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Die CNC-Maschine ist der teuerste Programmierplatz

ie starke Wettbewerbssituation in
Dnahezu allen Handwerks- und In-

dustriebereichen zwingt die Unter-
nehmen immer wieder zu einer Reduzierung
der Produktionskosten. Gerade in Zeiten,
in denen der Kostendruck immer groBer
wird und die Deckungsbeitrdage immer Klei-
ner, sind innovative Ideen gefragt, um die
Fertigungsablaufe zu optimieren.

MaBgeblicher Faktor fiuir die Wirtschaft-
lichkeit ist dabei die fiir jeden Arbeitsschritt
aufgewendete Zeit. Unnotige Arbeitsschritte
vergeuden Zeit. Mangelhafter Informations-
fluss, Verzogerungen und Stillstandzeiten
wahrend der Produktion kosten bares Geld.
Der richtige Weg liegt darum in der Redu-
zierung der Lagerbestande, Verbesserung
der Lieferfahigkeit, Nutzung von Kosten-
senkungspotenzialen, Verringerung der Rist-
zeiten und der Beschleunigung betrieblicher
Ablaufe — kurz, in einer effizienteren Unter-
nehmensfihrung.

Flexibilitat und Wirtschaftlichkeit in der Orga-
nisation der Maschinen und der Arbeit sind
hierbei oberstes Gebot.. Die technischen
Voraussetzungen sind in vielen Betrieben
bereits vorhanden. Alle Auftragsdaten werden
per Computer erfasst, die Konstruktion ar-
beitet mit CAD-Systemen und die

Fertigung mit CNC-Maschinen.

Haufig aber fehlt das Bindeglied '
zwischen den in den einzelnen ‘ ;
i}

Unternehmensbereichen  einge-
setzten Programmen. Hier ist ein
System gefordert, bei dem die
Auftragsdaten einmalig erfasst
und dann vollautomatisch bei
jedem nachfolgenden Arbeits-
schritt weiter verwendet werden.

Mit den COBUS cad/cam solutions
bietet die COBUS ConCept GmbH
ein CAD/CAM-Programmiersystem

zur rationellen Fertigung und durchgangiger
Gestaltung von Unternehmensprozessen. Der
nahtlose Informationsfluss reicht von der Inte-
gration zu ERP/PPS-Systemen bis zur auto-
matischen Erzeugung von CNC-Programmen.
Die Erzeugung von CNC-Programmen lasst
sich komplett von der CNC-Maschine auf
den PC in der Arbeitsvorbereitung verlegen.
CNC-Maschinen stehen nicht mehr still, weil
die langwierigen Programmierarbeiten an der
Steuerung entfallen.

Die COBUS cad/cam solutions sind kompatibel
mit allen CNC-Maschinen. Die Schulung
und Einarbeitung auf unterschiedlichen Pro-
grammiersystemen entfallt. Mit den COBUS
cad/cam solutions zu arbeiten, reicht vollig
aus. Es muss auch nicht mehr jede Maschine
einzeln programmiert werden. Das System
kann fir mehrere Maschinen parallel die
entsprechenden Programme erzeugen.

Die COBUS cad/cam solutions sind modular
aufgebaut und lassen sich leicht an die
speziellen Bediirfnisse unterschiedlichster
Branchen und BetriebsgroBen anpassen.
Individuelles und zugleich kostengiinstiges
Fertigen wird so mdoglich.
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Ein CAD/CAM-System fur hochste Anspriiche:

COBUS cad/cam solutions

ie COBUS cad/cam solutions stellen
Dheute ein CAD/CAM-Programmiersys-

tem dar, das hochsten Anspriichen
genugt.

¢ Kostenersparnis
durch wirtschaftliche Produktion
+ Maschinenunabhangigkeit durch
steuerungsneutrale CNC-Programmierung
¢ Anpassungsfahigkeit
durch eine modulare Struktur
¢ Individuelle Erweiterungen
durch Options- und Branchenmodule
¢ Kurze Einfiihrungszeiten
durch komfortable Bedienbarkeit
¢ Investitionssicherheit
durch kontinuierliche Entwicklung
¢ Integrationsfahigkeit
zu ERP/PPS- und CAD-Systemen

Grundlage der modularen Struktur ist das
Basismodul der COBUS cad/cam solutions.
Je nach Wunsch ist es in zwei Ausbaustufen
erhaltlich.

Datenaustausch mit
ERP/PPS-Systemen

Arbeitsvorbereitung
Basismodule

Datenuibernahme

Datenaustausch Digitalisierte

NCAD basic ist das Basismodul flr die
komfortable,  dialoggefiihrte  Erzeugung
steuerungsneutraler CNC-Programme. Die
grafische Bedienoberflaiche kommt auf dem
Maschinen-PC in der Fertigung und am ex-
ternen Programmierplatz in der Arbeitsvor-
bereitung zum Einsatz. Detaillierte Program-
mierkenntnisse sind nicht erforderlich. Nur
die MaBe der Zeichnung sind einzutragen. Mit
einem Optionsmodul sind auch DXF-Dateien
einlesbar.

NCAD enthalt zusatzlich zum Umfang von
NCAD basic auch ausgefeilte Zeichnungs-
befehle, die eine integrierte CAD/CAM-Funk-
tionalitat ermdglichen. Es lassen sich hier
Zeichnungen erstellen oder aus fremden
CAD-Programmen Ubernehmen. Die Daten-
Ubernahme und ausgabe erfolgt im DXF-
Format. Wird mit Mustern oder Schablonen
gearbeitet, kann die Dateneingabe (ber ein
Digitalisierbrett erfolgen.

DXF-Files
aus externen

tiber das Internet Schablonen
CAD/CAM
(COBUS iws) + Muster Systemen

Optionsmodule

~ Bestiickungs- ~ Fertigungs-
: ';aerg‘anagerg I Itsg'stegm

zur Erstellung
steuerungsneutraler,

Nesting

maschinenunabhangiger
CNC-Programme

~ Sauger- ; TOM
positionierung ‘oolmanager)

Fertigung

- MPR-Read




Einstiegslosungen - Grundbausteine zur
wirtschaftlichen CNC-Programmierung

NCAD basic

CAD basic ist eine grafische Bedien-
Noberﬂéche fir den Maschinen-PC

in der Fertigung und den externen
Programmierplatz in der Arbeitsvorberei-
tung. Die Entwicklung von NCAD basic
geht zuriick auf die Forderung von CNC-
Maschinenherstellern nach einer anwender-
freundlichen Bedienoberflache. Mitarbeiter in
der Fertigung sollten nicht mehr (ber detail-
lierte CNC-Kenntnisse verfiigen miissen.

Die Auswahl der einzelnen Arbeitsgange er-
folgt Uiber grafische Makros (Icons). Klickt der
Bediener ein grafisches Makro an, so erscheint
eine Dialogbox, die die entsprechenden
Parameter abfragt. Unterstiitzt wird er bei
der Eingabe durch eine Hilfsgrafik und eine
ausfiihrliche  Online-Hilfe. Der Bediener
muss zur Erstellung des CNC-Programms
neben den WerkstiickmaBen lediglich Arbeits-
schritte wie etwa Frasen, Bohren und/oder
Sagen definieren.

Die Daten werden aus der Arbeitsvorbereitung
in Form von FMC-Dateien an die Fertigung
iibergeben. Das FMC-Format ist ein steue-
rungsneutrales Datei-Format, das direkt in
NCAD basic eingelesen werden kann.

Die eigentliche Erstellung des CNC-Programms
Ubernimmt der in NCAD basic integrierte
Postprozessor, der im Hintergrund arbeitet.
Er Ubersetzt die neutralen Dateien in die
jeweilige Maschinensprache. Dem Bediener
bleibt eine langwierige Programmierung
von einzelnen CNC-Schritten erspart. Eine
einfache Werkstattprogrammierung wird so
moglich.

Der Postprozessor ist in der Lage, auf die
Daten der Werkzeugverwaltung TOM (Tool-
manager) zuriickzugreifen, in der samtliche
Maschinen-, Aggregat- und Werkzeugdaten
hinterlegt werden kénnen.

Die Erfahrung hat gezeigt, dass der bedie-
nungsfreundliche Aufbau von NCAD basic
und die Windows-Oberflache eine schnelle
Einarbeitung ermdglichen.

Dartiber hinaus besteht die Mdglichkeit, mit
NCAD basic eine Reihe von Optionsmodulen
einzusetzen, welche die Funktionalitaten
nach Bedarf erweitern.

Einen weiteren Vorteil bietet der in NCAD
basic enthaltene Variablen- und Formel-
Interpreter. Hiertber kann fiur jeden Wert
ein Parameter oder eine Berechnungsformel
eingesetzt werden, so dass bei der Eingabe
von Werten aus der Zeichnung der Taschen-
rechner Uberfliissig wird.

Die Bedienoberflache ist so strukturiert, dass
in einem Fenster als Klartext-Information die
Folge der Arbeitsschritte dargestellt wird, in
einem zweiten Fenster erfolgt die grafische
Darstellung der Bearbeitung.

Wesentliche Vorteile der Einstiegslosung
NCAD basic:
Dialogeingabe ohne detaillierte CNC-Kenntnisse

sofortige Fehlerkontrolle durch grafische
Darstellung der Kontur und des Werkzeugs

Erstellung steuerungsneutraler CNC-Programme

automatische tangentiale Anfahrt- und
Abfahrtberechnung

individuelle Verwaltung von Projektionsdaten
durch Arrays in Tabellenform

Textfrasen

Variantenprogrammierung, Definition beliebiger
numerischer oder Text-Variablen

einheitliche Programmierung auf PC-Steuerung
und externem Programmierplatz

kurze Einarbeitungszeit selbst fiir CNC-Anfanger
Erstellung der Grafik ohne CAD-Kenntnisse
manuelle Saugerpositionierung als Ruisthilfe
Konturtabelle

3D-Simulationen zur Veranschaulichung der
Programme




NCAD

it NCAD gelangt man komfortabel
M von der Konstruktionszeichnung zur
Ubertragung des CNC-Programms
auf die Maschine. Natirlich verfigt NCAD
iber alle in NCAD basic enthaltenen Funk-
tionen. Es sind darliber hinaus aber auch

leistungsfahige CAD-Funktionen in dieses
Basismodul integriert worden.

Speziell zur Erstellung CNC-relevanter Zeich-
nungen wurde NCAD entwickelt. Dabei sind
die Programmfunktionen — anders als bei
anderen CAD-Systemen — exakt auf den
Bedarf holz- und kunststoffverarbeitender
Betriebe abgestimmt worden. Die Integration
zu anderen CAD-Systemen, wie etwa Auto-
CAD, macht das System flexibel.
Der Dateiaustausch  erfolgt
im DXF-Format. Ein weiterer
Weg der Dateneingabe bietet
sich Uber das Digitalisierbrett,
mit dem Zeichnungen oder
Schablonen digitalisiert und in
CAD-Zeichnungen umgewandelt
werden kdnnen.

NCAD erzeugt aus den erhal-
tenen CAD-Zeichnungen. steue-
rungsneutrale CNC-Programme.
Hierflr sind in NCAD die Module
Frésen, Bohren und S&gen inte-
griert.

Das Modul Frdsen unterstutzt
standardmaBig Maschinen mit
drei CNC-Achsen. Bereits bei der
Programmerstellung erfolgt eine
Simulation der Arbeitsgénge. Samtliche An-
und Abfahrwege der Frasaggregate an die
Kontur werden automatisch im Hintergrund
generiert.

Mit dem Modul Bohren kdénnen steuerungs-
neutrale Bohrbilder erstellt und optimiert
werden. Ein Tastendruck reicht aus, um die in
der CAD-Zeichnung konstruierten Bohrungen

in eine FMC-Datei zu (ibergeben. Beim an-
schlieBenden Postprozessorlauf wird das
Programm je nach Bedarf optimiert, sofern
die Maschinensteuerung diese Funktion nicht
Ubernimmt. Bei der Optimierung mit den
entsprechenden Postprozessor-Optionenkann
der Einsatz mehrerer zueinander verfahrbarer
Bohrbalken optimiert werden. Zugegriffen
wird dabei auf die Maschinenbestiickung, die
in der Werkzeugverwaltung TOM hinterlegt
werden kann (Definition der Aggregate und
Spindelbelegung). Auch fiir Maschinen mit
den unterschiedlichsten Bohr- und Reihen-
bohraggregaten lassen sich komfortabel
CNC-Programme erstellen.

Das Modul Sagen unterstiitzt Sageschnitte
in X- oder Y-Richtung und eine Drehachse.
Optional mdglich ist auch die Ansteuerung
einer Sage mit zusatzlicher Kippachse.

Neben diesen Standardmodulen stehen dem
Anwender leistungsstarke Optionsmodule zur
Verfligung.




Fir die Programmierung von Bearbei-
tungszentren mit Horizontal-Fras- und
Bohraggregaten oder  Maschinen
mit einem Robotkopf ist das Modul
5-Seitenbearbeitung entwickelt
worden. Mit den Bereichsfunktionen
werden in der Gesamtzeichnung die
Arbeitsbereiche festgelegt. Wird da-
nach in den verschiedenen Bereichen |l

Haschine
(Ois|[oip

(Gtenen fenster Took taFo

eine Bearbeitung eingefiigt, soerkennt [ 5

das Modul 5-Seitenbearbeitung die
richtige Bearbeitungsebene.
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COBUS cad/cam solutions

Bei Wechseln zwischen den Arbeits-
bereichen werden mit dem Werkzeug
automatisch die entsprechenden Sicher-
heitspositionen angefahren, um Kollisionen
zwischen Werkzeug und Werkstiick zu ver-
meiden. Bei Maschinen mit Robotkopf wird
die Winkellage des Kopfes ebenfalls auto-
matisch erkannt und ausgegeben.

Samtliche Module kénnen bei der Programm-
erstellung auf die Werkzeugverwaltung TOM
zugreifen. Der Toolmanager verwaltet neben
den Werkzeugdaten auch samtliche Maschi-
nen- und Aggregatdaten. AuBerdem ist eine
Verwaltung der Bestlickungen mdglich.

Da alle CNC-Programme in steuerungs-
neutraler Form erzeugt werden, ist fir die
Ansteuerung einer anderen Maschine ledig-
lich ein weiterer Postprozessor erforderlich.

Heute sind Maschinen meist in ein Netzwerk
eingebunden und kdnnen Uber das Netz die
Daten abrufen. An vielen Maschinen lassen
sich die einzelnen Programme bequem per
Barcode, Transponder oder aus einer Jobliste
aufrufen.

Je nach Anwendungsfall stehen auch bran-
chenspezifische Losungen, etwa fiir Turen,
Arbeitsplatten-, Korpus-, Fenster- und Haus-
tiirenbearbeitung, zur Verfiigung.

Zusatzlich zu den bereits fiir NCAD basic
angefiihrten Vorteilen hat NCAD noch eine
ganze Reihe weiterer Vorziige.

Wesentliche Vorteile des Basismoduls NCAD:

Flexibilitat durch eigenen, integrierten
und variablen CAD-Teil

Darstellung von Werksttick und
Maschinentisch

CAD-Teil speziell fiir die Holzbearbeitung
entwickelt

Ein- und Auslesen von DXF-Dateien iiber
Standard DXF-Schnittstelle

Ausgabe von Zeichnungsrahmen
nach DIN 6771

Spline-Funktion

CAD-Funktionen und BemaBung kénnen
variabel programmiert werden

Freitaschen
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durch Optionsmodule

ie beiden Einstiegsldsungen NCAD
D basic und NCAD lassen sich durch ver-
schiedene Optionsmodule erweitern.
Durch diese Module steigt die Effizienz der
Programme; manuelles Nacheditieren wird

hierdurch weitgehend (iberfliissig.

Optionsmodule

Saugerpositionierung

Dieses Optionsmodul macht dem Anwender
einen Vorschlag fir die richtige Positionierung
der Sauger oder Spanner. Das Programm gibt
an, wo Sauger oder Spanner kollisionsfrei
angebracht werden kdnnen und ermittelt,
welche davon aktiviert oder deaktiviert wer-
den missen.

Fir Maschinen mit manueller Bedienung der
Saugerbalken berechnet das Modul deren
exakte Position und gibt die Daten auf Pa-
pier aus. Die Position der Sauger/Spanner
kann mit Hilfe des (—>) Optionsmoduls Laser-
projektion dargestellt werden.

Verfiigt die Maschine Uiber einen selbstriisten-
den Tisch, so kann dieser komfortabel liber
die Saugerpositionierung gesteuert werden.

Individuelle Erweiterung der Einstiegslosung

Freie Ebene

Die ,Freie Ebene" ist ein Modul zur Program-
mierung von Vertikalfrdsungen mit gekippt
gestelltem Fraser, z.B. zur Erreichung bes-
serer Schnittbedingungen oder gefaster Kan-
ten. Es erstellt die Definition einer beliebigen
ebenen Flache.

Auf dieser Flache kénnen Fras-, Bohr- und
Sdgebearbeitungen in freier Ebene definiert
werden.

Bei Wechseln zwischen den Arbeitsbereichen
werden mit dem Werkzeug automatisch die
entsprechenden Sicherheitspositionen ange-
fahren, um Kollisionen zwischen Werkzeug
und Werkstilick zu vermeiden. Bei Maschinen
mit Robotkopf wird die Winkellage des
Kopfes ebenfalls automatisch erkannt und
ausgegeben.

Kantenbearbeitung

Mit entsprechenden Aggregaten ausgeriistete
Bearbeitungszentren erhalten (ber dieses
Modulsteuerungsneutrale CNC-Kantenanleim-
programme.

Durch die maBlich exakte Hinterlegung des
Aggregates kann bereits bei der Programm-
erstellung eine Simulation des Arbeitsablaufes
erfolgen. Optional wird eine automatische
Kollisionskontrolle fiir das Verleimaggregat
durchgefiihrt, so dass als Drehwinkel auch
bei schwierigen Konturverldufen ein sinn-
voller Wert vorgeschlagen wird. Neben




der Anleimfunktion bietet das Modul auch
Funktionen fur das Kappen der Kanten, das
Biindigfrésen oder die Ziehklinge.

Werkzeugoptimierung

Komplexe Bauteile, insbesondere solche,
die z.B. liber Varianten erstellt wurden, sind
aus einzelnen Komponenten zusammenge-
setzt und erfordern daher hdufige Werk-
zeugwechsel. Diese erhohen die Ferti-
gungszeit. Abhilfe schafft der Einsatz der
Werkzeugoptimierung. Dabei wird die
Bearbeitungsreihenfolge zielgerichtet opti-
miert, so dass unnotige Werkzeugwechsel
vermieden und die Fertigungszeiten reduziert
werden.

AutoRunner

Mit dem Modul AutoRunner besteht die
Mdglichkeit, in Verbindung mit der Varian-
tenprogrammierung  ASCII-Dateien  Uber
angepasste Schnittstellen aus beliebigen

Auftragserfassungssystemen zu (berneh-
men. Nach Anwahl des Moduls werden die
entsprechenden ASCII-Dateien ausgewahlt
(z.B alle erforderlichen Daten eines Produk-
tionstages). Danach erfolgt die vollauto-
matische Erstellung der einzelnen CNC-
Programme.

Fehlerhafte Datensdtze werden in der
Protokolldatei aufgelistet. Des weiteren
bietet sich dem Anwender die Mdglichkeit,
Zeichnungen der erzeugten Werkstlicke
Uber einen Drucker automatisch ausgeben
zu lassen.

Makro-Editor

Der Makro-Editor dient dazu, beliebige
Programmteile zu einem Makro zusammen-
zufassen. Mit dem Makro-Editor kdnnen Sie
eigene ,Prozeduren® schreiben. Diese Unter-
programme werden als grafische Makros
(Icons) im User-Menl auf dem Bildschirm
hinterlegt und kénnen mit einem Tastendruck
in die Bearbeitungsliste eingefiigt werden. Ist
ein Makro einmal angelegt und getestet, steht
das Unterprogramm immer auf Mausklick zur
Verfligung.

Es ist zwischen variablen und festen Makros zu
unterscheiden. Die festen Makros beinhalten
Programmteile (Zeilen der Bearbeitungsliste),
die auf Tastendruck ohne weiteren Dialog
eingefligt werden. Die variablen Makros
offnen ein Dialogfenster mit einer Hilfegrafik,
in dem Eingaben gemacht werden, die sich
auf die hinterlegten Programmteile auswirken.
Einzugebende Punkte kénnen auch mit der
Maus ,,gefangen® werden. So lassen sich etwa
Ausschnitte, Bearbeitungszyklen oder auch B
eschlagbohrkombinationen, die sich
nur in den MaBen unterscheiden,
rationell programmieren.

Stiickliste

Die Stiickliste bietet die Moglichkeit,
ein Fertigteil in die gewilinschte
Anzahl Einzelteile zu zerlegen und
die entsprechenden Informationen
an eine Auftragsbearbeitung zu
Ubergeben. Zudem kénnen die Daten
als Eingabedatei fiir das (—>) Optionsmodul
Auto-Runner genutzt werden.

Laserprojektion

Zur gezielten Projektion von Konturen,
welche zur Risthilfe mit einem Laser auf dem
Maschinentisch dargestellt werden sollen,
wurde das Modul Laserprojektion entwickelt.
Der Anwender legt hierbei fest, ob ein Rohteil,
Fertigteil oder eine beliebig gewahlte Kontur
dargestellt werden soll.
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Bestiickungsmanager

Der Bestlickungsmanager ist ein Instrument,
um die Positionierung von Werkstiicken auf
CNC-Bearbeitungszentren zu verbessern. Der
Bestiickungsmanager berechnet Vorschlage
zur Bestlickung der Maschine mit Bauteilen,
die kollisionsfrei bearbeitet werden kénnen.

Dabei wahlt er automatisch Dateinamen,
Platznummer, Einfligeposition und Einfiige-
winkel auf - dem Maschinentisch. Die
Werkstlicke kdnnen so entsprechend den
jeweiligen Spannelementen optimal auf
dem Maschinentisch positioniert werden.
AnschlieBend kann die Maschinenbestiickung
als Zeichnung gedruckt oder auf dem Ma-
schinen-PC angezeigt werden.

3D-Simulation

Die 3D-Simulation erstellt ein dreidimen-
sionales Modell von Werkstiick und Bearbei-
tungen. Es werden zwei Arten der Darstellung
einer Bearbeitung unterschieden:

1. Statische Darstellung: eine nicht zeitlich
verdnderliche Reprdsentation der Bearbei-
tung.

2. Dynamische Darstellung: eine zeitlich ver-
anderliche Anzeige, z.B. die Animation der
Bewegung eines Fraswerkzeugs entlang
der programmierten Bahn.

[ s
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Die erweiterte Betriebsart der 3D-Simulation
ermdglicht die Einbindung von speziellen
Werkzeugmodellen.

Nesting

Das Ziel beim Nestingistes, den bestméglichen
Ausnutzungsgrad der gegebenen Rohteile in
der Serienfertigung mit variablen LosgréBen
zu erzielen. So werden Teile mit beliebiger
Geometriekontur in einem Rohteil mit belie-
biger Geometriekontur verschachtelt. Dabei
missen die An- und Abfahrtbewegungen
berilicksichtigt werden. Das Verfahren
zum Heraustrennen der Einzelteile kann je
nach Bearbeitungsfolge und Maschinentyp
variieren.

Im Verwaltungsprogramm konnen die zu
verschachtelnden Teile ausgewahlt und zu-
sammengestellt werden, z.B. aus Auftragen
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und Auftragspositionen. Hierzu werden auch
die Teilemengen, Rohteil und Faserrichtungen
angegeben. Es kdnnen sowohl neue Rohteile
als auch Restteile ausgewahlt werden. Vor
der Optimierung lassen sich die Optionen an-
passen, die das automatische Erzeugen einer
Standardauftrennkontur beinhalten. Nach der
Optimierung werden Ergebnis-, AutoRun- und
FMC-Dateien angelegt.

¥
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MPR-Read

Die Erzeugung von MPR-Dateien zur Ansteu-
erung von HOMAG- und WEEKE-Maschinen
gehort seit vielen Jahren zum Standard
der COBUS cad/cam solutions. Im Umfeld
von Gemischtinstallationen verschiedener
Maschinenhersteller ist es jedoch auch sinn-
voll bzw. erforderlich, MPR-Dateien in NCAD
einzulesen, um basierend auf diesen Daten
CNC-Programme fiir andere Maschinen
generieren zu konnen. Diese Aufgabe Uber-
nimmt das Import-Modul MPR-Read.

Powertool

Eine wichtige Innovation der COBUS cad/
cam solutions ist das Powertool, mit dem
eine drastische Reduzierung der Erstel-
lungszeit fiir neue Programme ermdglicht
wird, insbesondere beim Erstellen von Ver-
leimprogrammen und Profilbearbeitungen.
Bearbeitungsparameter fir verschiedene Ma-
terialien und Kantentypen kdnnen in Tabellen
hinterlegt werden, so dass eine automatische
Generierung der Programme moglich ist.
Daraus kann sich eine Reduzierung der
Programmierzeit von tber 90 % ergeben.

e S P
E—————
ERP/PPS-
Datenbank

Zyblen _ Verdeimen Kontur
| Gt | G2 G3

AT N TR

Maschine

o

Rusten _ Programm _Powertool

COBUS cad/cam solutions
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Produktions-

GRP-Dateien FMC-Dateien datenbank

NCAD-
Autorunner ¥

Nach dem Einlsesen der MPR-Datei sieht
die Tiir in NCAD so aus.

Fertigungsleitsystem

Das  COBUS-Fertigungsleitsystem  (FLS)
dient der Produktionssteuerung und tiberwa-
chung. Es beinhaltet sowohl maschinelle
als auch manuelle Arbeitsplatze zur Infor-
mationsverteilung und zur Datenerfassung.
Damit wird die Verbindung zwischen ERP/
PPS-Systemen und der klassichen CNC-Pro-
grammierung geschaffen.

Das folgende Ubersichtsbild veranschaulicht
die Einbindung des FLS in die Produktion.

COBUS ConCept Fertigungsleitsystem
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Das Angebot an Optionsmodulen wird kontinuierlich ausgebaut.




Branchenl6sungen

Mehr Effizienz durch optimal abgestimmte

Branchenlésungen

ie modulare Struktur der COBUS
Dcad/cam solutions ermdglicht die

gezielte Kombination von Grund-
bausteinen und Optionsmodulen fiir die
leistungsspezifischen  Anforderungen ver-
schiedener Holzbearbeitungssparten. Ergeb-
nis sind speziell zugeschnittene Branchen-
I6sungen, die vom ersten Tag an den Bran-
chenanforderungen gewachsen sind. Auch
ein spateres Nachriisten von Modulen, etwa
wenn weitere Maschinen angeschafft wer-
den, ist problemlos maglich.

Durch Schnittstellen zu den meisten Auf-
tragserfassungssystemen einzelner Bran-
chen stellen die COBUS cad/cam solutions
ihre Integrationsfahigkeit unter Beweis.
Bei allen Branchenlésungen kann man in
der Ausbaustufe (iber angepasste Schnitt-
stellen und das Optionsmodul AutoRunner
samtliche Daten vollautomatisch aus Auftrags-
erfassungssystemen ibernehmen.

Das Spektrum der Branchenlésungen wird
kontinuierlich erweitert. Hier wollen wir nur
einige Beispiele herausgreifen.

Tirenbearbeitung 4

Hierflir ist das Optionsmodul 5-Seitenbear-
beitung und die Postprozessor-Option
5-Seitenbearbeitung  Frésen erforderlich.
Kombiniert mit einem der Basismodule
kénnen alle Arbeitsschritte zur Herstellung
einer Tur komfortabel und schnell pro-
grammiert werden. Bei der Entwicklung
wurde besonderer Wert darauf gelegt, dem
Anwender ohne CAD- oder CNC-Kenntnisse
das Konstruieren neuer Tiren oder das
Anlegen von Tirvarianten zu erméglichen.

Es werden nicht mehr verschiedene Pro-
gramme bendtigt, um die einzelnen Arbeits-
schritte auszufiihren. Statt dessen wird von
der Konstruktion der Tiir bis zur Erstellung
der Maschinenprogramme und Ausgabe
der Stiicklisten alles Uber die Tiirenldsung
abgewickelt. Das ergibt drastische Zeiter-
sparnisse gegeniiber herkémmlichen Ver-
fahren.

Arbeitsplattenfertigung

Innerhalb der COBUS Branchenpakete wird
zwischen den Aspekten Konstruktion/Dar-
stellung und Fertigung unterschieden. So
gliedert sich die Branchenlésung Arbeits-
platten in eine CAD- und eine CAM-L&sung.
Im CAD-Teil ist die einfachste grafische
Bearbeitung mdglich, im CAM-Teil kdnnen
einzelne Arbeitsplattenteile rationell und
schnell gefertigt werden. Beide Teile sind mit-
einander kombinierbar.

Fur Bearbeitungszentren, die mit Unterfras-
aggregaten fir Eckverbindungen sowie
Eckennachstechaggregaten bestiickt sind,
stehen die Postprozessor-Optionen Unter-
flurbearbeitung und Eckennachstechen zur
Verfiigung. Uber das Modul Saugerposi-
tionierung kann fiir Maschinen mit selbst-
ristendem Tisch die Position der Sauger
automatisch berechnet werden. Es ist auch
moglich, die komplette Arbeitsplattenanlage
mit BemaBung darzustellen.

Korpusbearbeitung

Fur die anfallenden Horizontal- und Vertikal-
bohrungen sind zahlreiche Makros hinterlegt.
Hierber kénnen neben Einzelbohrungs-
definitionen auch beliebige Lochreihen
in unterschiedlichen Kombinationen (iber
Anfangspunkt, Endpunkt oder Anzahl unter-
schieden werden. Ebenso komfortabel
sind Bohrbildkombinationen etwa fiir Griff-
bohrungen, Topfbandbohrungen oder fiir
komplette Schranke zu hinterlegen und
abzurufen. Die Spindelkombinationen werden
daraufhin vom Postprozessor automatisch
optimiert.




Treppenbearbeitung

Die Branchenldsung Treppenbearbeitung ba-
siert auf einer Schnittstelle zu einem Treppen-
programm.

Treppendaten wie etwa
Stufenformen etc. las-
sen sich bequem ein-
geben.

Nach der Konstruktion
der Treppe und der
Ubergabe der Daten
bleibt es dem Anwen-
der Uberlassen, ob das
CNC-Programm  voll-
automatisch  erzeugt
wird oder ob er den
Fertigungsvorgang be-
einflussen mochte.

COBUS cad/cam goes web: integrated web services

it den COBUS iws (integrated web
M services) erhalten Sie die Moglich-
keit, Ihr Produktspektrum im Inter-
net zum Verkauf anzubieten. Dieses Tool ist

konzipiert fr Branchen, die nach individuellen
Kundenwiinschen produzieren.

So kann zum Beispiel ein Tirenhersteller
eine Reihe von Tirtypen anbieten, bei de-
nen der Kunde in gewissem Rahmen seine
individuellen Wiinsche einbringen kann, wie
Schldsser, Bander, Driickertyp, GroBe oder
Dekore. Diese Angaben des Kunden fiihren
dann zu einer Datei, aus der mit Hilfe von
NCAD automatisch die beim Hersteller zur
Fertigung bendtigte CNC-Datei erzeugt
wird. AuBerdem wird eine Zeichnung des
endglltigen Werkstiicks erstellt, die man sich
ausdrucken kann.

Diese Vorgehensweise ist fiir alle Branchen
denkbar. Ein weiteres Beispiel: Arbeitsplatten-
fertiger. Der Kunde bestellt online eine
Arbeitsplatte genau nach seinen Angaben.
Die noétigen Dateien werden automatisch

Fensterbearbeitung

Die Branchenlésung Fensterbearbeitung
basiert auf einer Schnittstelle zu einem
Fensterprogramm. Es missen lediglich den
im Fensterprogramm definierten Profilen und
Verbindungen die im jeweiligen Maschinen-
umfeld erforderlichen Werkzeuge und Ver-
satzmassen zugeordnet werden.

Fir jeden Profiltyp braucht der Anwender nur
einmal die entsprechende Werkzeugfolge zu
hinterlegen. Danach werden die Werkzeuge
automatisch durch die Wahl der Profilart
aufgerufen. Die Profiltypen kdnnen beliebig
sein. Der Anwender muss nur die fir den
jeweiligen Profiltyp variablen Parameter wie
etwa den Startpunkt oder den Endpunkt
eingeben.

Flir die einzelnen Branchenl6sungen erhalten Sie
auf Anfrage gern Detailinformationen in Form
von weiteren Broschliiren oder Flyern.
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erzeugt und online an den Hersteller weiter
gegeben.

Auf unseren Web-Seiten stellen wir das Mo-
dul zur Verfligung, zunachst mit einem nur
geringen Umfang, um Ihnen einen ersten
Einblick in die Mdoglichkeiten des COBUS
iws zu geben. Sie kdnnen dort anhand von
Beispielen Teile von NCAD berechnen und
ausgeben lassen, z.B. eine Tir oder eine Ar-
beitsplatte. Letztendlich lasst sich das Modul
problemlos ganz individuell an Ihren Bedarf
anpassen.




Integrationen

Datendurchgéngigkeit durch Integrationen

Softwareanbietern der verschiedenen

Branchen machen die Dateniibernahme
aus Konstruktions- oder Auftragsprogrammen
moglich. Nach dem Einlesen der Daten
werden die CNC-Programme automatisch
generiert, ohne dass der Mitarbeiter in der
Arbeitsvorbereitung oder an der Maschine
erneut Daten eingeben muss.

Intelligente Schnittstellen zu fast allen

Bei den integrierten Losungen diverser
Softwareanbieter ist dafiir gesorgt, dass
Daten mit moglichst geringer Redundanz
eingegeben werden miissen. So kann z.B.
ein bestimmtes Profil sowohl als Tiren- als
auch als Fensterprofil zum Einsatz kommen.
In einem solchen Fall muss sich der Kunde
also nur an einer Stelle mit der Definition von
Bearbeitungen dieses Profils befassen, statt
im Umfeld beider Softwarelésungen.

Ein ganz besonderes Paket stellt COBUS
ConCept mit speziellen, von COBUS selbst ent-
wickelten infor:com Branchenlésungen
vor. Hierbei handelt es sich um Komplett-
l6sungen von der Auftragserfassung iber die
Disposition bis zur Fertigung. Der besondere
Branchenschwerpunkt von infor:objects
liegt im Innenausbau, Objekt- und Ladenbau.
Eine weitere Spezialisierung wurde durch die
integrierten Losungen infor:arbeitsplatten
und infor:tiiren fiir die Arbeitsplatten- und
Tiirenfertigung erzielt. Durch den Datenaus-
tausch Uber eine Daten-
bank-Schnittstelle  wird
die Durchgangigkeit zu
den COBUS cad/cam
solutions erreicht.

Als Zielsetzung stand
die Implementierung
branchenspezifischer
Anforderungen von auf-
tragsbezogenen oder
objektorientierten Ferti-
gungsunternehmen.

Grundlegender Bestandteil der Losungen ist
die Fertigung von Produkten Gber Auftrags-
oder Variantenstiicklisten. Besondere Bedeu-
tung hat dabei die Kantenbehandlung mit frei
definierbarer Kantenreihenfolge sowie die
Zuschnitts- und FormatiermaBberechnung
unter Beriicksichtigung von individuellen
Zugabemalen.

Aus der Praxis heraus wurden in den infor:
com Branchenldsungen  Eingabemasken
2.B. zur Erfassung von Mdbelbauteilen mit
Tragerplatte, Kanten, Belagen und Oberfla-
chenausprégungen optimiert, welche zudem
die Verwendung von Einmalartikeln unter-
stiitzen. Variantenstiicklisten werden als
ausfiihrungsneutrale  Sticklisten zunachst
erfasst und zum Zeitpunkt der Auftrags-
erfassung Uber Merkmale  spezifiziert.
Durch individuell konfigurierbare Merkmale
findet die Preisberechnung wie auch die
automatische Generierung von Fertigungs-
auftragen (ber die Disposition statt. Uber
definierte Schnittstellen werden die Daten
der Fertigungsauftrége an eine angebundene
Zuschnittoptimierung mit  Beriicksichtigung
von Mehrfachteilen und des Furnierbildes
weitergegeben.

Somit ist ein HochstmaB an Durchgangigkeit
beider Systeme erreicht.




Unternehmensfitness durch die richtige Dienstleistung

enschen machen Erfolg, deshalb
M besteht das COBUS ConCept Team

aus praxiserfahrenen Experten mit
umfangreichem Branchenwissen, das
sie bei mehr als 2.000 Kunden in Industrie
und Handwerk gesammelt haben. Dieses
Expertenwissen ist Ihre Erfolgsgarantie fiir
professionelle Beratung, Konzeption und
Implementierung der COBUS ConCept Soft-
wareldsungen.

Einen besonderen Service bieten wir Thnen
mit der kostenlosen Beratung und Analyse
Ihrer derzeitigen Arbeitsvorbereitung und
des Datenflusses vom Auftragseingang
bis hin zur Fertigung. Gerade hier werden
in  Produktionswerktstatten hohe Kosten
verursacht, die sich durch kleine Anderungen
erheblich reduzieren lassen.

Projekteinfiihrung

Flr die Projekteinfiihrung bei Kunden hat
COBUS ConCept ausgefeilte Studien ent-
wickelt. Das Know-how aus langjahriger
Projekt- und Branchenerfahrung flieBt in
eine Einfiihrungsstrategie ein - das
COBUS solution concept. Friihzeitig wird
mit Ihnen das Projektziel definiert, um die
Einflihrungszeit so kurz und die Kosten so
gering wie mdglich zu halten.

Training

Die COBUS ConCept Schulungen sind immer
auf Ihren speziellen Bedarf abgestimmt
und auf Ihre taglichen Anforderungen zu-
geschnitten. Wir arbeiten mit Beispielen
aus Ihrer Praxis. So wird eine schnelle
Produktivitat der geschulten Mitarbeiter
erreicht.

Es werden zwei Arten von Training ange-
boten:

Das Basis-Training erstreckt sich lber drei bis
funf Tage. Es umfasst das NCAD basic-Training
und das NCAD-Training und findet nach Ver-
einbarung in unseren Schulungsrdumen in
Dortmund statt.

Fir das Individual-Training kénnen Ort und
Umfang frei vereinbart werden, je nach den
Wiinschen unseres Kunden.

Support

Wir lassen Sie nicht im Regen stehen, sondern
fuhren Sie geradewegs zu Ihrem Ziel. Bei
Fragen zu Programmen und L6sungen steht
Ihnen unser Support mit Rat und Tat zur
Seite.




COBUS ConCept versteht sich als Softwarehaus
und Dienstleister fir integrierte CNC- und PPS-
Fertigungskonzepte.

Unser Bestreben ist es, fir jeden Interessenten
ein Losungskonzept zusammen zu stellen, das
den individuellen Anforderungen und Winschen
gerecht wird.

Wenn Sie ausfiihrlichere Informationen zu unseren
Produkten wiinschen, sprechen Sie uns bitte an.
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