2
Einheit

Einstellungen

FenstergroBe zuriicksetzen

>

=] @ mC

/
£

- B spindle
w3 sttiont
1 [ Table
.3 sution_t

l < Storage > (0)

Werkzeugnummer Durchmess...

Table (0/1)

< Storage ...

Wiezg.-Typ

Beschreibung  1D-Nr Korrektur-..
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Im Werkzeugmanager werden die Werkzeughalter der CNC-Maschine angezeigt. Wenn Sie die erweiterte Ansicht
verwenden, kdnnen Sie lhre Werkzeuge mit Drag & Drop zum Magazin oder zur Werkzeugstation des Werkzeugtra-
gers importieren. Einmal montiert, kdnnen Sie mit Hilfe von Drag & Drop Werkzeuge von einer Position/Station zu
einer anderen bewegen.

< ToolsAssemblies > NI ? TR

W Tool [1] (Profile 80° R0.4)
B Tool [2] (Groove W2.4R0.4)
W Tool [3] (Profile 35 R0.4)

B Tool (5] (Groove W2.5R0.4)

B Tool (4] (Thread Pitch1.5mm R0.093)

=] n Station_1
& Tool [5] (Groove W3.5 R0.4)
T
& B station 1
ﬁ Tool [1] (Profile 80° RO.4)

B station_2
& Tool [2]
B station 2

& Tool [3] (Profile 35° RO.4)

W Tool (5] (Groove W24 R0.4)

B Tool (7] (Groove W2.8R0.4)

B Tool (2] (Groove W4 R2.5)

W Tool (9] (BULL NOSE MILL D12 R04)
W Tool (10] (Profile 807 RO.4) Station_4
B Tool (1] (END MILL D4) & Tool [4]
W Tool [12] (ORILL D3) ’u

W Tool [13] (DRILL D2.25) /7”7 | stationo B ool 161 ot 60 r0
W Tool [14] (CHAMFER MILL DE) q B station 7

W Tool [15] (TAP D5 Pitch0.8 mm)
W Tool [16] (END MILL D3)

W Tool [17] (TAPER MILL p3s

] (Groove W2.4 R0.4)

(Thread Pitch1.5mm R0.093)

Tool ype  Description  Tool ID Tool Offset X

Tocl Number T. Diameter
Magazine TR1... l________

[H Groove C5HE... -1225... -20.000

ol [12] (Profile 50° RO.2) (" D Groove CSHE. oA 20520 0.000 -39.000
191 (END MILL D10) &7 [} Groove CSM.. IS -63.985 0.000 8214

201 (DRILL D9) ot B Groove C5HE... A -1185... 0.000 12.500

21] (END MILL D6) e B umw BULL ... EC-Ed.. 9% 0.000 0.000 -85.000

W Tool [22] (SLOT MILL D2 RO) Gyro ] Profile €5-5C... 108 12627 0.000 -63.673
I o [ e o oon e

W Tool (23] (THREAD MILL D6.667 Pitch ¥
« NN >

Die erweiterte Ansicht verflgt Uber weitere Funktionen, mit denen Sie Ihr Werkzeug und ihre Einbaulage in der
Maschinenumgebung betrachten/bearbeiten kénnen. Die hierarchische Baumstruktur reflektiert das, was in der
* vmid-Datei Ihrer CNC-Maschine definiert ist.

[ Maschinen ID Editor: : Hermle_SAE.vmid
Datei Offnen Zeigen Hilfe

Maschinen-Name: | Hermle_SAE v

Y
=] ? TR
| | & Parameter u Station_1
mmm“’:” [ER-ET) . ? TR2
&> Options - ¥ station 1
Werkzeugtrdger -~ caordsys R seron.
€ Drive Unit n Station_2
:Mm BE stations n Station_3
n Station 4
Je B sttion s
Reitstock —- B sutons
[ B station7
Lonette [ sution_s
[ g station s
Stngerader n Station_10
Pg n Station_11
Teiefanger u Station_12
& o
Benutzerdefiniert = B2
B <storage>m
Werkzeugnummer  F.. Durchmess... Wkzg.-Typ Beschreibung ID-Nr
e B N I N
TRZ (0/12)
TB1 (0/1)
TB2 (0/1)
& Tools Magazines
[EE Magazine TR1 v

6. Nachdem Sie lhre Werkzeuge importiert haben, definieren/modifizieren Sie ihre Einbaulage auf der CNC-Maschine
mit Hilfe der Option Befestigungspunkt auf Maschine im Schnellzugriff.

:ﬁ: Befestigungspunkt auf Maschine @ o | p——
- o Tool [2] (Schaftfraser D10}

. . o By 5 5RaN 1680 Werkzeugrummer: Wekzeug: [ | Permanents [ .
s [n den Schnellzugriffsdaten kénnen =

E 4561437 - C5 ER25X055 Beriihrungspunkt Daten

8 Tool [20] (Bohrer DS) Farbe

Sie mit der Aufklappliste Befestigungs-

& 1T - C5 EROSKESS WerkzeugKorrekturnummer: | 19 [ werkzeug-Korrekturindex: E‘
punkt auf Maschine, schnell die Ein- 7o 21 s o
H H 4561435 - C5 ER20X100 Befestigungspunkt auf Maschine '
baulage der Werkzeuge in ihrer CNC- o & S
I Teot B2 Ot 0010 Py
Maschine andern. By asonss- s e fer—— e ] & b
& Tool [23] (Gewindefraser DE.6ET Pitch1.5 mm) '
i B ssauns s eronyann v Einbauen in Spindle-Stabon 1 [y | o (5]
Werkzeugnummer  F. Durchmess.. Wkzg.-Typ Beschrei A Einbauen in ‘Table - Station_1'
Rz W s Gewindef. MTE
[y | Profil
s W »m Torusfraser
&EE 12.000 Torusfraser EC-I

w2 Einstechen

Table (0/1)
< Storage ...

Anbohrer

6.800 Bohrer
8.000 Gewinde...
12000 Kegelsen...




3. Erweiterter Arbeitsablauf

Sie konnen auch die Position des = I Tool 20] Torustrsser DT2R04) Q[ —

. | &455143’17(5 ER25X055
Werkzeugs, relativ.zum Nullpunkt | - eoen cnsnnwisres CEmme Wetamg: [ ] remanent: []
der Station auf d fertist, . g

er ation au er es monuert ISt, W Tool 3] (Kegelfraser D12 R0) Es o ey

mit linearen, Dreh- oder Planarbe- et T e —— "
wegungen andern. & B staton.1

| 00! [1) (Messerkopf D120 RD)

1
B8 Table Spindle: Station_1 v - %7

Befestigungspunkt auf Maschine

2]

- station 1

B <storage> @

Aus
Ebene ZX
R [0 | Ry: [0 | Rz [0 | Ebene XY
. Durchmess.. Wizg.-Typ Beschrei ~ Ebene Y7

x [0 | t |o ] z [o |

v

Werkzeugnummer

%)
&
R
By

[

Table (0/1)

< Storage ...
B
6
-
Ve

< >

6.667 Gewindef... MTE
Profil

20.000 Torusfraser

12.000 Torusfréser EC-I

Einstechen

10.000 Anbohrer
6.800 Bohrer
8.000 Gewinde...

12,000 Kegelsen

£2

Solche Positionen und Bewegun- ¥- E==q T — 7
gen kénnen in der Maschinenvor- [ - s -

schau sichtbar gemacht werden. | - g?ﬁ;‘ﬁ;ﬁfﬁi@ ILTRE DREBD
Klicken Sie dazu auf die Schaltfliche |+ @ wusmuwoem

W Tool (4] (Kopierfraser D6 R3)

Maschinenvorschau in der rechten |« % smme

B Maschinenvorschau - o x

Be

=l
il | ] &

. = station s
oberen Ecke des Dialogfensters. R ] oo v i 0
- {8 Table
B station_t

B <storage> @
Wergsugnummer . Durchmess., Wiag-Typ  Beschrei ~
&z W e Gewinde. MTE
Ly O Profil
B 200 | ot

[ ]

s B e Torusfraser  ECH
] Einstechen

Table (©/1)

< Storage ...

_rrl' 7. Sobald Sie damit fertig sind, speichern Sie Ihre Bibliothek.

3.1.5 Werkzeugverwaltungs-Bibliotheken zum CAM-Teil importieren

In SolidCAM koénnen Sie Komponenten bzw. Werkzeuge aus einer Bibliothek der Werkzeugverwaltung in die Werkzeugbiblio-
thek Thres CAM-Teils importieren. Fir dieses Buch wurde eine neue Teil-Werkzeugbibliothek durch Import von Werkzeugen
aus der vorher erstellten Bibliothek der in der Maschine vorhandenen Werkzeuge definiert.

Folgende Schritte sind fir die Erstellung einer neuen Teil-Werkzeugbibliothek notwendig:

1. Bei gedffnetem CAM-Teil klicken Sie im SolidCAM Manager auf die Werkzeugver- ¢ EIRI¢E &
waltung. DR

= @ Teil (Multi_Sided_Machining_2)

Maschine (Hermle_5AE)

@ Mullpunkte - Manager

(@ Rohmodell (stock)

@ Fertigmodell (target)

-0 g Aktualisiertes Rohmaterial - [Fertig]
% Einstellungen

E Maschinenprozess

@ Bohrungsassistent CAM (HOLE PROCESSES - SOLIDW
- @ Geometrie
@ Spannmittel
-0 lobs
El @ Setup

Es wird das Dialogfenster der Werkzeugverwaltung auf der Ebene der Teil-Werkzeugbibliothek mit aktivierter er-
weiterter Ansicht angezeigt. Wie in der Einleitung bereits erwahnt, sind die Teil-Werkzeugbibliothek und die Ein-
gabemaske der Bibliothek der in der Maschine vorhandenen Werkzeuge im Erscheinungsbild, den Bestandteilen
und Optionen identisch.
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& Werkzeugverwaltung : Multi_Sided_Machining_2
Datei  Ansicht Help
Bibliothek Werkzeugleiste

Bibliothek-Auswahlfenster
—

/

Schaftfraser

SolidCAM Komponenten

)

Torusfriser

iy

Kopierfraser

Bibliotheken der
Werkzeugverwaltung

4

“

"EWECE & s 0=

4

l:‘lﬁ

Messerkopf

™

W Tool [7] (Schaftfraser D10)

& pindle
B station_1
- () Table

- station.1

B <stwnge>®

| = lagazine_Spindle (1/1000)

CAM-Teil CNC-Maschine

Maschinen-Name: | Hermle_SAE

Werkzeugmanager

Werlzeugnummer  F.. Durchmess... Wizg.-Typ Beschreibu
E 120.000 Messerko.
[T Schaftfra...
L T
5 .—— Werkzeugkatalog
W e Kegelfraser
[T Kopierfra..
W o Anbohrer
[] e Bohrer
W Gewinde.
[T Kegelsen...

Im folgenden Beispiel ist die CNC-Maschine des CAM-Teils identisch mit der CNC-Maschine, die flr die Erstellung der
vorher erzeugten Bibliothek der in der Maschine befindlichen Werkzeuge verwendet wurde.

Klicken Sie in der Bibliotheks-Werkzeugleiste auf die
Option Von Maschinen-Werkzeugliste oder CAM-
Teil importieren, um die vorhandenen Maschinen-
Werkzeuglisten (*.tiIm-Dateien) im Auswahlfenster

anzuzeigen

3. Machen Sie auf die Maschinen-Werkzeugliste, die
Sie importieren mochten, einen Doppelklick.

¥ Hermle sazTLm

g MACTURN 250-W 25.tim
JM\II_Tum_AdVanced.tlm
| ") Drehen T8

| ) ISCAR_GENERIC.TAB

| ) MilLTum_Advanced TAE
| ) quicksTART. B

| %) Schnupperheft.TAB

| ) TURNING.TAE

]

FUEEe o=

Tool [2] (Schaftfraser D10)

BN s'¢] Magazine_Spindic (1/1000)

@[ station1

- [, Table

Station_1

- l < Storage > (6)

Durchmess... Wkzg.-Typ Beschreibur

Von Maschinen-Werlzeugliste od. CAM-Teil importieres

Werkzeugnummer  F..
; nes | 1
1 120,000 Messerko..

10.000 Schaftfra...

Kegelfraser

Kopierfri..
10.000 Anbohrer
6.200 Bohrer
2.000 Gewinde...
12,000 Kegelsen...
< >

Hermle_SAE.TLM

MACTURN 250-W 25.tIm

el Wil Tum_ Advancediad
[ Drehenan

[ IsCAR GENERIC.TAB

| ) Mill_Tur_Advanced TAB
| ) QUICKSTART.TAE

| ) schnupperheft TAB

| TURNING TaB

Ll

BRWEE&e1=cl= [4

[88] Magazine_Spindic (1/1000)

Tool [2] (Schaftfréser D10}
5% spindle

© - stationt

- [, Table

- station1

l < Storage > (6)

Werkzeugnummer  F.. Durchmess... Wheg-Typ Beschreibu
O I E—
g 120,000 Messerko...
B oow Schaftfra..
N
I
E 12000 Kegeffraser
W s Kapierfra...
W oo Anbohrer
[] eem Bohrer
B e Gewinde...
E' 12.000 Kegelsen...
>
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3. Erweiterter

Arbeitsablauf

-rl_l'4.

Importieren Sie die Werkzeuge aus dem angezeig-

ten Dialogfenster der Werkzeugverwaltung

Es werden alle Werkzeuge gewahlt. In diesem Falle

aktuellen CAM-Teil vordefiniert.

¥ Werizeugverwaltung : Importieren von MACTURN 250-W 25
Datei Ansicht Help

‘ < Q Maschinen-Name: | MACTURN 2504 |
Werkzeugnummer  F.. Durchmess.. Wkzg-Typ Beschreibung [D-Nr Korrektur-... X YA
m.______l
[ L] Einstechen C5HE.. sA 0.600

6 1 Einstechen C5HE... 6A 40520

oy L] Einstechen C5 MA.. 7A 28214

'&s = Einstechen CSHE. . -12.500

s B rw Torusfraser EC-EAL. 9 0.000

Gy m Profi C5-5C.. 108 -12.627

%ﬂ |:| 2000 Sch Ansicht wechseln Crle W 0.000

#n O] som Bl Dtepanscht 0.000

@ = Boh  SelectAl Ctriea 0.000

e+ B eom Keg  anSpeicher senden iy

s W s Gev : : 0.000

Einbauen in ‘Magazine Spindle

e - sch 0000

% W sw Keg  EinbaueninTable - Station_1' o

He W oo Schaftfra EC-E4L. 198 0.000

o I Bohrer SCD 09.. 208 0.000

= B s Schaftfrs EC-EAL. 218 0.000

ez [ Nustenfrs.. zA 0000

[ W sser Gewindef,.  MTECI. 2A 0.000

L L] Profil 24 0.000

/& [T Torusfraser 258 0.000

| B B e Torusfraser EC-EAL. 268 0.000

w2 [ Einstechen 27 Bas0 Y

war die Maschinen-Werkzeugliste fir die Anwendung mit dem

Da die Teil-Werkzeugbibliothek leer war, wurden die Reihenfolge und die Einbaulage der Werkzeuge beibehalten.

¥ Werlzeugverwaltung : Multi Sided Machining 2
Datei Ansicht Help

- ¥ -

] < MACTURN 250-W 2S > (0)

(53 Magazine_TR1 21/99)

W Tool 6] (Einstechen W24 R0.4)

W Tool [7) (Einstechen W2.8 R0.4)

- W Tool [2] (Einstechen W4 R25)
B8, Tool [9] (Terusfraser D12 R04)
& Tool [10] (Profil 80° RO.4)

W Tool [11] (Schaftfraser D4)
8, Tool [12] (Bohrer D3)
& Teol [13] (Bohrer D4.25)

< ﬁ Tool [14] (Kegelsenker D6)

ﬁ Taol [15] (Gewindebohrer DS Pitcl

ﬁ Taol [16] (Schaftfriser DS)

o ﬁ Tool [17] (Kegelfraser D35 R0)

- I8 Tool [19] (Schaftfraser D10)

- W Tool (20] (Bohrer D9)

- W Tool (21] (Schaftfraser DE)

- 8 Tool [22] (Nutenfraser D& RD)
& Tool [23] (Gewindefraser DE.G67 P
& Tool [24] (Profil 80° R0.4)

& Tool [25] (Torusfraser D20 RD.4)
& Tool [26] (Torusfraser D12 R0.4)
& Taol [27] (Einstechen W45 R2.5)

“

U E8E & 0=t =«

Station_1

® | :

~

¥ - [eeme ] Q

Bl s ] Magazine_spindie (1/1000)

W Tool 2] (Schaftfraser D10)
=% Spindle

w3 stationt

(B Table

B station.1

B <storage> )

Maschinen-Name: | Hermle_5AE

Werkzeugnummer  F.. Durchmess.

120.000
10.000

[ W e
oo
B W oo
0 e
W
7] B e

~

Whzg -Typ

Messerko...

Schaftfra...

Kegelfraser
Kopierfra...
Anbohrer
Bohrer
Gewinde...

Kegelsen...

Beschreibu

5. Speichern Sie lhre Teil-Werkzeugbibliothek. Die importierten Werkzeuge kénnen nun fir die Anwendung in ihren
Jobs ausgewahlt werden.

3.1.6 Importieren aus TAB Werkzeugkatalogen vorhergehender Versionen

Wenn Sie eine TAB-Werkzeugbibliothek (*. TAB-Datei) aus einer vorhergehenden Version haben, kann sie fir den Import ver-
wendet werden. Wahrend des Imports werden lhre TAB-Werkzeuge automatisch in Werkzeuge konvertiert, die in Komplett-
Werkzeugbibliotheken, Maschinen-Werkzeuglisten und Teil-Werkzeugbibliotheken importiert werden kénnen.

Die Schritte, um TAB-Werkzeuge in eine der drei genannten Werkzeugverwaltungs-Bibliotheken zu importieren sind wie folgt:

1. Klicken Sie in der Bibliothekswerkzeugleiste auf das
Pfeilsymbol einer der beiden Optionen Von Komplett-
werkzeuge-Bibliothek importieren oder auf Von Ma-
schinen-Werkzeugliste oder CAM-Teil importieren.

5

Kopierfraser

ti&

Messerkopf

Werlzeugnummer  F. Durchmess.. Wizg.-Typ

Beschreibul

W 2o Messerke...
B oo Schaftfra...
I
]
W e Kegelfriser
W e Kopierfra...
[ TR Anbohrer
[] eew Bohrer

m o Gewinde...
20w Kegelsen..
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2.

3.

Im Import-Dialogfenster wahlen Sie TAB Da-
teien (*.tab) flr den Datei-Typ und suchen
und Offnen Sie die TAB-Werkzeugbiblio-
thek, die Sie importieren mdchten.

B Importieren
A |« SolidCAM

Organisieren = Neuer Ordner

e Creative Cloud Files
@ OneDrive

[ Dieser PC
J§ 3D-Objekte
[/ Bilder
[ Desktop
Dekumente
4 Downloads
B Musik
B Videos
e Lokaler Datentrager (C:)
s Daten (D:)

v

T VA,

> SolidCAM2021 » Tables > Metric

Name

Frastechnologien. TECH
Holdersstl
Hele Wizard Process
SHR
STLHolders
System_part_SelidWorks
Templates

|| DrehenTAB

[ ISCAR_GEMERIC.TAB

] Mill_Turn_Advanced.TAB

[] QUICKSTART.TAB

[] schnupperheft.TAR

(] TURNING.TAB

Anderungsdatum

.2020 11:08
24,08.2020 0%:13

09.09.2020 11:09

X
v o O "Metric” durchsuchen
= ™ @
Typ GréBe
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
Dateiordner
TAB-Datei 4KB
TAB-Datei 9KB
TAB-Datei 2330 KB
TAB-Datei 15KB
TAB-Datei 16 KB
TAB-Datei 18KB

Dateiname: | Mill_Turn_Advanced.TAB

| [BFiles ab) ]

| Abbrechen

Importieren Sie lhre Werkzeuge aus dem angezeigten externen Werkzeugverwaltungs-Dialogfenster. Alternativ kon-
nen Sie das Dialogfenster schlieRen und die Werkzeuge aus dem Auswahlfenster importieren.

/= e
B station 1

l < Storage > (6)

-l Tool [1] (Messerkopf D120 RO)

Werkzeug-Karrekturnummer: 27

Befestigungspunkt auf Maschine

B [
2 B om

s
Table (0/1)

< Storage .

23] (Gewindefra

Tool [24] (Profil 80°

L e v e owmcnn V(| L
< > <

Werkzeugnummer Durchmess...

Wizg.-Typ Beschrei *
Messerko...
Schaftfra.
Gewinde... ™

Kegelfraser
Kopierfra.
Anbohrer
Bohrer

Gewinde...

Magazine_Spindle he
x: |0.275 v [e z:
R |0 Ry: |90 Rz:

Werkzeug-Korrekturindex: |4

B Werkzeugverwaltung : Multi_Sided_Machining_2 — O
Datei Ansicht Help
4= ‘ - ‘ - Q Maschinen-ame: | Hermle_S5AE
] < Mill_Turn_Advanced > (0} 2
Werkzeugelement Daten
Magazine_TR1 (21/99)
Werkzeugnummer: 27 Werkzeug-ID: Permanent:
Station_1 Berthrungspunkt Daten
Farbe

)
8
)
T
1)
™
@
=)

Wenn die Werkzeuge importiert sind, kdnnen sie bearbeitet werden. Wenn sie in eine Teil-Werkzeugbibliothek
importiert wurden, kdnnen sie fur die Jobs Ihres CAM-Teils verwendet werden.
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