Schnelleres Programmieren von
Bautellen

Michael Binder

Technical Sales Engineer

/\ AUTODESK. =
UNIVERSITY




Automatisiertes Fertigen mit FeatureCAM

FeatureCAM automatisiert Ihre Arbeitsablaufe von der Konstruktion mit Inventor bis zum NC-Code.
Verringern Sie den Programmieraufwand und produzieren Sie gleichbleibende Ergebnisse flir maschinelle

Fras-, Dreh- und Drahterodier Anwendungen.

Agenda:

o Herausforderungen der Industrie

o Feature Technologie/Wissensdatenbank
o Live - Prasentation

o Weitere Automatisierungsmaoglichkeiten

o Fragen und Antworten



Herausforderungen der
Inaustrie
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Zunahme an Komplexita " Neue Technologien




Ergebnisse Fertigungs-Know-how
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Autodesk FeatureCAM

Feature-Erkennung
Integrierte Intelligenz
Wissensdatenbank

Umfangreiche Fertigungslosung

AUTODESK
FEATURECAM
2020
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Was ist ein Feature?

Anstelle Operation flr Operation zu Programmieren, werden die Bauteile durch

Bearbeitungsfeatures definiert.

Tasche

| Kontur o
y L. Y Einstich

v/

Auliendrehen |
Innendrehen

Ein Feature besteht aus ein oder mehrere Assoziativen Operationen.



Warum FeatureCAM?

Bauteile schneller Produzieren durch Automatisierte Prozesse

SCHNELL

INTELLIGENT

UMFASSEND



Bautelle schneller programmieren
Automatisieren Sie ihren Ablauf mit Hilfe der Feature-Erkennung




Auswirkung

Reduzierung von Einhalten von
Programmierzeiten Lieferfristen

¢

Klrzere Reaktionszeiten, Schnelle Angebote und
Kostenreduzierung genauere Kalkulation




Integrierte Intelligenz
Erhohen Sie die Programmierstetigkeit

Bearbeitungsattribute MNeues Feature - Standard Werkzeug

Konfiguration: Hermle_C40 @ Frasen () Drehen () Draht

&t tasche rschruppen

FeatureCAM hat folgendes Werkzeug fir die Operation gewahlt:

Schaftfraser @4.0 L11_21

Operationen Gewindefrasen Flachenfrasen Flachenanfahren Whz.auswahl Flanen

Bohren  Zustellen Frésen Bahnabstand  Anfahr/Rampe  Kihlung Post Variable Vers.

LY - T

[]zentrieren Kantenbr. b. zentrieren 0.100 Mmm
Fasen beim Zentrieren

[ ]werkzugkorrektur verwenden
Gleiche Bohrungen in einen

Optionen zur automatischen A

1 A

Bearbeitungsreihenfolge sortieren

Zentrier-@ 100

Veryeilzeit

Maschinenzyklus Max. Drehzahl (Gewinde) | 1000.

Werkze ugwechsel minimieren:

[ ]schlichten zuletzt
|:| Hohere Operationen zuerst

{i} Rickzug auf Sicherheitshdhe Zyklen
':::' Rickzug auf Eintauchabstand

[ ]GroBe Stufenbohrung zuerst

|:| Reiben vor Fase

[]stirnsenkung vor dem Bohren Zyklus Raumen Ohne Verweilz ~

Bohren Spanbrechen
Gewinde FlieBend
Fertigungsart Bohropt. Ohne Verweilz |:| Eilgange minimieren
I:?:I Mur Bohren % Vare -
(_J Bohrfrasen
M
Optionen

@) Mit Standard-Werkzeug

() Anderes Werkzeug suchen, oder r

< Zurick iter = | [%" Beenden |_ Abbrechen \] = -




Auswirkung

Standardisierte Wiederholbarkeit

Prozesse

Gleichblelibender Risiko Minimierung
Qualitat




Umfangreiche Fertigungslosung

Bearbeltungs-

Frasen
2.5D zentren
3 und 4-Achs Dreh-Frasmaschinen
3+2 Positionieren Langdrehen

5-Achs Simultan
Fras-Drehen

AL s Drahterodieren | @& Oreh
Rk '\’.'/' 2-Achsen — renen

| | )
1] 4-Achsen 2D Drehmaschinen

| f. , .’

Produktion Messen

Mehrfach Spannung 2.5D
Spannturm Dreh-Frasen




Auswirkung

Eine einzelne Losung Alle benotigten

Technologien

Ein Ansprechpartner Zukunftssichere
Investition




Warum FeatureCAM?

Vergleich der Arbeitsablaufe :

4 I
Operation basierte
Programmierung e ~
\_ .
Prozess basierte
Programmierung ~
\_

Feature basierte
Programmierung

o v




Bautelle schneller Produzieren
Traditioneller Arbeitsablauf

Auswahl der
Operation

Auswahl von
Zustellung und
Bahnabstand

Auswahl der
Grenzen

% y-

X

R

Auswahl der
Strategie

)
Auswahl von u

Drehzahl und
Vorschub

Auswahl des
Werkzeuges

|
=/

Wiederholung far
Jjede Operation



Bautelle schneller Produzieren
Prozess basierter Arbeitsablauf

Ist man damit Fertig?

1/4
i 1

Auswabhl & - -
Features Zerspanungs- Folgendes muss uberprift werden:

Identifizieren prozess

h. - I Beinhaltet der Prozess die korrekten Operationen?

\

Beinhaltet der Prozess die korrekten Werkzeuge?

Simulation

“6

NC Programm

Beinhaltet der Prozess die korrekten Schnittwerte?

Beinhaltet der Prozess die korrekten Zustellungen?




Bautelle schneller Produzieren
Feature basierter Arbeiltsablauf

Bauteil
Importieren

Sie sind fertig!

FeatureCAM generiert Automatisch:

Benodtigten Schrupp- und Schlicht-Operationen

Feature
Erkennung

Wahlt jewells das optimale Werkzeug aus

Berechnet die benotigten Schnittwerte

Simulation

Bestimmt Zustellung und Bahnabstand

ﬁ\\

Berechnet die NC-Bahnen

NC P
fogramm Erstellt das NC-Programm




Simulation/Sicherheit

o Kollisionsfreie Werkzeugwege bezogen auf Schaft und Halter

 Maschinenraum Simulation mit Achsgrenzen
o Spannmittel Import/ Datenbank
 Spannmittel ausweichen

* Bautellvergleich

The sold ‘c_ans_head’ has exceeded its ¢-axs maamum vt of 180,00,
Its current poation & 180,60,



che Demonstratio
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Select something, or click-and-drag a box selection

Properties

Done | XZ| Millimeter | Layer1| UCS Setup1| Setupl | DMG DMF - SIEMENS 840D 5 AXIS.cnc | FC_M_DMG_DMF_250-linear 5-C...| tools | 4 cores



Model-Based Definition ( MDB )

o 3D-Bemassung
o Form- und Lagetoleranzen
o Passungen

Farben

o Bearbeitungsart
o Aufmalie
o Toleranzen

APl / Makros

o Bautellbibliothek
o Basic..

Automatisierung
Push Button Manufacturing

For Each ohje In lihrarv.Contents
It Tvpeblame{abje) = "IFMPartLibrarvFolder" Then
If obje.Hame = Folder Then
—met ordner = ohje
For Each ohje In ordner.Contents
If ohje. HName = ohjename Then
et Model = ohje
'model . Paste (45, 22,0, 0.0,.0, True ]

' Twp des Parts
' HName des gesu
' Detzen COrdner
' Jedes Ohbhjekt
' Name der Op

Model .CopvAttributes (tmodel \True, True, True, True, )

End If
Next ohje
End If
End If
Next abje

>

Farbe

Grundfarben:

M
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Benutzerdefinierte Farben:
I
I T

Farben definieren ==

Abbrechen




Fragen & Antworten
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Herausforderungen fur produzierende Unternehmen

Klurzere Produktlebenszyklen

Immer mehr Varianten durch individuellere Produkte
Personalisierte Produktion

Fachkraftemangel durch demografischen Wandel
Auftragsschwankungen, dadurch geringere Planbarkeit

Neue Technologien

Steigende Anlagenkomplexitat

Steigende technische und organisatorische Anlagenverkettung
Hohe Ausfall- und Ausfallfolgekosten

Erhohte Verflgbarkeits- und Produktivitatsanforderungen

Steigende Sicherheits- und Umweltschutzanforderungen
Nachhaltige Produktion

Vernetzung und Digitalisierung



FeatureCAM Workflow

Automatische

CAD-Import ‘
Feature-Erkennung

‘ NC-Programm

LAUFZE
DATET
PROG N
T
S % — SPANNUNG : 1 e, "
‘ OHM .
;e
7 BLE. FORM 0.1 2 X0. ¥0.
8 BLE FORM 0.2 Xl1le0.0 Y1
r
” 9 * - Spiralbohrer 6.6 D=G6.6
10 TOOL CATL 1 85786 F3BZ
OCOL EF 2
CRLT L 20
- EUNG
Tl

1z o
. 14 T X10.0 17.0 F MAX
Wiedererkennen Rt
lé C¥CL DEF 203 TIEFBCOHREN ~
J QZ00=2.0

;s SICHERHEITS-ABEST. ~

=— . FE =
‘ CZ0E=382 SCHT a
= TELL
\ WEIL N ~
Q203=0. ;ROCR. CBERFLAEC -~
Q204=20.0 ;2. SICHEREEITS-ZES ~
A >o 2212=0.0 ; BENAEMEBETRAG ~
- Gerhne AFE 0213=2.0 ;ANZ. SDANBRUECEE ~
Q205=5%.9 ;MIN. ZUSTELL-TI
‘ =0. ; VERWEIL IT UNT
QZ208=5%999 RSO RUECEZ
‘ = PANBRUC

(&

Vo
;BRI BEI
18 CALL LBL 1; BCH 1
? % 1% CALL LEL 19% ; ZURUECE SETZEN

Wissensdatenbank

Intelligente Feature Technologie
Automatische Werkzeugauswabhl
Materialbezogene Zerspanungsparameter
Kollisionstberprifung
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