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Я  рад приветствовать вас 
на страницах первого 
выпуска информаци-
онно-аналитическо-
го журнала “Планета 

CAM”. За прошедший год наш сайт 
приобрел достаточную известность 
и завоевал аудиторию из почти 4000 
постоянных читателей. В принципе 
это неудивительно, так как интерес к 
CAD/CAM программному обеспече-
нию в России все возрастает, а набор 
источников информации по этой те-
матике остается крайне скудным.
Да, разумеется, существующие пе-
чатные издания освещают вопросы 
современных технологий в машино-
строении и строительстве, но в поле их 
зрения в основном попадают пробле-
мы 3D моделирования, программные 
продукты для решения различных 
инженерных задач: расчётов, анализа 
и симуляции физических процессов, 
наконец, системы документооборота 
и управления производством. Если же 
не принимать во внимание откровенно 
рекламные публикации разработчи-
ков и поставщиков САПР, то тема CAM 
фактически остается не раскрытой и 
по-настоящему качественных ма-
териалов, дающих объективный обзор 
рынка продуктов, технологий и ус-

луг для автоматизации обработки на 
станках с числовым программным 
управлением (ЧПУ) вам не найти. 
В первую очередь это связано с тем, 
что сам по себе рынок CAM-систем 
не такой массовый, менее емкий в 
денежном выражении, аккумулиру-
ющий узкую прослойку инженеров, 
обладающих профессиональными 
навыками в этой области. Еще мень-
ше специалистов готовых и способных 
посвятить себя творчеству: напи-
санию статей, обзору возможностей 
ПО, анализу рынка и возникающих 
трендов, оценке лидеров и аутсайде-
ров отрасли. Тем не менее, вы только 
вдумайтесь - существует поряд-
ка 60 получивших признание во всем 
мире CAM-систем и только с десяток 
значимых CAD продуктов. Чуть ли не 
каждый из разработчиков систем 3D 
моделирования попробовал свои силы 
в создании CAM-приложений, но да-
леко не все преуспели в этом. На мой 
взгляд, в сфере инженерного ПО CAM 
является самым динамичным звеном, 
способным трансформировать идеи 
конструктора в реальные предметы 
физического мира.
Лично у меня всегда было достаточно 
времени и желания, чтобы сфоку-
сировать внимание на проблематике 

”

“ Приоритетами при раз-
работке нового сайта 
и подготовке журна-
ла стали качественный 
адаптивный дизайн, 
хорошая читабельность, 
интересный матери-
ал и равное уважение 
ко всем разработчикам 
CAD/CAM-систем
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CAM как с точки зрения рядово-
го пользователя, так и поставщи-
ка. Накопленный опыт постепенно и 
методично превращался в различные 
проекты, одним из которых стал сайт 
isicam.ru, оригинальное имя которо-
го с моей легкой подачи, одобрения 
и содействия более опытных коллег, 
выпускающих isicad, примелькалось, 
а, возможно, и полюбилось всем, кто 
живо интересуется новостями из мира 
САПР.
Вышедшая в начале года, сначала на 
нескольких сетевых ресурсах, а затем 
и в печатных изданиях статья “Обзор 
отечественного рынка CAM-систем за 
2014 г.” вызвала неподдельный инте-
рес и многочисленные отклики чи-
тателей. Именно позитивная реакция 
на проведенное мной исследование 
заставила задуматься о переходе про-
екта на принципиально иной уровень. 
Когда ты получаешь поздравления, 
слова согласия и поддержки (пускай 
и не во всех случаях официально) от 
сотрудников таких известных ком-
паний как Siemens PLM, Autodesk, 
АСКОН, ADEM, СПРУТ-Техноло-
гия, НИП-Информатика, Солвер, то 
начинаешь понимать, что проделанная 
работа не была напрасной, тебя чи-
тают и, что самое главное – верят. Ну 
а это уже большая ответственность и 
другое качество, которым необходимо 
соответствовать.
Не буду вдаваться в историю поиска 
креативной команды и подробно-
сти работы над концепцией проекта, 
отмечу лишь, что приоритетами при 
разработке нового сайта и подго-
товке журнала стали качественный 
адаптивный дизайн, хорошая чита-
бельность, интересный материал и 
равное уважение ко всем разработчи-
кам CAD/CAM-систем.
Необходимость сменить название на 
«Планета CAM» было продиктова-
но в первую очередь моим желанием 

получить больше индивидуальности 
для ресурса. Уникальное имя в дан-
ном случае кажется более важным 
и уместным, не хочется вечно быть 
«младшим братом», даже если этот 
брат - гений. Кроме того, isicad имеет 
очевидный уклон в сторону CAD и BIM 
тематики, мы же хотим посвятить себя 
исключительно вопросам Computer-
Aided Manufacturing. 
Теперь пару слов о структуре нового 
сайта. Избавившись от ряда спорных 
элементов, мы сохранили раздел “Вы-
бор”, который по-прежнему остается 
крупнейшим каталогом CAM-си-
стем в Рунете. Оригинальный раздел 
“ТЕХНИКум” будет полезен студентам 
и всем, кто только знакомится с ми-
ром станков с ЧПУ. Здесь вы найдете 
базовую информацию о принципах 
работы современного оборудования и 
методике программирования, смо-
жете пройти тест на проверку знаний 
и даже получить соответствующий 
“фирменный” сертификат.
Кстати, наш журнал уже доступен 
всем владельцам смартфонов и план-
шетных компьютеров на iOS и Google 
Android – достаточно установить при-
ложение “ISSUU” и в поиске набрать 
“PLANETACAM”. Надеюсь, что пе-
реход проекта на новый уровень будет 
оценен вами по достоинству.
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программное 

обеспечение за 149 

долларов от delcam 

Как и другие десять дополни-
тельных модулей, имеющих-
ся в продаже, новые модули 

позволяют увеличить 
возможности для ре-
шения определенных 
задач, что в других 
случаях требова-
ло перехода на бо-
лее мощные версии 
продукта ArtCAM 
Insignia или ArtCAM 
Pro.
ArtCAM Express – это 
начальный уровень 
программного про-
дукта для гравировки и обработки 
артистичных моделей ArtCAM. Он 
включает работу с плоскими гео-
метрическими элементами, содер-
жит библиотеку готовых рельефов, а 
также функции для расчета управ-
ляющих программ. Подробное опи-
сание возможностей можно получить 

на сайте.
Первая из новых опций – разбивка 
траектории на сектора, что может 
понадобиться, если производится 
обработка изделия больших разме-
ров с последующей сборкой. Модуль 
обработки кромок позволяет соз-

давать траекторию, которая 
получает скошенный вид для 
выбранного пользователем 
векторного эскиза. Нарез-
ка канавок позволяет соз-
давать и контролировать 
наклонное врезание вдоль 
векторов. Гравировка мас-
сива – модуль, позволяющий 
создавать листы с эмблемами 
или именными табличками, 
каждая из которых име-

ет уникальные детали, посредством 
векторного эскиза для управления 
формой.
Также, улучшены существующие 
модули для расширенной 2D об-
работки и раскладки, теперь они 
позволяют одновременно редакти-
ровать перемычки для группы век-
торов, связанных с ними.

Облако Обработки v1.7 

Компания Machining Cloud 
объявила о релизе новой вер-
сии своего одноимен-

ного облачного решения по 
подбору и управлению режу-
щим инструментом.
Версия 1.7 предложит пользо-
вателям следующие нововве-
дения:
Доступна продуктовая линей-
ка Paul Horn GmbH
Обновлен каталог Kennametal: 
4000 обновленных 3D моделей, 300 
новых продуктов
Обновлен каталог Widia: 2000 обнов-
ленных 3D моделей, 500 новых про-

дуктов
Обновлен каталог Iscar: новые про-
дукты, новые 3D модели, обновлен-

ные модели
Рекомендации по 
скорости и подаче 
основаны на воз-
можностях вашего 
станка с ЧПУ
Новые партнеры: 
ToolBoss, TopSolid и 
System Insight
Прочие улучше-
ния, направленные 

на стабильность и скорость работы: 
смарт-фильтры, лента RSS и пр.
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Доступна новая версия    

NСG CAM 
23 марта британская компания 
NCG CAM Solutions Ltd офи-
циально выпустила NCG CAM 
v14. Свежая версия включает ряд 
новых функций, таких как: UV 
поверхностная обработка, воз-
можность покрытия карманов, 
обработка 3+2, быстрая смена 
цвета фона, улучшения в на-
стройках прозрачности, 5-осевая 
обработка вдоль кривых, наклон 
инструмента для 5-осевой об-
работки вдоль кривой. Среди 
множества остальных усовершен-
ствований стоит отметить улуч-
шенную автоматизацию сверления 
в макросе, возможность копиро-
вать и вставлять все параметры 
стратегии и делать чистовую до-
обработку, используя тороидаль-
ную фрезу. 
Демо-версия NCG CAM v14 до-
ступна для скачивания.
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Система ГеММа-3D  

сертифицирована 

Система ГеММа-3D версия 10.0 
производства ЗАО «НТЦ ГеМ-
Ма», получала сертификат о 

том, что является защищенным про-
граммным средством обработки ин-
формации, соответствует требованиям 
руководящего документа «Защита 

от несанкционированного доступа к 
информации. Часть 1. Программное 
обеспечение средств защиты инфор-
мации. классификация по уровню 
контроля отсутствия недеклариро-
ванных возможностей».

Дарт Вейдер и  

PowerMILL 2015

Компания Delcam принима-
ла участие на выставке Hurco 
Open House. Основной темой 

мероприятия была тема «Новые воз-
можности», которую компания Delcam 
поддержала, продемонстрировав 
новейшие возможности по сокраще-
нию времени обработки и улучше-
нию качества поверхности в новом 
PowerMILL 2015. «Гвоздем» про-
граммы стала обработка головы ру-
ководителя армии Галактической 
Империи Дарта Вейдера на пяти-о-
севом станке Hurco с помощью про-
граммы PowerMILL. Демонстрация 
была подготовлена инженерами из 
Delcam, Франция, сотрудничающими 
со специалистами Hurco.

НОВОСТИ



К  
омпания DP 
Technology под-
готовила к релизу 
2015 версию сво-
его флагманского 

продукта, одного из ли-
деров российского рынка 
CAM-систем - ESPRIT. 
Новая версия предложит 
пользователям множество 
нововведений практически 
по всему функционалу (от 
инструментов 3D-моде-
лирования до стратегий 
5-осевой фрезерной обра-
ботки), которые призваны 
удовлетворить потребности 
технологов-программистов, 
вывести программный про-
дукт на новый уровень про-

изводительности и удобства 
использования. ESPRIT 
2015 насчитывает более сот-
ни различных усовершен-
ствований и в рамках данной 
статьи вы познакомитесь с 
основными из них.

Обмен CAD-данными
Новые типы геометрии 
могут быть импортированы 
через модуль обмена данны-
ми ESPRIT FX. Эскизы, 
профили, кривые будут до-
ступны из файлов CATIA, 
Pro-Engineer (CREO) и 
NX. Кроме того, из DXF/
DWG файлов система 
считает все аннотации и 
размеры. Если же клик-
нуть правой кнопкой мыши 
по эскизу или профилю в 
дереве построения, то поя-
вившееся контекстное меню 

позволит создать геометрию 
или активировать рабочую 
плоскость. Трансляторы 
данных были обновлены 
и теперь способны импор-
тировать геометрию из 
файлов последних версий 
практически всех известных 
CAD-систем.

«Распознавание стенок» и 
«Автоцепочка»
Новая команда “Распоз-
навание стенок” позволяет 
распознать верхний и ниж-
ний вертикальные пределы 
соединенных граней на 
твердотельной модели и 
создать соответствующий 
элемент для последующей 
обработки. Функция зна-
чительно сокращает время 
на проектирование опера-

Обзор новых 
возможностей ESPRIT 2015
Компания DP Technology подготовила к релизу 2015 версию своего флагманского 
продукта, одного из лидеров российского рынка CAM-систем - ESPRIT

ТЕСТ-ДРАЙВ

Возможности ESPRIT 2015 по импорту/экспорту CAD-данных

МАРИЯ КУЧЕРЯВЫХ
начальник отдела САПР, 
ЗАО «ЛО ЦНИТИ»
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ций контурной обработки 
в случаях, когда контур 
3D-модели неравномерен по 
высоте.
Команда “Автоцепочка” 
была усовершенствована 
для того, чтобы можно было 
создавать цепочки непо-
средственно из граней твер-
дотельной модели, петель и 
кромок.

3D-моделирование
Четыре новые команды 
дадут вам возможность 
объединять грани на твердо-
тельной модели, покрывать 
полости, продлевать грани 
и заполнять зазоры между 
ними.
Команда “Объединить 
грани” полезна для слияния 
соприкасающихся граней 
в единый геометрический 
элемент на импортирован-
ной твердотельной модели. 
Опция позволяет создать 
единую поверхность на 
гранях, вместо изменения 
базовой геометрии.
Команда “Покрыть” найдет 

полости в выбранных гранях 
твердотельной модели и 
даст пользователю возмож-
ность исключить индивиду-
альные полости. Зазоры и 
каналы вдоль границ также 
могут быть гладко покрыты 
поверхностями.
Команда “Продлить грань” 
выполняет продление граней 
твердотельной модели. 

Продление может быть 
создано в виде поверхности 
или оболочки. Команда 
“Соединить грани” создает 
единую поверхность или 
оболочку между выбранны-
ми кромками.

«Автозаготовка» в  

операциях обработки  
торца, контура и кармана
Операции «Торцевая обра-
ботка», «Обработка конту-
ра», «Обработка кармана» 
теперь предлагают новую 
функцию “Автозаготовка”, 
позволяющую производить 
расчет траекторий только в 
местах, где остался материал 

от предыдущих операций. 
Ранее подобный функцио-
нал был доступен только во 
фрезерных 3D-стратегиях, 
теперь же система научи-
лась учитывать текущее 
состояние заготовки и в 
2D-стратегиях, обеспечивая 
существенное ускорение 
процесса программирования 
обработки и гарантирует 
отсутствие лишних переме-
щений по воздуху.

Улучшенная обработка на 
оси вращения
Два важных усовершенство-
вания были реализованы 
в операции «Обработка 
контура на диаметре»:
Траектории могут быть сге-
нерированы для заготовки с 
непостоянным диаметром;
Доступна новая опция для 
обработки пазов с парал-

1. Результат 

использова-

ния команды 

“Распознава-

ние стенок”  

2. Закрыть 

мешающие 

обработке 

отверстия и 

полости мож-

но командой  

“Покрыть” 

1 2

Новая поверхность создана командой  

“Соединить грани” 
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лельными стенками.
Цикл «Обработки контура 
на диаметре» был улучшен, 
чтобы позволить фрезерова-
ние с опциями “Радиальная 
стенка” или “Постоянное 
смещение” на непостоянном 
диаметре. Траектория 
накручивается, сохраняя 
одну линейную ось на 
постоянном значении, даже 
на элементах с непостоян-
ным диаметром (конические 
формы). Это позволяет 
производить обработку на 
станках с непрограммируе-
мой осью Y.
Новая опция “Параллель-
ные стенки” предлагает 
быстрый и простой способ 
обработки пазов с парал-
лельными стенками. Об-
щее применение для этой 
опции – обработка пазов 

запирающего механизма. 
Паз имеет параллельные 
стенки, чтобы направлять 
штырь, который блокирует-
ся в конце паза (J-образный 
паз). Ранее, для обработки 
подобного паза требовалось 
применение 5-осевого цикла 
или создание дополнитель-
ной геометрии.

Новые возможности  
технологии ProfitMilling
Новая опция “Снизу-вверх” 
даст вам преимущества от 
использования больших 
глубин резания в стратегии 
ProfitMilling таким образом, 
чтобы достичь небольшой 
остаточной высоты ступе-
ней.
В случае применения 
больших шагов по глубине 
сверху-вниз конечная заго-

товка будет иметь ступени 
большого размера. Потре-
буются дополнительные 
операции чтобы получить 
требуемый вид заготовки. 
Если же выбрана опция 
“Снизу-вверх”, то рабочие 
проходы начинаются на, 
определенной пользовате-
лем, максимальной глубине 
и поднимаются вверх. Эта 
стратегия позволяет исполь-
зовать большие ступени для 
удаления основного мате-
риала на каждом уровне и 
затем использовать проходы 
на меньшей дистанции для 
получения более точной 
формы конечной заготовки.

Определение столкнове-
ний в операции «Черновая 
обработка Z-уровня»
Определение столкнове-
ний в операции «Черновая 
обработка Z-уровня» было 
улучшено и позволяет 
получать траектории без 
столкновений инструмен-
тальной сборки (патрон + 
удлинитель + хвостовик) с 
заготовкой.
В каждом из 3-осевых 
циклов “3D-фрезерование 
поверхности” теперь пред-
лагается 4 опции для опре-
деления столкновений: нет; 
проверка и отчет; избежать 
обрезкой; избежать накло-
ном.
До недавнего времени цикл 
черновой обработки пред-
лагал только 2 опции - не 
было поддержки функ-
ций обрезки траектории и 
автоматического наклона 
инструмента.

1. Опция “Ав-

тозаготовка” 

учитывает 

текущее состо-

яние заготовки 

в 2D-операциях

2. В ESPRIT 2015 

улучшены воз-

можности по 

обработке кон-

туров на оси 

вращения 

3. Верифика-

ция черновой 

обработки с 

опцией “Сни-

зу-вверх”
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Обработка поднутрений 
в операции «Чистовая 
обработка Z-уровня»
Теперь 3-осевая опера-
ция «Чистовая обработка 
Z-уровня» поддерживает 
обработку поднутрений. 
Области поднутрений – это 
любые поверхности, кото-
рые не видны, когда деталь 
просматривается сверху. 
Когда следующие условия 
соблюдаются, области под-
нутрений будут автоматиче-
ски обработаны:
Поверхности детали в эле-
менте “Свободная форма” 
имеют поднутрения;
Выбранный инструмент – 
шаровая или пазовая фреза 
(инструмент имеет верхнюю 
режущую кромку).

Улучшения в 5-осевой 
обработке
В ESPRIT 2015 были до-
бавлены три новых 5-осевых 
цикла: «Черновая обработ-
ка лопатки», «Черновая 
обработка полостей» и цикл 
«Черновая боковая обработ-
ка», который заменяет пре-
дыдущие операции: «Ruled 
swarf» и «Surface swarf». 
3-осевые циклы обработки 
Z-уровня получили новую 
5-осевую опцию, которая 
заменила 5-осевой цикл 
черновой обработки. Кроме 
того, были модернизиро-
ваны операции: «5-осевая 
контурная», «Обработка 
импеллера», «Обработка 
каналов».
Новый цикл «Черновая 
обработка лопатки» призван 

дополнить цикл «Чистовой 
обработки лопатки». Теперь 
лопатки турбины могут быть 
полностью обработаны с 
использованием этих мощ
ных специализированных 
циклов.
Новый черновой цикл имеет 
две опции для контроля 
формы траектории: постоян-
ное смещение поверхностей 
лопатки или адаптивная 
траектория, рассчитываемая 
с учетом внешней формы за-
готовки и конечной формы 
лопатки.

Поддержка  
бочкообразных фрез
Бочкообразные фрезы 
теперь поддерживаются 
циклом «5-осевая обработка 
лопатки» и «Комбинирован-

ным циклом». Бочкообраз-
ные фрезы производят по-
верхность лучшего качества 
в сравнении с обычными 
шаровыми фрезами, даже в 
случае 2-х кратной разницы 
в шаге. Чистовая обработка 
лопатки – наиболее типич-
ное применение для бочко-
образной фрезы.

Стратегия обработки 
фаски в цикле 5-осевой 

1. Порядок 

черновой об-

работки “Сни-

зу-вверх”

2. Траектория 

обработки 

лопатки боч-

кообразной 

фрезой

3. Новый цикл 

«Черновая  

обработка  

лопатки»
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контурной обработки
5-осевая контурная обработ-
ка имеет две новые страте-
гии для обработки фасок на 
кромках. Новая стратегия 
обрабатывает фаски на 
кромках, 
расположенных вдоль 
3D-кривой. Функция 
особенно полезна в случа-
ях, когда фаска не создана 
непосредственно на гранях 

3D-модели.
Кроме вышеперечисленных 
нововведений необходимо 
отметить следующий функ-
ционал:
Операция «Черновая 
обработка Z-уровня» была 
усовершенствована, и теперь 
позволяет предотвратить 
при ProfitMilling примене-
ния «Пазовой обработки» в 
узких каналах;
Параметр «Максимальная 
подача» был добавлен в опе-
рацию «Черновая обработка 
Z-уровня» в качестве ВСО 
опции;
Новая опция «Дополни-
тельные перемещения» в 
цикле «Чистовая концен-

трическая» рассчитывает 
дополнительные проходы 
и заменяет острые углы на 
скругленные движения для 
того, чтобы удалить весь 
материал на поверхностях, 
подлежащих обработке;
Новая группа «Выход» 
была добавлена во вклад-
ку «Соединения» всех 3 и 
5-осевых фрезерных ци-
клов, что дает пользователю 
возможность определить 
индивидуальные стратегии 
выхода. Ранее стратегии 
входа и выхода определя-
лись в одной группе;
Пазовая фреза поддержива-
ется операцией «Фрезеро-
вание полостей» и «Комби-
нированными циклами»;
Операция «Фрезерование 
каналов» получила новая 
опцию для контроля наклона 
фрезы и улучшения расчета 
шагов по глубине для черно-
вых проходов;
Новая 4-осевая страте-
гия черновой обработки в 
операции «Фрезерования 
импеллера».

1. Траектория 

5-осевой обра-

ботки фаски

2. Чистовая 

операция  

обработки  

поднутрений

2
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Назван победитель  

конкурса «ESPRIT -  

Правильный Выбор»

В июне 2015 года компания ЛО 
ЦНИТИ отметит пятилетний 
юбилей сотрудничества с DP 

Technology. На сегодняшний день 
более 200 предприятий в России при-
обрели CAM систему ESPRIT. В честь 
этого знаменательного события был 
объявлен конкурс «ESPRIT - Пра-
вильный Выбор». Главный приз – ув-

лекательное путешествие на кон-
ференцию ESPRIT World Conference, 
которая пройдет с 1 по 5 июня 2015 г. 
в Squaw Valley, Калифорния, США. 
Итак, победитель конкурса опреде-
лен. Им стала компания «5Микрон 
Инжиниринг», проекты которой по 
достоинству были оценены эксперт-
ной комиссией. Сотрудника компа-
нии-победителя ждет знакомство с 
передовыми CAD/CAM технологиями 
и незабываемая неделя в Олимпий-
ской деревне.

ТЕСТ-ДРАЙВ

С10 - МАЙ2015 - ПЛАНЕТАСАМ



С2 - МАЙ2015 - ISICAMС2 - МАЙ2015 - ISICAM



П
роизнося “BOX39” на 
ум невольно приходят 
мысли о спортивной 
секции бокса, назва-
нии крутой игровой 

приставки или компании, 
производящей кондитерские 
изделия в оригинальной 
упаковке. На самом же деле 
речь идет об одном из самых 
перспективных производ-
ственных кастом-ателье из 
Санкт-Петербурга, специ-
ализирующемся на тюнинге 
и производстве уникальных 
аксессуаров для мотоци-
клов.
Владислав Беляков, дирек-
тор BOX39 рассказывает 
об истории возникновения 
компании: “В 2011 году, ра-
ботая в финансовой сфере, у 
меня появилось сильное же-
лание изменить размеренное 
течение своей жизни. Стало 
понятно, что большее удо-
вольствие мне приносит не 
офисная работа, а процесс 
построения чего-то нового, 
самореализация в инженер-

ной области. В то время на 
телевидении был особенно 
популярен канал Discovery, 
который и заразил меня 
интересом к теме тюнинга 
автомобилей и мотоциклов. 
Идея собрать “мотоцикл 
мечты” была поддержана 
друзьями, а первым произ-
водственным помещением 
стал арендованный гараж, 
который в документах 
числился как “БОКС 39”. 
В итоге, первый проект был 
реализован буквально за 
полгода (без собственных 
станков, инструмента и глу-
боких знаний) и обошелся 

нам всего в 4000 долларов.”
За три прошедших года 
компания реализовала 4 
проекта, однако речь идет 
не просто о тюнинге, кото-
рый обычно предполагает 
установку аксессуаров и 
покраску, а о полноценном 
изменении концепции внеш-
него вида и технического 
решения узлов мотоцикла. 
Приобретался опыт, рос-
ла команда и основатели 
BOX39 начали видеть 
определенные рыночные 
перспективы. Стоит заме-
тить, что российский рынок 
тюнинга мотоциклов не 

Игрушки для 
настоящих мужчин
Компания BOX39 использует 5-ти осевой обрабатывающий центр HAAS UMC-750 и 
CAM систему ESPRIT для тюнинга и производства уникальных  
мотоциклетных аксессуаров

ВЕРА ПОРОТКОВА

Игорь Быстров в процессе программирования 

обработки в ESPRIT

ПРАКТИКА УСПЕХА
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развит в должной степени: 
большинство запчастей им-
портируется, а количество 
кастом-ателье, использу-
ющих современные станки 
с ЧПУ можно пересчитать 
по пальцам одной руки. В 
результате, желающие “про-
качать” своего “железного 
друга” вынуждены томиться 
в длительном ожидании 
поставки запчастей и аксес-

суаров из-за океана, что, 
разумеется, сказывается не 
лучшим образом и на стои-
мости. В компании BOX39 
были уверены, что методич-
ная работа по внедрению 
современного оборудования 
и программного обеспечения 
в производственный цикл 
позволит не только снизить 
стоимость и сроки изготов-
ления, повысить качество и 
художественную ценность 
продукции, но, и в значи-

тельной степени подогреть 
интерес и спрос на услуги 
кастомизации мотоциклов.
 “В прошлом году мы 
задумались над автоматиза-
цией нашего производства 
и приобретении фрезерного 
станка с ЧПУ, который бы 
позволил решать не только 
текущие технологические 
задачи, но и обеспечил запас 
возможностей для реализа-

ции более сложных проектов 
в будущем. После длитель-
ных поисков был сделан 
выбор в пользу 5-ти осевого 
обрабатывающего центра 
HAAS UMC-750, кото-
рый поставила и запустила 
компания Абамет-Севе-
ро-Запад. По соотношению 
цена/возможности/каче-
ство, пожалуй, этот станок 
не имеет конкурентов.”, – 
продолжает Владислав.
Многоосевая обработка 

становится в наши дни все 
более распространенной, 
так как позволяет снизить 
время наладки и повысить 
точность обработки слож-
ных деталей с нескольких 
сторон. HAAS UMC-750 
— универсальный 5-осевой 
вертикальный обрабатываю-
щий центр с размером кону-
са ISO 40 с перемещениями 
по оси 762×508×508 мм и 

интегрированным двухосе-
вым поворотным столом. 
Станок оснащен шпинделем 
с прямым приводом с часто-
той вращения 8100 об/мин 
и стандартно комплектуется 
боковым устройством смены 
инструмента 40+1 гнездо. 
Двухосевой поворотный 
стол центра UMC-750 
(обеспечивает наклон от 
+35 до –110 градусов и 
поворот на 360 градусов) 
позволяет устанавливать 

Дружеская 

поддержка 

помогла реа-

лизовать пер-

вый проект 

в обычном 

гараже
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детали практически под лю-
бым углом для 5-ти осевой 
индексной (3+2) обработки 
или обеспечивает полное 
одновременное движение 
по пяти координатам для 
контурной или сложной 
обработки.
Говоря о своей продукции, 
в компании от-
мечают, что она 
не отличается 
высокими до-
пусками, самым 
востребованным 
материалом для 
обработки слу-
жит алюминий, а финишные 
операции заключаются в 
обычной ручной полировке. 
Тем не менее, обрабатывае-
мые детали имеют сложную 
пространственную форму, 
содержат множество под-

нутрений, поверхностных 
переходов и отверстий в 
разных плоскостях. Разра-
ботка управляющих про-
грамм (УП) на подобный 
класс деталей может быть 
выполнена только с помо-
щью CAD/CAM про-
граммного обеспечения.

Игорь Быстров, разделяю-
щий с Владиславом Беля-
ковым работу конструктора 
и технолога, вспоминает 
о процессе выбора CAM 
продукта: “Первоначаль-
но мы были зациклены 

только на выборе станка, 
а внедрение CAM каза-
лось чем-то вторичным 
и далеким. Только после 
того, как станок, режущий 
инструмент и оснастка были 
заказаны, начался актив-
ный поиск оптимальной 
для решения наших задач 
системы. Критерии выбора 
были сформулированы сле-
дующим образом: средний 
по стоимости программный 
продукт с широким набо-
ром стратегий для 3-х и 
5-ти осевого фрезерования, 
совместимый с SolidWorks, 
с готовым постпроцессором 
для нашего станка. В итоге 
из примерно десятка CAM, 
так или иначе представлен-
ных на российском рынке, в 
поле зрения остались всего 
две системы. Окончатель-
но чаша весов склонилась 
в пользу ESPRIT от DP 
Technology из-за наличия в 
комплекте поставки серти-
фицированного постпроцес-
сора и виртуальной модели 
HAAS UMC-750, а также 
возможности получать “жи-
вую” техническую поддерж-
ку, а не просто консультации 
по телефону, электронной 
почте или Skype.”
В конце 2014 года BOX39 
приобретает рабочее место 
ESPRIT, инженеры компа-
нии проходят недельное об-
учение и сразу же начинают 
работать над созданием УП 
для 5-ти осевой обработки 
диска. Процесс внедрения 
CAM системы не отнял 
много времени, так как не 
пришлось отвлекаться на 
длительные тесты и отладку 

1. Процесс  

обработки  

диска  

на новом 

HAAS UMC-750 

2. Виртуальная 

модель 

HAAS UMC-750 

в CAM-системе 

ESPRIT 

« Первоначально мы 
были зациклены толь-
ко на выборе станка, а 

внедрение CAM казалось 
чем-то вторичным и да-

леким »

ПРАКТИКА УСПЕХА
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постпроцессора.
Подводя итог внедрения 
современных инструментов 
в производственный цикл, 
Владислав делится получен-
ным опытом преодоления 
трудностей: “Фактически 
мы начали с нуля. У нас 
конечно был опыт работы 
в CAD системе, но мы 
совершенно не были знако-
мы с G, M-кодами и, тем 
более, CAM. Технология 
работы в CAM системе 
существенно отличается от 
процесса моделирования 
изделия и, пройдя базовый 
курс ESPRIT, мы все еще 
продолжаем учиться, но уже 
на собственных деталях и 
оборудовании. Спустя всего 
пару месяцев с момента 

запуска станка и внедрения 
ESPRIT мы уже можем 
предъявить результат в виде 
качественно обработанных 
деталей.”
Перед командой BOX39 
стоит амбициозная задача, 
можно сказать миссия, ко-
торая заключается в форми-
ровании рынка продукции 
и услуг по кастомизации 
мотоциклов через внедре-
ние современных техноло-
гий. Сейчас они никуда не 
спешат, учатся создавать 
продукты высокого каче-
ства. Красивый мотоцикл, 
современный станок с ЧПУ 
и мощная CAM система 
– достойные игрушки для 
настоящих мужчин.

Владислав 

Беляков, 

основатель 

BOX39, и “кру-

той” результат 

кропотливой 

работы 

Спустя всего пару 
месяцев с момен-
та запуска стан-
ка и внедрения 
ESPRIT мы уже 
можем предъя-
вить результат в 
виде качественно 
обработанных 
деталей

“

”
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3D 
-печать пласти-
ком стала доста-
точно массовым 
и забавным 
явлением, од-

нако эксперты считают, что 
3D-принтеры, печатающие 
металлом - это машины, 
которые собираются по-на-
стоящему бросить вызов 
традиционным технологиям 
производства. И в этом от-
ношении, обрабатывающий 
центр MPA 40, который 
только что был представлен 
немецким производителей 
станков Hermle может из-
менить “правила игры”. Но-
вый центр – это не только 
большой и очень эффектив-
ный фрезерный станок; он 
также умеет выполнять 3D 
печать металлом довольно 
необычным способом.
Hermle является одним из 
ведущих мировых произво-

дителей фрезерных станков, 
со штаб-квартирой, рас-
положенной в крохотной 
деревушке на юге Германии 
и известен разработкой пе-
редовых технологий метал-
лообработки. Новый ги-
бридный обрабатывающий 
центр является результатом 
семилетней разработки 
R&D центра в г. Оттоб-
рунн, в которой участвовали 
по меньшей мере двадцать 
инженеров компании, и до-
вольно сильно отличается от 
большинства 3D-принтеров 
с которыми мы сталкива-
лись.
Итак, мы имеем 5-ти осевой 
станок, сочетающий 3D-пе-
чать с фрезерованием. Но, 
пожалуй, самое интересное 
- это технология печати. 
Большинство 3D-принте-
ров, печатающих металлом 
основаны на технологии 
лазерного спекания или 
лазерной наплавки, MPA 
40 3D печатает металличе-
ские предметы, используя 

более сложную технологию, 
которую иногда называют 
«микро-ковкой». В сущно-
сти, предложенная техно-
логия опирается на процесс 
термического напыления, 
что обеспечивает уплотне-
ние с низкой кинетической 
энергией и может рассма-
триваться как значительный 
шаг в развитии технологий 
промышленного производ-
ства.
Как и обычный 3D-прин-
тер MPA 40 обрабатывает 
CAD файлы, но 3D-печать 
осуществляется металли-
ческими порошками, взве-
шенными в атмосфере азота. 
Задача поставлена и станок 
начинает печатать объекты, 
продувая эти металличе-
ские порошки через струи 
перегретого пара на под-
ложку с умопомрачительной 
скоростью, трехкратно 
превышающей скорость 
звука. Высокая скорость 
создает огромное давление 
порядка 10 Гпа, а темпера-

Статья предоставлена сайтом 
www.3ders.org  

Гибрид 5-ти осевого фрезерного 
станка и 3D-принтера,  
печатающего металлом

ХАЙ-ТЕК
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тура достигает 1000 ° С. 
Результат? Металлический 
порошок спрессовывается 
в процессе локализованной 
супер-пластической дефор-
мации. Полностью готовые 
слои затем дополнительно 
обрабатываются в режиме 
фрезерования, чтобы обе-
спечить высокое качество 
плотных уровней, прежде 
чем MPA 40 продолжит 
процесс 3D-печати. Техно-
логический процесс может 
быть завершен операциями 
термообработки и закалки в 
воде.
Этот процесс отличается не 
только высокой точностью, 
но и способностью смеши-
вать различные материалы, 
располагая один слой поверх 
другого, с острыми или 
плавными переходами меж-
ду ними; если вы хотите, вы 
можете создавать гладкие 
объекты в составе до шести 
различных металлов. Следу-
ющие порошки в настоящее 
время используются в MPA 
40 для 3D-печати: не-
сколько видов стали, в т. ч. 
нержавеющая, медь, бронза, 
титан и алюминий. Частицы 
порошков имеют размер от 
25 и 75 мкм.
Габариты нового станка 
подразумевают, что он 
может создавать довольно 
крупные объекты: до 550 
мм в диаметре, до 460 мм 
по высоте, весом до 600 кг. 
Скорость 3D-печати тоже 
достаточно высока – до 
5 см3 в минуту, в случае 
использования стальных 
порошков. Опционально 
можно использовать напол-

нитель из водорастворимого 
материала для построения 
внутренних элементов дета-
ли, например, для создания 
каналов охлаждения.
Разумеется, новая техно-
логия требует специального 
программного обеспечения 
и в Hermle уже разработали 
собственный CAM пакет. В 
настоящее время он обеспе-
чивает анализ слоев, расчет 
операций механической 
обработки и симуляцию тех-
нологического процесса.
Очевидно, находясь далеко 
за пределами досягаемости 
сегодняшних потребителей 
трехмерной печати, 3D 

-принтер/станок с ЧПУ 
выглядит как действительно 
революционное устройство, 
способное раскачать осно-
вы машиностроительного 
производства. MPA 40 
еще не продается, однако 
специалисты Hermle в на-
стоящее время уже проводят 
активные консультации с 
потенциальными клиентами, 
чтобы лучше понять сфе-
ры применения подобной 
гибридной технологии и 
сделать станок максимально 
практичным в использова-
нии.
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Н
и для кого не секрет, 
что в условиях совре-
менного рынка залог 
конкурентоспособ-
ности предприятия 

— это в первую очередь 
способность адаптироваться 
к требованиям, предъяв-
ляемым заказчиком. Но 
выпускать конкурентоспо-
собную продукцию — это 
не просто умение опера-
тивно учитывать постоянно 
изменяющиеся потребности 
рынка, но также способ-
ность использовать на благо 
производства самые по-
следние технические дости-
жения. Примерно такая же 
ситуация сегодня и в сфере 

систем автоматизированной 
подготовки производства. 
Ни один руководитель не 
примет решение о приоб-
ретении САПР для своего 
предприятия или подраз-
деления, не убедившись в 
том, что сделанный выбор 
позволит максимально 
удовлетворить потребности 
в программных средствах и 
инструментах, возникающие 
на всех этапах подготовки 
производства. Получается, 
что главное требование, 
предъявляемое к САПР, 
— адаптивность. Т.е. 
возможность получать от 
ПО максимально возмож-
ный результат за минималь-
ный срок на каждом этапе 
КТПП с непременной 
привязкой к возможностям 
существующего производ-

ства. 
Одним из важнейших 
этапов технологической 
подготовки производства, 
позволяющим выиграть 
время и добиться высокого 
качества выпускаемой про-
дукции, является процесс 
программирования обра-
ботки на оборудование с 
ЧПУ. В идеале — процесс 
программирования и обра-
ботки деталей на станках с 
ЧПУ призван максимально 
облегчить жизнь техно-
логу и оператору станка. 
На практике же, из-за из 
года в год возрастающей 
сложности оборудования, 
зачастую выходит так, что 
человек просто не способен 
использовать на все 100% 
возможности оборудования, 
предоставленного ему в рас-

Постпроцессоры как 
эффективное средство  
повышения  
производительности  
оборудования   

АНДРЕЙ  АВВАКУМОВ

Выпускать конкурентоспособную продукцию — это не просто умение оперативно 
учитывать постоянно изменяющиеся потребности рынка, но также способность 
использовать на благо производства самые последние технические достижения

ведущий специалист
группы компаний ADEM

ТОНКОСТИ САМ
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поряжение. Следовательно, 
оборудование используется 
не на всю мощность, про-
стаивает и приносит кос-
венные убытки. Отсюда и 
вытекает одно из основных 
требований к САМ систе-
мам: наряду с доступностью 
в освоении и работе — спо-
собность максимально за-
действовать все доступные 
функции оборудования. 
При работе интегрирован-
ной системы ADEM задачу 
создания управляющих 
программ по разработанной 
специалистом последова-
тельности технологиче-
ских переходов выполняет 
«Адаптер». Попросту 
говоря, он адаптирует ко-
манды и действия, заложен-
ные технологом в маршрут 
обработки, под реальные 
возможности станка. На-
глядным примером может 
служить применение в 
производстве токарных 
автоматов 
— современных станков, 
позволяющих снять с 
оператора станка с ЧПУ 
задачи по установке, вывер-
ке заготовки, переустановке 
полуфабриката и снятию 
готовой детали. Все эти дей-
ствия могут быть заложены 
технологом в Управляющую 
Программу ещё на стадии 
проектирования маршрута 
обработки детали. В системе 
ADEM возможно задание 
следующих технологических 
команд: «Автоматическая 
подача прутка» — для 
автоматической подачи 
заготовки в рабочую зону 
станка; «Перехват детали» 

— для перехвата полу-
фабриката из шпинделя в 
контршпиндель и доработки 
оставшейся части детали; 
«Подвод ловушки» — для 
автоматического удаления 
готовой детали из рабочей 
зону станка. «Станочные 
циклы» — для включения 
в УП специализированных 
циклов обработки, реализо-
ванных на станке. Напри-
мер, сверлильные циклы для 
станков «PUMA» серии 
MX, позволяющие вы-
полнять сверление группы 
отверстий, расположенных 
по окружности. При этом 
использование станочного 
цикла позволяет упростить 
и сократить длину УП в 

десятки раз.
Иногда на предприятиях 
встречаются и диаметрально 
противоположные случаи 
— когда обработка уже 
спроектирована, получена 
Управляющая Программа, а 
станок не может корректно 
отработать все запрограм-
мированные перемещения 
инструмента. Такие случаи 
имеют место при несовер-
шенстве математического 
аппарата станков. Напри-
мер, случай когда отсутству-
ет синхронизация перемеще-
ний по угловым и линейным 
осям. Грубо говоря, по 
прямой инструмент переме-
щается быстро, а поворачи-
вается (наклоняется) 

1. Программиро-

вание вспомога-

тельного обору-

дования 

2. Компенсация 

недостатков ма-

тематического 

аппарата  

станков

2

1
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медленно. В таких случаях, 
если встречается участок 
траектории 
инструмента с небольшим 
линейным перемещени-
ем и довольно большим 
изменением угла наклона 
инструмента, происходит 
следующее: инструмент 
совершает перемещение по 
прямой, практически не из-
меняя угла наклона, а после 
того, как инструмент уже 
пришёл в конечную точку 
перемещения, происходит 
большая часть перемещения 
по угловым осям. Как след-
ствие — зарезы на поверх-
ности детали, получаемые 
от неравномерности переме-
щений инструмента. Выход 
из этой ситуации один — 
компенсировать недостатки 
в математических расчётах, 

выполняемых станком, 
средствами САМ системы. 
ADEM позволяет в таких 
случаях разбивать большие 
перемещения по угловым и 
линейным осям на несколь-
ко небольших участков, тем 
самым давая возможность 
станку выполнить переме-
щение и по линейным, и по 
угловым осям с примерно 
одинаковой скоростью, что 
позволяет в конечном итоге 
избежать дефектов в виде 
зарезов на формируемой 
поверхности.
Ещё один пример: некото-
рые станки при переходе 
к 5-ти координатному 
фрезерованию отключают 
функцию 3D коррекции 
инструмента. В этом случае 
ADEM также позволяет 
выйти из тупиковой ситуа-

ции, поскольку берет
 на себя часть пересчётов 
размеров инструмента при 
5-ти координатной обработ-
ке. 
Гибкость Адаптера системы 
ADEM в плане подхода 
к оборудованию с ЧПУ 
позволяет использовать 
ADEM CAM как инстру-
мент для программирования 
обработки на любое обору-
дование с числом одновре-
менно управляемых осей до 
5-ти в одном канале число-
вого программного управле-
ния. В том числе на токар-
ные автоматы, токарные и 
фрезерные обрабатывающие 
центры, на станки с неорто-
гональным расположением 
осей, а также многошпин-
дельное и многоканальное 
оборудование. 
То же касается и систем 
управления станков. На се-
годняшний день кроме наи-
более часто встречающихся 
на рынке систем ЧПУ, 
таких как «FANUC», 
«HEIDENHAIN», 
«CNC», «NC» и 
«SINUMERIK», широко 
распространены и дру-

2. Создание па-

раметрических 

УП

1. Оборудова-

ние с неорто-

гональным  

расположени-

ем осей
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гие, например, «HAAS», 
«AGIEMATIC», 
«MAZATROL», 
«BOSCH», «FMS», 
«МАЯК» и другие. И 
можно с уверенностью 
утверждать, что Адап-
тер CAD/CAM/CAPP 
системы ADEM позволяет 
в полной мере наладить 
связку технолог-станок не-
зависимо от установленной 
на станке системы ЧПУ. В 
случае, когда оборудование 
оснащено системой ЧПУ с 
кодировкой, отличающейся 
от общепринятого евро-
пейского стандарта ISO, 
специалистам, работающим 
с ADEM, необходимо лишь 
внести соответствующие 
коррективы в описание фор-
мата вывода Управляющей 
Программы (в постпроцес-

сор). Написание и отладка 
постпроцессора — весьма 
наглядный и доступный 
для изучения и понимания 
процесс, поскольку язык 
программирования прост и 
есть удобный встроенный 
отладчик. 
Кроме изменения формата 
Управляющих Программ 
под различные системы 
ЧПУ Адаптер CAD/
CAM/CAPP ADEM так-
же позволяет производить 
параметрическое програм-
мирование. Использование 
параметрических Управляю-
щих Программ даёт суще-
ственное сокращение длины 
УП.
Сокращение длины жела-
тельно не только для упро-
щения чтения и контроля 
получаемых Управляющих 

Программ технологами, 
но в первую очередь это 
необходимость, связанная с 
ограниченностью ресурсов 
памяти старых станков — 
когда УП большой длины 
попросту не помещается 
целиком в памяти станка. 
Именно в этих случаях и 
используются параметриче-
ские УП либо программы, 
отличные от кодировки 
стандарта ISO. 
Подводя итог обзора новых 
возможностей Адаптера си-
стемы ADEM, хочется ещё 
раз упомянуть тот факт, что 
опыт специалистов нашей 
компании и мощный инстру-
ментарий CAD/CAM/
CAPP ADEM позволяет 
использовать практически 
любое оборудование с ЧПУ 
— независимо от типа и 

БЕСПЛАТНАЯ ЛИЦЕНЗИЯ
adem

С 1 января 2015 года группой 
компаний ADEM предостав-
ляется возможность бесплатно 

использовать полнофункциональную 
версию системы ADEM в течение 
3 месяцев  для решения различ-
ных производственных задач, в том 
числе:
-разработка 3D-моделей, чертежей 
и КД
-создание управляющих программ 
(УП) для оборудования с ЧПУ любой 
сложности
-разработка собственных постпро-
цессоров, визуализация и верифи-
кация обработки
-проектирование техпроцессов на 
все технологические переделы и вы-
пуск сопутствующей технологической  
 

документации согласно ЕСТПП
укрупнённое трудовое нормирование
корпоративная справочная система 
i-RIS
-администрирование, хранение и 
управление любыми видами доку-
ментов и файлов в модуле PDM

Порядок получения лицензии с 
ограниченным сроком использо-
вания: обязательная регистрация 
пользователя (заполнение РЕГИ-
СТРАЦИОННОЙ ФОРМЫ), специа-
лист ГК ADEM свяжется с Вами для 
обсуждения условий предоставления 
ПО (конфигурации рабочего места, 
набора постпроцессоров и т.п.), по-
лучение от Вас пресс-релиза (от-
зыва) об использовании системы, по 
окончании срока бесплатной экс-
плуатации.
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модели станка. 
Работы Группы Компаний 
ADEM не ограничиваются 
сотрудничеством с рос-
сийскими предприятиями. 
Кроме дилерских подразде-
лений в Беларуси и Украине 
имеется представительство 
в Германии, занимающееся 
внедрением CAD/CAM/
CAPP ADEM на предпри-
ятиях еврозоны. 
Специалисты нашей 
компании работают со 
многими поставщиками 
современного оборудова-
ния с ЧПУ в нашу страну, 
среди них: «Handtmann», 
«Пумори-Инжиниринг», 
«СФТехнологии», «LMG-
Technology», «West Digital», 
«Линарес», «DEG», по-
ставщиками инструмента: 
«ISCAR», «SANDVIK», 
«Скиф-М» и многими 
другими. Работая с широким 
кругом поставщиков, мы 
тем самым стараемся быть 
в курсе развития самого 
современного оборудова-
ния и металлорежущего 
инструмента, чтобы иметь 
возможность своевременно 
подстроиться под изменения 
и нововведения. И исполь-
зуем мы для этого все тот 
же мощный инструмент из 
состава системы ADEM 
— Адаптер. В отличие 
от большинства CAM и 
CAD/CAM систем, по-
ставляющих универсальные 
постпроцессоры, мы всегда 
предоставляем заказчику 
постпроцессор, настроенный 
индивидуально. Конечно, 
мы стараемся миними-
зировать расходы — и 

свои, и клиента — и тоже 
имеем в арсенале средств 
универсальные постпро-
цессоры. Однако практика 
показывает, что сложное 
оборудование всегда требует 
индивидуально настроенного 
постпроцессора. Только в 
этом случае удается исполь-
зовать заложенные в станок 
(инструмент) возможности 
на 100%. А это означает, 
что загрузка станка будет 
приближаться к теорети-
ческой и, соответственно, 
затраты на приобретение 
— часто весьма дорого-
го! — оборудования будут 
окупаться быстрее. Грамотно 
настроенный постпроцес-
сор, учитывающий еще и 
динамические характери-
стики станка (что умеют 

делать очень немногие 
САМ-системы!), позволя-
ет, кроме прочего, за счет 
более плавных перемещений 
экономить электроэнергию, 
СОЖ, бережно расходовать 
инструмент и т.д. Кроме 
того, учёт динамических 
характеристик инструмента 
позволяет нам максимально 
точно рассчитать машинное 
время обработки детали ещё 
на стадии программирова-
ния обработки технологом, 
что является очень важным 
фактором при планировании 
производства. Очень важная 
деталь: количество слесар-
ной обработки остающееся 
после работы оборудования 
с ЧПУ. Написать програм-
му для многокоординатной 
обработки сейчас можно уже 
во многих CAM-системах. 
Однако и здесь грамотный 
подход к 100% исполь-
зованию возможностей 
оборудования (с помощью 
Адаптера!) позволяет мини-
мизировать, а то и вовсе 
обойтись без слесарной 
обработки.
Далеко за примером ходить 
не надо: проведенная летом 
2009 года НИР на тер-
ритории НАПО им В.П. 
Чкалова (г. Новосибирск) 
по замене неэффективной 
технологии обработки боко-
вой рамы остекления кабины 
самолета SSJ-100, которая 
была создана на зарубежной 
CAD/CAM системе, на но-
вые технологии, разработан-
ные и применяемые специ-
алистами ADEM. НИР 
показала более чем двукрат-
ное преимущество новых 

В отличие от боль-
шинства CAM и 
CAD/CAM систем, 
поставляющих 
универсальные 
постпроцессоры, 
мы всегда предо-
ставляем заказ-
чику постпроцес-
сор, настроенный 
индивидуально. 

“

”

ТОНКОСТИ САМ
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технологий ADEM по 
многим показателям. Циф-
ры подтверждены в отчете, 
подписанном руководством 
ЗАО ГСС (гражданские 
самолеты Сухого) и в отчет-
ных материалах специали-
стов фирмы «Handtmann», 
на станках которой и произ-
водилась упомянутая НИР. 
Кстати об эксплуатации 
данных станков: в их соста-
ве есть датчики перегрева 
шпинделя (очень дорогосто-
ящей части станка). Так вот, 
при воспроизведении УП, 
полученных при использо-
вании других САМ- систем, 
эти датчики постоянно оста-
навливают работу станка, 
давая время на его охлаж-
дение. При работе же с 
УП, полученной в ADEM, 
шпиндель не перегревается, 
что дает дополнительную 
экономию электроэнергии, 

а станок не простаивает. 
Наши новые технологии 
обработки металлов резани-
ем на оборудовании с ЧПУ 
демонстрируют высокие 
результаты на многих пред-
приятиях: РКК «Энергия», 
РСК МиГ, «НПО Авто-
матики», «Мотор-Сич» и 
других. А нововведения в 
Адаптере, о котором и идет 
речь, позволяют работать 
с самым разнообразным 
оборудованием (не говоря 
уже об устаревшем, которое 
используется до сих пор и 
тоже требует к себе инди-
видуального подхода): это 
и многошпиндельное обору-
дование и многоканальные 
станки с ЧПУ (пример 
такой работы — Рыбинский 
завод приборостроения, где 
с нашей помощью запущен 
станок Tsugami BH28). 
Эксплуатация Адаптера 

— это путь к использова-
нию 100% возможностей 
современного оборудования 
и инструмента, а значит, 
соответствие намеченным 
Президентом РФ дости-
жении условий бережливого 
производства, т.н. «lean 
production». Мы часто 
читаем в популярных изда-
ниях про успехи различных 
систем в области запуска 
нового оборудования, однако 
просто запустить станок или 
запустить его с полным ис-
пользованием заложенной 
функциональности — это 
совершенно разные дости-
жения. Критерий истины 
— практика, как известно, 
и мы всегда готовы доказы-
вать эффективность наших 
достижений в реальном 
производстве.
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Н
адо заметить, что на 
протяжении последних 
лет прогресс обходил 
стороной и оставлял 
без принципиальных 

изменений один из самых 
основополагающих меха-
низмов программы раскроя 
– размещение деталей на 
листе. Наконец очередь до-
шла и до размещения: сняты 
ограничения, добавлена 
визуализация, усовершен-
ствовано управление. Кроме 
того, появилось средство 
автоматизации работы на 
уровне базы данных – па-
кетная обработка раскроев 
листов. Программа плано-
мерно вытесняет человека из 
сфер, где он совсем недавно 
мог самозабвенно тратить 
свои силы и время.

Использование листа 
произвольной формы
До сих пор механизм 
автоматического разме-
щения работал только с 
прямоугольными листами. 
Теперь – с любыми. Где мы 
сможем воспользоваться 

нововведением?

Листы делового отхода
Достаточно крупные части 
листа, оставшиеся после об-
работки, могут возвращать-
ся на склад и сохраняться 
в базе данных как самосто-
ятельные листы делового 
отхода. При этом по мере 
возможности их форма 
упрощается за счет обрезки. 
Впрочем, из соображений 
рационального использо-
вания материала иной раз 
приходится откладывать и 
круглые фрагменты. Техтран 
и прежде позволял включать 
такие листы делового отхода 
в задание на раскрой наряду 
с цельными прямоугольны-
ми листами. Но размещать 
детали на листах нестан-
дартной формы приходилось 
вручную. Теперь правила 
стали универсальными для 
любых типов листов (рис. 
1).

Лист с дефектами
Другая ситуация, где обра-
батывается лист нестандарт-
ной формы, может возник-
нуть при наличии дефектов 
у цельного листа. Чтобы 
программа смогла принять 

во внимание особенности 
такого листа, при его сохра-
нении в базе данных нужно 
отредактировать границы, 
исключив недоброкаче-
ственные зоны. Автомати-
ческое размещение деталей 
производится с учетом не 
только формы внешней 
границы, но и ограничений 
во внутренней части листа 
(рис. 2).

Использование листа, 
частично заполненного 
деталями
Появилась возможность 
автоматически доклады-
вать детали на лист, на 
котором уже было разме-
щено некоторое количество 
деталей. Необходимость 
в такой операции может 
возникнуть в различных 
ситуациях. Например, при 
использовании деталей-за-
полнителей. Представим 
себе, что имеется задание на 
изготовление определенного 
набора деталей. Все они 
размещены на необходимом 
числе листов. Однако нет 
никакой гарантии того, что 
между деталями на листах 
не образовались достаточно 
обширные пустоты – ведь 

Техтран – раскрой  
листового материала, 
версия 7
ВЛАДИСЛАВ КИРИЛЕНКО

СДЕЛАНО В РОССИИ

ведущий инженер  
компании НИП-Информатика
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заказанные детали не 
обязаны идеально стыко-
ваться между собой. Чтобы 
наилучшим образом задей-
ствовать бесхозные участки 
листа, их заполняют мелки-
ми деталями, не относящи-
мися к данному заданию. 
Для этого после размещения 
деталей задания требуется 
дополнительно включить в 
него детали-заполнители, 
а затем произвести разме-
щение этих добавленных 
деталей. Таким образом 
будет достигаться высокий 
коэффициент использования 
материала (КИМ) незави-
симо от состава изделия.

Ручное размещение  
деталей на листе с  

помощью годографа
В режиме ручного разме-
щения пользователь нахо-
дит желаемое положение 
детали, перемещая ее по 
листу с помощью мыши. 
Во время разработки новой 
версии подверглось модифи-
кации поведение детали под 
воздействием двигающей ее 
руки пользователя с одной 
стороны и препятствую-
щих продвижению деталей 
и края листа с другой. К 
этому добавилась визуаль-
ная поддержка. Ее задача 
– наглядно отразить все 
многообразие вариантов 
компактного расположе-
ния выделенной детали по 
отношению к остальным. В 
основе большинства появив-

шихся полезных функций, 
связанных с размещением 
деталей, лежит годограф.

Визуализация области 
возможного перемещения 
детали
В данном случае годограф 
вектор-функции плотного 
размещения детали пред-
ставляет собой кривую, 
которая объединяет поло-
жения центра детали во всех 
ее предельных позициях по 
отношению к размещенным 
деталям. Теперь в режиме 
размещения Техтран пока-
зывает годограф детали в 
графическом окне (рис. 3). 
Центр детали, по отноше-
нию к которому построен 
годограф, помечается специ-

1. Автоматиче-

ское размеще-

ние деталей на 

листе делового 

отхода  

2. Автоматиче-

ское размеще-

ние деталей на 

листе с дефек-

тами

3. Визуализация 

области переме-

щения и годо-

графа выделен-

ной детали 

1 2

3 4 4. Визуализация 

помогает опре-

делить возмож-

ность разме-

щения детали в 

«узких» местах
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альным значком с крести-
ком. И кроме того отобра-
жаются области возможного 
перемещения детали.
Окинув взглядом размеще-
ние деталей с годографом 
и областями перемещения, 
мы сразу получаем точное 
представление о том, как в 
принципе распределена зона 
контакта стыкуемых объ-
ектов. По форме годографа 
можно оценить, где среди 
всех вариантов плотного 
размещения могут нахо-
диться наиболее удачные. 
В первую очередь самые 
компактные сочетания сле-
дует искать в таких положе-
ниях, где центр инструмента 
оказывается на внешних 
углах годографа. Особенно 
полезно представлять себе 
расположение «узких» мест, 
где деталь оказывается 
зажатой с разных сторон 
другими деталями. Это 
наиболее предпочтительные 
положения с точки зрения 
плотности размещения. 
В таких местах годограф 

детали, отображаемый в 
графическом окне, превра-
щается в линию или даже 
точку. Непросто угадать без 
подсказки, где обнаружатся 
такие «островки жизни» 
(рис. 4). Тем более – точно 
вписать деталь в подобную 
ячейку или лабиринт.

Удержание детали в 
свободной части листа и 
скольжение вдоль  
годографа
Собственно, теперь наличие 
снайперских способно-
стей при работе с систе-
мой становится все менее 
актуальным, поскольку 
программа сама помещает 
деталь в ближайшее допу-
стимое положение. Следуя 
за курсором мыши, деталь 
будет перескакивать по воз-
можным позициям, если они 
изолированы друг от друга, 
и плавно скользить вдоль 
препятствий, если годограф 
содержит протяженный уча-
сток. Эффект скольжения 
детали по годографу, как по 

рельсам, позволяет точно 
попадать центром детали 
в его угловые точки. Эти 
точки в большинстве случа-
ев определяют наилучшие 
решения.

Перемещение группы 
деталей
Все приведенные сообра-
жения справедливы и при 
одновременном перемеще-
нии нескольких деталей. 
Выделив детали, мы увидим 
в графическом окне область, 
пригодную для перемещения 
жесткой связки уже всей 
группы деталей. Можно 
получить хороший эффект, 
выбрав для перемещения 
плотно подогнанную груп-
пу деталей и просчитав с 
помощью годографа, где она 
будет смотреться наиболее 
удачно.
 
Пакетная обработка
Пакетная обработка – ре-
жим работы, в котором ряд 
действий автоматически 
выполняется над раскроя-
ми листов. Данный режим 
наиболее актуален прежде 
всего в тех случаях, когда 
требуется получить резуль-
тат для большого числа объ-
ектов базы данных. Вполне 
реально, когда задание на 
раскрой включает сотни 
раскроев листов. Никто не 
запрещает производить все 
операции по отдельности в 
рамках каждого раскроя, 
однако для этого придется 
раз за разом открывать 
объекты базы данных, а 
затем повторять рутинное 

Параметры  

пакетной  

обработки 

СДЕЛАНО В РОССИИ
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путешествие по командам 
меню и диалоговым окнам. 
Даже несколько элемен-
тарных действий на пару 
минут, помноженные на сто, 
отнимут ощутимую часть 
рабочего дня.
Вместо этого предлагается 
выделить раскрои листов в 
списке окна базы данных 
и единственный раз ука-
зать требуемые действия: 
автоматическая обработка, 
формирование контуров 
делового отхода, оформле-

ние карты раскроя листа, 
получение управляющей 
программы, статистики 
обработки и т.п. (рис. 5).

Импорт файлов в формате 
DSTV
NC Формат DSTV NC 
даёт возможность в до-
полнение к геометриче-
ским параметрам детали 
передавать ряд сведений, 
необходимых для ее изго-
товления, – как в целом для 

всей детали (количество, 
толщина материала), так и 
для ее элементов (разделка 
кромок под сварку, раз-
метка порошком, отверстие 
и т.п.). Эта информация 
фигурирует в базе данных 
деталей и служит исходны-
ми данными при создании 
раскроев листов. Передача 
данных в процессе импорта 
избавляет пользователя от 
необходимости заносить 
большое количество данных 
вручную.

1. Обработка переменной фаски  
типа V, постоянной типа Y в Техтране

2. Обработка переменной фаски  
типа V, постоянной типа Y на станке

3. Машина термической резки  
Vanad Bluester  
(фото предоставлены Vanad 2000 a.s.)

Техтран для  

5-координатных машин 

термической и  

гидроабразивной резки

В Техтране  реализован усовер-
шенствованный способ расчета 
траектории обработки деталей с 

фасками для 5-координатных машин 
термической и гидроабразивной резки.
Данный способ позволяет сократить 
расход материала за счет уменьше-
ния размеров переходных участков 
траектории. Поддерживается 5-ти 
координатная резка без вспомо-
гательных петель. Тестирование 
управляющих программ проводи-
лось на машинах термической резки 
компаний Кристалл и Vanad.

1

2

3
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Введение

Б
ольшинству из вас на-
верняка известны еже-
годные отчеты амери-
канской аналитической 
компании CIMdata о 

состоянии мирового рынка 
PLM (Product Lifecycle 
Management). Регулярно 
эти отчеты появляются в 
пресс-релизах и провоз-
глашают первенство того 
или иного разработчика по 
определенному показателю. 
Это может быть количество 
сотрудников, доля рынка 
или доход компании. Каж-
дый вендор при этом отдает 
предпочтения тем показа-
телям, которые эффектнее 
демонстрируют результатив-
ность именно его бизнеса.
На первый взгляд, рядового 
пользователя CAM системы 
данные о финансовых пока-
зателях волнуют не сильно, 
ему подавай сравнение 
функционала, описание тех-
нических преимуществ, ну, 
и как максимум, стоимость 
программного продукта. 
Таким образом, предлагае-
мая аналитика и статистика 
востребована в большей сте-
пени самими вендорами как 
дополнительный маркетин-
говый и рекламный ресурс, 

ну и разумеется, в качестве 
шорт-листа в напряженной 
конкурентной борьбе.
Тем не менее, мы считаем, 
что подобная бизнес-инфор-
мация, может быть полезна 
и потребителям с точки 
зрения повышения их круго-
зора в мире CAM, а также 
вспомогательного фактора 
при выборе программного 
продукта, но только в усло-
виях определенной страны.
В качестве примера того, 
что статистика по локаль-
ному рынку имеет большее 
практическое значение, 
вспомним про TopSolid - 
одну из самых продаваемых 
CAD/CAM систем во 
Франции и в то же вре-
мя слабо известную у нас. 
Аналогичные утверждения 
будут справедливы для рас-
пространенного в Германии 
Tebis, а также популярного в 
США Mastercam, которые 
в России так и не смогли 
полноценно обосноваться и 
добиться значимых коммер-
ческих успехов. Причины 
этого могут быть самыми 
разнообразными: от несо-
ответствия специализации 
CAM продукта возмож-
ностям или потребностям 
рынка до крайней низкой 
активности реселлера или 
нежелания разработчика 
инвестировать в бизнес на 

постсоветском пространстве.
С другой стороны, при-
меры компании Delcam c 
PowerMILL, Siemens PLM 
с NX и DP Technology с 
ESPRIT доказывают, что 
успеха можно добиться 
в равной степени, как в 
Северной Америке, Европе, 
Азии, так и в нашей стране.
Этим обзором мы впервые 
запускает цикл публикаций 
о CAM бизнесе в России. 
Причем информация будет 
коррелироваться с данными 
о мировом рынке ПО для 
станков с ЧПУ из доступ-
ных нам источников: как 
открытых, так и на основе 
“цифр”, любезно предостав-
ленных нам сотрудниками 
ряда компаний-поставщиков 
САПР и промышленного 
оборудования.

Производство и  
потребление станков с ЧПУ
Главным драйвером роста 
рынка CAM является уро-
вень потребления станков 
с ЧПУ. Считается, что на 
каждые десять станков при-
ходится одно рабочее место 
CAM системы.
В 2013 году мировой рынок 
выпуска станков с ЧПУ 
достиг отметки в 76 млрд. 
долларов США. Китай 
сохранил свое лидерство, 
картина по другим странам 

АНДРЕЙ ЛОВЫГИН

Обзор российского 
рынка CAM за 2014 год
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такова: снижение более чем 
на 30% в Японии, Германия 
выросла на 6%, Франция 
упала на 7%, Тайвань сни-
зился на 15%, Корея на 3%, 
а США всего на 2%. Китай 
и Германия являются фа-
воритами, как страны-про-
изводители станков. Более 
половины всех станков в 
мире производятся всего в 
трех странах: Китае, Герма-
нии и Японии.
Что же касается потребле-
ния станков с ЧПУ, то и 
здесь Китай оказался на 
вершине списка с внуши-
тельной суммой порядка 30 
млрд. долларов. Россия на-
ходится на 8 месте с показа-
телем в 1.6 млрд. долларов, 
что хуже значения 2012 года 
на 10%.
Для оценки российского 
рынка станков с ЧПУ мы 
прибегли к двум источни-
кам информации: вполне 
объективной таможенной 
статистике по импорту и 
консультациям с компания-
ми-поставщиками металло-
режущего оборудования.
Рейтинг популярности у 
российских предприятий 
уже не в первый раз воз-
главляют станки марки 
HAAS. В 2014 году ком-
пания “Абамет” добилась 
отличного результата с 
порядка 490 отгруженными 
станками. Тем не менее, 
заметно, что доля HAAS 
размывается конкурентами: 
как производителями из 
Тайваня и Южной Кореи, 
так и “европейцами”, пред-
лагающими металлорежущее 
оборудование по привлека-

тельным ценам (например, 
DMG серии ECOLINE).
Далее следует немецко-я-
понский концерн DMG/
Mori Seiki с показателем в 
340 единиц оборудования. 

Кстати, у этого произво-
дителя были амбициозные 
планы по выпуску порядка 
1000 станков серии Ecoline 
в год на предприятии в г. 
Ульяновск. Факт локали-

ПОПУЛЯРНЫЕ САМ-СИСТЕМЫ И  

КОМПАНИИ-РАЗРАБОТЧИКИ 
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зации производства мог бы 
значительно повысить 
уровень продаж DMG/
Mori Seiki.
Японские MAZAK и 
OKUMA расположивши-
еся в нише высокотехно-
логичного дорогостоящего 
оборудования реализовали 
в РФ порядка 100 станков 
каждой марки. При этом 

ожидается 15% рост продаж 
для обоих производителей в 
следующем году.
Немного лучшие результаты 
демонстрирует оборудо-
вание из Южной Кореи и 
Тайваня: Doosan и Leadwell 
с реализованными 150 и 170 
единицами оборудования, 
VICTOR с показателем в 
120 станков с ЧПУ.

Анализ рынка CAM по 
различным критериям
Прежде чем приступить 
к обзору необходимо под-
черкнуть, что приведенные 
данные не включают стати-
стику по классам смежного 
и сопутствующего ПО, к 
которым можно отнести 
продукты верификации 
(Verification) и симуляции 
(Simulation), постпроцесси-
рования (Post Processing), 
измерения (CMM) и 
обратного инжинирин-
га (Reverse Engineering). 
Таким образом, наш анализ 
затрагивает исключитель-
но рынок CAM систем, 
разработчиков которых 
условно можно разделить на 
два типа: CAM-ориентиро-
ванные компании, основным 
продуктом которых является 
именно CAM, и, компании, 
использующие CAM в со-
ставе CAD/CAM и PLM 
комплексов, причем CAM 
функционал в таких решени-
ях не является доминантой. 
Всего в мире насчитывается 
порядка 60 программных 
продуктов, относящихся 

объем  

мирового  

рынка  

сам-систем в 

ценах конечно-

го пользовате-

ля, млн долл.  

РЫНОК

Количество 

«местных» 

САМ-брендов в 

странах мира

динамика ми-

рового рынка 

САМ (ПРОДАЖИ), 

МЛН ДОЛЛ.
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к интересующей нас ка-
тегории, из них примерно 
половина имеет междуна-
родное признание (табл. 1) 
и только два десятка пред-
ставлены на отечественном 
рынке. Кроме того, все 
CAM подразделяются на 
те, что имеют собственные 
средства проектирования/
моделирования и продукты, 
встраиваемые и работающие 
исключительно в интерфейсе 
популярных CAD систем. 
Последнее деление по CAD 
признаку нисколько не 
мешает разработчикам по-
лучить существенную долю 
рынка, а нам включить оба 
типа CAM систем в настоя-
щий документ.
Что касается географии 
разработки (по количеству 
наименований CAM систем, 
а не объему продаж), то 
здесь безоговорочным лиде-
ром является США, далее 
следует Великобритания, 
замыкает тройку Россия. 
При этом мы постарались 
учесть только страны, в 
которых непосредственно 
разрабатывается CAM 
программный продукт, а не 

страны, к которым при-
писаны штаб-квартиры 
компаний или места уплаты 
налогов. Например, фран-
цузская компания Sescoi, 
разработчик CAM системы 
WorkNC была приобретена 
британской Vero Software, 
а та в свою очередь погло-
щена шведским концерном 
HEXAGON. В этом слу-
чае, назначаем программный 
продукт Франции, так как 
разработка ведется все еще 
там.

Объем рынка
В период с 2005 по 2009 
годы мировой рынок CAM 
систем уверенно развивался 
с приростом порядка 60-80 
млн. долларов ежегодно. В 
кризисный 2009 год падение 
рынка составило порядка 
12%, что наглядно демон-

стрирует зависимость от 
динамики рынка производ-
ства/потребления станков 
с ЧПУ. Большинство из 
CAM вендоров преодоле-
ли трудный период, чтобы 
показать существенный 
рост, начиная с 2010 г., и 
зафиксировали рекордную 
прибыль в 2014 году. В 2015 
году рост мирового CAM 
рынка может составить 
порядка 3.3%.
Отечественный рынок 
CAM систем следует основ-
ным трендам рынка миро-
вого, хотя по-настоящему 
бурное развитие стартовало 
с задержкой почти в 10 лет 
относительно США и Евро-
пы. Использование пират-
ского ПО все еще находится 
на довольно высоком уров-
не, однако промышленные 
предприятия, являющиеся 
основными потребителями 

объем  

российского 

рынка  

сам-систем 

(поставка ли-

цензий) в це-

нах конечного 

пользователя, 

млн долл.  
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CAM, в последнее время 
не рискуют и покупают 
лицензионные программные 
продукты. Стоит отметить, 
что российские пользо-
ватели CAM, в отличие 
от западных, не спешат 
приобретать так называ-
емую годовую поддержку 
(Software Maintenance 
Contract - SMC), обеспечи-
вающую обновление ПО и 
помощь в эксплуатации. В 
среднем лишь 40% новых 
контрактов на поставку 
CAM включают SMC и не 
более 55% отечественных 
предприятий приобретают 
поддержку после первого 
года использования. Стои-
мость SMC для различных 
продуктов варьируется от 5 
до 20%.
Сервис является весомой 
составляющей CAM биз-
неса. Помимо приобретения 
лицензий ПО предприятия 
оплачивают консультаци-
онно-методические услуги 
(обучение), техническую 
поддержку, разработку по-
стпроцессоров и виртуаль-
ных станочных моделей.
Учитывая складывающуюся 
на конец года макроэко-
номическую ситуацию в 
России, мы прогнозируем 
заметное падение рынка 
CAD/CAM программ-

ного обеспечения: 12 и 9 
процентов на поставку и 
услуги соответственно. В 
предпочтительном поло-
жении окажутся отече-
ственные разработчики, а 
также западные продукты, 
входящие в первую трой-
ку нашего рейтинга (NX, 
PowerMILL, ESPRIT). Не 
исключен вариант, что при 
еще большем падении часть 
аутсайдеров фактически 
вынуждены будут поки-
нуть отечественный рынок 
САПР.

Узнаваемость бренда
Подавляющее большинство 
компаний понимает, что 
сегодня на рынке невоз-
можно завоевать прочные 
конкурентные позиции, 
не добившись широкого 
признания своих брендов 
потребителями. Сила бренда 
повышается, когда потреби-
тели признают, что соот-
ветствующей компании или 
продукту можно доверять. 
Мы попытались оценить уз-
наваемость CAM продукта 
на рынке путем интернет-о-
проса 500 респондентов 
из числа технологов-про-
граммистов, наладчиков, 
операторов, то есть тех, 
кто участвует в подготовке 
производства, либо непо-

средственно задействован в 
работе со станками с ЧПУ.
Конечному пользовате-
лю может быть интересно 
и даже полезно после-
довательное сравнение 
представленных графиков 
узнаваемости CAM бренда 
с графиками продаж сначала 
в мире, а затем в России. 
Это даст понимание степени 
вовлеченности вендора и ак-
тивности реселлера/дистри-
бьютора на отечественном 
рынке. Если программный 
продукт занимает верхние 
строчки в списке извест-
ных CAM брендов, но при 
этом уровень его продаж на 
локальном рынке невысок 
по отношению к конкурен-
там, то это может свиде-
тельствовать о выдающейся 
маркетинговой активности 
вендора, при одновременно 
слабом присутствии или 
проблемах в конкретной 
стране. В таком случае, 
рекомендуем не спешить с 
приобретением CAM си-
стемы, а тщательно изучить 
возможности и репутацию 
конкретного поставщика.
Наиболее продуктивны-
ми в плане маркетинга и 
рекламы за прошедший год 
следует признать ESPRIT 
и SprutCAM. Если в 
2010 г. про CAM систе-
му ESPRIT знали лишь 
около 7% специалистов, то 
к 2014 г. степень узнава-
емости достигла значения 
52%. Реселлеры ESPRIT 
сделали ставку на рекламу 
в интернет и на активное 
размещение фирменной 

РЫНОК
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символики на выставочных 
стендах многочисленных 
партнеров. Российский 
SprutCAM двигавшийся 
в направлении построения 
дилерской сети за рубежом 
продолжительное время был 
не особенно популярен на 
родине. В 2011 г. компания 
СПРУТ-Технология начи-
нает активно инвестировать 
в собственный CAM бренд 
на отечественном рынке и 
по узнаваемости практи-
чески догоняет западных 
конкурентов.
Стоит подчеркнуть, что 
сама по себе известность 
CAM системы напрямую 
не влияет на уровень ее 
продаж. Так, ESPRIT от 
DP Technology по количе-
ству новых пользователей в 
России в 2014 г. превзошел 
более известный Mastercam 
в несколько раз. С дру-
гой стороны, технический 
функционал CAM системы 
так же не является главным 
залогом ее коммерческого 
успеха - здесь нужен баланс 
качеств.
Завидную рекламную ак-
тивность в печатных СМИ 
проявляют DELCAM и 
Mastercam. Примечатель-
но, что в пятерку рейтинга 
известности входят сразу 
три продукта британской 
компании: PowerMILL, 
FeatureCAM и ArtCAM.
Один из лидеров россий-
ского САПР рынка - NX 
не замечен в активной 
маркетинговой позиции по 
CAM, очевидно уповая на 

технические преимущества 
продукта под всем извест-
ным брендом Siemens и 
концентрируясь на работе с 
крупными корпоративными 
заказчиками.
В 2014 г. российские пред-
ставители Creo и CATIA 
проявили еще меньше 
медийной активности, чем 
реселлеры CAM систем 
среднего уровня: Edgecam, 
SurfCAM, SolidCAM. Ряд 
иностранных вендоров, 
не располагающих соб-
ственным офисом в нашей 
стране (Tebis, hyperMILL, 
WorkNC) ограничиваются 
редким участием в про-
мышленных выставках, 
роад-шоу, локализацией 
веб-сайтов или новостной 

ленты.
В целом тенденция такова, 
что отстающие по степени 
известности в России CAM 
бренды стремительно до-
гоняют лидеров рейтинга, в 
том числе благодаря про-
светительской деятельности 
нашего портала.

Персонал
Определенный интерес для 
предприятий, 
выбирающих CAM систе-
му представляют данные 
о количестве сотрудни-
ков, занятых разработкой 
программного продукта и 
числе сотрудников местных 
офисов, без которых нор-
мальная эксплуатация будет 
затруднена. Численность 
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штата компании-разработ-
чика косвенно говорит о 
потенциале компании, ее 
финансовой стабильности и 
широте продуктовой линей-
ки. Второй фактор, позволя-
ет судить о позициях CAM 
вендора по отношению к 
рынку конкретной страны; 
качестве, скорости и стоимо-
сти решения возникающих у 
пользователей проблем.
Если говорить о способе 
оценки численности сотруд-
ников, то для CAM-ори-
ентированных компаний, 
занимающихся разработкой 
и поставкой исключительно 
CAM продуктов, интере-
сующие нас цифры будут 
равны численности всего 
коллектива, включая адми-
нистративный персонал. Что 
же касается вендоров с ре-
шениями CAD/CAM и гло-
бальных поставщиков PLM, 
то не так просто выделить 
сотрудников, работающих по 
направлению CAM, поэто-
му данные могут оказаться 
менее точными.
Особый интерес пред-
ставляет статистика по 
количеству разработчиков 
(программистов, математи-
ков, продакт-менеджеров) 
CAM в составе каждого 
из вендоров. Эти данные 
служат индикатором степени 
приверженности компании к 
самой тематике CAM.
Что же касается количества 
сотрудников российских по-
ставщиков CAM, то в пер-
вую очередь, нас интересуют 
инженеры, осуществляющие 

техническую поддержку за 
исключением администра-
тивного персонала, а также 
сотрудников, работающих 
неполный рабочий день, по 
договору найма или физи-
чески находящихся в другой 
стране. При выборе CAM 
поставщика в России этот 
показатель чрезвычайно 
важен, так как возмож-
на ситуация, при которой 
известный программный 
продукт фактически не 
обслуживается. Здесь стоит 
отметить, что мы учиты-
ваем только сотрудников 
представительств вендора, 
либо оцениваем штат ком-
пании-дистрибьютора. При 
этом CAM система может 
распространяться через 
дилерскую сеть, состоящую 
обычно из поставщиков 
станков с ЧПУ, которые, 
в свою очередь, так же 
способны обеспечить вне-
дрение продукта, но все же 
не сфокусированы на этом 
сегменте бизнеса.
Итак, лидером по коли-
честву, как сотрудников, 
работающих в тематике 
CAM, так и по числу раз-
работчиков в мире является 
DELCAM, причем с весьма 
значительным отрывом: 
700 сотрудников и более 
200 разработчиков. Вторую 
строчку занимает компания 
Vero Software, объединившая 
различные бренды под сво-
им крылом с показателями 
в 570 сотрудников и около 
150 разработчиков. Первую 
пятерку замыкают OPEN 
MIND и Siemens PLM с 
примерно равными показа-

телями.
Компания DP Technology, 
разработчик CAM си-
стемы ESPRIT в 2014 г. 
существенно расширилась, 
доведя общее количество 
сотрудников до почти 160 
человек. Отметим, что DP 
Technology – единственная 
американская компания в 
нашем обзоре, открывшая 
полноценный офис разра-
ботки в России (г. Томск).
Данные по Autodesk не 
включают сотрудников 
поглощенного в начале 2014 
г. DELCAM, а содержат 
лишь сведения о приобре-
тенном ранее датском разра-
ботчике HSMWorks.
Российские разработчики 
CAM не могут похвастаться 
большим штатом сотруд-
ников. СПРУТ-Техно-
логия содержит порядка 
50 человек, но к тематике 
CAM можно условно при-
числить лишь чуть больше 
половины из них; остальные 
задействованы в развитии 
широкой продуктовой ли-
нейки для проектирования, 
управления производством и 
нормирования технологиче-
ских процессов. Производи-
тели CAM систем Техтран 
(НИП-Информатика), 
ГеММа 3D и ADEM усту-
пают СПРУТу, численность 
их сотрудников по CAM 
тематике не превышает 
20 человек для каждой из 
компаний.
DELCAM в России пред-
ставлен шестью офисами, в 
которых трудятся около ста 
человек. При этом техпод-

РЫНОК

С34 - МАЙ2015 - ПЛАНЕТАСАМ



держкой по CAM направ-
лению занимается треть от 
общего числа сотрудников. 
Этот результат закономерен, 
так как DELCAM – один 
из первых CAM вендоров 
основавших бизнес в нашей 
стране.
На втором месте – 
SprutCAM с 10 специали-
стами в двух офисах. На 
третьем – ESPRIT с офи-
сами в Санкт-Петербурге и 
Уфе (франшиза), в составе 
команды из 8 инженеров. 
Все остальные представите-
ли CAM вендоров не могут 
похвастаться более чем 5 
специалистами технической 
поддержки. Наиболее пла-
чевная ситуация с обслужи-
ванием “на месте” возникла 
в этом году у дистрибьютора 
Mastercam. Дело в том, что 
все сотрудники московского 
офиса прибалтийской ком-
пании COLLA, отвечающие 
за продажи и техническую 
поддержку Mastercam в 
России решили добровольно 
уйти из компании и заняться 
продвижением нового для 
отечественного рынка CAM 
продукта – GO2cam. По 
имеющейся у нас информа-
ции, в конце года в ООО 
“Цолла” появился сотрудник 
техподдержки, но, разуме-
ется, один человек в штате 
- это слишком скромно для 
программного продукта, 
позиционирующегося как 
“самая распространенная 
CAM система в мире.

Реселлеры
Если же говорить о втором 

эшелоне компаний-предста-
вителей CAM, то некоторые 
из них (например, ООО 
“Постпроцессор, г. Москва) 
по количеству и сложности 
реализованных проектов 
запросто “обставят” иных 
дистрибьюторов. Хотя в 
большинстве своем россий-
ские реселлеры CAM – это 
компании, занимающиеся 
поставкой и обслуживанием 
металлорежущего оборудо-
вания (реже – инструмента 
и САПР), а их работа в 
направлении программного 
обеспечения носит рекомен-
дательный характер.
Обычно поставщик обору-
дования использует CAM 
для разработки технологии и 
затем предлагает заказчику 
комплексное решение, реже 
CAM система отгружается с 
каждым станком определен-

ного производителя (OEM 
лицензия). Сотрудничество 
дистрибьютора CAM си-
стемы, который как пра-
вило имеет эксклюзивные 
права на распространение 
программного продукта на 
определенной территории, со 
своими реселлерами закре-
плено договором, но также 
может носить характер 
агентского (партнерского) 
соглашения. При подготовке 
документа мы учитывали 
различные варианты со-
трудничества между дистри-
бьютором и реселлерами, но 
только по тематике CAM, 
так как часть компаний 
дополнительно предлагает 
ПО для проектирования, 
КИМ и программирования 
промышленных роботов, не 
активна или не имеет квали-
фикации в сфере обработки 
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на станках ЧПУ. Коли-
чество реселлеров зависит 
от нескольких очевидных 
факторов: качества, воз-
можностей и известности 
продукта, длительности 
присутствия его на рынке и 
активности дистрибьютора/
разработчика по построению 
дилерской сети.
Безусловным лидером по 
скорости построения дилер-
ской сети в России является 
DP Technology c ESPRIT, 

которые всего за 4 года 
смогли привлечь к сотрудни-
честву более 20 компаний с 
множеством подразделений 
и филиалов по всей стране.  
Интересный факт – значи-
тельная часть дилеров, ранее 
работавших с Mastercam в 
той или иной степени присо-
единились к партнерскому 
каналу ESPRIT, в том чис-
ле, такие известные компа-
нии как АСКОН и Ирлен 
Инжиниринг.

НИП-Информатика с 
CAM системой Техтран 
возглавляет список по 
общему количеству ресел-
леров – компания имеет 
20 OEM партнеров и 5 
дилеров. NX от Siemens 
PLM – очень популярный 
в России программный 
комплекс представлен 22 
компаниями. За ESPRIT, 
с небольшим отставанием 
следует DELCAM, ну а 
замыкают первую пятерку 
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ADEM c результатом в 15 
реселлеров.

Распределение рабочих 
мест CAM по видам  
обработки
Около 61% от общего 
числа проданных в РФ 
рабочих мест CAM систем 
приходится на фрезерную 
обработку. Доля рабочих 
мест для токарной и токар-
но-фрезерной обработки 
составляет 24%, для элек-
троэрозионной всего 3%. 
Оставшиеся 12% - это 
CAM для работы с про-
мышленными роботами, 
газо-плазменным, дыропро-
бивным, штамповочным, 
деревообрабатывающим и 
прочим специализирован-
ным оборудованием.

Способы создания УП
Выделяют два основных 
способа создания УП для 
обработки на станках с 
ЧПУ: с использованием 
CAM системы, цеховое 
(ручное) программирование.
В России более 60% от 
общего объема всех УП 
создаются с использованием 
CAD/CAM программного 
обеспечения. Данный способ 
отличается не только высо-
кой степенью автоматизации 
работы технолога-програм-
миста, но и за счет разделе-
ния процессов подготовки и 
выполнения УП позволяет 
сократить время простоя 
оборудования. Оставшиеся 
40% приходятся на так на-
зываемое цеховое програм-
мирование, когда оператор 

станка использует возмож-
ности стойки ЧПУ (макро-
сы, циклы) для создания 
УП, либо полностью ручное 
написание УП, например, в 
“Блокноте” операционной 
системы Windows с после-
дующей передачей в СЧПУ 
станка. Действительно, на-
писание УП для 2-х осевой 
токарной обработки в боль-
шинстве случаев не вызыва-
ет острой необходимости в 
CAM. Кроме того, вычис-
лительные возможности и 
графический интерфейс ряда 
современных систем ЧПУ 
позволяют оператору вполне 

комфортно решать задачи 
ЧПУ-программирования 
фрезерной обработки сред-
ней сложности.

Распределение выручки 
разработчиков CAM по 
каналам продаж
Около 40% выручки от 
продаж лицензий в Рос-
сии производители CAM 
систем получают от дистри-
бьюторов. Компании-раз-
работчики самостоятельно 
реализуют порядка 31%, 
еще 29% (с учетом OEM) 
остается за реселлерами 
(суб-дилерами) CAM из 
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числа поставщиков станков с 
ЧПУ, САПР или режущего 
инструмента. 
 
Доля рынка CAM по  
предприятиям- 
пользователям
На наш взгляд общая доля 
рынка наряду с величиной 
годового прироста новых 
предприятий-пользователей 
в конкретной стране явля-
ются важнейшими показате-
лями успешности как самого 
вендора, так и его продукта. 
Самой распространенной 
CAM системой в России 
следует признать Техтран. 
Этот относительно недоро-
гой программный продукт 
отгружается заказчикам 
практически каждый день. 

Однако сразу оговоримся, 
что речь идет о модуле для 
раскроя. Лицензии для 
фрезерной, токарной и элек-
троэрозионной обработки 
составляют не более 15% от 
общего числа поставленных 
компаний НИП-Информа-
тика продуктов Техтран.
Если же оценивать рынок 
более традиционным спосо-
бом, не учитывая CAM для 
листообработки, то картина 
выглядит следующий обра-
зом: DELCAM и Siemens 
PLM имеют совокупную 
долю более 45%. При этом 
в долю DELCAM включена 
вся продуктовая CAM ли-
нейка британской компании: 
PowerMILL, FeatureCAM, 
ArtCAM, PartMaker. За 

лидерами следуют Creo 
(Pro-E) и ESPRIT, а 
замыкает первую пятерку 
SprutCAM.
Интересно, что самая 
устанавливаемая (по версии 
CIMdata) CAM система в 
мире, отнюдь не так по-
пулярна в России – доля 
Mastercam за 15 лет при-
сутствия на отечественном 
рынке не набирает даже 4%.

Доля рынка CAM по  
учебным заведениям
Лидером по количеству ВУ-
Зов использующим CAM 
в образовательном процессе 
является DELCAM. Вну-
шительную долю в этом 
сегменте имеет ADEM, 
бизнес которого в значи-
тельной мере сфокусирован 
на поставке учебных лицен-
зий и активной работе с кол-
леджами и школами. Доля 
NX составляет около 8%, 
а российские ГеММа 3D и 
SprutCAM вошли первую в 
пятерку с показателями в 9 и 
7 процентов соответственно.

Доля лицензионного/ 
пиратского CAM
Доля пиратского программ-
ного обеспечения в России 
в 2013 году составила 62%, 
снизившись по сравнению с 
2011 годом на 1%. Об этом 
свидетельствуют результаты 
исследования BSA Global 
Software Survey, которое 
проводится раз в два года.
За последние десять лет 
доля пиратского софта в 
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России снизилась на 25%. 
Общая коммерческая 
стоимость установленного 
в России нелицензионного 
ПО оставила 87 млрд руб. 
($ 2,6 млрд). Согласно ис-
следованию, в России лишь 
в 45% компаний существу-
ют требования к установке 
лицензированного софта.
Что касается уровня пи-
ратства в области CAM, 
то ситуацию на крупных и 
средних российских пред-
приятиях можно охаракте-
ризовать как относительно 
благополучную. Доля лицен-
зионного CAM по нашим 
оценкам достигла значения в 
59%, а пиратского, соответ-
ственно - 41%.

Продажи CAM систем в 
России за 2014 год
Лидером по количеству 
инсталляций CAM у новых 
пользователей в 2014 году 
становится DELCAM, а 
Siemens PLM c NX воз-
главляет рейтинг по коли-
честву поставленных новым 
пользователям лицензий. 
Это означает, что пред-
приятия, выбравшие NX в 
текущем году приобретали 
в среднем большее коли-
чество рабочих мест, чем 
заказчики программных 
продуктов DELCAM. 
Кроме того, у Siemens всего 
лишь один CAM бренд в 
продуктовой линейке, тогда 
как DELCAM располагает 
сразу несколькими.
На третьем месте распо-
ложился ESPRIT от DP 

Technology с долей в 7%, 
который совсем немного 
опередил SprutCAM и Creo.
Как уже было сказано, по-
казатель количества новых 
пользователей крайне важен 
для понимания успешности 
вендора CAM в определен-
ной стране. Для потенци-
ального покупателя CAM 
системы важно видеть не 
доходы разработчика или 
реселлера, не количество 
лицензий, проданных за 
все время существования во 
всем в мире, а сколько пред-
приятий решилось инвести-
ровать в покупку конкретно-

го программного продукта за 
последний год. Если CAM 
система числилась в лидерах 
на протяжении десятка лет, 
а статистика за последний 
год в России демонстрирует 
близкие к нулевым продажи 
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или значительное их паде-
ние, то очевидно, что про-
дукт перестал быть востре-
бован в силу ряда причин. 
Например, лидирующий в 
рейтингах CIMdata по обще-
му числу инсталляций в про-
мышленности и образовании 
Mastercam, в России в 2014 
году продемонстрировал от-
рицательную динамику – не 
более 5 новых предприятий 
решились на приобретение 
американского продукта, что 
является одним из худших 

показателей на отечествен-
ном рынке САПР.
В тройке лидеров (NX, 
DELCAM, ESPRIT) в 
2014 г. наибольшие и при-
мерно равные темпы роста 
(порядка 20%) продемон-
стрировали NX и ESPRIT. 
Что касается конкретных 
цифр, то мы решили приве-
сти ориентировочный размер 
выручки вендоров CAM 
систем среднего уровня в 
России, а также проде-
монстрировать диаграмму 
продаж CAM одного из 
лидеров отечественного 

рынка САПР – компании 
АСКОН, которая не имеет 
собственного ЧПУ-реше-
ния, но является вполне 
успешным поставщиком 
широкого набора продуктов: 
Модуль ЧПУ. Токарная 
обработка (Националь-
ный исследовательский 
Мордовский государствен-
ный университет имени 
Н. П. Огарева), ГеММа 
3D, Edgecam, ESPRIT, 
Mastercam, FeatureCAM, 
Винтех RCAM, SprutCAM.

Видно, что и в денежном 
выражении DELCAM 
превосходит ближайшего 
конкурента из группы - 
ESPRIT по меньшей мере 
в три раза. Такой разрыв 
в доходах объясняется не 
столько более высокими 
продажами, сколько бо-
лее высокой стоимостью, 
разнообразной продуктовой 
линейкой, поставкой услуг 
широкому кругу существу-
ющих пользователей. Тем не 
менее, ESPRIT фактически 
вытеснил всех соперни-
ков, включая Mastercam и 

FeatureCAM из предло-
жения офисов АСКОНа, 
обеспечив пользователям 
КОМПАС-3D лучший 
уровень CAD/CAM инте-
грации.
SprutCAM – единственная 
из отечественных CAM 
систем способная на равных 
бороться с более имениты-
ми западными продуктами, 
в 2014 году значительно 
укрепила свои “домашние” 
позиции, продемонстрировав 
30% рост объема продаж. 
SprutCAM вполне успешен 
и на международном рынке 
– общее количество лицен-
зий перевалило за 2500 шт. 
Кроме того, СПРУТ-Тех-
нология активно развивает 
программный модуль для 
offline программирования 
промышленных роботов, 
фактически не оставляя шан-
са канадскому Robotmaster 
обосноваться в этом сегмен-
те российского рынка ПО.
Кстати, на “волне импор-
тозамещения” в 2015 г. у 
отечественных продуктов 
SprutCAM, ADEM, Тех-
тран и ГеММа 3D есть все 
шансы “отхватить” долю 
рынка у импортных конку-
рентов, особенно тех, кото-
рые не достаточны актив-
ны, либо поставляются по 
ценам в Евро и становятся 
слишком дороги в пересчете 
на национальную валюту. 
Комиссия Госдумы по нор-
мативно-правовому обеспе-
чению развития наукоемких 
технологий стратегических 
информационных систем 
разработала законопроект 
с поправками к 223-ФЗ и 

РЫНОК

РОССИЙСКИЙ РЫ-

НОК САМ В 2014 

Г. (НОВЫЕ ПОЛЬ-

ЗОВАТЕЛИ)
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44-ФЗ, благодаря которым 
российские IT-компании 
получат преференции при 
участии в госзакупках. Со-
гласно тексту документа, го-
сорганы различного уровня и 
компании с государственным 
участием будут обязаны 
при проведении закупок в 
области информационных 
технологий, информации и 
связи, услуг по разработке 
программного обеспечения 
(ПО), консультационных 
услуг в этой области, а 
также при закупке лицен-
зий на ПО предоставлять 
преференции отдельным 
российским юридическим 
лицам. Воспользоваться 
льготами смогут компании, 
зарегистрированные на 
территории РФ и в устав-
ном капитале которых более 
50% принадлежат субъек-
там, юридическим лицам или 
гражданам РФ. Конечными 
бенефициарами компании 
также должны быть росси-
яне. В случае если в тендере 
примут участие две и более 
отечественных IT-компании, 
закупку можно будет осуще-
ствить только у них. По-
бедителя госзакупок всегда 
определяют по совокупности 
баллов, которые дают за 
различные критерии, такие 
как предлагаемая цена, на-
личие релевантного опыта и 
др. Законопроектом пред-
лагается обязать компании с 
госучастием предоставлять 
российским IT-компаниям 
преимущество в отношении 
суммы всех показателей 
заявки в размере не менее 

30%. Госорганы будут 
обязаны давать еще 
большие преференции 
40%.
Creo, наследник 
Pro-E традиционно 
популярен в нашей 
стране и завершил год 
с небольшим ростом 
по CAM направ-
лению, но в первой 
пятерке. За лидерами рынка 
традиционно следует второй 
эшелон CAM систем, кото-
рые в целом не совершили 
прорыва, но и не ослаби-
ли позиций: EdgeCAM, 
ADEM, CimatronE, 
SolidCAM, CAMWorks.
“Тяжелые”, дорогие, но 
очень функциональные 
CAD/CAM системы Tebis, 
HyperMILL (Германия) 
не могут похвастаться ни 
общей долей рынка в нашей 
стране, ни текущими про-
дажами: Tebis-ом офици-
ально пользуются всего 4, 
а HyperMILL не более 20 
отечественных предприятий.

Заключение
Целью подготовки данного 
материала является необ-
ходимость зафиксировать 
актуальные позиции веду-
щих САМ разработчиков и 
соответствующих программ-
ных продуктов в основных 
рейтингах применительно к 
российскому рынку САПР. 
Мы уверены, что обзор 
послужит хорошей основой 
для дальнейших наблюде-
ний и выводов, составления 
более точных и детализиро-
ванных документов, а также 
поможет читателям isicam.
ru в выборе оптимальной 
для решения их задач CAM 
системы.

ВЫРУЧКА РОССИЙ-

СКИХ ПРЕДСТА-

ВИТЕЛЬСТВ САМ 

«СРЕДНЕГО УРОВ-

НЯ» В РФ ЗА 2014 

Г., МЛН ДОЛЛ.

доля сам в  

выручке аскон 

в 2014 г.
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Французская компания 
GO2cam International была 
образована в 2009 году с 
целью разработки иннова-
ционной и доступной CAM 
системы. GO2cam является 
комплексным решением 
для автоматизации про-
граммирования фрезерной, 
токарной и электроэрози-
онной обработки на станках 
с числовым программным 
управлением (ЧПУ). В 
2013 году компания нача-
ла активное продвижение 
своего программного про-
дукта в странах Европы (до 
этого были лишь Франция 
и Япония), ну а в текущем 
году нашла первых поль-
зователей в России. Мы 
решили побеседовать с Мак-
симом Логвиновым, техни-
ческим директором ООО 
“Аксонас” (г. Москва), 
который согласился поде-
литься с isicam.ru планами 

по продвижению новинки на 
отечественном рынке CAD/
CAM систем.
 
ПC Максим, в России 

вы известны как специ-

алист по работе с CAM 

системой Mastercam. 

Почему вы ушли с долж-

ности технического ди-

ректора ООО ООО “Цолла” 

(г. Москва) и взялись 

за GO2cam? Что будет с 

техподдержкой пред-

приятий-пользователей 

Mastercam?

- Совершенно верно. Я 
опытный пользователь 
Mastercam и около двух 
лет занимался поиском 
заказчиков и технической 
поддержкой этой системы в 
московском офисе прибал-
тийской компании COLLA. 
В конце 2013 года удалось 
познакомиться с CAM 
системой GO2cam, которая 
“зацепила” множеством 
оригинальных технологиче-

ских решений и современной 
платформой. Кроме того, 
хотелось развиваться, что 
было невозможно в прежних 
условиях.
В компании “Цолла” полно-
ценно трудились всего два 
человека. Уровень продаж 
был невысоким, так что 
мы справлялись. Лично я 
отвечал за техническую под-
держку, теперь же остался 
только генеральный дирек-
тор. Тем не менее, несмотря 
на то, что я занялся конку-
рирующей системой пользо-
ватели Mastercam обраща-
ются ко мне за советом, и я 
стараюсь помочь.

ПC GO2cam позициони-

руется как инноваци-

онная CAM система. Что 

имеется в виду?

- Давайте запустим про-
грамму. Обратите внимание 
- главное окно GO2cam 
появилось практически 
моментально, система 

Технический директор ООО “Аксонас” (г. Москва) Максим Логвинов поделился с 
нами планами по продвижению GO2cam на отечественном рынке CAD/CAM

Максим Логвинов

CAM-система  
GO2cam 
приходит  
в Россию

АНДРЕЙ ЛОВЫГИН

ГОСТЬ РЕДАКЦИИ
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здорово оптимизирована 
в плане скорости работы и 
дружественности интерфей-
са. При запуске мы видим 
интерактивное изображение 
цеха, здесь есть станки, 
полки с приспособлениями 
и режущим инструментом. 
Пользователь выбирает 
требуемый модуль кликая 
курсором по одному из гра-
фических объектов. И это 
лишь первая инновация.
Интерфейс GO2cam сделан 
интуитивно-понятным и 
изначально готов к работе 
с сенсорными мониторами, 
которые сейчас становятся 
все более популярными. На 
экране присутствуют только 
иконки тех функций, кото-
рые могут быть востребова-
ны пользователем в данный 
момент.
При выборе геометрии для 
обработки не требуется 
утомительного выделения 
цепочек. Система “видит” 
твердотельную модель и 
активно помогает пользо-
вателю в работе. Скорость 
получения результата в виде 
готовой управляющей про-
граммы (УП) одна из са-
мых высоких в классе CAM 
систем среднего уровня.

ПC Присутствует ли 

CAD модуль в системе и 

каковы возможности по 

импорту файлов?

- Да, в GO2cam полноцен-
ный 2D и 3D твердотель-
ный моделер. Кроме того, 
система располагает всеми 
инструментами для создания 
чертежа, с обозначением 
допусков и посадок, ше-

роховатости. При импорте 
поддерживаются все рас-
пространенные форматы, а 
с SolidWorks реализована 
ассоциативная связь.

ПC Каковы преимуще-

ства в области автома-

тизации обработки?

- Во-первых, GO2cam 
отслеживает состояние за-
готовки в каждой операции, 
что избавляет технолога 
от мыслей о дальнейшей 
оптимизации операций. 
Во-вторых, заготовку при 
симуляции можно сохранять 
не в STL, как это делает 
большинство CAM систем, 
а в формате Parasolid. Здесь 
множество стратегий, и, 
что мне особенно нравится, 
сильно развита обработка 
на 4-ой оси (оси вращения) 
причем по твердому телу. 
Собственные 5-ти осевые 
траектории, плюс техноло-
гии от ModuleWorks.
Обращаю особое внима-
ние на библиотеку отвер-
стий, которая существенно 
облегчает подбор после-
довательности операций и 
инструмента для обработки 
отверстий на основе кон-
структивных параметров. 
Пользователи имеют воз-
можность создавать шабло-
ны операций с очень гибкой 
настройкой всех параметров.
GO2cam предлагает полно-
ценную симуляцию обра-
ботки в станочной среде. 
Процесс симуляции связан 
с постпроцессором, так что 
можно не только отследить 
возможную коллизию, но 
и распознать проблемный 

кадр в УП.

ПC Что вами сдела-

но для продвижения 

GO2cam в России?

- Компания “Аксонас” 
получила права реселлера 
GO2cam в РФ. Мы пере-
вели интерфейс системы и 
документацию на русский 
язык. В настоящее время 
завершаются работы по 
созданию веб-сайта компа-
нии, а в июне мы предста-
вим GO2cam на выставке 
“Металлообработка-2014” в 
Москве.

ПC  Добиться успеха с 

новым продуктом в этой 

области не так просто. 

Чем еще вы хотите “за-

цепить” отечественные 

предприятия?

- На самом деле уже два 
российских предприятия 
приобрели GO2cam, и 
сейчас мы находимся на 
этапе внедрения: обучаем 
пользователей, отрабатыва-
ем постпроцессоры. И это 
не случайно. Российская 
цена на нашу CAM систему 
вне конкуренции. Многим 
компаниям будет выгоднее 
приобрести новый GO2cam, 
чем, например, платить 
за ежегодную поддержку 
того же Mastercam. При 
этом GO2cam обладает 
современной платформой и 
множеством оригинальных 
технологических решений 
и преимуществ, в чем уже 
убедились первые покупа-
тели. 

С2 - МАЙ2015 - ISICAM

Интерфейс 
GO2cam 
сделан ин-
туитивно-по-
нятным и 
изначально 
готов к ра-
боте с сен-
сорными 
мониторами, 
которые 
сейчас ста-
новятся все 
более попу-
лярными. 

“
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OPEN MIND  

представит новую  

версию hyperMILL 

С 5 по 8 мая в выставочном 
комплексе Messe Stuttgart 
(Штутгарт, Германия) прой-

дет первая специализированная 
выставка инструмента, моделей и 
пресс-форм Moulding Expo-2015. 
В 4-м зале, на стенде В52 компа-
ния OPEN MIND Technologies AG 
представит новую версию CAM-си-
стемы hyperMILL. Она также вклю-
чает: hyper CAD-S - CAD-часть и 
модуль высокоскоростной обработки 
hyperMAXX. v2015.1 предлага-
ет усовершенствованные стратегии 
5-осевой обработки и множество 
функций, заметно упрощающих ра-
боту.
Каждый выход hyperMILL сопро-
вождается внедрением новых тех-
нологий и оптимизацией уже суще-
ствующих стратегий и расширений. 

Что нового на это раз? Поддержка 
циклов измерения была дополнена 
тремя новыми методами. Процессы 
оценки качества могут быть уско-
рены сопутствующим измеритель-
ным циклом. Добавлена поддержка 
5-осевого винтового сверления, а 
также усовершенствована 2D-кон-
турная обработка на 3D-моделях.
hyperCAD-S, CAD-часть про-
граммного пакета hyperMILL, раз-
работана специально для поль-
зователей CAM. Здесь появились 
технология «умного выделения» и 
новые функции привязок. Програм-
ма является собственной разработ-
кой OPEN MIND (включая системное 
ядро). «Это позволяет нам быстро 
реагировать на требования рын-
ка, что способствует дальнейшему 
развитию hyperMILL», - говорит 
Вольфганг Вайсс, менеджер по раз-
витию CAD-систем в OPEN MIND.

MecSoft Corp.  

анонсировала выход 

новой версии  

RhinoCAM 

К омпания MecSoft Corp. анон-
сировала выход новой 2015 
версии RhinoCAM, интегри-

рованного в Rhino CAM решения.
RhinoCAM 2015 включает четы-
ре CAM модуля, известных как 
RhinoCAM-MILL, RhinoCAM-
TURN, RhinoCAM-NEST и 
RhinoCAM-ART, каждый из которых 
может быть лицензирован независи-
мо от других. 
Joe Anand, президент и исполни-

тельный директор MecSoft Corp. 
говорит о новом релизе: «В новой 
версии RhinoCAM мы не толь-
ко значительно усовершенствовали 
все CAM модули, но так же впервые 
представили функцию автоматиче-
ской обработки. При помощи ин-
струментов распознавания отверстий 
и последующей их автоматической 
обработки, мы добились серьезного 
увеличения производительности для 
наших заказчиков. Все это делает 
комбинацию Rhino и RhinoCAM 2015 
одним из лучших на рынке решений 
для проектирования и производства, 
даже по-сравнению с более дороги-
ми системами.»

НОВОСТИ

С44 - МАЙ2015 - ПЛАНЕТАСАМ



Преимущества решения:

Готовое решение для мониторинга работы  
вашего станка с ЧПУ по разумной цене

Адрес: 192102, Санкт-Петербург, ул. Фучика, д. 4 литер “К”
Тел./факс: (812) 408-77-17, e-mail: info@locniti.ru

Впервые в России – сервис “Приоритетная CAM-поддержка”

Готовое CAM-решение для вашего станка с ЧПУ  
по разумной цене

• 2-5 осевого фрезерования
• 2-22 осевого точения
• 2-5 осевой электроэрозии
• ВСО обработки
• автоматов продольного точения и токарно-фрезерных ОЦ

• Круглосуточный  
контроль оборудования

• Оценка эффективности  
производства

• Выпуск отчетной документации
• Ускорение работы цеховых служб
• Обмен производственной информацией

• Минимальное вмешательство в электронику станка
• Возможность подключения к любому оборудованию
• Кроссплатформенность
• Интеграция с ERP/PDM системой предприятия

• Cimco Edit -  удобный и  
надежный специализированный  
редактор УП

• Cimco DNC Max - гибкое решение для передачи данных на станки 
с ЧПУ

• Cimco PDM - управление CAM файлами, УП, картами наладки
• CNC-Calc - 2D CAD/CAM решение внутри редактора Cimco Edit
• Cimco MDC-Max - сбор станочных данных и онлайн мониторинг

• Считывает и моделирует любой G-код, макросы и подпрограммы
• Обеспечивает обзор траектории инструмента и определяет ошибки до процесса симуляции
• Поддержка неограниченного количества каналов обработки
• Интеграция с популярными CAD/CAM-системами

Блок мониторинга + Сканер ШК +  
Программное обеспечение + Монтаж = 
Подробная информация на сайте monitoringcnc.ru

Подробная информация на сайте springplm.ru

Подробная информация на сайте dptechnology.ru

Программное обеспечение + Постпроцессор +  
3D модель станка + Обучение + Сертификация

HAAS UMC750 800 000

825 000

465 000

550 000

560 000

575 000

300 000

525 000

975 000

850 000

980 000

260 000

DMG DMU 60 eVo Linear

Leadwell V-40i

HAAS VF-6

Mori Seiki NL, NV, NH

Citizen A20

HAAS ST20Y

DMG CTX alpha 500

OKUMA MU500V

Hermle C30U

Mori Seiki NMV, NT, NMH

Sodick AQ400

99 000

NCSIMUL
MACHINE

• Техническая поддержка в режиме 24*7
• Приоритетная помощь в решении задач
• Персональный инженер и коммуникации
• Контроль качества внедрения в CRM

01
/1
5

Подробная информация на сайте cimco-software.ru
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1 УСТАНОВ

ОБРАБОТКА С  5 СТОРОН

1/2 ЦЕНЫ

ЕЩЕ БОЛЬШЕ ОПЦИЙ 
В СТАНДАРТНОЙ 
КОМПЛЕКТАЦИИ

Выбор прост.

Haas UMC-750   
Универсальный 5-осевой обрабатывающий центр 

Стандартная комплектация включает: 
•  Полноценная 5-осевая машина  •  Скорость вращения шпинделя 8100 об/мин   

•  Привод шпинделя 22,4 кВт  •  Сменщик инструмента на 40+1 позиция 
•  Беспроводная измерительная система с дополнительным щупом для  

определения центров вращения  •  Динамическое смещение рабочего  

нуля и контроль положения кончика инструмента

www.HaasCNC.com   l   HAAS . Самая низкая  стоимость владения.
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