The Future of CAM

SolidCAM GmbH & Additive GmbH

CNC meets Additive am Beispiel einer Knochenplatte

Simon Sommer, Vertriebsleiter SolidCAM GmbH
Joerg Vollmann-Schipper, Vertriebsleiter SolidCAM Additive GmbH
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SolidCAM weltweit SolidCAM

SolidCAM wird weltweit von 65 Resellern und 8 Partnern vertrieben
sowie in 17 Sprachen ubersetzt.
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SolidCAM Deutschland SolidCAM

80 Mitarbeiter

35 Anwendungstechniker
7 Schulungszentren
5 CNC-

Bearbeitungszentren

Uber 440 Bildungstrager
Universitaten/Fachhochschulen
IHK/HWK

Technikerschulen
Ausbildungszentren

Mehr als 6000 SolidCAM
Industrielizenzen (D-A-CH)
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Meilensteine SolidCAM

1984 2002 2011 2021
Grundung SolidCAM Integration in Entwicklung Neue
Ltd. SolidWorks iMachining Werkzeugverwaltung

SolidCAM

2023
Integration in
Solid Edge

SoLip EDGE

1994 2005 201"1-5.021
Griindung SolidCAM Integration in sta” Ige
GmbH Autodesk Inventor Verbesserungen
Drehfrasen

Grindung SolidCAM
Additive GmbH

SolidCAM goes Al
Coming soon....
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Blick in eine Fertigung ohne SolidCAM

SolidCAM

Verschiedene CAM-Software fiir
verschiedene Maschinen

CAM-System A

Zeitaufwandig

Hohe Ausbildungskosten

Hohe Anschaffungskosten

Keine ,,ganzheitliche” L6sung

Kein einfacher Datenaustausch

VR
solidcam.de



Blick in eine Fertigung mit SolidCAM / SolidCAM

* Eine Software fiir alle Maschinen

e Nativer Datenaustausch

* Einfache und schnelle Ausbildung

e Mitarbeiter schulen Mitarbeiter

* Einheitlicher Support

e Zukunftssicher

VR
solidcam.de



i lidCAM
Die Fertigungsmodule von SolidCAM So

iMachining 2p

Ly *

3D Frasen Hss

3D Frisen Hs\

. . . Drahterodieren
Maschmensumulatlon . . .

Kantenbrechen

solidcam.de



Dle
Knochenplatte

Implantiert haufig nach Unfallen, um
gebrochene Knochen bei der Heilung
zu schienen. Eine lange Lebensdauer
erreicht eine solche Knochenplatte
aber nur, wenn sie prazise und
formgenau gefertigt wurde.




Prozess “Frasen” fur die Kno

2.5D Frisen

> T iMachining 2p iMachining 3D 3D Frisen HSS
3D Frasen HSM

5x Simultan Maschinensimulation

Kantenbrechen
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by SolidCAM
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Was ist iMachining?

" Softwaremodul von SolidCAM

" Strategie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen

" Optimierte Werkzeugbahnen fir effizientes Frasen
" Eingetragenes Warenzeichen (™) von SolidCAM

" Patententierte Werkzeugbahnen

Was sind die Ziele von iMachining?

" Kdirzere Bearbeitungszeit
" Langere Werkzeugstandzeiten
" Einfachste Handhabung

® Reduzierung von Maschinen-/ Werkzeug-Vibrationen

SolidG:A
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bﬂOChiﬂiﬂg iMachining Module

by SolidCAM

2D iMachining: 3D iMachining:
= Schruppen = Schruppen
= Restmaterial Schruppen = Restmaterial Schruppen
= Schlichten

SoljdGAM.
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Zmachining

iMachining besteht aus zwei Teilen:

Technologie-Parameter Job - Name Jobvorlage = = Assistent
= Der Technologie-Assistent s v || R rron - Es
. D re h Zd h I en @ Geometrie Schnittdaten | Schnittdaten bearbeihen]
h . b - [8] Werkzeug
] enen Z-Zustellun, Bearbeitungslevel
VO rSC u e chnologie-Assistent @) Autom. ?L:) Benutzerdefinierte < LR 3 O B S
= ZU Ste I I un ge n Technologie ol ¢ D
- Link
= S pa n d iC ke n 1% Bewegungseingrenzun Schritte I Zustellung I ACPs l
. . - dp Verschiedene Paramet 1 15.0000 19 i
= Umschlingungswinkel -
= Werkzeugbahngenerator sasbe St Daen
= Morphing Spiralen B = b
= D-Bahnen A =
F (mm/min): | 4624.00

Max. Seitl. Zustellung: | 2.100 |

= Kanale

Min. Seitl. Zustellung: | 0.230

[speichern | | speichern &.Berechnen | | simuieren | | NC-Programm speichern &kopieren | [ schliefien |

SolidG:AM,
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by SolidCAM

Maschinen-Datenbank | Material-Datenbank
-~ Hermle C20 BC Werareom e
- Hermle C30U Dynamic © Metrisch
DMG DMU 80DuoBLOCK Algemen
- Heller MC16i
- Heller MCH 280C Max. Spindel- Drehzahlen (U/min):
.- Grob G350

Max. Vorschub (mm/min):

Positioniervorschub XY (mm/min):
Positioniervorschub Z (mm/min):

Max. Spindelleistung (Kw):

@ zoll

16000

60000

l Max. Vorschub _V_l

I Max. Vorschub v I

Effizienz, % :

xR

| Speichern & Schiieen | | Abbrechen |

90, 2.8. Direktantrieb _~ |

Maschine

Maschinen-Datenbank  Material-Datenbank

- 1,1730 (C45U) R
- 1,1740 (C60U)
- 1,2083 (X40Cr14)
- 1,2083 (X42Cr13)
- 1,2085 (X33Cr516)

-+ 1,2162 (21MnCr5) -
l - 1,2210 (115Crv3) El
-+ 1,2311 (40CrMnMo7)
-+ 1,2312 (40CrMnMoS8-6)
-+ 1,2316 (X36CrMo17)
-+ 1,2343 (X37CrMoV5-1)
- 1,2343 (X38CrMoV5-1)
- 1,2344 (X37CrMoV/5-1)
-+ 1,2365 (32CrMoV 12-28)
- 1,2367 (X38CrMoV'5-3)
--1,2379 (X155CrvMo 12-1)
--1.2436 (X210Crw12)
- 1,2510 (100MnCriw4)
--1,2550 (60WCrv7)
- 1,2714 (56NiCrMoV7)

-
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Werte anzeigen in:

©) Metrisch @ Zoll
Leistungsfaktor
W Kw benotigt zum Zerspanen von einem

Kubikzentimeter Material pro Minute

Allgemein = =
Schnittgeschwindigkeit (V MMin): | 0 | [ ] Auto
Werkzeugkontaktfiache (%): 1 0 ‘ Auto
Max. Schnittwinkel (2): |0 [V Auto
Min. Schnittwinkel (°): |0  [Vaute
Spandickefaktor (%): \v 100 i Auto

Max. Schnittwinkel bei Level 1 (°): 30

Turbo Mode:

Min. Schnittwinkel erzwingen:

Wkzg. Materialfaktor

| Speichern & SchiieBen |

| Abbrechen |

Werkstoff

SoljdGAM.
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lanCh | ning Benutzerfreundlichkeit

by SolidCAM

1. Geometrieauswahl

2. Werkzeugauswahl

3. Ebenenauswahl

4. Werkzeugbahn berechnen
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lanCh INI ng Werkzeugbahntypen von iMachining

by SolidCAM

Es gibt 3 Grundsatzliche Bahntypen

Eintauchen (Helix)

D-Bahn (trochoid dhnlich)

Morphing Spirale

Diese Bahntypen werden automatisch miteinander kombiniert

SolidGAM,
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pﬂOChiﬂing Konventionell frasen vs. iMachining

by SolidCAM

Zu grole Eingriffswinkel Kontrollierte Seitliche Versatze

(unberechenbare Beanspruchung des Werkzeugs) (keine Uberbeanspruchung des Werkzeugs)

Luftschnitte Exakte Rohmaterialbearbeitung (keine
(ineffizient) Luftschnitte)

Nicht-tangentiale Werkzeugbahnen Weiche, tangentiale Werkzeugbahnen (weiche
(scharfkantige Ubergéinge in der Werkzeugbahn) Bearbeitung)

Solﬁ;ﬂﬁg@ AM,,



Die Knochenplatte

Konventionell gefrast 9min 54sek.

iMachining 2 min 22sek.

Zeitersparnis
78%
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Herausforderungen in der Herstellung von Metallteilen

&

Hohe Kosten und lange
Lieferzeiten

Hohe Kosten und lange
Vorlaufzeiten fur Metallteile,
insbesondere fur Kleinserien
und Einzelkomponenten

Ja
Design
constraints

Die Teile werden fur die Herstell-

barkeit durch herkémmliche
Herstellungsmethoden und
nicht far ihre Anwendung
optimiert

Komplexitat der
Herstellung

Herkdmmliche Laserpulver-
metall-3D-Drucktechnologien
sind fur die meisten Ingenieure
und Hersteller zu unzugéanglich
und zu teuer



Die mogliche Alternative:

Metall 3D-Druck




Wie sieht die typische CNC-Fertigung von heute aus

SolidGAM.



Wie sieht die Fertigung in Zukunft aus?




Kombination aus CNC + AM

AM CNC

Fertigung gedruckter Bauteile mit anschlieBender mechanischer Bearbeitung
an Bereichen mit hohen Form- und Lagetoleranzen

SolidGAM,



Konstruktion der Knochenplatte

87.78

20,22
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Gestaltung der Knochenplatte im Hinblick auf eine spatere mechanische Bearbeitung

SoljdGAM.



Fertigung mittels Desktop Metal Shop System

Binder Jetting System — Kleber tropft in Pulverbett
 Komplettlosung vom Druck- bis zum Sinterprozess

Verschachtelung unterschiedlichster Bauteilgeometrien

moglich

10x schneller als laserbasierte Verfahren

\'ll]l

SoljdGAM.



Fertigung mittels Desktop Metal Shop System

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

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

Knochenplatte Druckkosten

12,69 € i
_ 806¢ = Bauteil

m Stltzmaterial Bauteil

® Drucker
Mischer
Verwendetes Material: 316L -
Kosten gedrucktes Bauteil 32,10 EUR/Stck 0ase o87¢ * Powder Station
0(’)(’)26:/ \ 404 € m Furnace
Bauteile pro Druck: 120 Stck

Dauer: 15h soﬂ!ﬁ!mdw%w "9



Fertigbearbeitung Knochenplatte
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Additive /
/

Vielen Dank fur Eure Aufmerksamkeit

SolidGAM.
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