
  

Wie packt man die Sache an?
 Definieren und analysieren Sie die Anforderungen durch Ihr Teilespektrum
möglichst genau und präzise im Bezug auf Bearbeitungen und Stückzahlen.
 Jede Fertigung von Teilen hat Ihre speziellen Eigenheiten, die in erster
Linie von Teilebeschaffenheit (Standard- oder Sonderbearbeitungen) und den
durchschnittlichen Losgrößen abhängen.

Worauf sollten Sie besonders achten?
 Die Daten Ihrer vorhandenen Konstruktions- und CAD Umgebung als
Inputgeber (2D und 3D Daten) für Ihren CAM Workflow sollten über
komfortable Schnittstellen vollständig in das Programmiersystem übernommen
werden können.
 Sie sollten so viel Altdaten wie möglich komfortabel per Schnittstellen
Datenübernahme integrieren können. Nicht alle Systeme sind hier „wirklich
offen“. Durch umfassende Datenübernahme sparen Sie beim Programmieren
eine Menge Zeit.
 Ein CAM System muss alle gängigen Bearbeitungen mit leistungsstarken
Bearbeitungsmodulen beherrschen -  von der einfachen Drehbearbeiten bis zur 
modernen N-Achsen-Dreh-Fräsbearbeitung.
 Möglichkeit der Anpassung und Modifizierung der Software müssen gegeben sein. Sie
laufen sonst Gefahr, Ihre Produktion an das CAM System anpassen zu müssen. Umgekehrt
wird ein Schuh daraus. Das CAM System muss flexibel an Ihre optimierten
Produktionsprozesse angepasst werden können. Im Idealfall lässt sich ein System ganz flexibel
auf sehr spezielle Anforderungen trimmen.

Wie findet man das passende CAD/CAM System?



  

NC Programmverwaltung
 Hier ist einfacher und schneller Zugriff entscheidend. Es sollte auch die
Möglichkeit gegeben sein, ähnliche oder gar identische Bearbeitungen rasch zu
finden und ins NC Programm zu übernehmen.

Clevere Werkzeugverwaltung bringt bares Geld
 Eine effiziente Verwaltung Ihrer Werkzeuge sagt Ihnen jederzeit, welche
Werkzeuge gerade wo eingesetzt werden -  oder für die Bearbeitung zur Verfügung
stehen. So ist eine sehr produktive Ablaufsteuerung der anstehenden Aufträge
möglich.
 Technologie und Schnittdaten müssen vollständig in einer Werkzeugdatenbank
hinterlegt werden können. Sie sparen dann in der NC Programmierung durch
automatische Übernahme dieser Daten enorm viel Zeit.
 Ihr 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
Produktivitätssteigerungen möglich sein.
 Sie müssen über leistungsfähige Postprozessoren ausnahmslos alle CNC
Maschinen in Ihrer Fertigung ansprechen können.

Wie findet man das passende CAD/CAM System?



  

Simulationsmöglichkeiten „Wie in echt“
  schon am Programmierplatz die Bearbeitungen simulieren und optimieren.
Fehler in der Bearbeitung kosten am Programmierplatz wenig, draußen 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 können fast zu 100% vermieden
werden.

Weitere Punkte
 Durchgängigkeit des Programms über alle Module des CAM Systems.
 Usability!. Einfache verständliche Programmsymbole, ständige
Informationen über den nächsten Programmierschritt, intuitive
Programmoberfläche, wichtige Informationen mit einem Click
erreichbar, ...........
 Das System muss skalierbar aufgebaut sein. Alles auf einmal in Betrieb zu
nehmen ist nicht möglich. Eine schrittweise Einführung des Systems muss
realisierbar sein.

Wie findet man das passende CAD/CAM System?



  

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

Geschäftsführer Ralf Weissinger, Roland Aukschlat
seit 1980 
Kunden > 800, Arbeitsplätze > 3000
Mitarbeiter > 20

Entwicklung in Deutschland
Vertrieb und Support für Süddeutschland
Weiterer Vertrieb über Systemhäuser (eigenständige Firmen)
Referenzen
 BOSCH (Drehen, Fräsen, Musterbau bis GroßSerie)
 LUK (Drehen, Fräsen, Serie)
 MAPAL (Drehen, Fräsen,Erodieren Kleinserie )
 FLENDER (Drehen, Fräsen, Kleinserie )
 VOITH Paper (Drehen, Fräsen, Stückzahl=1)



  

Historie
 1980 Konturberechnung und

Schneidenradius Kompensation mit
programmierbarem Taschenrechner.

 1982 auf 1. verfügbarem 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)



  

OPUS Professional CAM
Workflow
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OPUS Workflow 

 CAD Import / Konstruktion
 Spannsituation 
 Bearbeitungsdefinition 
 Quellensimulation
 Postprozessor 
 Arbeitspapiere 

(Elektronisch oder Papier) 
 Simulation des fertigen NC

Programms
 Freigabe für Maschine (DNC)
 Rücksenden des optimierten

Programms
 Vergleich mit Original
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