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Quali sono le novita di hyperMILL 2025?

hyperMILL 2025 vi offre prestazioni ed efficienza ancora maggiori sia per il CAD che per il CAM. Grazie
al nuovo algoritmo di tassellazione e alla nuova visualizzazione semplificata degli elementi peri mo-
delli CAD, nonché agli algoritmi migliorati per le nostre strategie 3D, vi permettono di ridurre i tempi
di programmazione e ottimizzazione dei percorsi e ottenere risultati di lavorazione ancora piu precisi.

Uno dei punti salienti della nuova release di hyperMILL € rappresentato dalle tre strategie innovative
per la sbavatura dei fori e dei bordi dei componenti, che garantiscono la massima flessibilita e qua-
lita. Inoltre, la nuova modalita automatica a 5 assi assicura una lavorazione ottimizzata e percorsi
utensile efficienti e affidabili, anche peri componenti pid complessi.
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| @ opiers/ poperis. X Impostazione del nuovo livello come corrente

hyperMILL offre ora la possibilita di impostare automaticamente
i livelli di nuova creazione come attivi. In questo modo si rispar-
mia la lunga selezione manuale.

. Show with new document |l_ Mo

Vantaggi: maggiore intuitivita.

HIGHLIGHT

Estrusione lineare migliorata

hyperMILL consente ora di estrudere facilmente anche sketch
molto complessi con un uno sformo definito. Le superfici che in-
tersecano se stesse o altre vengono automaticamente tagliate.
Cio consente di generare superfici complesse, come quelle ne-
cessarie per stampi o elettrodi, in modo rapido e preciso.

Vantaggi: Per schizzi molto complessi non & necessaria modifica.

HIGHLIGHT

Prestazioni ottimizzate per assiemi
di componenti di grandi dimensioni
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Grazie alla nuova funzione “Attiva/disattiva visibilita”, & possi-
bile ottenere prestazioni nettamente migliori nella gestione di

- e ; gruppi di grandi dimensioni. Gia prima di caricare un file, tutti i
siom livelli possono essere impostati come non selezionabili, in modo
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. Raccordo tangenziale triplo

Con hyperMILL & ora possibile creare raccordi contigui tra tre
superfici adiacenti, preservando una continuita totale. Questa
funzione consente di velocizzare la modellazione di geometrie
complesse, come le pale delle turbine, e allo stesso tempo ga-
rantisce la massima precisione e qualita dei modelli.

Vantaggi: creazione rapida e precisa di raccordi tangenziali.
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HIGHLIGHT

Nuova tecnologia di tassellazione

Abbiamo sviluppato una tecnologia di tassellazione completa-
mente nuova che migliora significativamente le prestazioni du-
rante il caricamento e il lavoro quotidiano. Curve, superfici, bordi
e solidi utilizzano la stessa opzione di impostazione e possono
essere regolati con un unico parametro.

Vantaggi: prestazioni notevolmente migliorate e uso semplificato.

Interfaccia STEP estesa

Con le nostre interfacce STEP estese, potete beneficiare di un
trasferimento dati ancora piti completo. | nomi di curve e super-
fici vengono ora completamente acquisiti, in modo da avere a
disposizione pil informazioni per i processi. Inoltre, colori e tag
vengono trasferiti dalle superfici ai contorni dello stampo rotazio-
nale, rendendo i contorni 2D, comprensivi di tutte le informazioni
rilevanti sulla produzione del prodotto (PMI), perfettamente di-
sponibili per ulteriori lavorazioni. Ci0 garantisce un’integrazione
ottimale dei processi e consente di risparmiare tempo prezioso
nella produzione.

Vantaggi: migliore integrazione dei processi, maggiore efficienza
nella produzione.

Visualizzazione di elettrodi virtuali

Tutti gli elettrodi virtuali creati in hyperMILL Electrode possono
ora essere visualizzati e nascosti. In questo modo € possibile de-
terminare facilmente quali elettrodi sono gia definiti. Inoltre, se
quelli inutilizzati vengono nascosti, le prestazioni di un numero
elevato di elettrodi aumentano.

Vantaggi: gestione semplificata degli elettrodi virtuali.

Ottimizzato il processo Elettrodo

Approfittate di nuove funzioni per una produzione di elettrodi
ancora pil efficiente. Oltre alla possibilita di utilizzare una va-
riabile come nome e a un comando specchio ottimizzato, € ora
possibile simulare un sottosquadro dell’elettrodo. Questo limita
le possibili collisioni in modo mirato al percorso di erosione, ga-
rantendo una lavorazione sicura.

Vantaggi: migliore pianificazione ed esecuzione della lavorazio-
ne degli elettrodi grazie alla simulazione sottoposta a controllo
collisioni.
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Raggio di contorno
Raggio di percorso

Importazione e interpretazione
dei dati di misura 2D

Grazie al nostro formato di scambio, i risultati di misura 2D,
come la misurazione in funzione degli assi, circolare, rettango-
lare, di scanalature o di nervature, possono ora essere riletti an-
che dal sistema di controllo in hyperMILL.* E possibile vedere a
colpo d’occhio quali risultati di misura sono situati all’interno
o all’esterno della tolleranza in hyperMILL. Cid consente anche
di monitorare facilmente il trend di produzione, ad esempio dei
diametri o delle posizioni.

Inoltre, la rilettura dei risultati di misura 2D puo essere utilizzata
insieme a hyperMILL BEST FIT per verificare rapidamente le tol-
leranze o le posizioni dei centri. In questo modo, si accelera il
processo, facilitando l'interpretazione manuale delle deviazioni
tra i punti di misura 3D.

Vantaggi: visualizzazione grafica dei risultati di misura 2D per un

controllo qualita semplificato in hyperMILL.

* necessario postprocessor hyperMILL VIRTUAL Machining. Sistemi di controllo disponibili
su richiesta.

HIGHLIGHT

Sgrossatura ottimizzata 3D

L’algoritmo di fresatura per la modalita sgrossatura della strategia
& stato ottimizzato per aumentare l’efficienza durante il processo
di sgrossatura e per offrire un controllo migliore sulla lavorazione.
La nuova versione risulta particolarmente vantaggiosa quando si
lavora con avanzamenti laterali elevati e materiale residuo. Inol-
tre, & possibile definire sia un raggio di contorno che un raggio di
percorso, permettendo cosi un controllo pit preciso dei raccordi
del percorso utensile. Il raggio di contorno viene applicato ai per-
corsi utensile lungo la geometria del modello, mentre il raggio di
percorso viene utilizzato per tutti gli altri percorsi di offset.

Vantaggi: sgrossatura pit rapida e comportamento migliore con
grandi avanzamenti e materiale residuo.

Lavorazione di superfici piane 3D

La nuova strategia di lavorazione “Modalita parallela agli assi”
apre ad ampie possibilita nella lavorazione di superfici piane.
Consente di lavorare le superfici lungo una direzione definibile.
In modalita di avanzamento standard o elevato, € possibile con-
trollare meglio i raccordi del percorso utensile, in quanto anche
in questo caso il raggio di contorno e il raggio di percorso sono
definibili separatamente. Il raggio di contorno viene utilizzato
per i percorsi utensile che corrono lungo la geometria del mo-
dello. Il raggio di percorso viene utilizzato per i restanti percorsi
offset.

Vantaggi: maggiori possibilita e controllo ottimizzato grazie a
nuove strategie e funzioni.


https://youtu.be/Ii-P4hG8fqE

Nuove strategie per una sbavatura di precisione

Bordi e fori privi di bave non sono solo importanti dal punto di vista funzionale, ma anche una componente essenziale di

un prodotto finale di alta qualita. hyperMILL 2025 offre una gamma completa di strategie per semplificare le operazioni

di la sbavatura.

i Spazzolatura Fori

Sfruttate questa nuova strategia per sbavare fori intersecanti, filettature
utilizzando una nuova tipologia di utensile “spazzola” che permette di
sbavare questa tipologia di feature. Il processo di lavorazione & suddiviso
in diverse fasi e i parametri di lavorazione, avanzamento, velocita di rota-
zione, refrigerante e tempo di sosta, possono essere definiti per ciascuna
fase. Nella scheda “Parametri” € possibile specificare impostazioni anche
per’area di lavorazione, la direzione di sbavatura e il numero di ripetizioni.

Vantaggi: semplicita di programmazione di un utensile sbavatore e shava-
tura di fori e altre feature.

Sbavatura fori a 5 assi

Questa nuova strategia semplifica significativamente la sbavatura degli
spigoli vivi su fori e fori intersecanti. Grazie alla funzione intelligente CAM
Plan, tutti i fori vengono automaticamente riconosciuti, e gli spigoli vengo-
no evidenziati nel modello. E sufficiente selezionare i bordi desiderati, e
la strategia si occupa di calcolare automaticamente i percorsi utensile. La
strategia supporta una modalita a 3 assi, inclusa nel pacchetto hyperMILL
3D Classic, e una modalita a 5 assi. Nella modalita a 5 assi, la lavorazione
avviene in modo indicizzato quando possibile, mentre, se necessario, ven-
gono eseguiti movimenti simultanei a 5 assi.

Vantaggi: sbavatura rapida, semplice e sicura dei fori.

Sbavatura a 5 assi

Questa nuova strategia di hyperMILL offre una soluzione veloce ed effica-
ce per rimuovere gli spigoli vivi da un componente. E possibile scegliere
tra la lavorazione a 3 assi, inclusa nel pacchetto hyperMILL 3D Classic, e
quella a 5 assi. Con 'opzione a 5 assi, & possibile lavorare su pit bordi del
componente, fare le regolazioni necessarie e prevenire automaticamente le
collisioni. I bordi vengono lavorati preferibilmente con un’inclinazione fis-
sa, ma se non possibile, si utilizza la lavorazione simultanea. La strategia
supporta sia le frese lollipop che quelle sferiche.

Vantaggi: sbavatura rapida ed efficace dei bordi dei componenti.




La licenza opzionale “Sbavatura a
5assi” consente di utilizzare entrambe
le strategie: “Shavatura fori a 5 assi” e
“Sbavatura a 5 assi” gestendo automa-
ticamente la modalita 5 assi, prefe-
rendo il posizionato ove possibile. La
modalita a 3 assi e inclusa di serie nel
pacchetto hyperMILL 3D Classic.

Video della sbavatura
a5 assi



https://youtu.be/JuMSalWzua0

HIGHLIGHT

Lavorazione ISO a 5 assi

Con la nostra nuova strategia a 5 assi*, potete lavorare superfi-
ci singole o adiacenti seguendo le linee ISO (U e V). Le funzioni
ISO 3D esistenti sono ora compatibili anche con la lavorazione a
5 assi. Oltre ad adattare I’lavanzamento per le curvature e correg-
gere il raggio 3D, € possibile usare la modalita superficie precisa
grazie alla tecnologia True Shape.

Vantaggi: lavorazione a 5 assi di superfici ISO con una maggiore
qualita superficiale e supporto alla programmazione grazie ad
algoritmi intelligenti.

*E richiesta la licenza.

HIGHLIGHT

Finitura per profilatura a 5 assi

Abbiamo completamente aggiornato questa strategia, offrendo
una versione ottimizzata della finitura per profilatura a 5 assi.
Molte delle funzioni gia conosciute della finitura per profilatura
3D sono ora disponibili anche per la lavorazione a 5 assi. Inoltre,
la strategia include un nuovo algoritmo per I’attacco automati-
co. Potete utilizzare funzioni gia note, come la sovrapposizione
dolce, ’estensione automatica della superficie di fresatura, la
rifinitura dell’area di fresatura, la regolazione dell’avanzamento
per la curvatura e la correzione del percorso 3D, per rendere la
lavorazione delle superfici pit efficiente, semplice e rapida. Con
'opzione ‘Distribuzione punti True Shape’, & possibile ottenere
una distribuzione ottimale dei punti per una lavorazione di qua-
lita superiore e movimenti macchina pil costanti

Vantaggi: programmazione pil rapida e semplificata, maggiore
qualita delle superfici e supporto alla programmazione grazie ad
algoritmi intelligenti.

Nuova modalita automatica a 5 assi

Grazie alla pre-analisi dell’intero percorso utensile, il nostro nuovo algoritmo a 5 assi calcola la sequenza di lavora-

zione ottimale, combinando movimenti utensile simultanei e indicizzati. La lavorazione indicizzata é la sequenza
preferita e piu veloce, mentre quella simultanea viene utilizzata solo quando necessario per alcuni segmenti del
percorso. Gli utenti beneficiano di una riduzione delle immissioni richieste per la lavorazione a 5 assi e di una pro-
grammazione pil rapida per lavorazioni complesse.




Lavorazione radiale a 5 assi

Due innovazioni di questa strategia migliorano la gestione dei
parametri di lavorazione a 5 assi e aumentano la qualita delle
superfici grazie alla tecnologia True Shape. Con la nuova opzione
‘Interpola linee’, & possibile impostare manualmente linclina-
zione assiale dell’utensile. Basta definire le linee di inclinazione
lungo la curva centrale e 'inclinazione dell’utensile verra interpo-
lata tra le linee. Con l'opzione ‘Distribuzione punti True Shape’,

@

:‘"“""" e = = si ottiene una distribuzione ottimale dei punti per la fresatura,
S | garantendo una qualita superiore delle superfici e movimenti
fricemien Fadat macchina pili costanti.

g 5 w

e Vantaggi: controllo individuale dell’inclinazione assiale dell’u-
Oty miunss tensile e migliore distribuzione dei punti per una qualita ottima-

le delle superfici.

Tecnologia True Shape

Con la nostra tecnologia True Shape, potrete utilizzare una

distribuzione ottimale dei punti sulle superfici per una la lavora-

zione. In genere garantisce movimenti della macchina pii omogenei

e funge da base per una lavorazione di alta precisione. In combinazio- %

ne con CAM Plan, vengono create automaticamente le informazioni topo-

logiche delle superfici dei componenti. Se si attiva la modalita superficie
precisa, sono ora disponibili specifiche di tolleranza predefinite con la distri-
buzione dei punti True Shape per applicazioni di prefinitura, finitura, finitura di
precisione e microfinitura. hyperMILL controlla i parametri di lavorazione ottimali
in base alla selezione della tolleranza.

Finitura Halfpipe a 5 assi

Peri componenti halfpipe senza fine & ora disponibile anche una
spirale continua tra i due limiti. Parte dal lato iniziale selezionato
verso il basso e prosegue senza interruzioni sul lato opposto ver-
so l'alto. Con questa strategia di lavorazione € possibile evitare
compromissioni superficiali sul fondo (tra i due lati), che posso-
no essere causate da errori cinematici o dall’usura degli utensili.

E ora possibile definire anche un angolo di tilt per i componenti
halfpipe con due estremita aperte e per quelli senza fine. Cid ri-
sulta utile per evitare contatti con la punta dell’'utensile.

Vantaggi: parametri di lavorazione ottimizzati.
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Lavorazione pala di turbina

E ora disponibile una funzione ampliata per le strategie “Point
milling pala a 5 assi” [l e “Fresatura frontale pala a 5 assi” A
che ottimizza la lavorazione delle pale in step. E spesso il caso,
ad esempio, delle pale di turbina lunghe o irrigidite. E ora possi-
bile utilizzare una sovrapposizione dolce con le aree vicine sia
all’inizio che alla fine della lavorazione.

La “Fresatura piede/testa pala a 5 assi” é stata ampliata con
un nuovo processo di lavorazione a forma di spirale che impe-
disce l'inversione del movimento dell’asse rotativo e consente
avanzamenti localmente piu elevati senza contatto con il mate-
riale. Inoltre, un numero minimo di incrementi finali ininterrotti
garantisce un adattamento ottimale alle condizioni di prelavora-
zione.

Vantaggi: programmazione e finitura ottimizzate delle pale di
turbina.

Trasferimento del pezzo
con DMG MORI NTX e NT

Peritorni delle serie NTX e NT di DMG MORI con mandrino prin-
cipale e contromandrino e asse B, & ora possibile utilizzare il
trasferimento dei pezzo in combinazione con il SIMULATION
Center.* All’interno di una lista lavorazioni potrete programmare
agevolmente lavorazioni con mandrino principale e controman-
drino, oltre a simulare ’'andamento della lavorazione riprodu-
cendo fedelmente i dettagli.

Vantaggi: programmazione semplificata e sicura della lavorazio-
ne di trasferimento per le macchine DMG MORI.

*E necessario un aggiornamento del postprocessor.
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Definizione dello staffaggio
durante la tornitura

La migliore definizione degli staffaggi di tornitura consente di
calcolare il contorno dello staffaggio 2D nel momento della crea-
zione dello staffaggio stesso. Quando si crea uno staffaggio 2D,
& possibile specificare il livello su cui posizionare il contorno.
Con il comando “Calcola”, il contorno dello staffaggio 2D viene
calcolato ed € immediatamente disponibile come feedback 2D in
tutte le operazioni di tornitura. Se la definizione dello staffaggio
viene modificata, il suo contorno deve essere ricalcolato.

Vantaggi: tempo di caricamento del feedback 2D per le opera-
zioni di tornitura migliorato.

HIGHLIGHT

V-sketch per i contorni di tornitura

Create uno speciale V-sketch per la tornitura in modo semplice e
automatico. Partendo da un modello 3D, tipicamente progettato
con dimensioni nominali, il V-sketch con contorno di tornitura
viene generato in modo quasi completamente automatico. Uti-
lizzate un comando per definire le quote orizzontali e assegnare
le specifiche di tolleranza corrispondenti. In base a questi va-
lori, il contorno di tornitura pud essere traslato al centro della
tolleranza. Grazie al nuovo V-sketch per la tornitura, & possibile
preparare per la programmazione il contorno di tornitura con sot-
tosquadri, interruzioni dei bordi e tolleranze in modo rapido ed
efficiente.

Vantaggi: creazione rapida di contorni di tornitura rispettando
le relative dimensioni, sulla base di un modello 3D.
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Calcolo della lavorazione
con macchina virtuale

Con la nuova opzione “Usa VM per il calcolo”, hyperMILL utiliz-
za direttamente il modello della macchina durante il calcolo del
percorso utensile. Il controllo e la prevenzione delle collisioni
vengono eseguiti tenendo conto della geometria e dei limiti della
macchina. Il risultato: percorsi utensile pil precisi e ottimizza-
ti, soprattutto in spazi ristretti o quando la testa della macchina
lavora vicino al componente o ai limiti. Le aree di materiale resi-
duo che si formano in seguito a collisioni o limiti della macchina
possono essere rilavorate come di consueto con altre strategie
e senza transizioni grazie all’opzione “Sovrapposizione dolce”.

Viene mantenuta la consueta flessibilita: 'opzione pud essere
utilizzata specificamente per singole lavorazioni ed & possibile
cambiare macchina senza dover effettuare un ricalcolo.

Vantaggi: calcolo della prevenzione delle collisioni utilizzando
il modello della macchina.

Rettifica dima VIRTUAL Machining

La nostra tecnologia hyperMILL VIRTUAL Machining ora supporta
anche la rettifica dima per le macchine con sistema di control-
lo Heidenhain. Le vostre lavorazioni con movimenti di rettifica
a corsa rapida vengono completamente controllate per evitare
possibili collisioni e simulate nel dettaglio. hyperMILL VIRTUAL
Machining sfrutta le funzioni del sistema di controllo della vostra
macchina.

Vantaggi: simulazione NC per la rettifica dima.

Supporto torretta per i sistemi di controllo
FANUC e Mitsubishi

| torni con torretta e mandrino principale sono ora supportati
anche dalla nostra tecnologia hyperMILL VIRTUAL Machining in
combinazione con i sistemi di controllo FANUC e Mitsubishi. Cio
consente di programmare questi tipi di macchine in modo sem-
plice e sicuro. La macchina e tutti gli utensili vengono riprodotti
dettagliatamente e utilizzati per la simulazione del codice NC.
La torretta € equipaggiata con appositi supporti e utensili nella
macchina virtuale durante la programmazione della lavorazio-
ne. Con questa release, ampliamo la tecnologia della torretta
per i sistemi di controllo dei seguenti produttori:

m Siemens
m FANUC
m Mitsubishi

Vantaggi: supporto perinuovi sistemi di controllo
delle macchine.



HIGHLIGHTS

L’immagine di sinistra mostra un ampio movimento della testa della
macchina, mentre a destra si vede il movimento ottimizzato

Selezione della soluzione: angolo asse C
successivo

Quando si sceglie la direzione preferita nella scheda “Soluzioni NC
delle lavorazioni”, & ora possibile selezionare I’opzione “Angolo C
successivo”. In questo modo € possibile controllare la soluzione di
attacco in modo mirato attraverso una posizione preferita dell’as-
se C. Le soluzioni positive e negative sono selezionate in modo che
[’'asse C rimanga il pil vicino possibile all’angolo definito, anche
durante la lavorazione a 5 assi. Con una licenza hyperMILL VIRTUAL
Machining Optimizer, & possibile evitare possibili collisioni o viola-
zioni dei limiti degli assi durante la generazione NC.

Vantaggi: prevenzione di ampie rotazioni dell’asse C in situa-
zioni non polari, maggiore precisione di lavorazione e semplifi-
cazione della programmazione.
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P55 1_4 T7 Sanpia Delieg Cocieg panpler
750 1_5 T3 30 Optemaed Rigpieg Cocierg adapiee
#50 1_8 T3 Pockst Miing Coieng aapier
RS, g

50 1_8 TI0 Pocket Miling - crcuiar Cosing azapher
45 1.9 T1 Rough Tumng - cutscde Coing adapler

#5110 T1 Frash Tuming - outside
LR 115111 Heboal Dl

#50 1_20 15 Smpio Drllng - D4 Radal Cooiing adapier
#8111 T4 Groowe Plngng Coieg adapler
#5112 T8 Groowe Finishing Cooing adapler
#5113 11 Fough Tuming Cocleg adapter
95 114 T2 ough Tuming 0F3 Coclerg sdapler
#50 1_15 T2 Frish Tuming 0F3 Goolerg adapler
#5 1_16 T5Cuoovn Prrgng Coieg aaapior
950 1_17 TS Groow Fristing Cocieg sapher
51 31 Te Paring Coieng aapier

Con grezzo dinamico

Senza grezzo dinamico
|

Collegamento con il grezzo dinamico

E ora possibile utilizzare 'opzione “Usa grezzo dinamico” per
ottenere movimenti di collegamento dolci generati da hyperMILL
Optimizer. Per tutte le lavorazioni presenti nella lista viene ge-
nerato automaticamente un grezzo aggiornato, da considerare
nel calcolo dei movimenti di collegamento. In questo modo &
possibile generare movimenti di collegamento ottimizzati per le
condizioni effettive del grezzo.

Vantaggi: movimenti di collegamento ottimizzati.

HIGHLIGHT

Catena grezzi automatica

La nuova versione offre una funzione di gestione del grezzo com-
pletamente nuova in hyperMILL: totalmente automatica, efficien-
te, intelligente e applicabile in maniera universale a tutti i tipi
di lavorazione, dalla foratura, alla tornitura e alla fresatura fino
alla lavorazione additiva. Attivando ’opzione “Catena grezzi au-
tomatica” nella lista lavorazioni sotto la definizione della riso-
luzione, hyperMILL creera tutti i grezzi automaticamente e nella
sequenza corretta. Se una lavorazione viene eliminata o riorga-
nizzata, hyperMILL adatta di conseguenza la catena grezzi. Se
necessario, & anche possibile rimuovere una lavorazione dalla
catena grezzi. In tutti gli altri casi non & necessaria l’interazione
dell’utente: hyperMILL gestisce tutti i grezzi, dalla creazione al
trasferimento alla simulazione o alla macchina virtuale.

Vantaggi: gestione e creazione dei grezzi semplificate e intui-
tive.
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https://youtu.be/x_qBWA3gUU4

B nymerhaILL AUTOMATION Center Controber
Sorpt name
Sorgt path Driborptioiger PRESENTATION

Favortes
# =% AL_CONTROLLER

W 02 Programming by fast coloing
0, rammang Dy fart imeraction
¥ 04 Frogramming medeal at

B 05 Progrussring tuaring
s 08 Blectrode prepanton mad progrimming
4 = Toott
=E . Sarple modes
& can
+ B cam pasic
o MasTIR
01-Joblst g
o oms
D3-Sisek

07-Bociet deature
+ DA okt
& CAM_FROGRAMMING
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HIGHLIGHT

Utensile a barile ottimale

Grazie alla nuova funzione “Utensile a barile ottimale” nella
scheda “CAM”, & possibile analizzare 'impiego di un utensile a
barile per le superfici di lavorazione. L’analisi utilizza uno dei tre
tipi di utensile a barile: conico, tangenziale o generico. Per ogni
tipo di barile & possibile definire un intervallo per il diametro di
base e il raggio del barile, in modo da visualizzare la geometria
ottimale della fresa durante I’analisi. E inoltre possibile ottimiz-
zare il raggio utile del barile analizzando I’angolo di tilt o deter-
minare il raggio ottimale del barile con il controllo dei parametri
di contatto e il parametro della distanza massima del raggio del
barile. Questa funzione aiuta a selezionare |'utensile a barile
idoneo e ne garantisce 'impiego ottimale.

Vantaggi: analisi semplice e veloce per l'utilizzo ottimale di
utensili a barile.

Perimetri del materiale residuo

Per una maggiore flessibilita nella lavorazione del materiale re-
siduo, € ora possibile creare perimetri per le aree di materiale
residuo e utilizzarli in qualsiasi strategia. Sulla base della defi-
nizione di un utensile di riferimento, il materiale residuo teorico
per 'area di fresatura viene calcolato e contrassegnato con l'au-
silio di demarcazioni (perimetri). Le linee di demarcazione si rife-
riscono al punto centrale dell’utensile di lavorazione selezionato
e garantiscono quindi un impiego flessibile in diverse posizioni
di attacco.

Vantaggi: creazione semplice e rapida di perimetri del materiale
residuo.

hyperMILL AUTOMATION Center Controller

Il nuovo controller hyperMILL AUTOMATION Center consente di
gestire e strutturare facilmente gli script e i moduli di script svi-
luppati in autonomia. In questo modo & possibile avere una mi-
gliore panoramica e accedere agli script di automazione. Create
dei preferiti e organizzate al loro interno gli script. Il filtro per
script specifici & utilizzabile in qualsiasi momento. Per una mi-
gliore comprensione, con la release del controller di AUTOMATION
Center forniamo un set di dati esemplificativi che possono essere
adattati e ampliati. Gli script o i moduli di script riepilogati pos-
sono essere eseguiti automaticamente nel controller. A tal fine, la
sequenza deve essere salvata in un preferito.

Vantaggi: migliore organizzazione e applicazione degli script di
automazione.
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hyperMILL ADDITIVE Manufacturing

Il nuovo collegamento lavorazioni per la lavorazione additiva
semplifica la programmazione di processi complessi e aumen-
ta lintuitivita e 'efficienza. Collegate facilmente pil lavorazioni
additive con diversi parametri tecnologici e strategie a 5 assi, ga-
rantendo un workflow ottimizzato.

La strategia “Produzione additiva” dispone ora di una modalita
automatica a 5 assi ampliata, che consente una lavorazione si-
cura ed efficiente anche in aree ristrette. Analizzando il modello
e la testa di lavorazione additiva, determina con precisione la
strategia di attacco ottimale, indicizzata o simultanea.

Vorteil: programmazione semplificata delle lavorazioni additive.

Monitorate i tempi e le risorse di produzione
con il nostro MES!

Passate gradualmente o completamente alla nostra soluzione MES di Hummingbird. Grazie alla stretta collaborazione
e all’integrazione di hyperMILL nel MES Hummingbird, & possibile ottimizzare facilmente i processi produttivi. Cio con-

sente di aumentare la produttivita in modo sostenibile e di utilizzare al meglio le risorse!

Approfittate dei seguenti vantaggi:

m Processi digitali di pianificazione e gestione

m Agilita in tempo reale

m Visualizzazione di tutti i processi

m Perfetta integrazione di hyperMILL CAD/CAM

m Ampia connettivita con tutti i sistemi

B Modularita: il sistema cresce con le vostre esigenze Avete i vostri processi sotto controllo?
]

Accesso fisso, mobile e online Contattateci per ricevere maggiori informazioni
sul nostro sistema Hummingbird.

N

N\

v' the agile
N\

Consulente MES
Marcus Kalbacher
+49 1715642118
Marcus.Kalbacher@
openmind-tech.com

\ Hummingbird

\\\ MES-System®
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https://www.hummingbird-systems.com/it/
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