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Anwender-
oberflache

hyperMILL® umfasst ein sehr breites
Spektrum an Bearbeitungsstrategien —
angefangen bei Frasdreh- und 2D- liber
3D- und HSC- bis hin zu sAchs-Simultan-
und Spezialapplikationen. Alle Strategien
stehen unter ein und derselben Anwen-
deroberfldache zur Verfiigung. Verwal-
tungswerkzeuge wie die Jobliste oder der
Komponentenjob ermdglichen eine sehr
ubersichtliche und sichere Arbeitsweise.
Funktionen wie das assoziative Program-
mieren oder die Parameterprogrammierung
minimieren den Programmieraufwand.
Diese Bedienphilosophie erleichtert die

Einarbeitung und den tagtaglichen Einsatz.

Anwenderoberflache




Windows-orientierte Anwenderoberfliche

=» Einfache Handhabung, eine Oberfldche fiir alle Strategien,
schnelles und sicheres Programmieren

Die Bedienung von hyperMILL® orientiert sich an dem, was jeder Anwen-
der gut kennt. Die Windows-orientierte Oberflache erleichtert die Bedie-
nung. Klar strukturierte Bedienmasken mit grafischer Unterstiitzung und
mendugefiihrte Eingaben helfen dem Anwender bei der Programmierung.

Einzelne Operationen und komplette Joblisten sind per Drag & Drop
innerhalb und zwischen den Projekten kopierbar. Dadurch lassen sich
bewdhrte Technologiefolgen quasi per Mausklick auf vergleichbare
Projekte libertragen.

Grafisch unterstiitzte Eingabemasken

Rapid-Result-Technologie

= Schnelles, fehlerminimiertes Programmieren und Andern
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Jobliste

=> Paralleles Berechnen und Programmieren,
strukturierte Arbeitsweise und Jobspeicherung

hyperMILL® erméglicht es, mehrere Projekte gleichzeitig zu 6ffnen, ein
Projekt zu berechnen und parallel ein weiteres zu programmieren.

Eine Jobliste ist fiir alle eingesetzten Bearbeitungsstrategien von Drehen
bis hin zu 5Achs-Simultanbearbeitungen nutzbar. Die Joblisten werden
direkt in das CAD-Modell gespeichert. Alle wichtigen Informationen sind
damit ohne zusatzlichen Organisationsaufwand sicher miteinander
verbunden und einfach abrufbar.
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‘ Werkzeugliste

Komponentenjob
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=> Fiir iibersichtliche, klar strukturierte Joblisten

Der Komponentenjob erlaubt eine iibersichtliche Gliederung und Verwal-
tung der Projekte. In einer Jobliste knnen mehrere Komponentenjobs
angelegt werden. Sie machen eine Gliederung beispielsweise nach
Arbeitsgangen, Geometrien, raumlicher Lage oder Werkzeugorientie-
rungen moglich. So sind komplexe Arbeitsabldufe mit vielen Hunderten
Jobs strukturierbar. Der Anwender kann Arbeitsschritte zusammengefasst
ein- oder ausblenden.
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Assoziatives Programmieren

=» Zeitsparendes Programmieren mit assoziativen Kopien
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Parameterprogrammierung

= Flexibles Andern und schnelle Variantenprogrammierung
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Einsatz von Variablen

Nullpunkte definieren

=» Anpassen beispielsweise an Lagetoleranzen oder
Mehrfachaufspannung

Mittels der Definition von Nullpunkten kdnnen Lagetoleranzen und Positi-
onen flexibel und transparent an die jeweiligen Anforderungen angepasst
werden. Jeder definierte Nullpunkt wird {iber eine eindeutige ID zuge-
ordnet und wahrend des Postprozessierens iiber eine Nullpunkttabelle

in den entsprechenden NC-Code tibersetzt. Dabei ist auch das Festlegen
mehrerer Nullpunkte moglich.

Der neue Nullpunkt erscheint als Eintrag im Framebrowser.
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Editiermaske

hyperMILL Einstellungen =
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Globales Editieren

= Einfaches, schnelles und jobiibergreifendes Andern

Die Benutzeroberfliche von hyperMILL® bietet zusétzliche Moglichkeiten,
mehrere Arbeitsschritte zu d@ndern. Neben den wichtigen Parametern

wie Oberfldache, Tiefe, Aufmafd und Zustellung sind jobiibergreifend alle
Geometrieselektionen wie Frasflachen und sogar Feature dnderbar.

Erweitertes Setup

=» Verbesserte Verwaltung von in hyperMILL® verwendeten Daten
und Dateien

Diese Funktion vereinfacht die Handhabung, die Eingabe und die Konfi-
guration der Verzeichnisse fiir die von hyperMILL® benétigten Daten und
Programme wie Maschinendefinition, NC-Dateien oder Postprozessoren.
Beim Speichern des CAD-Modells kann automatisch eine Sicherungs-
kopie angelegt werden. Der Speicherort und die gewiinschte Anzahl der
Sicherungskopien sind frei definierbar.

Definition der Setups

-~ Anwenderoberflache



2D-Strategien

hyperMILL® macht ein effizientes Program-
mieren und Bearbeiten von typischen
2D-Aufgaben mdglich. Dafiir sorgen unter
anderem das leistungsfahige 2D-Kontur-
frasen, die intelligente Featuretechno-
logie und die Unterstiitzung steuerungs-

spezifischer NC-Formate.
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Planfrdsen

=>» GrofBBere Flachen

Mit der Strategie Planfrdasen lassen sich ebene Bereiche schnell und
einfach im One-Way- oder Zickzack-Verlauf bearbeiten. Dabei konnen
mehrere voneinander unabhdngige Flachen in einem Gang bearbeitet
werden.

g

Zickzack-Modus mit verrundetem Bahnwechsel

Taschenbearbeitung

=» Offene und geschlossene Taschen mit und ohne Inseln,
Kreis- und Rechtecktaschen

Damit kann jede beliebige Tasche, auch wenn sie Inseln und weitere
Taschen mit unterschiedlichen Hohen und Tiefen enthélt, bearbeitet wer-
den. Dabei sucht diese Strategie immer einen Startpunkt, bei dem eine
Zustellung auflerhalb des Materials erfolgt. Ist dies nicht méglich, wird je
nach Frasertyp und Einstellung direkt im Material iiber eine Rampe oder
eine Helix zugestellt. Diese Strategie unterstiitzt auch Steuerungszyklen
fiir Kreis- und Rechtecktaschen.

Minimierte Zahl an Eilgangen und Leerwegen

Automatische Feature- Komplettbearbeitung Unterstiitzt 2D-Steuerungs-
erkennung des Bodens zyklen



2D-Konturfrasen

=> Optimierte Bearbeitung von offenen und geschlossenen
Konturen

Mit der Strategie Konturfrasen werden komplexe Konturziige bearbeitet.
Es kann zwischen Mittelpunktsbahn und Konturbahn inklusive Werk-
zeugbahn-Korrektur G41/G42 gewahlt werden. hyperMILL® bereitet die
Konturen automatisch auf, erkennt Flaschenhals sowie Selbstschnitt und
umgeht Kollisionen mit definierten Schutzzonen.

Automatische Orientierung, Eilgangoptimierung und Sortierung der
Konturen unterstiitzen den Anwender bei der Programmierung von Mo-
dellen mit vielen Konturbereichen oder bei der Bearbeitung automatisch
erkannter Taschenfeatures.

Die automatische Startpunktsuche stellt in Verbindung mit den intelli-
genten An- und Abfahrmakros sicher, dass immer an den technologisch
giinstigsten Bereichen mit der optimierten Anfahrstrategie gearbeitet
wird. Durch automatische Schnittaufteilung und Mehrfachzustellung
sowie durch die Definition eines zusétzlichen Schlichtaufmafies konnen
Werkzeuge sehr effektiv und sicher eingesetzt werden.

Bearbeitung mit mehreren Z-Zustellungen
2D-Trimmen gegen das Modell...

..mit automatischer AuBBenkanten verrunden... ..mit Schleife
Schmttauftellung

Optimierungsfunktionen

Priifung auf Selbstschnitt,  Spiralférmige Bearbeitung  Bearbeitung mit seitlicher
Flaschenhals und Kollision  bis zum Boden Mehrfachzustellung

2D-Strategien
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Einfaches Erzeugen von NC-Bahnen

Restmaterialbearbeitung als Kontur-
oder Taschenbearbeitung

Playback

=» Einfaches Erstellen von Werkzeugbahnen

Werkzeugwege konnen manuell durch das Bewegen des Werkzeugs mit
der Maus iiber das Modell generiert werden. hyperMILL® priift das defi-
nierte Werkzeug gegen das Modell auf Kollision. Bei erkannter Kollision
verkirzt die Software die Werkzeugwege und platziert diese an einem
kollisionsfreien Punkt am Modell.

Bearbeitung mit Kollisionskontrolle Prozesssicheres Programmieren

Restmaterialbearbeitung

=» Bearbeitung von Restmaterial

Fiir Bereiche, die bei der 2D-Kontur- und Taschenbearbeitung mit grofie-
ren Werkzeugen nicht erreichbar sind, berechnet diese Strategie separate
Werkzeugbahnen fiir kleine Fraser. Durch das Referenzieren werden alle
nicht bearbeiteten Bereiche automatisch erkannt und bearbeitet. Hierbei
werden Bereiche sowohl innerhalb einer Kontur wie auch zwischen unter-
schiedlichen Konturen erkannt.

Tangentiale Zustellung
fiir beste Oberflachen



Bohroptimierung: kiirzester Weg

Bohroptimierung: X-parallel

L U I
Frasbohren mit frei definierbarem Steigungswinkel

Bohrbearbeitung

=>» Zentrieren, einfaches Bohren, Tiefbohren, Bohren mit Span-
abbruch, Reiben und Ausdrehen, Gewindefrasen und -bohren,
Tieflochbohren

Die Strategien und Funktionen fiir das Bohren erlauben insbesondere in
Verbindung mit der Feature- und Makrotechnologie eine sehr effiziente
Programmierung. Zudem werden je nach Steuerungstyp Unterprogramm-
technik, Punktlisten und die entsprechenden Bearbeitungszyklen an der
Maschine unterstiitzt oder vom Postprozessor als einzelne Verfahrbewe-
gungen ausgegeben.

Beim Frasbohren schraubt sich der Fraser auf einer Spiralbahn nach
unten. Der Steigungswinkel der Spirale kann vom Benutzer innerhalb des
technologisch sinnvollen Rahmens frei definiert werden. Durch Gewinde-
frasen werden Innen- oder AuBengewinde gefertigt. Die Option Tiefloch-
bohren ermoglicht das Frasen besonders tiefer Bohrungen.

Programmieren mit Featureerkennung

2D-Strategien



Automatisches Erkennen von Querbohrungen

tida B9 1/ 10 1A % % |

Werkzeug
[Bobwer =

[121010400 Spiratbokver 118" HM-Tiibeschichte v

o 1] %)

5 Schneldprofil

Verwendung Default -
Drehzahl 2449
Axialer Yorschub 163

Kihimittel 1+2

|NCS W_6403_212_Ensatz_AS_Auswaderaugen_080327 | E] £]

Eingabemaske fiir das Optimieren

Optimiertes Tieflochbohren

=» Bohren von tiefen Lochern

Komplexe Tieflochbohrungen mit verschiedenen Stufen- und Querboh-
rungen kénnen mit hyperMILL® individuell programmiert werden. Fiir die
unterschiedlichen Bereiche und Geometrieelemente wie Fiihrungshiilse,
Pilot- oder Querbohrungen sind die Vorschiibe, Drehzahlen und Kiihl-
mittel individuell steuerbar. Dabei erkennt die Strategie automatisch
Querbohrungen anhand des angegebenen Rohteils.

Pilotbohrung F1,|S1, M9

Querbohrung/Durchbruch




s5Achs-Bohren

=» Bohren mit verschiedenen Werkzeuganstellungen
in einer Operation mit minimierten Verfahrwegen

Mit der Funktion sAchs-Bohren werden Bohrungen mit verschiedenen
Werkzeuganstellungen in einer Operation einfach und schnell auto-
matisch programmiert. Ein Automatismus berechnet selbststandig die
Werkzeuganstellung und verbindet die Anfahrpunkte der Bohrungen
wegoptimiert.

Innerhalb bestimmter Bohrmuster ist die Sicherheitsebene sehr nah am
Teil definierbar. Fir die Bearbeitung unterschiedlicher Bohrmuster mit
unterschiedlichen Werkzeug-Anstellungen sind zusatzliche Riickzugs-
positionen definierbar, welche die Verfahrwege reduzieren. Die Zustell-
bewegungen zwischen den Bohrpunkten sowie die Bewegungen
zwischen den einzelnen Bearbeitungsebenen werden automatisch
gegen das Modell auf Kollision gepriift. Bei erkannten Kollisionen
positioniert der Zyklus automatisch auf eine kollisionsfreie Ebene.

Die Bohrpunkt-Optimierung reduziert die Verfahrwege zwischen den Boh-
rungen einer Ebene. Wenn eine Drehachsenbewegung erforderlich ist,
kann der Anwender festlegen, ob zuerst die A- oder die C-Achse genutzt
wird. Zusatzlich hat der Anwender die Méglichkeit, die Z-Hohe als Sortier-
kriterium mit anzugeben.

Optimierter Werkzeugweg zwischen Bohrungen mit verschie-
denen Werkzeuganstellungen

Bohrpunkt-Optimierung B-Achse

Bohrpunkt-Optimierung Bohrpunkt-Optimierung
C-Achse Z-Ebene

2D-Strategien
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3D-Strategien

hyperMILL® verfiigt iiber ein breites
Spektrum an 3D-Strategien. Dank intelli-
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genter Zusatzfunktionen werden optimier-
te Bearbeitungsprogramme fiir bessere
Oberflachen und geringere Maschinen-

laufzeiten generiert.




Schruppen

=» Optimierte, prozesssichere Schruppbearbeitung,
basierend auf aktueller Rohteilberechnung

Rohteile werden kontur- oder achsparallel ebenenweise bearbeitet. Sie
kdnnen beispielsweise aus Flachenmodellen und Solids, als Ergebnis
vorangegangener Bearbeitungen und auf Basis gedrehter oder verscho-
bener Konturen generiert werden. Dank der genauen Information tiber
den Bearbeitungszustand des Rohteils werden stets nur die Stellen
gefrdst, an denen noch Material vorhanden ist.

Mit der Definition des minimalen Abtrags werden Frdshahnen optimiert
sowie Leerwege und sehr kurze Bewegungen vermieden. Der Parameter
Erzwinge Konturschnitt macht den Einsatz dieser Strategie fiir das Vor-
schlichten und die Restmaterialbearbeitung méglich. Damit zeigt bereits
die Schruppbearbeitung ein gleichmafiiges Aufmaf. Durch Angabe

der Werkzeugparameter Kerndurchmesser und Kernhohe werden die
Eintauchbewegungen optimiert. Dabei wird die Zustellung automatisch
berechnet und dem Werkzeug angepasst.

Die Rohteilmitfiihrung sorgt fiir eine aktive Kollisionsvermeidung. Wenn
der Schaft oder der Halter mit dem aktuellen Rohteil kollidieren wiirde,
wird die Werkzeugbahn seitlich versetzt. Dadurch kann prozesssicher mit
kurz gespannten Werkzeugen und grofieren Bearbeitungstiefen gefertigt
werden.

Achsparallele Bearbeitung

Automatische Ebenen- Komplettbearbeitung fiir Vollschnittvermeidung Eckenverrunden
erkennung ein konstantes Aufmaf}

Einsatz zum Vorschlichten Konturparallele Gussaufmaf3- Restmaterialbearbeitung aus Seitliches Versetzen zur
Bearbeitung verschiedenen Richtungen  Vermeidung von Schaft- und
Halterkollision




Schlichten: Profilschlichten

=» Konturnahes Frdsen

Profilschlichten erméglicht die flacheniibergreifende, kollisionsfreie und
konturnahe Bearbeitung von Flachen und Flachenverbanden. Diese Bear-
beitung bietet eine Vielzahl von Strategien und Optimierungsfunktionen,
um komplexe Bereiche individuell zu bearbeiten und NC-Bahnen an die
Besonderheiten eines Modells anzupassen.

Konturparallele Bearbeitung

Werkzeugbahn 90° Werkzeugbahn seitlich als Werkzugbahn senkrecht Werkzeugbahn flieBend -
zur Leitkurve Offset zur Leitkurve zwischen zwei Leitkurven zwischen zwei Leitkurven

Optimierungsfunktionen

XY-Optimierung Beabeitung von durchweg  Profilschruppen
flachen Bereichen




Schlichten: Ebenenschlichten

=> Fiir steile Bereiche

Die Bearbeitung erfolgt konturnah in Ebenen mit konstanter Z-Zustellung.
Fiir die optimale Bearbeitung bietet diese Strategie eine Vielzahl von
Bearbeitungsfunktionen und Optimierungsparametern. Bei geschlos-
senen Frasbereichen werden mit der Strategie Spiralférmig beste
Oberflachen erzielt.

Ebenen- und bereichsweise Bearbeitung Spiralférmige Bearbeitung Zickzack-Bearbeitung
geschlossener Frasbereiche offener Frasbereiche

Optimierungsfunktionen

Bearbeitung steiler Bereiche Automatische Anpassung Hinterschnittbearbeitung mit
der Z-Zustellung Lollipop- oder Scheibenfraser

Planflachenerkennung



Automatische Restmaterialbearbeitung

-» Restmaterialbearbeitung

Die automatische Restmaterialbearbeitung erkennt im Schlichtgang
unvollstéandig bearbeitete Restmaterialbereiche. Nach Definition des
Referenzwerkzeugs und des Bearbeitungsbereichs mittels Boundary wird
die erforderliche Restmaterialbearbeitung automatisch durchgefiihrt.

Die wegen eventueller Kollision nicht bearbeiteten Restmaterialgebiete
sind als Referenz fiir den ndchsten Bearbeitungsschritt mit gedndertem,
zum Beispiel ldnger ausgespanntem, Werkzeug nutzbar. Damit werden
nur noch die Bereiche bearbeitet, die im ersten Schritt nicht erreicht
wurden.

Die Bearbeitungsstrategien fiir Kavitdaten erméglichen es auch, Nuten,
Rippen, schmale oder tiefe Schlitze in einem Arbeitsschritt zu bearbei-
ten. Tiefe Bereiche mit viel Material werden dank einer konstanten Zustel-
lung sehr effektiv und vollstandig ausgerdumt.

Nutenfrasen

Radienfrédser als Referenz-  Vorhergehender Job als Mit Definition der Bearbei-  Hinterschnittbearbeitung
werkzeug Referenz tungstiefe mit Lollipop-Frasern

Optimierungsfunktionen

Visualisierung nicht bearbei- Bearbeitung von durchweg Bearbeitung von durchweg  Hohlkehlenbearbeitung
teter Bereiche steilen Bereichen flachen Bereichen




Ergdanzende Strategie: Komplettschlichten

-> Elektroden und prismatische Teile

Durch die Kombination von Z-Ebenenschlichten und Profilschlichten
kann diese Strategie die Bearbeitung den Anforderungen einzelner
Modellbereiche automatisch anpassen. Entsprechend dem angegebenen
Neigungswinkel wird die Bearbeitung automatisch in steile und flache
Bereiche unterteilt, die jeweils spiralformig bearbeitet werden kdnnen.

Neigungsabhidngige Bearbeitung

Parallele Bearbeitungs- Autom. Ausrichtung nach Taschen drmiges Ausrdumen
bahnen fiir flache Bereiche  langster Taschenausdehnung bei zu grofen Bahnabstinden

Ergdnzende Strategie: Aquidistantes Schlichten

=» Modelle mit flachen und steilen Bereichen

Durch die Definition von einer oder zwei Leitkurven berechnet die Stra-
tegie parallel zur vorgegebenen Kurve die Frasbahnen. Der Abstand der
Frasbahnen wird hierbei nicht in der XY-Ebene, sondern immer gleich-
bleibend auf der Flache berechnet. Dadurch kénnen flache und steile
Bereiche in einem Bearbeitungsgang mit gleicher Oberflachenqualitat
bearbeitet werden.

Bearbeitung mit geschlossener Leitkurve

Bearbeitung zwischen zwei  Spiralféormige Bearbeitung
offenen Leitkurven zwischen zwei Leitkurven




Erganzende Strategie: ISO-Bearbeitung

-» Exakte Bearbeitung einzelner Flichen und Ubergangsradien
mit gleichmdBigen Bahnabstdnden

Die ISO-Bearbeitung kann mit globaler Ausrichtung oder iiber die Defi-
nition der Bearbeitungsrichtung anhand der ISO-Kurven erfolgen. Bei
der Bearbeitung mit ISO-Ausrichtung verlaufen die Frasbahnen entlang
den ISO-Kurven (U, V). Die U- oder V-Kurven von zusammenhéngenden
Flachen werden automatisch ausgerichtet, sodass ein flacheniibergrei-
fendes Frdsen ohne Abheben moglich ist. Durch eine Boundary ist der
Bearbeitungsbereich begrenzbar. Die Strategie Globale Ausrichtung legt
automatisch die optimale Frasrichtung anhand der ldngsten Randkurve
der ausgewdhlten Flache fest. Der Anwender definiert, ob die Bearbei-
tung quer oder flieRend zur Bearbeitungsrichtung erfolgen soll. Dabei
konnen auch mehrere Flachen ausgewahlt werden. Zudem ist eine
1SO-Bearbeitung mit globaler Ausrichtung Bearbeitung spiralférmig in einem Zug ohne Umkehrpunkt moglich.

Ergdanzende Strategie: Kurvenbearbeitung

= Einfaches Gravieren und Kantenfrdasen

Bei der Kurvenbearbeitung folgt der Fraser einer vorgegebenen Kontur.
Mit der Kurvenbearbeitung lassen sich besonders schnell Gravuren auf
einer Flache (auch gekrimmt) erzeugen oder auch 3D-Kanten besaumen.

Steuerung der Werkzeugbahn durch Leitkurve

Ergdnzende Strategie: 3D-Nachbearbeitung (Editor)

=» Editieren von Werkzeugbahnen zur Kollisionsvermeidung

Mit Hilfe der Nachbearbeitung konnen Werkzeugwege einer Referenz-
bearbeitung mit anderen Werkzeugen und verdnderten Werkzeuganstel-
lungen ohne Neuberechnung der Bahn kollisionsgepriift ausgegeben
werden. Dies kann auf der kompletten Werkzeugbahn und auf Bahn-
abschnitten erfolgen, die zum Vermeiden von Kollisionen in der Referenz-
bearbeitung ausgelassen wurden.

Ausgabe kompletter Werkzeug-
bahnen mit optimierter Anstellung

3D-Strategien






HSC-Funktionen

Um den hohen Anforderungen an Prazision,
Oberflachenqualitat, Werkzeugstandzeiten

und Maschinendynamik gerecht zu werden,

integriert hyperMILL® Spezialfunktionen

fuir das High-Speed-Cutting. Mit diesen
Funktionen wurden viele 3D-Frdsstrategien

erweitert.

HSC-Funktionen
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Verrunden von Eckradien

=> Fiir hohen Vorschub bei kontinuierlicher Maschinenbewegung

Fir ruhigere Maschinenbewegungen und besseres Schnittverhalten in
den Ecken kdnnen Innenecken verrundet werden. Das Verrrunden von
Eckradien steht als Zusatzfunktion unter anderem beim Schruppen,
Ebenenschlichten, Profilschlichten und der automatischen Restmaterial-
bearbeitung zur Verfiigung.

Schruppen ..

Ebenenschlichten Profilschlichten Restmaterialbearbeitung

Sanftes Eintauchen

=» Optimale Schnittbedingungen fiir konstante
Fraserbelastungen

Mittels einer Helix oder einer verrundeten Rampe kann bei der Tiefen-
zustellung ein optimaler Vorschub gehalten und das Werkzeug geschont
werden.

Eintauchen iiber eine Helixbahn




Sanfte An- und Abfahrbewegungen

Durchghende, spiralférmige Werkzeugbahn

Sanfte Zustellung

=>» Optimierte Werkzeugbewegung zwischen
den Werkzeugbahnen

Das An- und Abfahren sowie die Ubergdnge zwischen einzelnen Bahnen
konnen verrundet werden. Zusatzlich kann das Werkzeug dabei in einer
sanften Bewegung von der Flache abgehoben werden.

Spiralférmige Bearbeitungen

=» Fiir hohe Vorschiibe und optimale Schnittbedingungen

Die Bearbeitung kann optional beim Z-konstanten und dquidistanten
Schlichten, bei der automatischen Restmaterialbearbeitung sowie
bei der Bearbeitung geschlossener Kurven mit einer durchgehenden
Werkzeugbahn einschliellich kompletter oder ndherungsweise
spiralférmiger Zustellung erfolgen.

Vollschnittvermeidung

=» GleichmaBige Werkzeugbelastung und Vermeidung
von Werkzeugbruch beim Nutenfrasen

Die trochoidale Bearbeitung ist die optimale Bearbeitungsstrategie
beim Frasen von Nuten im HSC-Bereich. Spiralférmige Zustellbewe-
gungen erlauben grofie Zeit-Span-Volumen bei hohen Zustelltiefen.

Trochoidale Bearbeitung
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5Achs-Bearbeitu

Bei anspruchsvollen Geometrien wie tiefen
Kavitdaten, hohen, steilen Wanden und
Hinterschnitten ist die 3D-Bearbeitung
durch Kollisionen nicht oder nur mit weit
ausgespannten Werkzeugen moglich. Die
Bearbeitung dieser Bereiche erfordert in
genau abzugrenzenden Frasbereichen viele
verschiedene Werkzeuganstellungen, die
mit einer 5Achs-Bearbeitung kollisions-
sicher realisiert werden kénnen. Je nach
Geometrie und Maschinenkinematik kann
zwischen einer sAchs-Bearbeitung mit Fest-
anstellung, automatischem Indexieren oder
einer echten Simultanbearbeitung gewahlt
werden. Grofiere, leicht gekriimmte Flachen
und Geometrien, die Fiihrungsflachen oder
-profilen folgen, sind ebenfalls durch eine

sAchs-Bearbeitung effizient frasbar.

5Achs-Bearbeitung
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Mehrseitenbearbeitung mit Festanstellung

=> Alle 2D- und 3D-Bearbeitungen von verschiedenen Seiten

Diese Funktion ermdéglicht das Bearbeiten von Teilen aus verschiedenen
Richtungen ohne Umspannen. Sie verschiebt und kippt die Arbeitsebene
fiir die Bearbeitung. Die Bearbeitungsrichtung entspricht der Werkzeug-
orientierung. Dabei sind Programmteile dank Programmteil-Wiederho-
lung auch bei verschobenen und geschwenkten Arbeitsebenen auf der
Maschine mehrfach ausfiihrbar.

Verschobene und gekippte Arbeitsebene

Mit Programmteil-Wiederholung Programmteil-Wiederholung bei
Mehrfachaufspannung

Frasen mit Festanstellung 3+2

=» Alle 3D-Bearbeitungen mit relativ zur Bearbeitungsrichtung
geschwenktem Werkzeug

Frasbereiche kdnnen aus einer Bearbeitungsrichtung mit unterschied-
lichen Werkzeuganstellungen kollisionsgepriift programmiert werden. Sie
lassen sich komfortabel, tiberlappungsfrei und liickenlos gegeneinander
abgrenzen. Der Verlauf der Frasbahnen benachbarter Bereiche und die
Optik der Oberflache lassen sich gezielt beeinflussen. Zudem stellt diese
Strategie sicher, dass alle Bereiche einschlie3lich der Details komplett
berechnet werden.

Programmieren mit Festanstellung




Automatisches Indexieren

=>» Automatisiertes 3 +2-Frdsen, Alternative zur 5Achs-
Simultanbearbeitung

Bereiche, fiir deren Bearbeitung mehrere Werkzeuganstellungen notwen-
dig sind, werden durch automatisches Indexieren in einer Operation pro-
grammiert und gefrdst. Diese Methode sucht fiir einzelne Frasbereiche
und/oder Werkzeugbahnen automatisch eine kollisionsfreie, feste Werk-
zeuganstellung. Wahlweise kdnnen senkrechte (vertikale) oder angestell-
te Werkzeugorientierungen bevorzugt werden. Mit manuell definierten
Segmentgrenzen sind die Frasbereiche auch individuell unterteilbar. Bei
Bedarf kann zudem lokal 5Achs-simultan gefertigt werden. Im Vergleich
zur kompletten sAchs-Simultanbearbeitung werden durch automatisches
Indexieren jedoch die Maschinenbewegungen minimiert. Die Bearbei-
tungszeit sinkt, und die Maschine wird geschont.

Ist es nicht moglich, fiir einen Bereich eine kollisionsfreie, feste Werk-
zeuganstellung zu berechnen, so kann beispielsweise bei der 5Achs-
Restmaterialbearbeitung automatisch eine Unterteilung in kleinere
Abschnitte mit verschiedenen Werkzeuganstellungen erfolgen.

AL

Profilschlichten mit optimierter Werkzeuganstellung

5Achs-Simultanbearbeitung

=» Bearbeitung an steilen Wanden bzw. in deren Nahe,
Alternative zu Festanstellung oder automatischem Indexieren

Diese 5Achs-Bearbeitung ist die Alternative zum konventionellen
3+2-Frdsen. Hier wird eine Werkzeugneigung zur Z-Achse vorgegeben,
die hyperMILL® zum Vermeiden von Kollisionen automatisch verindert.
Die kontinuierliche Bewegung des Werkzeugs um die Z-Achse
berechnet hyperMILL® vollautomatisch oder unter Vorgabe von
Fihrungskurven.
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Werkzeugausrichtung radial Werkzeugachse verlduftim- Werkzeugachse verlduft lo- Manuelle Kurve fiir die Bewe-
zur Z-Achse mer durch die Fiihrungskurve kal durch die Fithrungskurve gung nur um die Z-Achse




5Achs-Ebenenschlichten mit Simultanbearbeitung

5Achs-Profilschlichten mit automatischem Indexieren

5Achs-Aquidistant-Schlichten mit Simultanbearbeitung

5Achs-Strategien fiir die Kavitatenbearbeitung

=> Fiir anspruchsvolle Geometrien wie tiefe Kavitdten
und hohe, steile Wande

Mit hyperMILL® 5AXIS werden die 3D-Strategien Ebenenschlichten,
Profilschlichten, dquidistantes Schlichten, Kurvenfrasen, Restmaterial-
und Nachbearbeitung um die sAchs-Anstellungen erweitert. Damit sind
diese Strategien auch fiir das 3+2-Frdsen, fiir das automatische Inde-
xieren und das 5Achs-Frasen einsetzbar. Durch die vollautomatische
Berechnung der Werkzeuganstellung sind 5Achs-Bearbeitungen genauso
einfach wie konventionelle 3D-Aufgaben programmierbar.

sAchs-Ebenenschlichten bearbeitet steile Flachen ebenen- oder taschen-
weise. Flache Bereiche lassen sich dabei automatisch ausgrenzen.

Wie beim konventionellen 3D werden auch mit dem 5Achs-Profil-
schlichten flache oder gering gekriimmte Bereiche bearbeitet. Durch

die 5Achs-Kollisionsvermeidung kann in einem Zug mit kurz ausge-
spanntem Werkzeug dicht an steile Wande gefrdst werden. In
Verbindung mit dem automatischen Indexieren ist auch die Bearbeitung
von steilen Wanden in Entformungsrichtung maglich.

Simultanbearbeitung Festanstellung

Mit dem sAchs-Aquidistanten Schlichten lassen sich steile und flache
Bereiche in einer Operation bearbeiten. Diese Strategie erzeugt dabei
besonders sanfte und ruckfreie Uberginge zwischen den einzelnen
Werkzeugbahnen. Sie schonen Werkzeug und Maschine und sorgen fiir
bestmogliche Oberflachen.



Mit der sAchs-Kurvenbearbeitung sind beispielsweise Gravuren
mit kurz gespannten Werkzeugen auch nahe steilen Wanden
kollisionssicher frasbar.

5Achs-Kurvenfrdsen mit automatischem Indexieren

Die sAchs-Restmaterialbearbeitung bietet alle Optionen der 3D-Rest-
materialbearbeitung, erweitert um die 5Achs-Anstellungen des Werk-
zeugs. Das automatische Indexieren sucht selbststdndig die Anstellun-
gen und Bereiche, mit denen sich das Teil in einer Operation komplett
bearbeiten lasst.

5Achs-Restmaterialbearbeitung mit automatischem Indexieren
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Mit der sAchs-Nachbearbeitung (Editor) werden 3D- in 5Achs-Programme
umgewandelt. 3D-Werkzeugwege, die wegen Kollision ausgelassen
wurden, lassen sich gezielt als sAchs-Simultanbearbeitungen oder mit
automatisch berechneten Festanstellungen bearbeiten. Zudem kdnnen
damit alle 3D- und 5Achs-Werkzeugwege fiir eine Verbesserung des Fras-
ergebnisses optimiert werden.

5Achs-Nachbearbeitung mit Simultanbearbeitung




5Achs-Schneidkantenbearbeitung

=> Bearbeitung von 3D-Beschnittwerkzeugen

Die Strategie ermoglicht eine schnelle, reproduzierbare Bearbeitung von
Schneidkanten. Die Bearbeitung wird liber eine Bezugsachse definiert.
Nach Anwahl der Kante, Eingabe der Hohe und des Freiwinkels wird die
Bearbeitung vollautomatisch berechnet.

Exakte, reproduzierbare Bearbeitung

5Achs-Konturbearbeitung

=>» Nutenfrdsen, Anreif3en, Gravieren, Entgraten und Anfasen

Bei dieser Strategie wird das Werkzeug auf oder seitlich von einer Kurve
mit fester Ausrichtung zur Oberflache gefiihrt. Nuten, Fasen und andere
Konturen miissen dafiir nicht auskonstruiert werden. Durch die automa-
tische Kollisionskontrolle und -vermeidung sind diese Bearbeitungen
komfortabel und sicher programmierbar. Bei Bedarf kann die Werkzeug-
orientierung bereichsweise auch gezielt manuell verandert werden.

Nutenfrasen

Beschneiden - senkrechte  Anfasen - feste Seiten- Gravieren - senkrechte
Ausrichtung zur Flache neigung zur Flache Ausrichtung zur Flache




Schruppen einer Reifenformtasche

Bearbeiten einfach gekriimmter Flachen
mit Linienkontakt

5Achs-Stirnen

=» Bearbeitung grof3er, moderat gewolbter Flachen

Stirnen reduziert durch groBBere Bahnabstédnde die Fraszeit. Durch die
automatische Anpassung des Werkzeug-Anstellwinkels bei konkaven
Oberflachen werden hohe Oberflachenqualitdten erzielt. Dabei ist eine
Bearbeitung iber mehrere Flachen hinweg moglich. Dariiber hinaus
kann diese Strategie dank Mehrfachzustellung und Rohteilerkennung
auch als sehr effektives sAchs-Schruppen eingesetzt werden.

i

Mit konstanter optischer Mit optimaler Anschmiegung
Bahnbreite an die Flache
5Achs-Walzfrasen

=>» Bearbeitung von gewdlbten Fldachen

Beim Walzfrasen wird die Werkstiickoberfliche mit der Werkzeugflanke
bearbeitet. Breite Bahnabstdnde sorgen fiir eine Reduzierung der
Fraszeit und die Verbesserung der Werkstiickoberflache. Dabei wird das
Werkzeug mit der Flanke entlang einer Referenzkurve gefiihrt. Alterna-
tivist auch die Fiihrung des Werkzeugs zwischen zwei Kurven méglich.
Durch mehrfache axiale und seitliche Zustellungen ist das Walzfrasen
auch zum Schruppen geeignet. Mit der Definition von Stopp-, Boden-
und Frasflachen und der Rohteilnachfiihrung lassen sich Bearbeitungen
gezielt und einfach optimieren.

Bearbeitung doppelt Wilzfrasen mit Stoppflache
gekriimmter Flachen mit

Punktkontakt
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Spezial-

applikationen

Geometrien wie Impeller, Blisks, Turbinen-
schaufeln, Formkandle und Reifen stellen
besondere Anforderungen, die mit Stan-
dardstrategien nicht optimal erfiillt werden
kénnen. Dafiir bietet hyperMILL® anwender-
freundliche Spezialapplikationen, die sich

nahtlos in das CAM-System integrieren.
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Turbinenschaufel-Paket: 5Achs-Stirnen

=» Schlichten der Blattflachen

sAchs-Turbinenschaufel-Stirnen ermdglicht die kontinuierlich umlaufen-
de Schlichtbearbeitung mit einem frei definierten Aufmaf zu den Blatt-
und Seitenflachen. Der spiralférmige Werkzeugweg kann als sAchs- oder
4Achs-Simultanbearbeitung generiert werden. Bei Schaft- und Radien-
frasern wird dabei der Voreilwinkel automatisch immer so korrigiert, dass
die Flachen nicht beschddigt werden und das Werkzeug stets mit der
Vorderseite schneidet.

Kontinuierliche, spiralférmige Bahn

Automatische Korrektur des Voreilwinkels

Turbinenschaufel-Paket: Fu3bearbeitung

=> FuB3bearbeitung, Beschneiden und Entgraten von Fldchen

Fir die Bearbeitung des Blattfufies steht eine Reihe von 2D- und 3D-Stra-
tegien zur Verfiigung. Der 2D-Bereich umfasst Strategien fiir das Bohren,
Planfrasen, Kurven- und Taschenfrdasen. Zu den 3D-Operationen gehoren
Schruppzyklen, Schlichtoperationen fiir die Fu3geometrie sowie Strate-
gien zum Beschneiden, Entgraten oder Scharfen an gekrimmten Flachen.

Ergdnzende Strategien fiir die Fulbearbeitung




Turbinenschaufel-Paket: 5Achs-Walzfrasen

-> Restmaterialbearbeitung, Radienbearbeitung, Bearbeitung
der Blattseitenflachen

sAchs-Turbinenschaufel-Walzfrasen erfolgt in einer spiralférmigen Bahn.
Der Werkzeugkontakt verandert sich dabei kontinuierlich vom Stirnen
der Blattoberflache zu einem Walzen der Seitenflachen. Neben der
zeitsparenden, wélzenden Bearbeitung der Seitenflachen (Expansions-
flichen) an Kopf und FuB wird diese Strategie zum Frésen des Ubergangs
zwischen den Blatt- und Seitenflachen eingesetzt. Voreil- und Seiten-
neigungswinkel sichern optimale Schnittbedingungen. Optional kann
ein Rolling-Ball-Radius automatisch erzeugt werden. Das Werkzeug halt
gleichzeitig Kontakt zum Blatt und zur ideal glatten Begrenzung der Sei-
tenfliche. Es wird ein perfekter Ubergang hinsichtlich der Nachbarblatter
erzeugt, der in vielen CAD-Systemen nicht konstruiert werden kann.

Turbinenschaufel-Wilzfrisen

Turbinenschaufel-Paket: Punktkontakt-Bearbeitung

=>» Bearbeitung von Blatt- und Seitenflichen

Die 5Achs-Turbinenschaufel-Punktkontakt-Bearbeitung optimiert das
Schlichten im Ubergang zwischen dem Blatt und den Seitenfldchen
von Kopf oder FuB. Uberblendbahnen zur Blattbearbeitung sorgen fiir
sehr gute Oberfldchen. Optional kann auch hier ein Rolling-Ball-Radius
erzeugt werden.
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Flicheniibergang mit Rolling-Ball-Funktion Ubergang ohne Rolling-Ball-Funktion




Impeller-Blisk-Paket: Schruppen

-> Vorgedrehter Rohling oder vorgearbeitetes Werkstiick

Mit dieser Strategie werden die Blatter kontinuierlich herausgearbeitet.
Die Bearbeitung erfolgt taschenweise zwischen den Blattern. Verschie-

dene Schruppstrategien wie Offset Bodenflache oder Offset Deckflache
ermoglichen eine optimale Anpassung von Bahnverteilung, Werkzeug-

anstellung und Werkzeuglénge an die Geometrie. Erganzend kann auch
das Bohrschruppen eingesetzt werden.

Kontinuierliche taschenweise Bearbeitung

Schichten parallel Schichten senkreci zur Bohrschruppen mit lngen,
zur Bodenflache Bodenfldche schlanken Werkzeugen

Impeller-Blisk-Paket: Bodenbearbeitung

=» Schlichten der Bodenfldchen, Restmaterialbearbeitung
in Blattndhe

Diese Strategie eignet sich fiir die komplett oder partiell schlichtende
Bearbeitung der Bodenfldchen. Durch verschiedene Zustelloptionen und
eine Rautiefenfunktion fiir den Bereich um die Ein- und Austrittskanten
wird die Bearbeitung den Anforderungen gezielt angepasst und die
Bearbeitungszeit minimiert. Diese Bearbeitungsstrategie kann auch als
Restmaterialbearbeitung in Blattndhe eingesetzt werden.

Komplette oder partielle Bearbeitung der Béden

Kiirzere Bahnen durch Kiirzere Bahnen bei der
spezielle Rautiefenoption Zustellung Tasche



Impeller-Blisk-Paket: Blattbearbeitung

=» Frdsen der Blattflachen

Die Blattbearbeitung erfolgt je nach Blattgeometrie als Punktkontakt-
Schlichten oder Walzfrdsen. Frasen mit Punktkontakt ist eine sehr
robuste Technologie, mit der sich beliebige Schaufelgeometrien bearbei-
ten lassen. Sie kommt insbesondere bei der Fertigung von Prototypen
zum Einsatz oder auch, wenn die Schaufelgeometrie eine wélzfrisende
Bearbeitung mit der erforderlichen Genauigkeit nicht zuldsst.

Punktkontakt-Schlichten

Der Linienkontakt beim Walzfrdasen reduziert die Anzahl der notwendigen
Bearbeitungsbahnen und somit die Bearbeitungszeiten. Per Mausklick wird
die beste Anschmiegung des Werkzeugs an die Flache bestimmt. Diese
Option informiert gleichzeitig tiber die erreichte Oberflachenqualitét.

Wilzfrdasen
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Ergdanzende Bearbeitungsstrategien

= Frisen der Ubergangsradien zwischen Blatt- und Boden-
flichen sowie der Ein- und Austrittskanten

Wenn die Bearbeitung der Ein- und/oder Austrittskanten aufgrund der
Geometrie oder aus technologischen Griinden nicht innerhalb der konti-
nuierlich umlaufenden Blattbearbeitung erfolgen kann, wird die Impeller-
Blisk-Kantenbearbeitung eingesetzt. Das Frisen der Ubergangsbereiche
zwischen Blatt- und Bodenflachen wird verwendet, wenn das Modell sehr
kleine oder variable Ubergangsradien enthilt.

|

Bearbeiten der Ein- und Austrittskante Frisen der Ubergangsradien




Formkanal-Paket: Bearbeitungsdefinition

=» Mit Flichen- oder digitalisierten Daten

Fiir die Definition der Bearbeitung geniigt eine einfache Kurve. Es werden
keine besondere Anforderungen an die Fldachen, die Anzahl der Flachen,
die Qualitat der Flachenpatches, den Verlauf der ISO-Kurven und die
Orientierung der Flache gestellt. Es kann direkt mit digitalisierten Daten
gearbeitet werden.

Einfache Definition der Zentralkurve

Formkanal-Paket: 5Achs-Schruppen

=» Herausarbeiten hinterschnittiger Formkandle aus dem Vollen

Diese Strategie ist eine effektive Alternative zur Bearbeitung mit mehre-
ren fest angestellten Achsen. Sie erméglicht das kontinuierliche Schrup-
pen eines Formkanals aus dem Vollen. Dabei wird spiralférmig in die
Tiefe zugestellt und in der Ebene gearbeitet. Optimierungsfunktionen,
beispielsweise zum Vermeiden unnétiger Bewegungen der Drehachsen in
stark hinterschnittigen Formkanalen, erlauben eine individuelle Anpas-
sung der Bearbeitung.

Effektive Hinterschnittbearbeitung

Abtrag von auf3en nach innen Abtrag von innen nach aufien




Nahtlose Oberfldchen durch spiralférmige Werkzeugbahn
Bearbeitung partiell offener Formkanile

Restmaterialbearbeitung in Formkanilen

Formkanal-Paket: 5Achs-Schlichten

=» Feinbearbeitung hinterschnittiger Formkanéle

sAchs-Formkanal-Schlichten arbeitet mit einer spiralformigen oder
parallelen Werkzeugbahn. Dank der spiralférmigen Bearbeitung werden
nahtlose Oberflachen erzeugt. Bei paralleler Bearbeitung kdnnen dariiber
hinaus unnotige Bewegungen der Drehachsen vermieden werden. Beim
Schlichten von zwei Seiten lassen sich die Frasbereiche einfach, liicken-
los und tberlappungsfrei voneinander abgrenzen. Durch die Kollisions-
vermeidung kdnnen kurz ausgespannte Werkzeuge, Lollipops und Werk-
zeuge mit verdicktem Schaft eingesetzt werden. Der Einsatz méglichst
stabiler Werkzeuge gewdhrleistet eine hohe Oberflichenqualitat.

c
3
c
O
-
S
i,
Q.
Q
i
L] E
N
Q
Q.
wn

Formkanal-Paket: sAchs-Restmaterialbearbeitung

=> Bearbeitung verbliebener Restmaterialbereiche

Mit dieser Strategie werden Restmaterialbereiche wahlweise spiralformig
oder parallel bearbeitet. Die zu bearbeitenden Bereiche werden durch
eine Referenzkurve beschrieben. Die Bearbeitungsbreite ist durch

die Vorgabe eines Wertes symmetrisch zur Referenzkurve begrenzbar.




Anordnung identischer Reifenabschnitte
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Kopieren der Werkzeugwege an die entsprechende Position
an der Reifenform

Reifenpaket: Die Reifenuhr

=> Beschreibung der Anordnung identischer Reifenabschnitte

Die Anordnung baugleicher Profilabschnitte (Pitches) iiber den gesamten
Reifen beschreibt die Reifenuhr. hyperMILL® nutzt diese Beschreibung,
sodass baugleiche Abschnitte nur einmal zu programmieren sind.
Basierend auf der Reifenuhr werden Bearbeitungsprogrammen die
Nummern der jeweiligen Bereiche (Pitches) zugeordnet. Der komplette
Reifen wird mittels Reifenuhr weitestgehend automatisiert aufgebaut.

Reifenpaket: Automatische Segmenterzeugung

=» Automatisierte Programmierung

Bei der Erzeugung der NC-Bahnen werden die Werkzeugwege an
die entsprechende Position im Reifen kopiert. Diese automatische
Segmenterzeugung trimmt dabei die Werkzeugwege, die {iber die
Segmentgrenze hinausgehen, selbststandig ab.



Reifenpaket: Bearbeitungsstrategien

-» Optimierte Frasstrategien

Mit dem Reifenpaket werden die Eingabemasken aller 2D-, 3D-
und 5Achs-Strategien um einen Parameter erweitert, durch den
jede Bearbeitungsstrategie einem Pitch (baugleicher Abschnitt)
zugeordnet werden kann.
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5Achs-Schruppén (Stirnen)
3D-Schruppen
5Achs-Restmaterialbearbeitung

Ay

5AchsW5lzfr§sen 5Achs-Konturbearbeitung -




Frasdreh-Strategien

Das Modul millTURN ermdglicht das Erstel-
len von NC-Programmen fiir das Drehen
und Frdsen in einer Aufspannung mit
hyperMILL®. Durch die komplette Inte-
gration des Moduls konnen Werkzeug-
datenbank, Rohteilnachfiihrung, Kolli-
sionskontrolle und Postprozessor fiir alle
Fras- und Drehoperationen gemeinsam

genutzt werden.
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Drehkontur- und Drehrohteil-Definition

-» Komfortables und einfaches Erstellen von Drehkontur und
Drehrohteil

Mit hyperMILL® kann sich der Anwender die Drehkontur und das Drehroh-
teil fiir die Bearbeitung automatisch generieren lassen. Die Drehkontur
ist durch die Anwahl einer 2D-Kontur und der entsprechenden Achse
erstellbar oder kann durch Flachen/Solid/STL-Selektion (maximale
Storkontur) bei Angabe von Frame und Toleranz automatisch generiert
werden. Elemente, die in nachfolgenden Schritten gefrdast werden, be-
riicksichtigt die Software dabei automatisch. Im Ergebnis entsteht eine
Drehkontur, die fiir die rotationssymmetrischen Elemente eine prazise
Bearbeitung sicherstellt.

CE=®
Zusétzlich zur Drehkontur ist auch das Drehrohteil automatisch erzeug-
Festlegen der | e = bar. Durch die Rohteilnachfiihrung und die Mdglichkeit, zwischen Frés-
Begrenzungs- | ' | und Drehrohteil zu wechseln, kann stets mit dem aktuellen Rohteil gear-
geometrie Mo beitet werden. Das sorgt fiir eine prizise Bearbeitung und hilft unnétige
;W © Ao & Bapenangs Gao. Leerwege vermeiden. Fiir die Definition des Drehrohteils stehen folgende
Dughen
Moglichkeiten zur Verfiigung:
e
7 Gt kst o Erstellen auf Grundlage eines vorhandenen 3D-Frésrohteils
e e Definition durch Flachen/Solid/STL-Selektion (maximale Storkontur),
S | l der Achsen und der Toleranz
- T Festlegen
Definition als Zylinder mit oder ochne Aufmaf

Definition als Rohr mit oder ohne Aufmaf

Zum Definieren der Begrenzungsgeometrie werden die Fladchen per
Mausklick ausgewdahlt. Die entsprechende Geometrie erzeugt hyperMILL®
automatisch. Zudem kann ein paralleles Aufmaf3 als Offset zur Kontur
beispielsweise fiir Gussteile definiert werden.

Bohren

=> Bohren mit feststehendem Werkzeug

Diese Strategie eignet sich, um Bohrungen im Zentrum — auf der
Drehachse des Bauteils — inklusive Rohteilnachfiihrung mit einem
feststehenden Werkzeug auszufiihren. Damit bietet diese Strategie
auf Frasdreh-Maschinen eine Alternative zum Frasbohren.

Feststehender Bohrer und rotierendes Werkstiick



Drehschruppen

-> Bearbeitung rotationssymmetrischer Innen- und AuBenflachen
beliebig geformter Rohteile

Die Bearbeitung beim Drehschruppen erfolgt in axialer, radialer oder
konturparalleler Richtung. Dabei werden auch fallende Strukturen
beriicksichtigt. Funktionen wie Definition der Werkzeuganstellung,
Konturauswahl, Rohteiltrimmen, Rohteilnachfiihrung oder Bahn-
kompensation ermoglichen eine Optimierung der Bearbeitung. Die
Werkzeugdefinition kann auch mittels ISO-Code erfolgen.

Langsschruppen

Plandrehen

Konturparalleles Schruppen

Angestelltes Drehen mit optimierter Werkzeuganstellung  Sicherheitswinkel zum Nachfolgerohteil fiir Dreh-
Schutz der Schneidplatte und Frdsbearbeitungen

Frasdreh-Strategien



Drehschlichten

Steile Bereiche

Drehschlichten

=» Konturparallele Feinbearbeitung rotationssymmetrischer
Flachen

Die geschruppten Flachen eines beliebig geformten Werkstiicks werden
mit dieser Strategie konturparallel geschlichtet. Auch hier werden
fallende Konturen beriicksichtigt. Funktionen fiir die Definition von
Werkzeuganstellung, An- und Abfahrmakros, Bahnkorrektur und Rohteil
bieten verschiedene Moglichkeiten fiir die individuelle Optimierung. Die
unterschiedlichen An- und Abfahrmakros sind miteinander kombinierbar.

Das neigungsabhdngige Schlichten ermoglicht es, flache und steile
Bereiche gezielt zu bearbeiten, und sorgt fiir optimale Schnittbedin-
gungen beim Schlichten. Fiir die Definition der Bearbeitungsbereiche
wird die komplette Kontur ausgewahlt. AnschlieBend legt der Anwender
fest, welche Bereiche bis zu welchem Neigungswinkel in einem Schritt
abgearbeitet werden.

Flache Bereiche Neigungsabhidngiges Drehen deaktiviert

An- und Abfahrmakro Tangentiales An- und An- und Abfahren im
Abfahrmakro Kreisbogen
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Axiales Einstechen mit
Rampe bei schwer zerspan-
baren Werkstoffen

Einstechen

=» Werkstiicke mit Nuten oder Schultern

Mit dieser Strategie sind die Operationen Einstechen, Abstechen und
Stechdrehen programmierbar. Werkstiicke mit Nuten und Schultern
kdnnen radial oder axial bearbeitet werden. Fiir eine Bearbeitungsopti-
mierung wurde die ISCAR-Einstechstrategie implementiert. Dabei wird
die seitliche Auslenkung der Schneide als Folge der seitlich wirkenden
Schnittkrafte automatisch beriicksichtigt. Dariiber hinaus stehen weitere
Optimierungsfunktionen wie Schlichtgang, Wandabstand, Rampen-
winkel, Werkzeughahnkompensation oder Spanbrechen zur Verfligung.
Auch diese Strategie ermoglicht eine neigungsabhédngige Bearbeitung.
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Radiales Schruppen fiir Nachbearbeitung in einem  Nachbearbeitung nurvon 'E
schmale und tiefe Nuten Zug oben nach unten LL
Gewindedrehen

Drehen eines Au3engewindes

=> Erstellen von Au3en- und Innengewinden mit konstanter
Steigung

Gewindedrehen ermoglicht das Drehen von ein- oder mehrgédngigen
zylinder- oder kegelférmigen Aufien- und Innengewinden mit konstanter
Steigung. Die Zustellung erfolgt wahlweise mit konstantem Spanquer-
schnitt oder mit konstantem X-Wert. Gewinde sind sehr einfach durch das
Festlegen von GewindeauBenkante, Kern- oder Auendurchmesser sowie
Einlauf- und Auslaufbewegung definierbar. Anpassungen der Zustellung,
des Zustellwinkels oder des Schlichtaufmafes erlauben die Beriicksichti-
gung individueller Anforderungen.



Ubergreifende
Funktionen

Strategieiibergreifende Funktionen wie
Rohteilnachfiihrung, Fras- und Stopp-
flachenkonzept oder automatische Kolli-
sionsvermeidung sorgen fiir eine effektive,

anwenderfreundliche Arbeitsweise.
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Modellanalyse

Integration genormter
Farbtabellen

Palette

Farben und Matenalien

Farbiabelle-30-03.2 ¥
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| 0 Gewindebohungen - metisch -

Analyse der bestehenden Radien am Bauteil

Werkzeugldngenoptimierung

Analysefunktionen

=» Uberpriifung von Bauteilen und Werkzeugen fiir eine optimale
Arbeitsvorbereitung und CAM-Programmierung

Mit den Funktionalitédten fiir die Modell-, Flachen- und Werkzeuganalyse
kann der Anwender fertigungsrelevante Eigenschaften von Konstruk-
tionselementen schnell und einfach erkennen. Durch einen Mausklick
auf eine Flache werden die wichtigen Informationen tiber den Typ der
Fliche (Radius, Ebene, Freiformfldche), minimaler und maximaler Radius,
Lage und Winkel sowie die Koordinaten des Pickpunktes zum gewahlten
Framesystem ausgegeben. Mit der Anwahl von zwei Elementen zeigt die
Funktion den minimalen Abstand zwischen den beiden Flachen an.

Zusitzlich zur Einzelflichenanalyse kann hyperMILL® automatisch das
gesamte Bauteil nach allen Ebenen und Radien durchsuchen sowie Lage
und GroBe entsprechend farblich markieren.

Fertigungsrelevante Informationen wie die Art der Bearbeitung oder
Toleranzen werden oft in Form genormter Farbtabellen standardisiert.
Diese sind in hyperMILL® hinterlegbar, wodurch Anwender komfortabel
auf Toleranzen und Passungen fiir Bohrungen oder andere Geometrien
zugreifen, die im Bauteil erzeugt werden miissen.

Mit der manuellen Positionierung eines beliebigen Werkzeugs ldsst

sich einfach und schnell tiberpriifen, ob und in welchem Winkel schwer
zugidngliche Bereiche bearbeitbar sind. Dazu ist jedes in hyperMILL®
definierte Werkzeug im Modell an jeder beliebigen Position positionier-
bar und frei um alle Achsen drehbar. Dank der Analysefunktion Werkzeug-
langenoptimierung kann bereits am CAD-Modell auf Kollisionen gepriift
werden, vorausgesetzt, die Kollisionspriifung wurde aktiviert und der
Frasbereich definiert. Dariiber hinaus hat der Anwender die Moglichkeit,
Werkzeug und Frame direkt aus einem bestehenden Job fiir die Analyse
zu ibernehmen.

Werkzeugpositionierung und
Kollisionscheck
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Rohteilberechnung nach jedem Bearbeitungsschritt

Jobliste mit Rohteilverwaltung

Exakte Bereichseingrenzung mittels Stoppfldachen

Rohteilnachfiihrung und Rohteilverwaltung

=» Einfache und iibersichtliche Kontrolle des Bearbeitungs-
zustandes

Die Rohteilnachfiihrung erméglicht es, fiir jeden einzelnen Arbeitsschritt,
fiir eine beliebige Anzahl frei gewahlter Arbeitsschritte oder fiir die
gesamte Jobliste den jeweiligen Bearbeitungszustand zu berechnen. Ein
Bearbeitungsschritt setzt auf das aktuell berechnete Rohteil auf. Die job-
listenorientierte Rohteilnachfiihrung und Rohteilverwaltung gewahrleis-
ten einen sehr prazisen und effizienten Materialabtrag. Rohteile werden
tiber alle Dreh- und Frasoperationen automatisch aktualisiert.

Mit der Funktion Zusammengesetztes Rohteil sind mehrere Bauteile, die
jeweils ein eigenes Rohteil haben, gleichzeitig bearbeitbar. Die verschie-
denen Rohteile werden zusammengefasst, wobei ein Bauteil (und Roh-
teil) kollisionsgepriift gegen das komplette zusammengesetzte Rohteil
bearbeitet werden kann.

Berechnete Rohteile werden in einem separaten Fenster angezeigt und
in der Jobliste verwaltet. Dabei kann das Rohteil fiir die visuelle Uberprii-
fung und fiir die Weiterbearbeitung, wie zum Beispiel beim Schruppen
auf beliebigem Rohteil, verwendet werden. Rohteile sind in einem CAD-
neutralen STL-Format speicherbar.

Fras- und Stoppflachen

=>» Exaktere Bearbeitung, flexibleres und genaueres Eingrenzen
der Bearbeitungsbereiche, h6here Prazision

Neben der bekannten Begrenzung der Bearbeitungsbereiche mittels
Kurven kénnen auch Frds- und Stoppflachen genutzt werden. Durch die
Anwahlvon Frasflachen definiert der Anwender den zu bearbeitenden
Bereich mit wenigen Mausklicks. Mittels Begrenzungskurven und Stopp-
flachen ldsst sich der Frasbereich zusétzlich eingrenzen. Stoppflachen
werden bei der Bearbeitung vom Werkzeug nicht beriihrt.

Ubergreifende Funktionen



Transformieren

=> Fiir das Reproduzieren von Bearbeitungen identischer oder
dhnlicher Geometrien

Durch Transformationen sind Programme fiir die Bearbeitung von glei-
chen oder dhnlichen Geometrieelementen innerhalb eines Bauteils oder
von mehreren gleichen Bauteilen in einer Aufspannung vervielfaltigbar.
Die beliebige Transformation der Bearbeitungsschritte im Raum verein-
facht die Programmierung und reduziert den Aufwand. Dazu kénnen
Bearbeitungsschritte auf der X- und/oder Y-Achse mehrfach verschoben
oder um eine beliebige Achse gedreht werden.

Programme fiir Mehrfachaufspannungen in der Ebene oder fiir Spann-
vorrichtungen wie Aufspannwiirfel sind durch Transformation leicht und
komfortabel erstellbar. Anderungen am Programm oder an der Geometrie
konnen sehr einfach und schnell beriicksichtigt werden, da die ,,Kopien*
assoziativ zur Vorlage sind. Anderungen an der Vorlage beriicksichtigt
hyperMILL® automatisch in den abgeleiteten Jobs. Zusatzlich ist jeder
Parameter individuell anpassbar. Das lokale Andern oder Léschen von
Parametern und Abhéangigkeiten erméglicht dabei eine sehr flexible
Arbeitsweise (vgl. auch ,Assoziatives Programmieren“ Seite 6).

Ein besonderes Leistungsmerkmal ist, dass die verschobenen und/oder
gedrehten Programme gegen das fertige Teil auf Kollision gepriift werden.
Bearbeitungen mit Aufspannwiirfeln oder Mehrfachaufspannung lassen
sich so sehrrationell und prozesssicher programmieren.

Transformationen sind in allen Arbeitsschritten definierbar.

Vervielfiltigen von Programmen im Raum

Vervielfdltigen von Programmteilen bei Bauteilen mit identischen Elementen



,

Geometrie und Boundary werden gespiegélt

Spiegeln

=> Fiir das Erstellen symmetrischer Geometrien oder
Geometrieelemente in Bauteilen und das Ableiten der
kompletten Bauteilprogrammierung gespiegelter Teile

Im Gegensatz zum einfachen Spiegeln an der Steuerung spiegelt

hyperMILL® nicht die NC-Bahnen, sondern den gesamten Arbeitsschritt.

Mit der Neuberechnung wird auf der gespiegelten Geometrie ein unab-
hangiger Werkzeugweg einschlieBlich angepasster Technologiewerte
berechnet. Dadurch bleiben Gleichlaufbewegungen erhalten. Automa-
tische An- und Abfahrstrategien, Kurvenorientierung sowie optimierte
Zustellbewegungen im gespiegelten Job werden beriicksichtigt.

Spiegeln erzeugt automatisch ein assoziatives Element im Browser.
Anderungen an der Vorlage werden automatisch fiir die gespiegelten
Versionen {ibernommen. Bei Bedarf ist jeder Parameter individuell
anpassbar.

Spiegeln ist auf alle Arbeitsschritte und auf die gesamte Jobliste
anwendbar.

Ubergreifende Funktionen



Kollisionsgepriifte Verbindung

Bearbeitung mit Produktionsmodus

Job-Linking

=> Fiir die intelligente Verbindung von Jobs und das effektive
Reduzieren von Nebenzeiten

Mehrere Arbeitsschritte, die mit dem gleichen Werkzeug bearbeitet wer-
den, sind durch Job-Linking zu einem Arbeitsschritt zusammenfassbar.
Hierbei bleiben die einzelnen Arbeitsschritte unverdndert. hyperMILL®
berechnet die NC-Bahnen zwischen diesen Bearbeitungen unter Beriick-
sichtigung des Bauteils wegoptimiert und kollisionsgepriift. Diese Verbin-
dung zwischen den Arbeitsschritten ist unabhangig vom Bearbeitungstyp
(2D-, 3D- und 5Achs-Bearbeitung) wie auch von der Bearbeitungsrich-
tung. Auch in hinterschnittigen Bereichen gewdhrleistet Job-Linking ein
sicheres Anfahren.

Diese, einzigartige Funktion ermdglicht es dem Anwender, mehrere
Strategien zu einem individuellen Bearbeitungszyklus zusammen-
zufiigen. Dadurch fallen die Riickzugsbewegungen zwischen den Einzel-
operationen weg, und die Nebenzeiten werden deutlich reduziert.

Bearbeitung ohne und mit Job-Linking

Produktionsmodus

=>» Automatische Optimierung der Zustellung fiir kiirzeste
Prozesszeiten bei Serienteilen

Der Produktionsmodus ist eine neue Funktion, mit der sich alle Zustell-
bewegungen innerhalb einer Bearbeitung minimieren lassen. hyperMILL®
optimiert Eilgdnge automatisch nach der Weglange durch Zustellen zum
Startpunkt der ndchsten Bahn iiber die Geometrie oder seitlich dazu.
Seitliches Freifahren hilft vor allen, unnotige Zustellbewegungen in Z zu
vermeiden, die meist mit reduziertem Vorschub ausgefiihrt werden. Die
Beriicksichtigung des aktuellen Rohteils bei der Kollisionsbetrachtung
sorgt fiir prozesssichere Zustellbewegungen.

Bearbeitung ohne
Produktionsmodus




Definition mit Sicherheitsaufmaf}

Berechnung der
Werkzeugldnge

Kollisionspriifung mit Sicherheitsaufmafl

=» Mehr Prozesssicherheit, hohe Flexibilitét

hyperMILL® erkennt Kollisionen und bietet effiziente Lésungen fiir die
Kollisionsvermeidung. NC-Werkzeuge sind mit Halter, Werkzeugschaft,
einer beliebigen Anzahl von Verlangerungen sowie einem Spindelschutz-
bereich sehr detailliert beschreibbar. Fiir Berechnung und Simulation
konnen verschiedene Geometrien genutzt werden. Je nach Werkzeug und
Bearbeitungsstrategie stehen dabei unterschiedliche Optionen fiir die
Kollisionskontrolle und -vermeidung zur Verfligung. Zur Sicherheit wer-
den nicht fiir die Kollisionspriifung ausgewdhlte Werkzeugkomponenten
farblich gekennzeichnet.

Fiir das Priifen auf Kollisionen gegen das Modell konnen fiir alle Werk-
zeugkomponenten (Spindelbereich, Halter, Verlangerungen und Werk-
zeugschaft) verschiedene Sicherheitsaufmafie definiert werden. Dadurch
ist das Beriicksichtigen der unterschiedlichen Vorbearbeitungszustdnde
sehreinfach. Die Geometrie der Werkzeugelemente muss fiir die
Kollisionssicherheit nicht verandert werden.

Werkzeuglangenberechnung

-» Erweiterte Werkzeugdefinition und Kollisionskontrolle

Ausgehend von der voreingestellten Werkzeuglange, berechnet diese
Funktion sowohl eine erforderliche gréRere Ausspannldange, um Kollisio-
nen zu vermeiden, wie auch die kiirzestmdégliche Ausspannldnge. Die
Funktion Verlangern berechnet die grofere Ausspannldnge. Die Optimie-
rungsfunktion Verkiirzen berechnet die Ausspannldange des gewdhlten
Werkzeugs so, dass dieses nicht langer als unbedingt erforderlich ist,
aber die minimale Spannldnge nicht unterschritten wird. Ist ein langeres
Werkzeug erforderlich, so wird der Bereich ausgelassen oder die Berech-
nung abgebrochen.

Ubergreifende Funktionen



Kollisionskontrolle und -vermeidung
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Wiéhlbare Achsen fiir ruhigere Maschinenbewegungen

Vollautomatische Kollisionsvermeidung

-» Auslassen von Bahnbereichen, Anderung der Werkzeug-
orientierung bei aktiver Kollisionsvermeidung

Die vollautomatische Kollisionsvermeidung ist eine aktive Kollisionsver-
meidung, die selbststandig nach einer kollisionsfreien Werkzeuganstel-
lung sucht. Beim Schruppen kénnen beispielsweise die Bahnen seitlich
versetzt und somit grofiere Bearbeitungstiefen erzielt werden. Beim
Schlichten mittels sAchs-Simultanbearbeitung lassen sich in hyperMILL®
Kollisionen durch vollautomatisches Verandern der Werkzeugorientierung
vermeiden. Diese Verdnderung der Werkzeugorientierung kann entweder
in einer sAchs-Simultanbearbeitung oder durch automatisches Indexieren
erfolgen. Dariiber hinaus ist es moglich, die Bearbeitung abzubrechen
oder Werkzeugbahnen mit Kollision auszulassen, um sie anschlieBend
mit ldnger ausgespanntem Werkzeug und/oder veranderter Werkzeugan-
stellung zu frasen.

Werkzeugléing_enberechnung 5Achs-Si&lultanfrﬁsen

Wahlbare Achsen fiir die Kollisionsvermeidung

=» Beriicksichtigung der Maschinenkinematik

Je nach Bauteil und Maschinenkinematik legt der Programmierer fest,
welche der beiden Drehachsen bevorzugt zur Kollisionsvermeidung
genutzt werden soll. Dabei hat der Anwender folgende Méglichkeiten:

Es wird nur die C-Achse genutzt — die 5. (A/B-)Achse bleibt somit
fest angestellt

Die C-Achse wird vor der A/B-Achse genutzt

Es wird nur die A/B-Achse genutzt — das Werkzeug folgt in

der C-Achse exakt einer Fiihrungsinformation

Die A/B-Achse wird vor der C-Achse eingesetzt

Zusétzlich zur einfacheren Programmierung und der Beriicksichtigung
der Maschinenkinematik sorgen minimierte Achsbewegungen fiir gleich-
mafligere Werkzeugbewegungen.



Frei definierbare Werkzeughalter
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Komplettwerkzeug mit Kupplungssystem und Eingabedialog

Werkzeugdatenbank

-» Umfassende Definition von Werkzeugen mit den
Technologiedaten

hyperMILL® verfiigt iiber eine komplett neu entwickelte Werkzeugdaten-
bank. Die Definition der Werkzeuge bietet deutlich mehr Moglichkeiten,
Werkzeuge realitatsnah nachzubilden. Es konnen komplette Werkzeuge
importiert, Werkzeuge individuell definiert und Komplettwerkzeuge
einschlieBlich Halter selbst zusammengebaut werden. Fiir den Komplett-
zusammenbau von Werkzeugen stehen frei definierbare Werkzeugverlan-
gerungen mit dem dazugehdrigen Kupplungssystem zur Verfiigung.

Durch die Angabe der Technologiedaten fiir Werkzeugverlangerungen
werden bei der Ubernahme von Werkzeugen in die Jobliste automatisch
die entsprechenden Technologiewerte angepasst.

Fiir jedes in der Datenbank angelegte Werkzeug kann der Anwender zu-
sdtzlich zu den materialspezifischen Schnittdaten noch unterschiedliche
Profile anlegen. Dadurch sind auch fiir gleiche Werk- und Schneidstoffe

unterschiedliche Einsatzmoglichkeiten vordefinierbar und in den Arbeits-

schritten auswéhlbar.

Fiir den Im- und Export von Werkzeugdaten steht ein neutrales Daten-
austauschformat zur Verfiigung. Die Inputsynchronisation macht einen
automatischen Datenabgleich mit anderen Datenbanksystemen méglich.

Ubergreifende Funktionen



Feature- und

Makrotechnologie

Mit der Feature- und Makrotechnologie
kénnen hyperMILL®-Anwender die Program-
mierung von Geometrien standardisieren
und automatisieren. Sie bietet sehr viele
Moglichkeiten, um im CAD vorhandene
Geometrieinformationen fiir die CAM-Pro-
grammierung zu nutzen oder typische und
wiederkehrende Geometrien als Feature zu
definieren. Mit einem neuen Featuretyp,
dem Customised Process Feature, werden
Arbeitsvorlagen und Betriebsstandards

definiert.
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Anwendbar auf 2D-, 3D- und 5Achs-Operationen

Featuremapping auf Solids

Automatische Featureerkennung

=» Erkennen von Geometrien, Erzeugen von Boundaries, Leitkur-
ven und Profilen sowie Gruppieren von Flachen und Bohrungen

Die automatische Featureerkennung erkennt an Solids und Flachenmo-
dellen Geometrien, wie beispielsweise Bohrungen, Stufenbohrungen
mit und ohne Gewinde, offene und geschlossene Taschen. Dabei werden
automatisch die Parameter generiert, die fiir die Programmierung der
Bearbeitungsstrategien und fiir die Werkzeugauswahl erforderlich sind.

Features kdnnen automatisch und manuell zum Beispiel nach Typ,
Durchmesser oder Arbeitsebene gruppiert werden. Verschiedene Filter
unterstiitzen das Gruppieren. Da sich Features in unterschiedlicher
Lage zu einer Gruppe zusammenfassen lassen, kdnnen Programme
fur die Mehrseitenbearbeitung ohne weiteren Programmieraufwand
generiert werden.

Featuremapping

-» Ubernahme von Features aus Solids

Aus Solids und beim Einlesen von Fremddaten {iber Direktschnittstellen
konnen Bohrfeatures direkt aus dem Strukturbaum des Modells {iber-
nommen werden: zum Beispiel Gewinde und komplexe Stufenboh-
rungen. Zudem vereinfachen Filterfunktionen, strukturierte Listen,
Verwendungsnachweise, frei definierbare Farben fiir das Anzeigen und
Lesezeichen das Anlegen und das Anwenden der Geometriefeatures.



Bohrfeatures

=>» Erkennen von Bohrungen

Innerhalb eines festgelegten Bereichs kann der Anwender Bauteile nach
einfachen Bohrungen und Stufenbohrungen durchsuchen. Dabei erkennt
hyperMILL® auch Featureeigenschaften wie Gewinde und ISO-Passungen,
wenn diese in einer Farbtabelle hinterlegt wurden. Die Suche und Grup-

e T pierung der Bohrfeatures kann iiber Filtern — zum Beispiel nach Boh-
:‘Z:::Tm rungsdurchmesser, erforderlichen Arbeitsebenen — gesteuert werden.
A Die Funktion sAchs-Bohren erméglicht es, Bohrungen mit unterschied-

E:m licher Ausrichtung zusammengefasst in einer Operation zu bearbeiten.

=

Erkennt unterschiedliche Bohrungen

Definieren von Einfachbohrungen als Durchgangs- oder
Sacklochbohrung

00,010 1

Ben
T 7T B0 36 10,

Definition von Senkbohrungen als Zylinder-, Kegel- und
Stufensenkung

v x|=]|w]||
Freie Definition von Bohrungen Definition von Mehrseitenbohrungen




Geschlossene und offene Taschen

Offene Tasche ohne Boden

Taschen ohne Boden

Taschenfeatures

=> Automatische Taschenerkennung

Die Taschenfeature-Erkennung erkennt geschlossene Taschen, Taschen
mit Inseln, Taschen mit offenen Seiten, komplett offene Taschen (Ebene
und Durchbruch) und ordnet diesen die entsprechenden Bearbeitungstie-
fen zu. Eine Sortierung und Gruppierung erfolgt automatisch nach Arbeits-
ebenen und Anstellungen.

Im automatischen Modus werden aus Framerichtung alle geschlossenen
Durchbriiche innerhalb des Modells erkannt. Im manuellen Modus

kann der Anwender durch Angabe von Start- und Endpunkt auch offene
Bereiche oder einzelne Durchbriiche erkennen.



Manuelle Featuredefinition

Featureprogrammierung

-» Effizientes, automatisiertes Programmieren

Features enthalten neben der zugeordneten Geometrie auch alle ferti-
gungsrelevanten Informationen wie Oberflache, Tiefe oder Startpunkt.
Diese werden einmal definiert und lassen sich der Bearbeitungsstrategie
zuweisen. Verdandert sich im Prozessdurchlauf die Geometrie oder die
abgelegten Technologieparameter, sind diese Anderungen nur im Feature
vorzunehmen. Die durchgefiihrten Anpassungen am Feature erhalten bei
einer erneuten Jobberechnung den Status Aktualisieren. Sie werden bei
der Neuberechnung automatisch beriicksichtigt.

Featurebrowser

-» Featureverwaltung

Der Featurebrowser vereinfacht die Verwendung von Features. Der
Anwender kann mit mehreren Featurelisten tibersichtlich arbeiten. Zur
besseren Identifikation lassen sich die Features in verschiedenen Farben
darstellen und nach Typ, Tiefe, Durchmesser, verwendeten sowie nicht
verwendeten Features filtern. Durch das Setzen von Bookmarks sind
Features schnell und einfach zu finden.
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Feature- und Makrotechnologie
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Makrotechnologie

=» Verkniipfung von Bearbeitungsstrategien und Werkzeugen
mit Features

Mit Hilfe von Makros werden Programme schnell, komfortabel und ein-
fach erstellt. Makros verkniipfen Bearbeitungsstrategien und Werkzeuge
fiir charakteristische Geometrien. Sie kdnnen aus einem oder mehreren
Arbeitsschritten bestehen. Sie enthalten die Bearbeitungsvorschrift fiir
charakteristische Bereiche des entsprechenden Features — wie zum Bei-
spiel Gewindedurchmesser, Senkungsart und Tiefe, offene oder geschlos-
sene Tasche. Einmal abgelegte Bearbeitungsfolgen werden automatisch
den aktuellen Geometrien der angewdhlten Features zugewiesen.

Makrodatenbank

-» Ubersichtliche Sicherung von Fertigungs-Know-how

Die Makros werden in einer Datenbank jederzeit abrufbar gespeichert.
Zusatzlich zum Makro kdnnen in dieser Datenbank auch Bilder und Kom-
mentare abgelegt werden. Sie dokumentieren die Arbeitsschritte und
sorgen so fiir eine ibersichtliche, strukturierte Arbeitsweise. Dadurch
sind Makroinhalte jederzeit von jedem Anwender nachvollziehbar.
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8 Allgemein
Name Flichenauswahl
Altiv =]

B Geometrie
Typ Fliche

B CAD-Merkmale
Farben-Filter verwednen
Farben-Filter hinzufagen
Farbe
Farbe
E] Layer-Filter verwenden
Layer-Filter hinzufigen/auswahlen 7

A [ES EX

Selektionsskript

-
@ 1:Parameter fur Aqudistan

ul‘\m

i)

CPF - Customised Process Features (optional)

=> Automatisieren der CAM-Programmierung und Definieren
firmenindividueller Bearbeitungsstandards

Die erweiterte Featuretechnologie erlaubt es, fiir dhnliche Geometrien
beliebig komplexe Arbeitsabldufe zu definieren, diese als Technologie-
makros zu speichern sowie einfach, schnell und sicher auf vergleichbare
Bearbeitungsaufgaben wiederholt anzuwenden. Grundlage dafiir ist das
prozessorientierte Verkniipfen von charakteristischen Geometrien mit frei
definierbaren Folgen unterschiedlicher Bearbeitungsstrategien — von 2D-,
3D- und 5Achs-Frdsen bis hin zum Drehen.

Dieselben Elemente konnen in verschiedenen Arbeitsschritten flr unter-
schiedliche Aufgaben verwendet werden. So kann beispielsweise eine
Flachenselektion in einem Arbeitsschritt als Stoppflache und im néchs-
ten Arbeitsschritt als Frasflache verwendet werden.

Die Selektion der einzelnen Geometrieelemente kann manuell aus dem
Modell erfolgen oder automatisch tiber das Definieren von Selektions-
regeln. So lassen sich bei entsprechend strukturierten Fremddaten
dhnliche Teile bzw. nachtrdgliche Designdanderungen ebenfalls sehr
zeitsparend programmieren.

Fiir eine ibersichtliche und nachvollziehbare Arbeitsweise sind
Selektionen individuell benennbar sowie Hilfstexte und Screenshots
zur Erkldarung hinterlegbar.

Feature-Klasse

B Feature Parameters

B Flachen
or
Stoppflachen 17
Zusatzflachen 2
B Profile
Boundary 1
Proflkurve 1 |
Frame Oben
Frisbereich 19 2 Cav_2-Rest
Rohteil Stock 19_2_Cav_2-Rest

B Allgemein
Name Parameter far Aqudistantebe...
Typ Parameter fur Aqudistantebe...

Bedienmaske fiir die Customised Process Features

Feature- und Makrotechnologie



Postprozessoren
und Simulation

Mit hyperMILL® werden maschinen- und
steuerungsunabhdngige Werkzeugwege
berechnet. Der Postprozessor erzeugt aus
diesen neutralen Daten NC-Programme,
die optimal auf Maschine, Steuerung und

Teilespektrum abgestimmt sind.

Die umfassende Maschinen- und Abtrags-
simulation ermoglicht im Vorfeld eine
zuverldssige Arbeitsraumiiberwachung

und Kollisionsiiberpriifung.
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Postprozessor-Technologie

=> Umwandlung maschinenneutraler Werkzeugwege in
auf Maschine und Steuerung abgestimmte NC-Bahnen

Durch vielfédltige Unterschiede bei den Steuerungen und Maschinen
sowie durch individuelle Anforderungen aus dem Teilespektrum sind
kundenorientiert entwickelte Postprozessoren die optimale Losung.
Dank individueller Entwicklung kann ein Postprozessor fiir alle
Operationen von 2D-, 3D- und 5Achs-Bearbeitungen bis hin zum
Frasdrehen angeboten werden.

hyperMILL® Postprozessoren beriicksichtigen die Funktionsvielfalt
von NC-Steuerungen wie:

[ 2D-Steuerungszyklen

[ 2D-Werkzeug-Radiuskorrektur

1 Parameter, zum Beispiel fiir Vorschubwerte
@ Unterprogramme

1 Programmteil-Wiederholungen

1 Arbeitsebenenwechsel

[ 5Achs-Simultanbearbeitungen

Selbst Maschinen gleichen Typs weisen Unterscheide auf, die insbe-
sondere bei der Mehrseiten- und 5Achs-Bearbeitung beriicksichtigt
werden missen:

[0 Unterstiitzung nutierter Drehachsen

1 Hirthverzahnte Drehachsen

1 Beschrankter Winkelbereich der Drehachsen

M Korrektur drehwinkelabhangiger Linearversatze (RTCP/TCPM)
1 Kiirzeste Drehwege

Postprozessoren, abgestimmt auf Maschine, Steuerung und Teilespektrum
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Simulation der Bearbeitung

Umfassende Simulation einschlielich Halter, Aufspannung
und Arbeitsraum

Simulation

=» Uberpriifung des erstellten CAM-Programms

Die grafische Simulation der Bearbeitung erméglicht die visuelle Uber-
priifung des erstellten CAM-Programms. Durch das Ausblenden von
Frasbahnen einzelner oder mehrerer Arbeitsschritte werden Uberlage-
rungen vermieden. Einzelne Bahnen werden so besser dargestellt und
sind leichter zu kontrollieren.

Maschinen- und Abtragssimulation

=>» Arbeitsraumiiberwachung und Kollisionsiiberpriifung

Die Maschinen- und Abtragssimulation macht eine detaillierte Uberwa-
chung des Arbeitsraumes moglich. Der Anwender kann unter Beriicksich-
tigung von Werkstiick, Halter, Aufspannung und Maschinenbewegung
gezielt auf mogliche Kollisionen priifen. Dabei wahlt der Anwender, ob
auf Kollisionen zwischen:

1 Maschine und Werkstiick
% Maschine und Werkzeug

[ Maschine und Maschine

[ Maschine und Halter

1 Werkzeug und Werkstiick
[ Spannmittel und Maschine
[ Spannmittel und Halter

[ Spannmittel und Werkzeug
7 Halter und Modell

getestet wird. Kollisionen werden farblich dargestellt, und alle NC-Stellen,
bei denen eventuell Kollisionen auftreten, in einer Liste gespeichert. Bei
Bedarf kann aber auch nur das CAM-Programm simuliert werden.
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Drehschruppen

Drehschlichten

Einstechdrehen

Gewindedrehen

Zentrumsbohren

Bohren (mit Spanbrechen)
Tieflochbohren

Gewindebohren und -frasen
Planfrdasen

Taschenfrdsen

Schruppen auf beliebigem Rohteil
Profilschlichten

Ebenenschlichten
Komplettschlichten

Aquidistantes Schlichten
1SO-Bearbeitung
Nachbearbeitung
Hohlkehlenbearbeitung
Automatische Restmaterialbearbeitung
Kurvenfrdsen

Schneidkante

Stirnen

Wailzfrasen

Konturbearbeitung
Formkanal-Schruppen
Formkanal-Schlichten
Formkanal-Restmaterial
Turbinenschaufel-Stirnen
Turbinenschaufel-Walzfrasen
Turbinenschaufel-Ubergangsradius
Impeller-Blisk-Bohrschruppen
Impeller-Blisk-Schruppen
Impeller-Blisk-Bodenbearbeitung
Impeller-Blisk-Blatt: Punktkontakt
Impeller-Blisk-Blatt: Flankenkontakt
Impeller-Blisk-Kantenbearbeitung

Impeller-Blisk-Bodenradienbearbeitung
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Rohteilberechnung




Flexibel
Programmieren
mit hyperMILL®

hyperMILL® erméglicht mit seinem umfas-
senden Spektrum an Bearbeitungsstrate-
gien eine sehr flexible Programmierung.
Mit den nahtlos in hyperCAD®, SOLIDWORKS
und Autodesk® Inventor® integrierten
Losungen werden durchgédngige Prozesse
realisiert. hyperMILL® ist in folgenden
Ausbaustufen erhdltlich:
e hyperMILL® 2D-Basispaket
® hyperMILL® Classic
(2D- und 3D-Strategien)
® hyperMILL® Expert
(2D-, 3D- und HSC-Bearbeitung)
® hyperMILL® 5AXIS (5Achs-Strategien)
e Spezialapplikationen
® hyperMILL® millTURN
(Frdsdreh-Strategien)

Strategie-Ubersicht
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Kontakt

OPEN MIND Technologies AG

Argelsrieder Feld 5 ® 82234 Wessling

Telefon: +49 8153 933-500

E-Mail: Info.Europe@openmind-tech.com
Support.Europe@openmind-tech.com

OPEN MIND Technologies AG
Briicherhofstrafle 60B ¢ 44269 Dortmund
Telefon: +49 231 40809-43

OPEN MIND Technologies AG
Abt-Hafner-Strafle 7b ¢ 87629 Fiissen
Telefon: +49 8362 930655-0

OPEN MIND Technologies AG
Rotenburger Straf3e 3 ¢ 30659 Hannover
Telefon: +49 511 220617-80

OPEN MIND Technologies AG
Monreposstrafie 55 ¢ 71634 Ludwigsburg
Telefon: +49 7141 50563-34

OPEN MIND Technologies AG
Rontgenstrafle 24 ¢ 91074 Herzogenaurach
Telefon: +49 9132 72089-04

OPEN MIND Technologies AG
GreimelstraBBe 28 * 83236 Ubersee
Telefon: +49 8642 5951-50

Info.Deutschland@openmind-tech.com

OPEN MIND Technologies Schweiz GmbH
Frauenfelderstrasse 37 9545 Waéngi
Telefon: +41 44 86030-50

E-Mail: Info.Schweiz@openmind-tech.com

Die OPEN MIND Technologies AG ist weltweit
mit eigenen Tochtergesellschaften sowie
durch kompetente Partner vertreten und ist
ein Unternehmen der Mensch und Maschine
Unternehmensgruppe, www.mum.de

www.openmind-tech.com
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