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L’interface
utilisateur

hyperMILL® propose de nombreuses
stratégies d’usinage, notamment celles
destinées a la programmation en

2 axes, 3 axes, UGV, 5 axes simultanés
ou en fraisage-tournage. Toutes les
stratégies sont accessibles a partir d’une
interface utilisateur unique. Des outils de
gestion, de la gamme d‘usinage ou des
taches par composant, permettent de
travailler de maniére claire et sécurisée.
Les fonctions telles que la programmation
associative ou l’utilisation de variables
et de paramétres dissociables facilitent
et personnalisent la programmation aux
standard de ’entreprise. L’apprentissage
et I'utilisation quotidienne en sont plus

simple et plus rapide.

Interface utilisateur




Interface utilisateur de type Windows

-» Utilisation simplifiée, une interface pour toutes les stratégies,
programmation rapide et fiable

L’utilisation de hyperMILL® est axée sur ce que l'utilisateur connaft
bien. L’interface de type Windows facilite [utilisation. Les masques
graphiques clairement structurés et la saisie guidée par des menus
contextuels aident les utilisateurs lors de la programmation.
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Des opérations individuelles et des gammes d’usinage complétes
peuvent étre copiées d’un projet a l’autre par glisser-déposer.

Des processus éprouvées peuvent étre ainsi copiées par simple clic
vers des projets similaires.

Masques de saisie avec support graphique

Technologie « Rapid Result »
pour un résultat rapide

-> Programmation et modification rapides et sans erreurs

Ouil Steatégie | Shategie 2| Parametes | Limite | M Rel F Al . . R .
- a8 | oo ol k| e | e La technologie Rapid Result hyperMILL® intégre des automatismes

qui prennent en compte les paramétres modifiés. La gestion claire des

Stratégie d'approche
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taches et la description des erreurs et des problémes réduisent les
f B ik erreurs de programmation et de saisie. L’affichage de I’état de l'usinage
" Réguler @ Onchls et ’édition, la modification et la copie simplifiées permettent d’apporter

des modifications en un clin d’ceil.
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Liste des outils

=> Programmation pendant un calcul, méthode de travail
structurée et enregistrement des taches
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hyperMILL® peut ouvrir plusieurs projets en méme temps, calculer un
projet et en programmer un autre en paralléle. Une gamme d’usinage
peut étre utilisée pour toutes les stratégies d’usinage appliquées,

du tournage aux usinages 5 axes simultanés. Les gammes d’usinage sont
directement enregistrées dans le modéle CAO. Toutes les informations
importantes sont ainsi associées sans travail supplémentaire et sont
facilement accessibles.
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Gamme d‘usinage

Tache par composant

=>» Pour des gammes d’usinage clairement structurées
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La tache par composant permet d’organiser et de gérer clairement les
projets. Plusieurs taches par composant peuvent étre créées dans une
gamme d’usinage. Elles permettent de réaliser un tri par phase, géo-
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métrie, situation dans I’espace ou orientation de 'outil. Il est donc pos-
sible de structurer les processus complexes composés de centaines de
taches. Les opérations peuvent étre affichées ou masquées. Une tache
par composant peut étre associée a une transformation qui s’appliquera
a toutes les opérations correspondantes.
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Organisation encore plus claire
par groupes de taches
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Utilisation de variables

Programmation associative

=> Programmation rapide avec copies associatives

Cette fonction garantit un travail en souplesse et la modification rapide
des stratégies d’usinage similaires pour lesquelles seuls quelques
paramétres différent dans certaines opérations. Tous les paramétres
d’une tache sont associés a l'original, et toute modification apportée
au modele s’applique automatiquement aux taches qui en découlent.
Les paramétres, qui doivent étre librement définissables pour chaque
opération, peuvent étre dissociés de ’original par simple clic et person-
nalisés pour cette opération. Tous les paramétres dissociés de |’original
s’affichent dans le masque de saisie de 'opération ot ils peuvent étre
ajustés.

Programmation des parameétres

=» Modification souple et programmation rapide de variantes

La programmation basée sur des parameétres permet de décrire les
dépendances et donc d’effectuer une modification rationnelle avec des
variables définies par l‘utilisateur. Vous apportez des modifications et
créez des variantes rapidement.

Définition des points d’origine

=> Adaptation a des tolérances de situation ou au
posage multiple

En définissant les points d’origine, les tolérances de situation et les
positions peuvent étre adaptées en souplesse et de maniére trans-
parente aux exigences particuliéres. Chaque origine définie est attribuée
a l‘aide d‘un ID unique et converti en code CN via un tableau pendant le
post-traitement. La définition de plusieurs points d’origine est possible.

Le nouveau point d’origine, paramétre du navigateur des plans de référence.



Modification générale

->» Modification aisée et rapide

M Edition :Dnlp'il.!
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Définition des configurations

- Interface utilisateur



Les stratégies
2 axes

hyperMILL® permet de programmer et
d’éditer efficacement les opérations 2 axes
standard. Du contournage 2 axes et la prise
en charge des formats CN spécifiques a

la commande a la technologie ingénieuse
des fonctions technologiques, hyperMILL®

conjugue efficacité avec productivité.
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Surfacage

-» Surfaces étendues

Avec la stratégie « Surfacage », les zones planes sont usinées rapidement
et aisément en mode sens unique ou zigzag. Plusieurs surfaces indépen-
dantes peuvent étre usinées en méme temps.

Mode zigzag avec changement de direction arrondi

Usinage de poches

=» Poches ouvertes et fermées avec ou sans ilots,
poches circulaires et rectangulaires

Ainsi, toutes les poches peuvent étre usinées, méme celles comprenant
des Tlots et d’autres poches de hauteur et de profondeur variables.

La stratégie recherche toujours un point de départ pour une passe en-
dehors du matériau. Si c’est impossible, la passe a lieu directement
dans le matériau via une rampe ou une hélice selon le type de fraise

et le réglage. Cette stratégie prend également en charge les cycles de
commande pour les poches circulaires et rectangulaires.

Nombre réduit de mouvements rapides et trajets a vide

Détection automatique des  Usinage complet du bas Prise en charge les cycles
fonctions technologiques de commande 2 axes



Contournage 2 axes

->» Usinage optimisé de contours ouverts et fermés

Les contours complexes sont usinés avec la stratégie Contournage. Vous
avez le choix entre bande centrale et bande de contour incluant la correc-
tion du trajet d’outil G41/G42. hyperMILL® prépare automatiquement les
contours, détecte les goulots et intersections et contourne les collisions
avec des zones de protection définies.

Orientation automatique, optimisation des mouvements rapides et

tri des contours assistent l'utilisateur lors de la programmation des
modéles a plusieurs contours ou de 'usinage des géométries de poche
détectées automatiquement.

La recherche automatique du point de départ associée a des engage-
ments et dégagements intelligents veille a ce que 'usinage s’opére tou-
jours dans les meilleures zones avec la stratégie d’engagement la plus
adaptée. Grace a la subdivision automatique de la coupe, les passes
multiples et la sélection d’une surépaisseur de finition supplémentaire,
les outils peuvent étre utilisés efficacement et en toute sécurité.

Usinage par niveau Z
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Usinage a la souris ou Playback

=>» Création aisée de trajets d’outil

Des trajets d’outil en 2X peuvent étre générés manuellement en dépla-
S y { cant outil sur le modéle a ’aide de la souris. hyperMILL® contrdle les
| = \\ collisions de l'outil choisi avec le modéle. En cas de collision, le logiciel

RRERF ¥ 1w : ' raccourcit le parcours et le déplace vers un point exempt de collision.

Save cortenr
L™ F I CAD model

Pependcuriesd [~

Création aisée de trajets CN

Avec contrdle des collisions Programmation sécurisée

Reprise de matiére résiduelle

=» Usinage de la matiére résiduelle

Pour les zones inaccessibles avec les outils de grande taille lors du
contournage 2 axes et de 'usinage de poches, cette stratégie calcule
des trajets d’outils distincts pour les fraises de dimensions inférieures.
La comparaison entre le contour original et un cycle de référence
permet de détecter et d’'usiner automatiquement toutes les zones

non traitées. Les zones au sein d’un contour et celles situées entre
plusieurs contours sont détectées.

Reprise de matiére résiduelle en contournage Passe tangente pour des surfaces
ou en usinage de poche optimales



Optimisation du percage: paralléle a X

Optimisation du percage: trajet le plus court

définissable

Percage hélicoidal avec angle d’inclinaison librement

Percage

->» Centrage, percage simple, percage avec débourrage, percage
avec brise-copeaux, alésage et alésage a la barre, filetage a la
fraise et taraudage, percage de trous profonds

Associées aux fonctions technologiques et aux macros, les stratégies et
fonctions de percage garantissent une programmation ultra-efficace. Par
ailleurs, en fonction du type de commande, la technique de sous-pro-
gramme, les listes de points et les cycles d’usinage correspondants sur
la machine sont pris en charge ou édités par le postprocesseur en tant
que mouvements individuels ou en tant que simples mouvements G1.

Pour le pergage hélicoidal, la fraise se visse sur une passe hélicoidale
vers le bas. L’angle d’inclinaison de la spirale peut étre défini par
[utilisateur dans I’environnement technologique applicable. Le filetage
a la fraise permet d’usiner un filetage intérieur ou extérieur. L’option de
percage de trous profonds permet de fraiser en profondeur.

Programmation avec détection
des fonctions technologiques

e

égies 2 axes

Strat
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Percage avec débourrage optimisé

-» Percage de trous profonds

Avec hyperMILL®, des percages étagés ou des forages de trous profonds
et complexes, croisant d’autres percages peuvent étre programmés
individuellement. Les avances, les vitesses et le refroidissement peuvent
étre personnalisés pour les zones et éléments géométriques, comme

le manchon de guidage, le percage pilote ou les pergages transversaux.
La stratégie détecte automatiquement les pergcages transversaux a partir
de ’ébauche définie.

‘" ID 127: T- Pergage de trou profond optimisé
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Masque de saisie pour 'optimisation



d’outil variables

Optimisation du percage axe B

Trajet d’outil optimisé entre les percages avec positions

Percage 5 axes

-> Percage avec des positions d’outil variables dans une
opération avec des déplacements réduits

Avec la fonction « Percage 5 axes », les percages sont programmés
automatiquement et rapidement avec des positions d’outil variables
dans une opération. Une fonction automatique calcule la position d’outil
et associe les points d’engagement des percages de maniére optimisée
pour le trajet.

Dans certaines zones de pergage, le plan de sécurité peut étre défini
trés prés de la piéce. Pour usiner plusieurs zones de pergage avec

des positions d’outils variables, il convient de définir des positions de
recul supplémentaires qui réduisent les déplacements. Le contrdle des
collisions par rapport au modéle est automatique pour les mouvements
d’approche entre les points de percage et les mouvements entre les
plans d’usinage. Lorsque des collisions sont détectées, le cycle passe
automatiquement a un plan évitant la collision.

Une fonction d‘optimisation réduit les déplacements entre les pergages
dans un méme plan. Lorsqu‘un mouvement d‘axe de rotation est néces-
saire, l‘utilisateur indique si ‘axe A ou l‘axe C doit &tre utilisé en premier.
L’utilisateur peut également choisir la hauteur Z comme critére de tri.

égies 2 axes

e

Strat

Optimisation du percage Optimisation du percage
axe C planZ
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Les stratégies
3 axes

hyperMILL® dispose d’une large gamme

de stratégies 3 axes. Grace a des fonctions
intelligentes supplémentaires, des pro-
grammes d’usinage optimisés sont générés
pour produire des surfaces optimales et

raccourcir l'usinage.
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Ebauche

-> Ebauche optimisée et sécurisée, a partir du calcul du brut
résultant

Les piéces brutes sont usinées par plan, parallélement au contour ou a
[’axe. Elles peuvent par exemple étre générées a partir de modeéles de
surface et de solides, en tant que résultat d’usinages précédents et sur
la base de contours pivotés ou déplacés. Avec les informations précises
sur I’état de 'usinage de la piéce, seuls sont fraisés les zones ol il reste
de la matiére.

Les parcours sont optimisés grace a la définition de l‘enlévement mini-
mum et les trajets a vide et mouvements trés brefs sont évités. Le para-
métre « Forcer coupe » permet d‘utiliser cette stratégie pour la finition
préliminaire et l'usinage de matiére résiduelle. Ainsi, le dégrossissage
crée déja une surépaisseur uniforme. La saisie des paramétres d‘outil
tel son diameétre et sa longueur permet d‘optimiser les mouvements de
plongée. L’avance est automatiquement calculée et adaptée a 'outil.

Le recalcul de la piéce brute, en fonction de 'usinage en cours, garantit
la prévention active des collisions. Si le corps ou la rallonge entrait en
collision avec la piéce brute, une trajectoire d’évitement est appliquée.
L’usinage est donc fiable et réalisable avec des outils courts et des pro-
fondeurs d’usinage importantes.

Usinage paralléle a 'axe

Fonctions d’optimisation

Détection automatique Usinage complet avec une  Prévention pleine coupe Arrondi des angles
de plan surépaisseur constante

Utilisation pour la finition Usinage avec surépaisseur  Reprise de matiére résiduelle Déplacement latéral pour
préliminaire de brut paralléle au contour sur plusieurs cotés éviter la collision du corps
et de larallonge




Finition: finition par balayage

->Fraisage a proximité du contour

La finition par balayage permet d’usiner des surfaces et des groupes de
surfaces a proximité du contour, sans collision et sur toutes les surfaces.
Cet usinage offre des stratégies et fonctions d’optimisation multiples
permettant d’usiner individuellement les zones complexes et d’adapter
les trajets CN aux spécificités d’un modéle.

Usinage paralléle a l‘axe

Usinage paralléle au contour

Trajet d’outil de part Trajet d’outil vertical réglé

Trajet d’outil perpendicu- Trajet d’outil ondulé entre
laire ou normale a la courbe et d’autre de la courbe par deux courbes directrices deux courbes directrices
directrice directrice

Fonctions d’optimisation

Usinage de zones planes Ebauche par balayage
uniquement

Optimisation XY




Finition: finition par niveau Z

=> Pour les zones a fortes pentes

L’usinage est réalisé prés du contour sur des plans avec approche en

Z constant. Cette stratégie propose de multiples fonctions d’usinage

et de paramétres d’optimisation pour un traitement optimal. Dans les
zones de fraisage fermées, les résultats sont meilleurs avec la stratégie
« en spirale ».

Usinage par zone ou plan de zones d’usinage fermées Usinage en spirale Usinage zigzag de zones d’usinage
ouvertes

Fonctions d’optimisation

Usinage des zones a fortes  Adaptation automatique Usinage des contre-dépouil-
pentes de l'approche en Z les avec fraises lollipop ou
fraises a rainureren T

Détection des plans



Reprise de matiére résiduelle des zones partiellement usinées

Usinage de rainures

Reprise automatique de matiére résiduelle

-» Reprise de matiére résiduelle

La reprise automatique de matiére résiduelle détecte les zones de
matiére résiduelle partiellement usinées dans le trajet de finition. Une
fois outil de référence et la zone d’usinage définis avec une limite
d’usinage, la reprise de matiére résiduelle requise est automatiquement
exécutée.

Les zones de matiére résiduelle, qui n’ont pas été usinées en raison d’un
risque de collision, servent de référence a |’étape d’usinage suivante
avec un outil modifié, par ex. plus détendu. Ainsi, seules les zones
n’ayant pas été atteintes au cours de la premiére étape sont usinées.

Les stratégies d’usinage pour les cavités permettent également d’usiner
les rainures, nervures, fentes étroites ou profondes en une seule opéra-
tion. Les zones profondes contenant beaucoup de matiére sont compleé-
tement vidées grace a une avance constante.
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