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Das hyperMILL® Turbinenschaufel-Paket —
alles, was Sie brauchen

Die fiir die Turbinenschaufel-Bearbeitung optimierten Frasstrategien, einschlieilich der
Strategien fiir die FuBbearbeitung und das Frasen spezieller Blattgeometrien, machen eine
Komplettbearbeitung moglich. Automatismen sorgen fiir eine leichte Definition und fiir
ausgesprochen kurze Programmierzeiten. Hohe Vorschubgeschwindigkeiten und der Einsatz

groRerer Werkzeuge reduzieren die Fertigungszeit.

Exakt: Zuséatzliche Funktio-
nen verbessern die Bear-
beitungsgenauigkeit und
die Optik der Oberflachen.
Beispielsweise kann mittels
Fiihrungsflachen eine glei
mafiigere Bew
Frise

Einfach: Die libersichtliche
Jobliste von hyperMILL®
ermoglicht es, Bearbei-
tungsschritte vergleichbarer
Projekte in eine neue Jobliste
zu {ibernehmen. Damit wird
der Programmieraufwand
erheblich reduziert. Mit der
grafisch unterstiitzten
Bedienoberfldache sind
5Achs-Bearbei

einfach wij
ZU prog

¢ stehen
ben speziellen Bearbei-
tungsstrategien auch die
allgemeinen 2D-, 3D- und
5Achs-Zyklen zur Verfligung.
Der Anwender ist damit bei
der Wahl der bestmdglichen
Bearbeitungsstrategie und
Werkzeuge sehr flexibel.
Ein zweites CAM-System ist
somit nicht erforderlich.




CAD-basierend: Mit
hyperCAD® sind Turbinen-
schaufel-Modelle sehr
komfortabel aus Punkt-
und Kurvendaten in hoher
Qualitat konstruierbar. Sie
kdnnen besonders einfach
mit den fiir die Qualitdt und
Sicherheit der Bearbeitung
wichtigen Elementen ergédnzt
werden. Dazu gehoren u. a.
Fiihrungsflachen oder auf
Kollision zu priifende Teile.

Optimiert: Spezielle Funktio-
nen automatisieren die Pro-
grammierung: beispielswei-
se die Rolling-Ball-Funktion
zum Frésen von Ubergangs-
radien, die Best-Fit-Funk-
tion fiir das automatische
Bestimmen der optimalen
Startposition zur Schlichtbe-
arbeitung oder die automa-
tische Voreilwinkel-Korrektur
zur Kollisionsvermeidung.

3D-Schruppen auf beliebigem
Rohteil: Basierend auf einem frei
definierbaren Rohteil werden Tur-
binenschaufeln aus verschiedenen
Richtungen bearbeitet. In Hinter-
schnitten vermeidet die Strategie
automatisch Leerwege. Konstante
Schnitttiefen und ein nicht durch
die Drehachsen beeinflusster
Vorschub gewdhrleisten konstante
Schnittbedingungen. Das Klemmen
der Drehachsen erméglicht den
Einsatz grofer Werkzeuge und
damit ein hohes Zeitspanvolumen.

5Achs-Turbinenschaufel-Stirnen:
Dieser Zyklus wird zum Schlich-
ten der Blattfldchen eingesetzt.
Der spiralformige Werkzeugweg
kann sowohl als 5Achs- wie auch
als 4Achs-Simultanbearbeitung
generiert werden. Bei Schaft- und
Radienfrasern wird dabei der
Voreilwinkel automatisch immer
so korrigiert, dass die Flachen
nicht beschadigt werden und das
Werkzeug stets mit der Vorderseite
schneidet.

5Achs-Turbinenschaufel-Walzen:
Mit der 5Achs-Flankenbearbeitung
wird der Ubergang zwischen den
Blatt- und Seitenflachen, der mit
dem 5Achs-Stirnen nicht gefrast
werden kann, bearbeitet. Voreil-
und Seitenneigungswinkel sichern
optimale Schnittbedingungen.
Zudem konnen mit der 5Achs-Flan-
kenbearbeitung leicht gekrimmte
Seitenflachen mittels Walzfrasen
zeitsparend erzeugt werden.

5Achs-Turbinenschaufel-Radienbe-
arbeitung: Diese Funktion optimiert
das Schlichten im Ubergang zwi-
schen dem Blatt und den Seitenfla-
chen von Kopf oder FuB. Uberblend-
bahnen fiir die Blattbearbeitung
sorgen fiir sehr gute Oberflachen.
Optional kann ein Rolling-Ball-Ra-
dius automatisch erzeugt werden.
Das Werkzeug halt gleichzeitig Kon-
takt zum Blatt und zur ideal glatten
Begrenzung der Seitenflache. So
wird ein perfekter Ubergang auch
hinsichtlich der Nachbarblatter
erzeugt, derin vielen CAD-Systemen
nicht konstruiert werden kann.

Zusitzliche Strategien fiir die Fuf3-
bearbeitung: Fiir die Bearbeitung
des BlattfuBBes stehen eine Reihe
von 2D- und 3D-Strategien zur Verfi-
gung. Der 2D-Bereich umfasst Stra-
tegien fiir das Bohren, Planfrasen,
Kurven- und Taschenfrdsen. Zu den
3D-Operationen gehoren Schrupp-
zyklen, Schlichtoperationen fiir die
Fuf’geometrie sowie Strategien zum
Beschneiden, Entgraten oder Schér-
fen an gekriimmten Flachen.
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