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PUMA Pro

Profilbearbeitung mit
maximaler Effizienz

Alle gangigen Frasstrategien

Frei generierbare Bearbeitungen

- 5 Achs Simultan Frasen

- Flachenbearbeitung

- Handhabung gebogener Profile

- Innovatives Spannermanagement

- 3D Simulation mit Maschinenmodell
Erstellen von Arbeitspapieren
Automatische Bearbeitungserkennung




~ eBerE-

|, stp Teil 2

Typ

STP-Datei
STP-Datei
STP-Datei
STP-Datei
STP-Datei
STP-Datei

& Name Anderungsdatum
&P ) AL_1220550.stp 03.02.2011 08:31
Zuletztbesucht = -
, ) AL_1220557 stp 03.02.2011 08:30
[ | ) AL 1221485 stp 03.02.2011 08:43
Deskiop ) AL 1228541 stp 03.02.2011 08:28
— ) AL_1228628.stp 03.02.2011 08:29
@?E,J ) AL_1232912.5tp 03.02.2011 08:28
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Dateiname: AL_1220550 stp ~|
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Einstellungen |l STEP C.STP~STEP
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Bearbeitung andern M .
~Koordinate : . - Technologie
Bearbeitungsseite
X |15 picke {x3} X Seitenansicht unten Werkzeug CUT 1
seitenansicht varne f
¥ - estlegen
i picke i} X seitenansicht oben
Z 10 picke {x3 X Seitenansicht hinten Werkzeug
Daten b I6schen
Hilfe ~Winkel
Ao c o ~Tiefe =1 < 0
_Bohrhild Tiete |5 picke G 1<000 F in|500
‘Werkzeug : T7 zugeordnet
Bohrans | Sewra | automatisch aufteilen . . .
Langloch lRechteckI Kreistaschel Anzahl Schhitte r pEEENE M A P El
) . . « Gleichlauf vV G41/G42
-Lands: Brars: . winksl Aufteilen : Anzahl + Z + Tiefe " Gegenlauf [~ Ausrdumen
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~Lagehild 10 25 Zusatzliche Technologie
A 2 25 5§
Langloch 12x7|
F o [25
Neu Loschen
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[~ GO in Kammer

Standardb

earbeitungen

Einfaches Erstellen von:

Bohrungen
Gewinden
_anglochern
Rechtecktaschen

Parameter:
Tiefenzustellungen
Gleichlauf/Gegenlauf
Radiuskompensation
Bearbeitungsname
Werkzeugzuordnung

Kreistaschen (mit/ohne Helix Interpolation)

GO durch Profilkammern
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kAusréumen (Konturparallel)
% Rechteck Ausrdumen

% Vollkreis Ausraumen

u Restebearbeitung

& Schiitz

?k Gravur

w Gewindefrasen

n Benutzerdefinierte Frasstrategien

Frasbearbelitungen

Fur beliebige Konturen, stehen vielfaltige
Bearbeitungsstrategien zur Verfigung.
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Anwendung auswahlen -’

= m:izm;h
- o ‘ 5 - Achs Allgemein
= Technologie
Werkzeug T4 D1 Fraeser D16
mmz (Optionen) » Wélzen
(4} usatziche Technologie
Neme  [5_Aus_right L : lmpeller
Anwendungsfell @ Fligelflache walzen
9 g
ﬁ 5 - Achs Allgemein | _Impeller
Bodenflache mit Leitkurve

Impeller
Bodenflache ohne Leitkurve

@ Impeller
Schruppen

\ Einlasskanal

’J Projektion

‘ ‘ Kavitat mit Leitkurve
|

ModuleWorks 5 Achs
Modul

[l 0PUS Geometry manipulator VI9S Project 310010 -
File Unities Contours Generste Points PUMAVIS Milling/Drilling Profile functions Multipart clamping tools 3D Funct

is 2 Wi LR ?

v 5- Axis Process

Kavitat mit Leitkurve
und Kollisionskontrolle

Q Elektrode

“ Turbinenschaufel

=} General
7 Parameters

=} Technology
Tool T12 D1 18MM_FRAESER_LANG
Cufting data
Cufting data (Options)

& H
tNeuberechnen @ Q .

-+ additional technology
Path

" Standard

" Simple

 Filled

& Programmed contour

- == - EInfaches Anlegen der Frasbahn durch
Kante(n)/Flache(n) Auswabhl
- Testen der erstellten Bahn inkl. Werkzeuganzeige
- Presets flr die wichtigsten Bearbeitungsarten
-Speichern und Laden von Parametersatzen
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OPUS Geometry manipulator V195 Project 31000

- [View

EF-I: Unities Contowrs Generate Points PUMA VIS  Milling/Drilling  Profile functions  Multi part damping  tools 30 Functions Volume Extras  Pictograms  Window

& ?

i R M
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sofing
Range
Blank
Roughing
Collision check
extendec
access elements
Safety area
Maove onto-/ move oft
Drsplay
-} Technology
Tool T2D13MM_FRAESER
Cutting data
Cutting data (Options)
+/-additional technology

Path

" Stancard
 Simple

 Filled

& Programmed contour

Linewidth f]

v detailed Z prasentation

Tool

" nothing
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= Parameter
Sortierung
Bereich
Rohteil
Schruppen

=1 Kollisionsprufung
Erweitert

[=}-Verbindungselemente
Sicherheitsbereich
An-/Abfahren

Anzeige

(=}~ Technologie
Werkzeug
Schnittdaten

Schnittdaten (Optionen)
(+}-zusatzliche Technologie

Name 3- Achs Flachenhearbeitung 10:1

~Muster

Bearbeitungsart schruppen ;]
Tp

~ Bearbeitungsfidcher T rojiziente Kurve

Parallele Schnitte

Konstantin Z

Aufmal |Glohal

@ Tiefenzustellung Eckenbearbeitung
Projektion
" Anzahl Bahnen Trochoidal
Zwischenschnitte " Tiefenzustellung 0
* Anzahl Bahnen 0

|~ Ebene Bereiche bearbeiten

1Flachbereiche

Konstante Querzustellung

I~ Geschlossener Offset

- Bearbeitungsgenauigkeit

|

Sehnentoleranz 0.01
- Querzustellung

Maximale Querzustellung g

Rauhtiefe 0

Werkzeugdurchmesser % 50

u E‘ % Neuberechnen Q 6

ModuleWorks 3-Achs
Flachenbearbeitungs
modul

Alle gangigen Frasstrategien verfugbar
Speichern und Laden von Parametersatzen
Kollisionsprufung

Testen der erstellten Bahn inkl. Werkzeuganzeige
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Messtaster: Messen

und korrigieren von
Bearbeitungen

Wrald 7 52, (hs $ 1 e s
’1’4’ s OPUS Geometry manipulator V19.5 Project 310048 - [View 11 —
#2412 File Unities Contours Generate Points  PUMA VIS Milling/Orilling  Profile f Multi part clamping  tools 3D Functions Volume Extras  Pictograms  Window
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Messpunkt ID 18001

M-Type
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 edge measuring et

M-axis

Kante/Flache messen in allen Achsen

Setzen und zuordnen von Messpunkten, direkt in
der Geometrie

Verschieben des X-Nullpunkts mit Messpunkten
Korrektur von Konturelementen

" Xaxis
Y axds
@ Zaxs

M-direchon

" postv
* negatv

Salety margin 5
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.

TS =
~ ST
AR

by

". ’ O measurin g point | X 14640

Y 123039




4

B OPUS Geometrie Manipulator V195 Projekt 11005 - ’ . = [
» Datei Einheiten Konturen Generier Punkte PUMAVI9 Frasen/Bohren Profilfunktionen Mehrteilespannung  Werkzeuge 3D Funktionen Volumen Extras Piktogramme Fenster g@

0L T8 TAS LR i & e

st

aAdsen  5Achsen

4 - Ausklinken

: 5 = |
Automatische Erkennung Mogliche Bearbeitungsrichtungen

Werkstiick vor automatischer Erkennung reinigen

Aktivierte Verfahren j

1 - Bearbeitungen ohne Anfang/Ende -

5 - Komplett mit Anfangs- und End-Shape des ... : o g g
6 - Schnittwinkel der Werkstiicke fiir Schnittmo... Anfang-Endbearbeitung Kopf unten
Post-Erkennung aktiviert B Allgemeine Parameter _
= . ) Mindestdurchmesser |3mm
NG D Maximaler Bohrdurchmesser 100 mm

2-Langloch
3 - Komplette Schnitte

B - Datenbankregeln anwenden Mindesttiefe Py
C - Serie von Bearbeitungen erkennen Maximale Tiefe 's0mm

D - Kein Anlegen GR/ Prioritt (VorBoh-RandM... | | g Automatische Suche de1
- Anfangstiefe |3 mm
Uberpriifung BlattmaB fiir Schnitte/Ausklinken 2usétziiche Tiefe |1mm

Berechnet wtzerdefini ‘Max. Tiefe pro Durchgang |6 mm
Arbeitsradius Blatt 0.00 210.00 ‘Sicherheitsabstand |10 mm

Schritt Elsfméelne Bf:hmng .

— ; |Anfangstiefe |3mm . = .
Bemwon T Automatische Erkennung von Bearbeitungen mit
[7] schnitte anlegen auch bei unzureichendem Blattdurc Max, Tiefe pro Durchgang 6 mm

Sicherheitsabstand 10 mm - . . . s - .
s - faltigen Einstellungsméglichkeit
— o i vielfaltigen Einstellungsmaoglichkeiten
Standardrichtung der offenen Seite beim |Zusstziche Tiefe |0 mm
Fherseits = 'Max. Tiefe pro Durchgang |6 mm
Sekundare Richtung E‘flid::ri:i?sabs;ndmm‘mmm
(wenn nutzbare Sageblattgrfe nicht ausreicht) Di:t. Dia;,:_g(;er_r :YES
Maschinenseite v Koaxiale Toleranz 10,001
S Richtungstoleranz 0.001

[7] Automatische Formerstellung aktivieren [ ok

3DExtractor Ubemahmeparameter einstellen Dw  286.89
K 1518

— 7 N




Bearbeiten |
gebogener Profile

- Konstruieren der Spannvorrichtung in der PUMA Geometrie
- Programmerstellung unter reellen Bedingungen
- Simulation mit Vorrichtung
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[ Dater Einbe

Nummer 1 3
Nummer 2 3
‘ Nummer 3
|
(e
|Seite |Werkzaug JRF JPos X [Posy [Pos.z [Sp |Bemerkung g workedF
vome T8 :Bohrer D5.1 1/1765 05 72 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D5.1 1/11527 45 2 1 Circle pockat WAHR 1
vome T8 :Bohrer D51 1/12289 05 72 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D5.1 1716861 05 14 1 Circle pocket WAHR 1))
vome T8 : Bohrer D5.1 1/17623 -5 b4 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D5.1 1/18385 <05 7 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D5.1 1719147 05 72 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D5.1 1/19%09 -5 4 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D5.1 1/1 10671 05 72 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D5.1 1/111433 05 72 1 Circle pocket WAHR 1
vome T8 : Bohrer D51 17112195 -5 72 1 Circle pocket
T8:BoherD51  1/13813 05 ‘

1
1

l

A

!

o

QI

&

T8 :Bohrer D5.1 1715337 3 Circle pocket

T8 : Bohrer D5.1 1/1 6099 ! 3 Circle pocket
oben T7:Fraeser DB 2/1 6401 998 236 3 Circle pocket WAHR 1
oben T7 :Fraeser D6 2/1 7801 998 236 3 Circle pocket WAHR 1
oben T?:Fraeser Db 2/19201 998 236 3 Circle pocket WAHR 1
oben T7 :Fraeser Db 27110601 9838 236 3 Circle pocket WAHR 1
oben T7 :Fraeser Db 2/112000 998 236 3 Circle pocket WAHR 1
« : ’
am [l e [ 0] Spannsitetion 1 -
A-oz g INFO | Spannsituation 2 =
. Modus I""""x :]' — ety Spannsituation 3 il

W

iow
Kw

N
1729

oW
kow

33961
2800

Innovatives
Spannermanagement

- Verschieben der Spanner per Mausklick
- Reelle Darstellung der Spanner
- Schnelle Sortierung der Bearbeitungsreihenfolge
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P OPUS Editor V195 - [Work project 310050 : MA_AP705] 2 ) oo )
[0 File Edit OPUSmodules Sesam Search Record number Extras Help : [-]&]x]
. VrL -~
! ‘: ) NC- Sl &
ﬁﬁglﬂa’“ ‘7-*\@"'@
Project Center . N55 ;PROFILE UALUE : HEIGHT=73 /7 WIDTH=642.5 / LENGTH=2141.5-~ z
- N6@ j;%xx% TOOLLIST sxx%- D

. N65 ;7258 : SAWOBB1 / SAEGE / LG=94.39999 LA=3.4/ N358-

. N78 ;T15 : SAWe063 / 186MM_SCHEIBENFRAESER / LG=158.5881 LA=3.5/ N675-
. N75 ;T4 : MILLOO87 / 32MM _FRAESER / LG=129.9999 LA=23/ N1160-

. N8® ;T5 : MILLOOB88 / 6MM_FRAESER / LG=121 LA=36/ N2935-

. N85 ;T13 : DRILLOG861 / 8.5MM BOHRER / LG=161 LA=65/ N4575-

31006 20 N98 ;T17 : DRILLB862 / 4.5HM_BOHRER / LG=136 LA=48/ N6948-
. N95 ;T9 : MILL@B862 / 3MM_FRAESER / LG=80.99999 LA=25/ N7415-~

MA AP70S . N188 ;T5 : MILLGBO8 / 6MHM_FRAESER / LG=121 LA=38/ N11975-

3160 10 . N185 ;T12 : MILLBB13 / 16MM_FRAESER_LANG / LG=188 LA=85/ N12665-

| |
. N110 ;T18 : MILL@B17 / 16MM_FRAESER_LANG_R2 / LG=1808 LA=85/ N14770~
MA AP70S . N115 ;Té : MILLGSB? / 8MM_FRAESER / LG=130 LA=48/ N15116~ I O r m I
= . N120 ;T14 : MILLOG14 / SMM_FRAESER / LG=132 LA=35/ N16465-
310048 . N125 ;T3 : MILL®B15 / 78GRAD_FRAESER / LG=156 LA=56/ N16895-

N130 ;%x%x END TOOLLIST sx¥%x-

MA_AP?OS . M35 5 eemammraana—ee End of Programmhead -
31000 38  N140 DEF REAL X_BLOCK_OFFSET, Y_BLOCK_OFFSET, 2_BLOCK_OFFSET- u
. N145 DEF REAL X_SAVE_GS54, Y SAVE_G54, Z_SAVE_G54-
~ . HN155 X_BLOCK_OFFSET=0 ;type in offset in X-
31011 - N168 Y_BLOCK_OFFSET=6 ;BEILAGE IN ¥ HIER EINTRAGEN-~
MA AP70S . N165 2_BLOCK_OFFSET=0 ;type in offset in 2-

- N178 BLENGTH=2194-

40 -

! — Das Projektcenter beinhaltet nicht nur den NC

. N180 $P_UIFR[17,X,TR]=$P_UIFR[18,X,TR]-Y_BLOCK_OFFSET ;NP X G518 -> G517~

R i R S R R g Code. Pro Projekt wird automatisch ein Ordner

Pbgapamey 0 T angelegt, in dem alle zugehorigen Files abgelegt

new project N;BS X_SAVE_G54=$P_UIFR[17,X,TR] ;SAVE X ORGIN-~ We rd e n ko n n e n .

. N218 Y_SAUVE_G54=$P_UIFR[17,Y,TR] ;NULLPUNKT ¥ SICHERN-~
. N215 Z_SAUVE_G54=$P_UIFR[17,2,TR] ;NULLPUNKT 2 SICHERN-~

i G20 CSPwE T KL POSHTIOMERE So hat der Programmierer mit einem Klick den

W ®

. N225 SPANNER:-~
. N238 éNULLPUNKTE SPRNNEg U1 - U8 SCHREIBEN- i . . . S .

. N235 $P_UIFR[17,U2,TR]=$P_UIFR[18,U2,TR]-X_BLOCK_OFFSET ;NP U2 G518 -> G517~ k I tt U b bI k b d I P kt
. N2u48 $P_UIFR[17,U3,TR]=$P_UIFR[18,U3,TR]-X_BLOCK_OFFSET ;NP U3 G518 -> G517~ OI I lp e en er IC U er aS ]eWEI Ige rOJe .
60  N245 $P_UIFR[17,U4,TR]=$P_UIFR[18,U4,TR]-X_BLOCK_OFFSET ;NP U4 G518 -> G517-

show part program mask . N258 $P_UIFR[17,US,TR]=$P_UIFR[18,U5,TR]-X_BLOCK_OFFSET ;NP U5 G518 -> G517~

. N255 $P_UIFR[17,U6,TR]=$P_UIFR[18,U6,TR]-X_BLOCK_OFFSET ;NP U6 G518 -> G517~

. N268 $P_UIFR[17,U7,TR]=$P_UIFR[18,U7,TR]-X_BLOCK_OFFSET ;NP U7 G518 -> G517~

edit documents . N265 $P_UIFR[17,U8,TR]=$P_UIFR[18,U8,TR]-X_BLOCK_OFFSET ;NP U8 G518 -> G517~

N270 ;SPANNERACHSEN IN KANAL HOLEN-~

. N275 M71 ; SPANNERKLEMMUNG AUS-

. N288 G4 F1-

. N285 GETD(U1,U2,U3,U%,US,U6,U7,U8)-~

. N298 STOPRE-

¥ £

% Close 70 N295 G98 G517 GO U2=-354 U3=-776 U4=-1289 U5=-1798 U6=-73808+X_BLOCK_OFFSET U7=-7388+X_BLOCK_OFFSET U8=-7386+X_BLOCK_OFFSET -
Remove from project list - N368 STOPRE-
. N385 M55 ;ANSCHLAG HEBEN- 2
= Close i - :
Leave in project list

1|




OPUS Milling simulation V185 Project 310050

CELER IR Y N YO - A0S A A |

¥4 Simulaon

+ NC-DATEN
+ 2169.000 X'+ 608547

+ 573953 Y's 119000
+ 171.000 '+ 0000

. 2252
+ 00
+ 3270

Om» N X

520
250 D 1

SAWD001

800
4000

[

v

000:16.380

3D Simulation

Simulation direkt aus dem NC Code
Sichtbarer Materialabtrag
Start ab beliebigem Werkzeug

- Anzeige der Achspositionen

- Anzeige der aktuellen Werkzeuge

- Anzeige der Schnittdaten

- Anzeige der Bearbeitungszeit

() 0PUS Milling simulation V195 Project 310050

%' Blank Simulation Options Interaction Help
TINZL R? @B - |

,'EPuamatm

method and opions

Time

Pathes

Tool

blank / finished part / surroundings
further options

cutting levels

Background

Sti 30-Objexte

Style zero points and frames
light and shade

- Calculation and display methode

N520 G1x542.5 Fa00

(o
-
CM

Actualize blank
& Immediatsly
" Finally
" never

Collision chack

= No
" Collision - just show
" Show and break

1= @ Enlry points
@ Stan
= @ Tools

& T250 D1 SAEGE
@ T15D1 180MM_SCHEIBENFRAES
@ T4 D1 32MM_FRAESER
@ T5D16MM_FRAESER
@ T1301 8 5MM_BOHRER
@ T17 D14 5MM_BOHRER
& T9D13MM_FRAESER
@ T5D16MM_FRAESER
@ T12D1 1BMM_FRAESER_LANG
) T18 D1 18MM_FRAESER_LANG_R
 T6D18MM_FRAESER
& T14D15MM_FRAESER
& T3D170GRAD_FRAESER

@ End

N2625 1 X654.736 F2500




[ |
SetupSheet: |
Programhead:
”‘ ‘ [ u [
Einrichteblatt fur den
- ascninenpedadiliener
Singlepart:
Clamp:
IX—Oﬂset I
Clamp: Clamp Pos.: Clamp: Clamp Pos.: Clamp: Clamp Pos.: Clamp: Clamp Pos.:
Comments: . .
— . Anzeige der Profillage, der Werkzeuge, des

- Programmnamens und der Spannerpositionen

T250 / SAEGE T15/ 180MM_SCHEIBENFRAESER T4/ 22MM_FRAESER
Tool-dia.: 350 Tool-dia.: 180 Tool-dia.: 32
Feed: 800 Feed: 1500 Feed: 2500
Infeed: 300 Infeed: 1500 Infeed: 2500
Speed: 4000 ::] Speed: 4000 Speed: 15000
Cutter length: 3.4 Cutter length: 3.5 Cutter length: 12
Immersed length: 2.4 Immersed length: 3.5 Ir d length: 23
Toollengthtotal: 94.3999 Toollengthtotal: 158.500 Toollengthtotal: 129.989
Toolpitch: 0 Toolpitch: 0 Toolpitch: 0
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