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Wie findet man das passende CAD/CAM System? R
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Wie packt man die Sache an?

® Definieren und analysieren Sie die Anforderungen durch lhr Teilespektrum i
moglichst genau und prazise im Bezug auf Bearbeitungen und Stuckzahlen. | | |

v O ®

® Jede Fertigung von Teilen hat |hre spezellen Eigenheiten, die in erster
Linie von Teilebeschaffenheit (Standard- oder Sonderbearbeitungen) und den
durchschnittlichen Losgrofien abhangen.

Worauf sollten Sie besonders achten?

® Die Daten lhrer vorhandenen Konstruktions- und CAD Umgebung als
Inputgeber (2D und 3D Daten) fur Ihren CAM Workflow sollten tGber —
komfortable Schnittstellen vollstandig in das Programmiersystem bernommen e
werden konnen. et

® Sie sollten so viel Altdaten wie moglich komfortabel per Schnittstellen
Datenubernahme integrieren kdnnen. Nicht alle Systeme sind hier ,wirklich
offen®. Durch umfassende DatentUbernahme sparen Sie beim Programmieren
eine Menge Zeit.
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® Ein CAM System muss alle gangigen Bearbeitungen mit leistungsstarken
Bearbeitungsmodulen beherrschen - von der einfachen Drehbearbeiten bis zur
modernen N-Achsen-Dreh-Frasbearbeitung.

® Moglichkeit der Anpassung und Modifizierung der Software mussen gegeben sein. Sie
laufen sonst Gefahr, Ihre Produktion an das CAM System anpassen zu mussen. Umgekehrt
wird ein Schuh daraus. Das CAM System muss flexibel an lhre optimierten
Produktionsprozesse angepasst werden konnen. Im Idealfall Iasst sich ein System ganz flexibel
auf sehr spezielle Anforderungen trimmen.
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NC Programmverwaltung

® Hier ist einfacher und schneller Zugriff entscheidend. Es sollte auch die
Moglichkeit gegeben sein, ahnliche oder gar identische Bearbeitungen rasch zu
finden und ins NC Programm zu Ubernehmen.

Clevere Werkzeugverwaltung bringt bares Geld

® Eine effiziente Verwaltung lhrer Werkzeuge sagt Ihnen jederzeit, welche
Werkzeuge gerade wo eingesetzt werden - oder fur die Bearbeitung zur Verfugung
stehen. So ist eine sehr produktive Ablaufsteuerung der anstehenden Auftrage
moglich.

® Technologie und Schnittdaten mussen vollstandig in einer Werkzeugdatenbank
hinterlegt werden konnen. Sie sparen dann in der NC Programmierung durch
automatische Ubernahme dieser Daten enorm viel Zeit.

® |hr teurer CNC Maschinenpark gibt den Ton an.

Schnittstelle zur Maschine (Postprozessor)

® Die Ausgabe an die Fertigungszentren in der Werkstatt ist ganz entscheidend.
Kommt es hier zu ,Kommunikationsproblemen®, werden keine
Produktivitatssteigerungen moglich sein.

® Sie mussen uUber leistungsfahige Postprozessoren ausnahmslos alle CNC
Maschinen in lhrer Fertigung ansprechen konnen.

CAM Software
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Clever bits working for you!
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-
Schneidenradius |1.5 .g
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Simulationsméglichkeiten ,Wie in echt”

® schon am Programmierplatz die Bearbeitungen simulieren und optimieren.
Fehler in der Bearbeitung kosten am Programmierplatz wenig, drauf3en an den
teuren CNC Fertigungszentren droht das Fiasko!

® Alle Simulationsstufen sollte ein modernes CAM System beherrschen, von
der einfachen Quellen-Simulation bis hin zu NC-Vollsimulation im
Maschinenmodell. Teure Fehlbearbeitungen konnen fast zu 100% vermieden
werden.

Weitere Punkte
® Durchgangigkeit des Programms uber alle Module des CAM Systems.

® Usability!. Einfache verstandliche Programmsymbole, standige
Informationen Uber den nachsten Programmierschritt, intuitive
Programmoberflache, wichtige Informationen mit einem Click
erreichbar, ...........

® Das System muss skalierbar aufgebaut sein. Alles auf einmal in Betrieb zu
nehmen ist nicht moglich. Eine schrittweise Einflihrung des Systems muss
realisierbar sein.
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Clever bits working for you!

OPUS Entwicklungs und Vertriebs GmbH
Wilhelm-Raabe Strasse 4
73230 Kirchheim/Teck

Geschaftsfuhrer Ralf Weissinger, Roland Aukschlat
seit 1980

Kunden > 800, Arbeitsplatze > 3000

Mitarbeiter > 20

Entwicklung in Deutschland
Vertrieb und Support fur Suddeutschland
Weiterer Vertrieb Uber Systemhauser (eigenstandige Firmen)

Referenzen
O BOSCH (Drehen, Frasen, Musterbau bis Grol3Serie)
® LUK (Drehen, Frasen, Serie)
O MAPAL (Drehen, Frasen,Erodieren Kleinserie )
O FLENDER (Drehen, Frasen, Kleinserie )
O VOITH Paper (Drehen, Frasen, Stuckzahl=1)
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Historie

® 1980 Konturberechnung und
Schneidenradius Kompensation mit
programmierbarem Taschenrechner.

® 1982 auf 1. verfugbarem PC
Konturberechnung Schneidenradius-
Kompensation, Programmverwaltung
Simulation

® 1984 Sirius Victor mit 8080 Prozessor 6
MHZ

® 1986 DNC im Hintergrund
Wang PC mit 80186 Prozessor
IBM PC mit 80286

® 1993 eine der ersten Technischen
Anwendungen unter Windows (2.11)
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OPUS Professional CAM oy 1o}
Workflow '

OPUS CAM Software in lhrem Unternehmen

NC Programmierung

Drehen, Frasen, Erodieren, Schleifan, ... usw.

Arbeits-

vorbereitun
4 Werkzeug-Datenbank ’ NC Projektdatenbank Simulation

Verwaltung Sachmerkmale, ' Verwatung aller Cuelle und MC Code mit
Technologie und Geametrie Fertigungsprojekts oder ohne Maschinenmadell

SNdO 31w MOINIOM

Versorgt die Maschinen mit DNC M DE Erfasst Informationen aus der

Programmen Fertigung und stellt diese fiir

’ ' Auswertungen bereit



file:///V:/Vertriebsunterlagen/Aktuell_Deutsch/under%20construction/

Offenes Produktions Unterstiutzungs System www.opus-cam.de
CAM Software

0 P U S WO rkfl OowW Clever bits working for you!

= x 5,
o= 7 s

CAD Import / Konstruktion
Spannsituation
Bearbeitungsdefinition
Quellensimulation
Postprozessor

Arbeitspapiere
(Elektronisch oder Papier)

S FACTCLCYE
Simulation des fertigen NC T
Programms

Freigabe fur Maschine (DNC)

O Rucksenden des optimierten
Programms

O Vergleich mit Original
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OPUS Workflow

CAD Import / Konstruktion
Spannsituation
Bearbeitungsdefinition
Quellensimulation
Postprozessor

Arbeitspapiere
(Elektronisch oder Papier)

Simulation des fertigen NC
Programms

Freigabe fur Maschine (DNC)

Rucksenden des optimierten
Programms

Vergleich mit Original

Clever bits working for you!
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CAD Import / Konstruktion

Spannsituation
earbeitungsdefinition
uellensimulation
ostprozessor

Arbeitspapiere
(Elektronisch oder Papier

Simulation des fertigen NC
Programms

reigabe fur Maschine (DN

ucksenden des optimierten
rogramms

ergleich mit Original

N GRS e Vi TPHE

W’ Datei Beaeiten Andem Werkzeug Kontur Werkzeughahn Umgebung  Zustand Extas  Hife

Werkzeughahnmenii

G021.14332 X120
G0 2114932 %0112
G1 Z-75.03466 X012
G0 Z-7453466 X0113
602114932 X013
G0 2114932 %2104
G1 Z-74.47666 %0104
GO 2-73.97666 X2105
G0Z1.14932 X105
G021.14932 X096

G1 75485 X0

GO 2-64.35 X097
G021.14932 X097
GO021.14932 X088

G1 7-54.85 X088

GO 2-64.35 X083

GO 2114932 X089
GO21.14932 X080

G1 2-54.85 X080

GO 2-64.35 X081

GO 2114932 X081
G021.14932 X072

G1 5485072

GO 264355073

GO 2114932 X073
GO21.14932 X064

G1 2-54.85 X054

GO 7-64.35 X085

GO 2114932 X065
G021.14932 X056

G1 2-24.85 X056

GO 2-24.35 X057

GO 2114932 X057

G0 2114932 X048.8265
G1 7-0.43564 X048 8285
G1 Z-5.43564 %0545
G12-2485X0546
G12-24.85 X058.66274
G1 7-25.81863 0606
G1 Z-64.85 X056
G12-5485 X01006
G12-7165X01006
G2 Z-74.85X0107

G1 Z-7485 %0110
G37-77.64999 X015 59999
G12-95.15 X115.59999
GO Z-95.16 %0120

G0 7114932 %0120

@ ©
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PUS Geometrie Manipulator VI

=R

Hhl) Rickwarssenken uriversel

200 L [ G L B EIL Algemein
000000 01:23:43 024726 04:11:00 053452 06:55:35 082218 00:4601 11:09:44 1233 Anzeige
I = Technologie
Werkzeug T3 D1 GARANT Friswpl. CPUTOST104E, HB7520 D

Schnitdaten

Exzentermal
Sicherheitsebstand
Riickzug Senken

Spindelorientierung

Drehzahl

Vorschub Vorpositionieren 800

Vorschub Senken 250

[ Dstei Enheien Konstrukion Konturen Punkte 30 Funktionen Volumen- Fdsen- Bohren  Technologie - Werkzeuge  Extras e

T
&2 o
|

& M3
M

ExzentermaB

¥ ¥

Sicherheitsabstand

Tiefe

—

Rickzug
Senken

¥ automatisch berechnen

@ (%)

B Bl B3 T z 7 § § il 7
]

Punkte generieren und bearbeiten Ji¥’ 11.769
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Rohteil Simulation Optionen Interaktion _Fenster _Hilfe T

CEUESCURY - IR NCIOr ML A
ovemreee | ——
® CAD Import / Konstruktion - (
O Spannsituation e e |- -
® Bearbeitungsdefinition L blf
® Quellensimulation
® Postprozessor __;
O Arbeitspapiere z
(Elektronisch oder Papier)
® Simulation des fertigen NC T
Programms ‘
O Freigabe fur Maschine (DNC)

O Rucksenden des optimierten
Programms

O Vergleich mit Original
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Optionen  Fenster Hilfe BIE"E‘

Datei Bearbeiten 0OPUS Module 5esam  5Suchen  Satznummer  Extras

n NCom M+G M
) o & e nEe=P i@k
. H185 IF {U2ap=-=@% [Ist die Hauptspindel leer?]- [«]

. H186 THEH-

338 H187 L"BELADEN" U1 LAB-
. H188 ENDIF-
- - ﬁ OPUS Editor - [Arbeitsdatei 43 : DMCe0U]
. H189 H97 Q123-~ ool
- H198 G289~ Datei  Bearbeiten OPUS Module Sesam  Suchen Satznummer Extras  Optionen  Fenster  Hilfe |;||i“i|
. H191 G328 He Q8 Z28-

?
. HN192 HOD Hs128 [Hier Ruecksprungadresse NS angeben] g; % % ® - E
B = = = - - J v o e =

Projekt Datensatz anlegen
CAD Import / Konstruktion

S t t "B o TERPROCRAMS! ~1081"- 12 ;DATUM 14092011~ "
.13 -

pannsituation * i H

. s ags 1 M U - 16 3a 3
Bea rbeltu nngefI nltlon l["—‘IEREE:ﬂ:::Tn :ﬂg: Spindel 8 fUmfahren 3:1]- 1; I;EI{ FORH 8.1 2 %-40 Y-18 2-18-

i | . e 26 19 BLK FORH 8.2 X+18 Y+18 Z+18-
. . : Ni9s E..P1.. ﬂﬂ:u nterprogramm erinition er (1] pun Vers R g:} _'

Quellensimulation R e - 5 i 2 ¢ s

o 23 ; - 18174 = Spiralbohrer 811,8 RT108U/2474 UHH FIRE Spannfutter ER 32 HSK-A 63

350 N198 G197 S2546 G94 F569.296 [Technologie]- C ok COTEEER “w1rn
- N199 mo3 [DFERFIERENDG) (R TEe [ .25 [HAL UUFE] :BEARBEITUNGSEBENE UND NULLPUNKT SETZEN A-98 C270-
OS prOZessor - H200 M5 [Spindelstopp Hauptspindel]-~ . 26 [CINE| ;u4 : Daten 2~
- H281 G19 [Fraesen Aktiviert]- R 27 -*Bohrén 11-
. H2B2 H187 [Kuehlmittel ein]- . 28 [TTOWEIE3 200 BOHREN ~-
. - o H283 G56 YH4 [Korrektur Y-Achse]- LT -2 -SICHERHEITS-ABST. ™=
roei Spaplere . Nzou 14 [C-Achse 1 aktivieren]~ - Cin.oa7n TEUEEERE :
. M2085 G152 C{_nucB) [Hullpunktverschiebung C-Achse]- - 375 -F TIEFENZUST. ™~
. . . N286 G118 CH2 [Anfahrposition C]- ) . :ZUSTELL—TIEFE e,
(Elektronisch oder Papier) AR S T e e o
3608 H288 G16 B#1 I#3 K#5 U8 W8 (1 [Bearbeitungsebene schwenken]- } -8 :I{l]l]R. OBERFLAECHE ™~
. N289 K12 [$pindelklennung ein]- ) 30 ;2. SICHERHEITS-ABST.-

o :31:3 gg :1:3011!1835 17 .20 L X4B ¥30 RO FMAX H13-
. . - . 20 [HNETINE-

. H212 GB X2~ L . .
. N213 G1 X0 GO4 F254.648 G197 S2546- -gl 31 L ¥-38 RO FHAX M99 FE=HalirEn 17

Simulation des fertigen NC

48 32 L %-48 RO FHAX M99 :#-Bohren 11+
Pro ram mS . N214 G1 ¥-146.602 GO4 F509.206 G197 S2546- B 25 | G3m RO Fuax Mee i £
. H215 GB X28- an _'
. :g:g gg ;;1“1-88 2-6- . 35 L 2150 re G-
- . 36 L Y-1 FHAX H91-~

a7a H218 G1 X8 G924 F254_ 648~

Freigabe fur Maschine (DNC)

o N219 G1 Y-46.682 G94 F509.296-

N228 GO X268 o I8 sHULLPUHKT LOESCHEN-
" a m o 39 sBEARBEITUNGSEBEHE UND HULLPUHMKT SETZEN A-98 C98-
o H221 M1a9 [Kuehlmittel aus]- . .
a . . 5 . 48 ;44 : Daten 2~

® Rucksenden des optimierten % e e Epan il & Lzt no Y-
o H223 G16 QB [G16 Ebene wieder ausschalten]- 5g y2
o H224 G52 X8 Y0 Z2#uB [Hullpunktverschiebung ruecksetzt 43 M5
- H225 G18 [Drehebene wieder aktivieren]- °

o Ly Qe H:iER 1 2 539408-

o 45 3 - 18672 = Frdser 8 8x22x69 UHM 24 38°Schrupp TIALH Spannfutter ER 16 HSK-A 63

Programms
o Vergleich mit Original R —

13

RECHTECKTASCHE ™~
sBEARBEITUNGS-UMFANG ™~
;1. SEITEN-LAENGE ™-
;2. SEITEN-LAENGE ™~-

68 sECKENRADIUS ™=
- sAUFHASS SEITE ™=
- sDREHLAGE ™~
. ;TASCHEHLAGE ™~ =
4] |:| b

[l
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TP Nurmer Q i)

file:///J:/OPUSDEMO-SYSTEME-TL/KOMPLETT/DATENBANKE..|
Steuerung/Maschine m -
Benennung [Riicksenktest | CamM Software Einrichteblatt | Programm-Nr.:0046
. Maschine: GMX250
Zeichnungs-Nummer |:| Programm: 0046
. Erstellt von: Weissinger
. Programmierer |:| Erstellt am: 14.09.2011
Projekt Datensatz anlegen e T e—
eichnung:
Bemerkung | ;Veev:;sr‘l?x;g: xfr:uch 1
CAD Import / Konstruktion o ] €5
P bt

file:///1:/OPUSDEMO-SYSTEME-TL/KOMPLETT/DATENBANKE..]

= - Werkzeugdatenblatt | Programm-Nr.:0046
annsituation S
Bezeichnung: HM-Schruppfréser D20 L38 Weldon D20 L80

. . - T-Nummer: 1 Schiitten: 1
Bearbeitungsdefinition B b _
° ® ® |

L] L]
u eI | e I lS I I I I u I atl O l I Pos Beschreibung Hersteller u. Nummer EDV-Nummer Stk

| Weldon D20 80 GEWERA- 9305031016 T
TQ [Fraser o 8x22x63 VI 24 30°Schrupp TIALN Spannfutter ER 16 HSKA 63 1/10- 100 2| FScmpprasor 020 35 Rusbig 4225 16200 Fozpioioes |1
3 -
Postprozessor i ‘ ‘
p Ant[Schafraser]F [T | s mEn ] 2 ] ;
file:///J:}OPUSDEMO-SYSTEME-TL/KOMPLETT/DATENBANKE..
Durchmesser QMass ] Serchmesser = K '
_:% wespanniange o
- = Spitzenwinkel  [180 Gesamt L Programm-Nr.:0046 it wior
p nge
. . - Identnummer: DDA_055080_1
r e I s p a p I e re Schneidenradivs [0 | Komrektur Lange Bezeichnung: DNMG 150608-PM 4225 / EW=93 / Doppeldrehstahihalter [ Programm-Nr.:0046
T-Nummer: 1 Schlitten: 2 D120_1
- - D1,2R0.2-S
( E I e kt ro n Isc h Od e r Pa p I e r) TR [Spiralbohrer g11,0 RT100U72474 VHM FIRE Spannfutter ER 32 HSK-A §3 220- 100 o Schiitten: 1
|dentnummer  [T0T74 | +
At [Spiralbohre]F [375 § (289 )
. . . - _
O Simulation des fertigen NC e [T_Jotes L r e
Sp\tzem”.kﬂl (ﬂm Lﬂme Pos Beschreibung Hersteller u. Nummer EDV-Nummer Stk
Schneidenradius [I___ | Korrektur Linge - | Dopparrensianinater 25:25 Lz=130 VDO Ews - 15402501 T
P r r m m 2 WP-Halter D-Platte Gr.15 EW=93 ‘Sandvik - PDINR 2525M 15 F02P010450 2 Hersteller u. Nummer EDV-Nummer Stk
= 3| Wendopato ONMG 15060871 4225 o DG TSGR Fopaoe | 2 GEwEr-9305 00008 ]
T3 JGARANT Fraswpl. CPMTIST104E, HB7520 DCZH SPANZA NGE ER32-GE /10.0 DIN 3 . - 1
,—‘ 5 N . Fraisa - M5752.108 . 1
u -n L ‘mntnmmr 1mm“] le Quadrant 1 ‘Schneidenradiuis 0.8 - -
¢ Freigabe fur Maschine (DNC) | jvmmsse m = - | =
Uhiass 75001 Ausspanniangs o imedemadis 02 |
Durchmesser QMass ] 1 @ Vass o Kanimitel 25t rchmesser 2 K ket
) wsspanniange B
[ 1] [] [} Spitzeninkel Gesamt Lange - Werkzeugdatenblatt [ Programm-Nr.:0046 himittel M105
Schneidenradius [0.4 | Korrektur La IEEE N : DDA_055080_1#2
® Rucksenden des o ptl mierten & ey 7 - s, NV 150805741 225 W20 st
= T-Nummer: 1 Schlitten: 2

Programms — — = +
® \Vergleich mit Original S

Pos Beschreibung Hersteller u. Nummer EDV-Nummer Stk
1| Doppeldrehstahinalter 25x25 Lz=130 VDI40 EWS - 15.4025.CTX . 1
2| WP-Halter D-Platte Gr.15 EW=93 ‘Sandvik - PDJNR 2525M 15 F02P010450 2
3 | Wendeplatte DNMG 150608-PM 4225 Sanduik - DNMG-150506- F02P410.182 2

PM4225

4 B
5

Quadrant 3 ‘Schneidenradiuis. 08

Q-Mass 152012 Durchmesser [}

Korr
L-Mass 75,001 Ausspanniange 0
Y-Mass 0 Kahimittel M254

5 von 4 14.09.2011 16:52
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G Rohtei Simulation” OptonenIneraktionFenster Hie

BRMEeE &2 @ @\g'feﬂt’,tf

34 Simulation

16-03-2019_09-35-24"~ .
7 seeaRBErTUNGSEBENE unp(| N\CDATEN
2+

X + 40000

rojekt Datensatz anlegen
AD Import / Konstruktion
pannsituation -

0.01:41.992

-
L 2150 ro G-
85 L Y-1 FHAX M91-~
86 L 2-1 FHAX MOt~

87 [FINMIETEVT NULLPUNKT LOESCHEN~
88 00 L0 07 ;BEARBEITUNGSEBENE UND
89 [HINEIEIETT sun @ paten 2+

98 L v-1 FHAX Ho1-

W mw O T

earbeitungsdefinition ﬂ
uellensimulation

102 PLANE RESET STAV~
(TG~

B
104 xmn
105 3=
186 ;B
i

EARBEITUNGSEBENE A-90 C270-
L 218

1 [TI0ES 7.3 2184~
112 PLANE_SPATIAL S| SPB+0 SPERTD
3L B+[EA] RO 26 ; DR
11 5
115 jummn
116 3=
117 3B
i

EARBEITUNGSEBENE A-90 C98~ —— PSS
L e G oPus o

2 Dstei Bearbeten  OPUS Module - Sesam - Sud

I | B

ostprozessor

2 [IAN0I; 7.3 2184~
L s|
RO

123 PLANE SPATIAL SPB+0 SPEOE
T2 LR o 26 5

B ®OF %%

" " = - N2u1 6152 C(_nuce)
m— N242 G110 CH#2 -
127 3~ I~ Protokall N243 GO X(_g16anf_x) 2(_gtsar| (SCHWENKKOPFBACHSE)
128 :BEARBEITUNGSEBENE A-90 0276~ 16 BE1 In3 K65 UG WO 0f | x . 12030
129 T8 5 112
30 DS 7.0 NULLPUNKT~ 6O ¥18 210~ Y - 1654
P 7-1 X151.5- GO Y-53.679 2-2.45-~ Z + 253816
S G0 X2+
. 1 x-2 Gou Fsa.052 cio7|| N3
1 Y-54.972 Go F106.10]| T 2 o 1
F_8025_2020_D120_1
F 106103
s 2652582

imulation des fertigen N

P
A
(Elektronisch oder Papier
S
Programms

0z
250

R

. . . s ¢ o
Ll cz 213439
€0 ¥-71.078 2-2.796~
0 K2+
1 X-2 GOn F53.052~
€1 ¥-71.074 2-2.797 Gon 00656370
© 6 2-9.116~

613 ¥-68.156 2-9.116 J-d|
1 G1 ¥-70.218 2-2.797-

613 ¥-71.078 2-2.796 J-7)|
612 ¥-70.798 2-2.511 J-1)|
61 ¥-70.618 2-2.45-

® ucksenden des optimierten
rogramms

® ergleich mit Original

61 ¥-79.101 2-11.734 gol

612 ¥-79.243 2-11.798 J;
. Fgtly I~ Protokoll
v-80.271 2-12.046 4|

33+

612 ¥-82.445 2-12.032 J4)|
- = et Dw 12835
KW 365
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