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Falls Sie mit Software von Drittanbietern arbeiten, die AypeMILL®-Daten verwenden (z.B. Postprozessoren, Simulationswerkzeuge),
sollten Sie beachten: Das Format aller von AypeMILL® erzeugten Daten kann von OPEN MIND im Rahmen der Weiterentwicklung
jederzeit und ohne vorherige Ankiindigung geandert werden. Das betrifft insbesondere die Ausgabe der maschinen- und steuerungs-
neutralen Programme (POF Format). OPEN MIND Ubernimmt keinerlei Gewahrleistung fiir Probleme, die auf Inkompatibilitaten mit
Software von Drittanbietern zuriickzufihren sind.

OPEN MIND Technologies AG

Argelsrieder Feld 5

82234 Wessling

Germany

Tel.: (+49-8153) 933-500

Fax: (+49-8153) 933-501

E-mail: <sales.europe@openmind-tech.com>
Web: www .openmind-tech.com

Compliance Intelligence

Die Software kann einen Compliance Intelligence Mechanismus zu Sicherheits- und Berichterstattungszwecken (,Sicherheitsmechanis-
mus*) enthalten, mit dem automatisch Daten zur Installation und Verwendung der Software erhoben und an OPEN MIND Technologies
AG , dessen Lizenzgeber und den Hersteller des Sicherheitsmechanismus Ubertragen werden, um die Einhaltung der Bestimmungen
der geltenden Lizenzvereinbarung durch den Endkunden zu Uberprifen, nicht autorisierte Nutzung und Benutzer zu identifizieren und
auf andere Weise Rechte an geistigem Eigentum zu schiitzen und durchzusetzen. Daten, die Giber den Sicherheitsmechanismus verar-
beitet werden, kdnnen unter anderem Benutzer-, Gerate- und Netzwerkidentifikationsinformationen, Standort und Organisationsdoma-
neninformationen enthalten, sowie Informationen zur Softwareverwendung. Weitere Informationen zur Verarbeitung personenbezoge-
ner Daten Uber den Sicherheitsmechanismus, finden Sie in unseren Datenschutzhinweisen unter https://www.openmind-tech.com/en/
privacy/.
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1. Unterstutzte Versionen

Betriebssysteme und CAD-Plattformen

64-Bit Betriebssysteme

Windows 10, Windows 11*

64-Bit CAD-Plattformen

hypeMILL®
Inventor 2023, 2024, 2025

SolidWorks 2023, 2024, 2025

Server-Betriebssysteme (nur Lizenz-

server)

Windows Server 2022

Windows Server 2012 R2, Windows Server 2016, Windows Server 2019,

hypemMILL unterstutzt ausschlieBlich 64-Bit Betriebssysteme.

* Ab Windows 11 Version 24H2 empfehlen wir mindestens AypeMILL® 2024 | Update 3.

CAD-Schnittstellen

Aktuell kénnen folgende CAD-Modelle importiert und / oder exportiert werden (abhéngig von der erworbenen

Lizenz):
Produkt Dateityp bis Version Import Export
Technologie bis Aktuelle Technologie
31.12.2019
CATIA V4 *.mode | 4.24 425 X
|
*_exp 424 4.2.5 X
CATIA V5 *_CAT-  6R2018 (R28) 2024 X
part
*_.CAT-  6R2018 (R28) 2024 X
pro-
duct
*_CGR Nicht unterstitzt 2024 X
CATIA V6 *.3dxm | Nicht unterstiitzt 2024 X
|
PTC Creo Paramet- *_prt 6.0 FOO0O0 11 X
ric
*_prt.
*
*_asm 6.0 FOO0O 11 X
*_asm.
*
*_neu Nicht unterstitzt 11 X
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Produkt Dateityp bis Version Import Export
Technologie bis Aktuelle Technologie
31.12.2019
PTC Creo *_Xpr 6.0 11 X
*_xas 6.0 11 X
Siemens NX *_prt NXCR NX2406 X
SOLIDWORKS *_sldp | 2019 2024 X
rt
*_slda | 2019 2024 X
sm
Autodesk® Inventor® = *_ipt 2019 2025 X
*_iam
Rhinoceros® *_3dm Nicht unterstutzt 8 X
Solid Edge *_par Nicht unterstutzt 2024 X
*.asm
* . pwd
*_psm
PRC (Product | *_prc Nicht unterstitzt Alle Versionen X
Representation
Compact)
Parasolid *.x_t 31 37 X
*.X_b 31 37 X
JT-Open *jt 10.2 10.9 X
IGES *_igs 5.2,5.3 5.1,5.2,5.3 X
*_iges | 5.3 5.3 X
STEP *_stp, AP 203 E1/E2% X
*_step AP 214°-
AP 242 Edition 2 (beta)
and Edition 3 (beta)®
AP 203 X
AP 214
AP 242
AP 214 X
AutoCAD *_dwg 2018 (AC1032) 2019 X
*_dxf
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Produkt Dateityp bis Version Import Export
Technologie bis Aktuelle Technologie
31.12.2019
2013-2017 (AC1027) 2019 X
Punktewolken *.pt, Nicht versioniert Nicht versioniert X
*_asc
*_Xyz
* Xt
*.pt X
Polygon-Netz *_stl Nicht versioniert Nicht versioniert X X
*.stla
*_stlb
3MF Reader *_.3mf Nicht unterstitzt 1.2.3 X
(3D  Manufacturing
Format)
ACIS *.sat Nicht unterstutzt 2023 X
*_sab
Wavefront OBJ *_obj Nicht unterstitzt Alle Versionen X

2.(1ISO 10303-203) "Configuration controlled 3D design of mechanical parts and assemblies"
b.(ISO 10303-214) "Core data for automotive mechanical design processes"
¢(ISO 10303-242) ,Managed model-based 3D engineering*
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Schnittstellen Werkzeugdatenbank

Werkzeug
Management

System

Erforderliche Lizenzen

Erforderliche Software

tdm systems

TDM Basismodul (TDM / TDMGL)
TDM Klassen- /Gruppenstruktur V (CLGR)

CAM-Schnittstelle TDM - AypeMILL (AME)
(IMHYP)

Optional zur 3D Werkzeugdatenibertragung:

3D-Solid Converter fir AyperMILL (iCHYP)

TDM Systems - Base Installer
TDM Systems - Data Installer
TDM Application Server Installer

TDM GlobalLine Interfaces Installer (fir den
Smart Interface Client AyperMILL)

Zoller TMS hypeMILL-v2-Schnittstelle Erstlizenz TMS Tool Management Solutions BRONZE-
Paket
TMS Tool Management Solutions
TMS Tool Management Solutions ab Version
1.17.0
WinTool AG WinTool WinTool 2020 (WT2020.2.1)

hypeMILL Interface

Microsoft Server 2012 oder hoher
Microsoft SQL Server 2012 oder héher

hypeMILL Interface (2.13.5)

Hexagon Manufactu-
ring Intelligence

NCSIMUL Tool

NCT-CAM-HY (AypeMILL Schnittstelle)

NCSIMUL Tool
NCSIMUL Tool Client
NCSIMUL Tool Server
NCSIMUL Tool Interface

FlexLM

Unterstiitze EDM-Formate

Aktuell kdnnen Reports fiir folgende Erodiermaschinentypen konvertiert werden.

Hersteller Software Version 3-Punkte-Weg Virtuelle Elektro- = Rotationselekt- 3D-Weg
ausgeben de rode ausgeben
Exeron Exoprog 1.0.0.0 | x X X
Makino 1.0.0.0 | x X X
ONA 1.0.0.0 | x X X
OPS Ingersoll Multiprog 1.0.0.0 | x X X
Sodick 1.0.0.0 | x X X
Zimmer & Keim | Alphamoduli 1.0.0.0 x X X X
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Hersteller

Software

Version

3-Punkte-Weg
ausgeben

Virtuelle Elektro-
de

Rotationselekt-
rode

3D-Weg
ausgeben

+GF+HMI

AC FORM HMI

1.0.0.0

Unterstiitzte OPTICAM-Softwareversionen

Folgende Softwareversion der Software OPTICAM kann fiir die jeweilige AyperMILL®-Version verwendet

werden:

hypeMILL®

OPTICAM

2024 | Update 5

2024.2

2024 | Update 4

2024 | Update 3

2024 | Update 2

2024 | Update 1

2024

2023.2 | Update 9

2024 1

2023.2

Schnittstellen NC-Simulationen

VERICUT ab Version 7.0

NCSimul ab Version 2020.0



https://www.openmind-tech.com/de/service/support/download/opticam/2024-2/
https://www.openmind-tech.com/de/service/support/download/opticam-2024-1/
https://www.openmind-tech.com/de/service/support/download/opticam-2023-2/
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2. Neue Funktionen und Erganzungen

Informationen zu neuen Funktionen und Ergénzungen, als Auszug aus der Softwaredokumentation:

CAM
Drehen

Stechdrehen

Im High Performance Modus werden Einstechwerkzeuge mit folgenden Schneidplattenfor-
men unterstuitzt:

* Rechtwinkelige Schneidplatte (wenn Eckenradius = 1/2 * Schnittbreite)
* Runde Schneidplatte
* Rundform-Schneidplatte

High Performance

High Performance Schruppen
Verwenden, wenn schwer zu zerspanendes Material bearbeitet werden soll oder ein zuverlassiger Spanbruch
mit konventionellen Strategien nicht zu erreichen ist.

Das hypeMILL® MAXX Machining fiir Drehbearbeitungen ist gekennzeichnet durch:

» Hohe Prozesssicherheit und grolRen Materialabtrag bei gleichzeitig hoher Qualitat.
» Gleich bleibende, niedrige Belastung von Werkzeug und Maschine wahrend der gesamten Bearbeitung.

Unterstiitzung von runden Schneidplatten.
» Vorschub fir schnelle Positionierbewegungen.

High Performance Modus: Zur Nutzung der Funktion Hakchen bei High Performance Modus setzen.
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Strategie

Gerade: (1), (2) Der Materialabtrag erfolgt parallel zur Drehachse entsprechend der definierten Zustellrich-
tung (siehe Dialogseite Strategie).

Rampenstrategie: (3), (4) Der Materialabtrag erfolgt rampenférmig. Dabei wird jeweils der erste Schnitt
auf einer Ebene rampenférmig ausgefiihrt und im zweiten Schnitt parallel zur Drehachse das verbleibende
Material auf der gleichen Ebene ausgerdumt.

Zickzack: (2), (4) Bearbeitung mit wechselnder Laufrichtung.
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Bearbeitungswinkel: Ist diese Option aktiviert, so erfolgt der Materialabtrag nicht parallel zur Drehachse,
sondern in dem definierten Bearbeitungswinkel. Verfligbar fiir die Optionen Gerade und Rampenstrategie.
(1) Option aktiviert, (2) Option nicht aktiviert.

12)

Zustellung
Zustellung: Tiefe des Materialabtrags.

Zustellfaktor: Bereich der Schneidplatte, der wahrend der Bearbeitung im Materialeingriff ist.
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Wird die Zustellung vorgegeben, so wird der Zustellfaktor Gber den Eckenradius automa-
tisch berechnet. Wird der Zustellfaktor festgelegt, so wird die Zustellung iber den Eckenra-
dius automatisch berechnet.

Eckenradius * Zustellfaktor = Zustellung.

Beispiel: Eckenradius = 5 mm, Zustellfaktor = 0.2, Zustellung = 1.

(1) Zustellfaktor = 1.0, (2) Zustellfaktor = 0.3.

@ 12/

Rundungsradius Ecken: Zusatzliche Verrundung der Werkzeugwege in den Ecken. Standard: Eckenradius *
0.1.

Vorschub
Vorschub Neupositionierung: Vorschub bei der Neupositionierung zwischen den Zustellebenen.

MaReinheit: mm oder inch / Umdrehung des Werkstiicks.

Kontrolle Werkzeugstandzeit
Die Funktion aktivieren, wenn das zu bearbeitende Material eine Kontrolle der Werkzeugstandzeit erfordert.
Mit der Option Abstand und dem Parameter Max. Abstand die maximal zulassige Lange des Werkzeugwegs
definieren, bei dem das Werkzeug im Eingriff ist. Die Option Zeit wahlen, um die maximal zuldssige Eingriffs-
dauer mit dem Parameter Max. Zeit zu definieren. Anzahl der Bahnen begrenzt die Standzeit des Werkzeugs
mit dem Parameter Max. Anzahl der Bahnen. Beim Erreichen der definierten Bedingung endet die Bearbei-
tung und das Werkzeug zieht in den Sicherheitsbereich zurlick.

Planstechdrehen

Im High Performance Modus werden axiale Einstechwerkzeuge mit folgenden Schneidplat-
tenformen unterstitzt:

» Rechtwinkelige Schneidplatte (wenn Eckenradius = 1/2 * Schnittbreite)
* Runde Schneidplatte
* Rundform-Schneidplatte

High Performance

High Performance Schruppen
Verwenden, wenn schwer zu zerspanendes Material bearbeitet werden soll oder ein zuverlassiger Spanbruch
mit konventionellen Strategien nicht zu erreichen ist.
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Das hypeMILL® MAXX Machining fiir Drehbearbeitungen ist gekennzeichnet durch:

» Hohe Prozesssicherheit und groRen Materialabtrag bei gleichzeitig hoher Qualitat.

* Gleich bleibende, niedrige Belastung von Werkzeug und Maschine wahrend der gesamten Bearbeitung.
» Unterstiitzung von runden Schneidplatten.

» Vorschub fir schnelle Positionierbewegungen.

High Performance Modus: Zur Nutzung der Funktion Hakchen bei High Performance Modus setzen.

Strategie
Gerade: (1), (2) Der Materialabtrag erfolgt parallel zur Drehachse entsprechend der definierten Zustellrich-
tung (siehe Dialogseite Strategie).

Rampenstrategie: (3), (4) Der Materialabtrag erfolgt rampenférmig. Dabei wird jeweils der erste Schnitt
auf einer Ebene rampenférmig ausgefiihrt und im zweiten Schnitt parallel zur Drehachse das verbleibende
Material auf der gleichen Ebene ausgeraumt.

Zickzack: (2), (4) Bearbeitung mit wechselnder Laufrichtung.

10
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Bearbeitungswinkel: Ist diese Option aktiviert, so erfolgt der Materialabtrag nicht parallel zur Drehachse,
sondern in dem definierten Bearbeitungswinkel. Verfligbar fiir die Optionen Gerade und Rampenstrategie.
(1) Option aktiviert, (2) Option nicht aktiviert.

12)

Zustellung
Zustellung: Tiefe des Materialabtrags.

Zustellfaktor: Bereich der Schneidplatte, der wahrend der Bearbeitung im Materialeingriff ist.

11
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Wird die Zustellung vorgegeben, so wird der Zustellfaktor Gber den Eckenradius automa-
tisch berechnet. Wird der Zustellfaktor festgelegt, so wird die Zustellung Giber den Eckenra-
dius automatisch berechnet.

Eckenradius * Zustellfaktor = Zustellung.

Beispiel: Eckenradius = 5 mm, Zustellfaktor = 0.2, Zustellung = 1.

(1) Zustellfaktor = 1.0, (2) Zustellfaktor = 0.3.

Rundungsradius Ecken: Zusatzliche Verrundung der Werkzeugwege in den Ecken. Standard: Eckenradius *
0.1.

Vorschub
Vorschub Neupositionierung: Vorschub bei der Neupositionierung zwischen den Zustellebenen.

Mafeinheit: mm oder inch / Umdrehung des Werkstlcks.

Kontrolle Werkzeugstandzeit
Die Funktion aktivieren, wenn das zu bearbeitende Material eine Kontrolle der Werkzeugstandzeit erfordert.
Mit der Option Abstand und dem Parameter Max. Abstand die maximal zuldssige Lange des Werkzeugwegs
definieren, bei dem das Werkzeug im Eingriff ist. Die Option Zeit wahlen, um die maximal zuldssige Eingriffs-
dauer mit dem Parameter Max. Zeit zu definieren. Anzahl der Bahnen begrenzt die Standzeit des Werkzeugs
mit dem Parameter Max. Anzahl der Bahnen. Beim Erreichen der definierten Bedingung endet die Bearbei-
tung und das Werkzeug zieht in den Sicherheitsbereich zurlick.

Kontrolle Spandicke
Mit der Funktion Kontrolle Spandicke wird eine mdglichst konstante Spandicke wahrend der Bearbeitung
erzielt und somit ein zuverldssiger Spanbruch beim Ein- Ausfahren und bei geringen Schnitttiefen gewahrleis-
tet.

Mit den beiden Parametern Min. Vorschub und Max. Vorschub den Bereich fiir die Anpassung des Vorschubs
definieren. Die Zielspandicke wird aus dem Vorschub des Werkzeuges (siehe Schneidprofil des Werkzeugs)
errechnet.

1) Kontrolle Spandicke ist aktiviert, (2) Kontrolle Spandicke ist nicht aktiviert.

Vorschubanalyse mit der Funktion CAM — Werkzeugweg analysieren — Vorschiibe mit Farbzuordnung.

12
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From | To

G0 movements to.... 1.95
1.95

CAD

Benutzeroberflache

Registerkarten
Vorgabe-Einstellungen

Optionen / Eigenschaften

Vorgaben fiir das Modell, die Modellstruktur sowie grafische Eigenschaften des Dokuments und
der Software laden und lokal andern.

Datei —~ Optionen — Optionen / Eigenschaften

Python
Ordner fiir Benutzer-Arbeitsbereich: Ein Ordner auswahlen, der als Stamm flir den Benutzer-Arbeitsbereich
verwendet wird, z. B. in C:\Users\Public\Documents\OPEN MIND\python (die Voreinstellung). Wenn
kein Ordner angegeben wurde, wird das Roaming-Ordners verwendet.

Grafik > System > Rendern

Anzeigedichte von nicht auswéahlbaren Layern (%): Die Anzeigedichte von Elementen auf nicht auswahlbaren
Layern auswahlen, z. B. flr die Anzeige von virtuelle Elektroden.

Bearbeiten und Andern
Bearbeiten

Attribute von Element kopieren

Elemente durch das Ubernehmen von Eigenschaften des letzten ausge-
wahlten Elementes &ndern.

Bearbeiten — Attribute von Element kopieren 2024 | Update 3

Elemente durch das Ubernehmen von Eigenschaften des letzten ausgewéhlten Elementes &ndern. Praktisch,
wenn die Elemente durch eine vorhergehende Aktion schon ausgewahlt sind. Ubernommen werden die
Eigenschaften:

+ Layer
+ Farbe

13
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* Isoparametrisch entlang U / Isoparametrisch entlang V
» Punkte entlang U / Punkte entlang V

* Linientyp

* Linienstarke

Eigenschaften werden ibernommen, die den Stil einer BemalRung festlegen. Dazu gehoéren die Stile fur
gefihrten Text, Malpfeile, MaRlinien, Format und Position der Matexte bzw. MalRzahlen, lineare Einheiten
und Toleranzen, WinkelmafRe und- toleranzen oder Label-Verbindungslinien.

Zuerst alle Element (D als Ziel der gewunschten Eigenschaften auswahlen. Dann das Quellelement @)
auswahlen. Die Eigenschaften werden Gibernommen. Wenn die Ausgangsinformation nicht giiltig ist (mehre
Elemente oder ungiltige Elemente, z. B. eine Arbeitsebene) wird die Auswahl automatisch verworfen. Dann
neu auswahlen. Die Funktion Uber das Kontextmenli mit Beenden verlassen. Das Kontextmeni mit der

rechten Maustaste aufrufen.

EEEE
EEEE
EEEE
EEEE

o

Die Funktion kann fur einen Werkzeugweg nicht verwendet werden, weil ein Werkzeugweg-Element nur als
CAM-Datenobjekt verwaltet wird.

Elektroden konstruieren

Virtuelle Elektroden anzeigen

14

Virtuelle Elektroden anzeigen oder ausblenden

Kontextmeni — Virtuelle Elektroden anzeigen

Kontextmenti - Virtuelle Elektroden ausblenden Electrode\
2024 | Update 3

Eine oder mehrere Master-Elektroden auswahlen. Im Kontextmeni die gewlinschte Funktion aufrufen. Die
Anzeige der virtuellen Elektroden ist temporar. Der ausgewahlte Zustand wird nicht mit dem Modell gespei-
chert. Sie werden als nicht auswahlbare Elemente ohne Beschriftungen und Begrenzungen angezeigt. Sie
sind nicht in den Filtern oder den Modell-Registerkarten verfligbar und unterliegen den Sichtbarkeitseinstel-
lungen der Master-Elektrode. Die Funktionen Virtuelle Elektrode und Verschieben / Kopieren setzen die
Anzeige der virtuellen Elektroden zurtick.
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CAM-Programmierung
PYTHON Toolkit

Python-Skript-Unterstiitzung

Fir komplexe Anforderungen kann ein extern erzeugtes Python-Skript in

der Programmiersprache Python ausgefiihrt werden. PYTHONToolkit
Registerkarte Python 2024 | Update 2

Python-Installation
Ein PYTHON Toolkit wird als separate Installation ausgeliefert und lizenziert. Es wird in AypeMILL® einge-
bettet und ist angepasst. Eingebettet bedeutet, dass nur ein ausgewahlter Satz an Modulen installiert wird.
Die Anpassungen betreffen vor allem Datenschutz und Datensicherheit. Weitere Module kénnen durch einen
Administrator installiert werden.

Module fir die lokale Python-Installation installieren (bei Standardinstallation von
hypeMILL®) in

C:\Program Files\OPEN MIND\Shared\[VERSION]\python mit

python -m pip install tkinter --user --trusted-host pypi.org --
trusted-host files.pythonhosted.org

Dateien werden in folgenden Ordner installiert und kénnen auch lokal auf andere Rechner
kopiert werden:

C:\Users\[USER]\AppData\Roaming\Python\Python[VERSION]\site-pack-
ages

Python-Quelltext-Editor
Ein Python-Quelltext-Editor kann auf dem Rechner installiert sein. Fiir das Erstellen, das Bearbeiten und zum
Debuggen wird z. B. die Software Visual Studio Code empfohlen. Die Software ist kostenlos und bietet eine
ideale Plattform fiir Python. Der Vorteil liegt in Codevorschlagen und -erklarungen beim Schreiben des Codes
und im Debug-Mode. Beides ist in einem Texteditor nicht vorhanden.

Empfehlenswert ist das automatische Speichern zu verwenden, in der Software Visual
@ Studio Code in Datei —~ Automatisch speichern einschalten.

Debuggen im Python-Quelltext-Editor
Der Python-Debugger kann direkt in Visual Studio Code ausgefiihrt werden, dazu F5 dricken. Um die neue
Funktion zu nutzen, muss die Erweiterung flr Visual Studio Code installiert sein. Die Erweiterung befindet
sich in C:\Program Files\OPEN MIND\Shared\[VERSION]\python. Um sie zu installieren, Visual
Studio Code 6ffnen und im Menu "Erweiterung" auf die Schaltflache mit drei Punkten driicken und dann auf
"von VSix installieren”.

OM-Bibliothek bei jeder Ausfiihrung eines Python-Skripts neu laden
Das Modul om wird bei der ersten Ausfiihrung eines Python-Codes in den Speicher geladen. Dies ist vorteil-
haft fiir die Performance, aber ungiinstig wéhrend der Entwicklungsarbeit. Fiir das Testen von Anderungen
des Moduls muss die Software jeweils neu gestartet werden.

15
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Mit der Umgebungsvariablen HC_RELOAD_PYTHON_L IBRARY, die auf 1 gesetzt ist, kann das Laden des
om-Moduls bei jeder Ausfiihrung eines Python-Codes aktiviert werden, auch im Release-Modus.

Registerkarte Python

Die Optionen in Datei — Optionen - Python-Optionen &ffnen.

Eine Eingabeaufforderung mit Hilfe des Softwareprogramms cmd . exe 6ffnen.

Python-Dokumentation &ffnen.

Oberer Bereich - Python-Skriptliste

16

Die Python-Skripte des Arbeitsbereichs werden aufgelistet.
Im Kontextmeni befinden sich fur einen Arbeitsbereich, respektive Ordner, folgende Funktionen:

Ordner erzeugen: Einen Arbeitsbereich fiir Python-Skript erzeugen, d. h. ein Ordner als Stammordner fiir die
Skripte erzeugen. Pro Python-Skript wird ein Unterordner erzeugt. Die Ordner und Python-Skripte kdnnen
auch direkt im Windows Dateiexplorer verwaltet werden. Es kénnen beliebige Unterordner angelegt werden.
Das Symbol entspricht dem im Windows Dateiexplorer.

Zum Umbenennen zweimal auf den Ordnernamen klicken.
Projekt erzeugen: Ein neues Python-Skript-Projekt erzeugen.

Zu einem Python-Skript gehort ein Ordner, das Python-Skript selbst mit demselben Namen und ein Unter-
ordner ,.vscode“ mit den Dateien ,launch.json” und ,settings.json“, welches fiir den Python-Quelltext-Editor
bendtigt werden. Ist der .Code Ordner vorhanden, wechselt das Symbol auf Python und kann mit dem
Python-Quelltext-Editor ausgefihrt werden.

Zum Umbenennen zweimal auf den Python-Skriptnamen klicken.
Fir ein Python-Skript befinden sich im Kontextmen( folgende Funktionen:

Ausfiihren: Python-Skripts konnen aus der Python-Registerkarte heraus gestartet werden, nicht aber vom
Python-Quelltext-Editor. Ein Python-Skript auswahlen und Ausfiihren driicken. Im unteren Bereich erscheinen
Meldungen Uber den Erfolg oder Misserfolg beim Ausfiihren eines Python-Skripts.

Es ist mdglich im Python-Skript zu definieren, ob Dialoge angezeigt werden oder ohne Dialogfeedback
ausgefiihrt werden sollen.

Leitet die Standardausgabe von Python in das Fenster der Benutzeroberflache um, wenn der Code von der
Benutzeroberfliche ausgefiihrt wird, wahrend die Standardausgabe in das Ausgabefenster umgeleitet wird,
wenn sie von Code ausgefihrt wird.

In Visual Studio Code 6ffnen: Das ausgewahlite Python-Skript zum Bearbeiten im Python-Quelltext-Editor 6ff-
nen. Die OPEN MIND-Python-Module sind in der hinterlegten Vorlage bereits definiert. Sind die OPEN MIND-
Python-Module gelb eingefarbt, ist Python nicht mit AypeMILL® verbunden Die Verbindung zu AypeMILL®
prifen. Gdf. einen anderen Python-Quelltext-Editor verwenden.

@ Es wird empfohlen, regelmaRig eine Sicherheitskopie der Ordner zu erstellen.
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Einen Fehler im Python-Skript suchen. Dazu das Python-Skript auswahlen und im Kontextmenl die Funktion
In Visual Studio Code 6ffnen auswahlen. Der Python-Quelltext-Editor startet das Python-Skript im Debug-
Mode. Haltepunkte im Python-Skript setzen. Schrittweise bis zu diesen Stellen vorgehen.

Wahrend des Debuggens ist die Software gesperrt. Es sollte nur ein Python-Skript zum Debuggen gestartet
werden. Um wieder in der Software arbeiten zu kénnen oder um ein weiteres Python-Skript zu debuggen, in
Python-Quelltext-Editor den Button "Disconnect" auswahlen. Den Python-Quelltext-Editor in diesem Zustand
nicht schlieBen oder beenden.

Beispiel 1. Vorgehensweise im Python-Quelltext-Editor Visual Studio Code

1. Einen Haltepunkt setzen.

2. Debug auswahlen

3. ,Remote Attached” auswahlen
4.

Debug starten: Es stehen nur die Funktionen F5 ,,Continue“ und Umschalt+F5 ,Unlink* zur Verfligung.
Zum Beenden entweder zum Python-Skriptende laufen lassen oder Verkniipfung aufheben. Nur in die-
sen beiden Zusténden wird AypemMILL® wieder freigegeben.

bleibt AyperMILL® gesperrt. Zum Beheben einfach den Python-Quelltext-Editor mit dem

S Sollte aus Versehen der Python-Quelltext-Editor zu diesem Zeitpunkt geschlossen werden,
Python-Skript wieder 6ffnen und dann die Verknlpfung aufheben.

PY-Datei erzeugen: Eine Datei im *.py-Format erzeugen.

Umbenennen: Ausgewahltes Pythonskript umbenennen.

Léschen: Python-Skripts direkt im Windows-Dateiexplorer I6schen.

Projektinhalte anzeigen: Die einzelnen Bestandteile des Projekts einblenden.

Ordner im Explorer 6ffnen: Den dazugehorige Ordner im Windows Explorer 6ffnen.

Ein Doppelklick mit der linken Maustaste 6ffnet die Daten mit dem assoziieren Softwareprogramm.
Die Funktionen Bearbeiten und Ausfiihren werden auch als Button angeboten.

Unterer Bereich
Statusmeldungen zur Abarbeitung des Skripts werden ausgegeben.

im Kontextmenu befinden sich folgende Funktionen:

Kopieren: Ausgewahlte Meldungstexte in die Zwischenablage kopieren.
Link-Adresse kopieren: Falls vorhanden einen Link in die Zwischenablage kopieren.
Alles auswahlen: Alle Meldungstexte auswahlen.

Leeren: Meldungen I8schen.

Verwendung vorbereiten - Meniieintrag fiir ein Python-Skript erzeugen
Ein Python-Skript muss nicht zwingend aus der Python-Registerkarte heraus gestartet werden. Es kann auch
direkt in ein Men(, Kontextmeni oder eine Symbolleiste eingebunden sein und gestartet werden.

Die Dateiendung *_hcconfig.xml ist obligatorisch.
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Beispiel 2. Beispiel fiir ein Python-Skript

Eine Datei C:\Users\[USER]\AppData\Roaming\OPEN MIND\hyperCAD-S\[VERSION]\hccon-
Ffig\python_example.hcconfig.xml erzeugen.

Die Argumente sind optional und beginnen mit dem Symbol "bar" |.

<?xml version="1.0" encoding="UTF-8" standalone="no" ?>
<Configuration>
<Commands FormatVersion=""1">
<Command Name="'PyArgument'
Menu=""Python"
MenuText=""Argument from Python"
MinimalPreselection=""true"
Icon="%MYDIR%/Files/images/python_logo.png"
Run=""RunPython">C:\python_scripts\arguments.py |Length 12.34 draft 12.32
</Command>
</Commands>
</Configuration>

#arguments.py
import sys

print(""Number of arguments:", len(sys.argv), "arguments.")
print(""Argument List:", str(sys.argv))
print(""The script has the name %s" % (sys.argv[0]))

Beispiel 3. Beispiel mit drei Python-Skripts

Ein Ordner C:\Users\[USER]\AppData\Roaming\OPEN MIND\hyperCAD-S\[VERSION]\hcconfig
erzeugen. Eine Datei myPython.hcconfig.xml mit einem Texteditor erzeugen.

Py01: Das Python-Skript wird in einem Pulldown-Meni Python verfligbar sein.
Py02: Das Python-Skript wird in einem Pulldown-Menu Python und im Kontextmeni verfligbar sein.
Py03: Das Python-Skript wird im Kontextmen verfiigbar sein.

<?xml version="1.0" encoding="UTF-8" standalone="no" ?>
<Configuration>
<Commands FormatVersion="1">
<Command Name="'Python01"
Menu = "Python"
MenuText="Py0Ol nur im Meniu"
Icon="%MYDIR%/Ffiles/images/python_logo.png"
Run=""RunPython">C:\. . .myPython01l.py</Command>
<Command Name="'Python02"
Menu = "Python"
MenuText=""Py02 Kontext und im Meniu"
MinimalPreselection=""true"
Icon="%MYDIR%/Files/images/python_logo.png"
Run=""RunPython">C:\. . .myPython03.py</Command>
<Command Name=""Python03"
MenuText=""Py03 nur im Kontextmenu"
MinimalPreselection=""true"
Icon=""%MYDIR%/Files/images/python_logo.png"
Run=""RunPython">C:\. . .myPython02.py</Command>
</Commands>
</Configuration>

In Kontextmenii anpassen sind die Eintrége unter Weitere Funktionen eingeordnet.
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Python-Skript starten

Ein Python-Skript kann direkt von einem MenU, Kontextmeni oder eine Symbolleiste eingebunden und
gestartet werden. D.h. es muss immer von der AypemMILL®-Benutzeroberfliche aus gestartet werden, nicht
vom Python-Quelltext-Editor. Es funktioniert nur in diese eine Richtung.

Beispiel 4. Hello-World-Beispiel

if _ name_ == " main__ ":
print(""This line will be printed.")

Die Ausgabe der Zeile erfolgt im Registerblatt Ausgabe.

Python-Optionen

Python-Optionen auswahlen. PYTHONToolkit

Datei -~ Optionen — Python-Optionen 2024 | Update 2

Visual Studio Code-Ordner: Den Ordner auswahlen, in dem der Python-Quelltext-Editor installiert ist, z. B.
konnte das in C:\Users\[User]\AppData\Local\Programs\Microsoft VS Code sein.

Ordner fiir Benutzer-Arbeitsbereich: Ein Ordner auswahlen, der als Stamm fiir den Benutzer-Arbeitsbereich
verwendet wird, z. B. in C:\Users\Public\Documents\OPEN MIND\python (die Voreinstellung). Wenn
kein Ordner angegeben wurde, wird das Roaming-Ordners verwendet.

Benutzer-Vorlagenordner Einen Ordner fur die eigene Python-Vorlagen, z. B. C:\Users\Public\Docu-
ments\OPEN MIND\pythonTemplates eingeben.

TCP-Port zum Debuggen: Einen Port zur Verbindung von AypeMILL® zum Python-Quelltext-Editor auswéh-
len. Bei Problemen durch einen Administrator anpassen lassen.

Ausgabefenster bei Ausfiihrung I6schen: Die Ausgabe bei Skriptausfiihrung bereinigen.
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3. Releasehinweise

Release 2024 | Update 1
CAM
Fehlerbehebungen

Updaten sehr empfehlenswert

VIRTUAL Machining Optimizer

+ Virtual Machine-Konfiguration — Bewegungen — Optimierung — Freidrehen — Aufteilen von G1-Bewegun-
gen erl.
Es wurde ein Problem behoben, bei dem trotz aktivierter Option kein Aufteilen des Werkzeugweges statt-
gefunden hat.

+ Virtual Machine-Konfiguration — Bewegungen — Optimierung — Freidrehen — Aufteilen von G1-Bewegun-
gen erl. -~ Reduzierung der Uberlappungslange
Bisher wurde in speziellen Konstellationen die Uberlappungslange durch den Optimizer trotz nicht aktiver
Option unerwartet reduziert.
Mit der neuen Version wird die Reduzierung der Uberlappungslénge ohne Aktivierung nicht mehr ausge-
fuhrt. Dies kann in seltenen Fallen dazu fiihren, dass keine Freidrehbewegung stattfindet. Wenn eine
Reduzierung gewiinscht ist, kann diese aktiviert werden und die Uberlappungsldnge dann durch den
Optimizer bis auf 0 angepasst werden, wenn dies fir eine Freidrehbewegung erforderlich ist.

hypeMILL® VIRTUAL Machining

* Wenn die Option Rohteilkontakt -~ Optionen zur Kollisionskontrolle ~ Kontakt mit diinnem Schaft zulassen
aktiviert war, so wurde bei der Kollisionsprifung fiir eine Drehbearbeitung eine falsche Kollisionsmeldung
ausgegeben. Dieser Fehler ist korrigiert.

+ Wenn eine Bearbeitung mit der Option NC-Datei erstellen (Modus beibehalten) aus #ypeMILL® geladen
wurde, so wurde nicht der aktualisierte Werkzeugweg simuliert, sondern der bereits zuvor simulierte Werk-
zeugweg. Dieser Fehler ist korrigiert.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / SIMULATION Center

» Beim Zyklus Drehen — Axiales Einstechen wurde ein Wechsel des Referenzpunktes nicht korrekt bertck-
sichtigt, so dass das Werkzeug falsch positioniert wurde. Dieser Fehler ist behoben.

SIMULATION Center

Es wurde ein Problem geldst, bei dem - abhangig von der Werkzeuggeometrie - im SIMULATION Center
keine Abtragssimulation erfolgte.

3D Optimiertes Schruppen

» Es wurde ein Fehler korrigiert, der dazu fiihrte, dass eine Kollision mit dem Spannmittel stattfand, obwohl
die Spannmittel-Flachen als Vermeidungsflachen (Boundary — Bereiche vermeiden) ausgewahlt waren.

5X Form-Offset Schruppen
» Es wurde ein Problem mit einem Abbruch der Werkzeugweg-Berechnung behoben.
Werkzeugdatenbank

» Es wurde ein Fehler korrigiert, der dazu fiihrte, dass sich eine * _hmc-Datei nicht 6ffnen lief3.

20



hypeIILL®

Updaten empfohlen

Allgemein

» Bei einer Bearbeitung mit Rohteil wurden bei gedffnetem Jobdialog im transparenten Modus nicht alle
Bohrungen angezeigt. Dieser Fehler ist korrigiert.

2D Konturfrasen

* Es wurde ein Problem behoben, das dazu flihrte, dass das Aktualisieren eines NC-Kommentares beim
Erstellen der NC-Datei nicht beriicksichtigt wurde.

3D Profilschlichten

» Es wurde ein Problem mit einer sehr langen Berechnungszeit behoben, wenn die Option Strategie —
Bearbeitungsmethode — Neigungsabhangig aktiviert war.

+ Wenn die Funktion 3D-Radiuskorrektur aktiviert war (Einstellungen — Toleranzparameter — 3D-Radiuskor-
rektur, so wurde auf einer Réders-Maschine ein Anstellvektor nicht korrekt berticksichtigt und die Bearbei-
tung abgebrochen. Dieser Fehler ist behoben.

» Es wurde ein Problem beim Verwenden der Optionen Boundary — An Rohteil frimmen und Strategie —
Zustellstrategie — Zickzack direkt / Zickzack sanft behoben.

hypemMILL® VIRTUAL Machining - Makino Messen

+ Der Zyklus Werkstiickeinrichtung Kante wurde erweitert, so dass nun auch mit angestellter Arbeitsebene
die Rotationsachse ausgerichtet werden kann.

» Ein Fehler beim Nullpunkt setzen mit aktivierter Toleranziberprifung wurde behoben.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / SIMULATION Center

* Bei einer Drehbearbeitung mit aktivierter Gegenspindel fand keine Abtragssimulation statt. Der Fehler ist
korrigiert.

Neue Funktionen

3D Optimiertes Schruppen

+ Die Bearbeitungsmethode Konturschnitt (als Konturschnitt erzwingen vom Zyklus 3D Schruppen auf belie-
bigem Rohteil bekannt) ist nun auch fiir das Optimierte Schruppen verfugbar.

+ Ist diese Option aktiviert, so ist sichergestellt, dass eine definierte Kontur komplett abgefahren wird, auch
wenn kein Material ausgerdumt wird. Falls noch Restmaterial vorhanden ist, so wird dieses zuerst ausge-
raumt und anschlieRend der Leerschnitt gefahren. Die Option sollte immer dann aktiviert werden, wenn
zwischen zwei Bearbeitungsdurchgéngen kleinere Anderungen des AufmafRes vorgenommen wurden.

3D Form-Ebenenschlichten

+ Fir den Zyklus 3D Form-Ebenenschlichten wurden die aus dem Zyklus 3D Profilschlichten bereits bekann-
ten Funktionen zur Optimierung der Bearbeitungstoleranzen fir unterschiedliche Anwendungsfalle imple-
mentiert. Im Zusammenhang mit der Nutzung der (mit Version 2024 ebenfalls neu eingefiihrten) Funktio-
nen des CAM Plans sind dabei folgende Funktionen auf der Dialogseite Einstellungen verfiigbar:

Toleranzparameter
Toleranz-Anwendungsfélle: Die Parameter der Toleranz-Anwendungsfélle verwenden, um bestmdgliche
Toleranzen abhangig von der individuellen Bearbeitungssituation zu gewahrleisten. Basierend auf dem
Durchmesser des Werkzeugs und dem ausgewahlten Referenzjob werden automatisch die besten Einstellun-
gen verwendet.
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Bei Modus festlegen, ob der Werkzeugweg im Modus Standard oder im Modus Hochgenauer Fldchenmodus
berechnet wird.

Hochgenauer Flachenmodus: Verwenden, wenn zur Berechnung des Werkzeugwegs hdchste Genauigkeit
erforderlich ist. Die Berechnung des Werkzeugwegs basiert dabei nicht auf der facettierten Modellgeometrie,
sondern auf den realen Flachen des Modells. Nur verfugbar fir Kugelfraser.

True Shape Punktverteilung: Aktivieren, um eine Neuverteilung von Punkten vorzunehmen und eine gleich-
mafige und steuerungsfreundliche Punkteverteilung zu garantieren.

Dabei berticksichtigt der Bearbeitungszyklus automatisch die Topologieinformationen, die

@ Um die bestmdgliche Punkteverteilung zu garantieren, die Funktion CAM-Plan verwenden.
mit der Aufgabe HPM-Frasen im CAM-Plan erstellt wurden.

Punkte filtern: Punkte, die auf geraden Werkzeugweg Abschnitten, zum Beispiel einer planaren Flache liegen
und daher nicht benétigt werden, werden herausgefiltert.

Bitte achten Sie darauf, dass keine oder weniger Punkte nicht immer die beste Ldsung
fur alle Maschinensteuerungen darstellen. Fir detailliertere Informationen kontaktieren Sie
bitte den jeweiligen Maschinenhersteller.

Vorschubanpassung: Aktivieren, um den Vorschub automatisch in Abh&ngigkeit der Krimmung des Bauteils
anzupassen. Dabei wird der Vorschub bei konkaven Krimmungen reduziert, bei konvexen Krimmungen
erhoht. Dies flhrt dazu, dass der reale Kontaktvorschub des Werkzeugs auf der Bauteiloberflache konstant
bleibt.

3D-Radiuskorrektur: Verfugbar fir den Werkzeugtyp Kugelfraser. Ermdglicht verschiedenen NC-Steuerungen
das Bearbeiten des Modells mit kleinerem oder gréRerem Werkzeug, als tatsachlich in AypeMILL® program-
miert. Neben den X-, Y-, Z-Koordinaten missen auch die Richtungsvektoren I, J und K zum Flachenkontakt-
punkt bekannt sein.

Kanten schiitzen: Bei Verwendung des CAM-Plans werden Kanten am Bauteil so behandelt, so dass diese
wahrend der Bearbeitung nicht beschadigt werden. Dies wird durch Einfligen zusatzlicher Punkte in solchen
Bereichen realisiert, in denen zuvor mit der Aufgabe HPM-Frésen scharfe Kanten im Bauteil gefunden
wurden.

verfugbar. Ohne die Anpassung kann die NC-Ausgabe an der Steuerung nicht korrigiert
werden, so dass Schaden an Bauteil und Maschine entstehen kénnen, wenn die verwen-
dete Frasergeometrie nicht jener entspricht, mit der der Werkzeugweg berechnet wurde.
Bitte setzen Sie sich zur Anpassung Ihres Postprozessors mit Inrem OPEN MIND-Partner
in Verbindung.

@ Die Funktion 3D-Radiuskorrektur ist nur mit einem speziell angepassten Postprozessor

Toleranz-Einstellungen
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In den Toleranz-Einstellungen die Parameter der Funktionen True Shape Punkteverteilung und Vorschuban-
passung anpassen.

True Shape Punkteverteilung aktivieren, um eine gleichmaRige und korrekte Punkteverteilung in Werkzeug-
wegen zu garantieren. Die Parameter Berechnungstoleranz, Max. Sehnenfehler, Max. G1-Lange, Min.
Abstand GO, Referenzlange G1, steuern die Anordnung und Abstande zwischen den Punkten.
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Mit dem Parameter Benachbarte Iso sync. eine asynchrone Punkteverteilung zwischen einzelnen Werkzeug-
wegen erreichen durch Eingabe eines (Faktor)-Wertes kleiner als 1.

Min. Vorschub (Faktor) und Max. Vorschub (Faktor) definieren das obere und untere Limit fir die Vorschu-
banpassung. Der Faktor bezieht sich auf den fur den Werkzeugweg definierten Standardvorschub. Mit Anzahl
der Stufen steuern, in wie vielen Schritten die Erhdhung und Reduzierung jeweils durchgefiihrt werden soll.

Featuretechnologie

» Eine generische Bohrung, die im CAM-System erzeugt wurde und im unteren Bereich des Featurebrow-
sers als Listeneintrag enthalten ist, kann nun mit Hilfe der Kontextmeni-Funktion Bohrung zu Bibliothek
hinzufiigen in die Standard-Bohrungsbibliothek des CAD-Systems Gibernommen werden.

» Features -~ Bohrungen — Erweitert — Bibliothek — [User Library]
+ Beispiel:

ﬁ User Library
E-~--"<Bohrung <SD 28 D16 Blind>

<Bohrung <SD 14 D12 Spitze>

hypeMILL® VIRTUAL Machining

o DEFINITION DER AUFSPANNPOSITION NOTWENDIG

Fir eine korrekte Darstellung und Priifung in der Simulation ist die Position des Bauteils
auf dem Maschinentisch entscheidend. Zusatzlich wird die Aufspannposition flr weitere
Berechnungen wie die Best Fit-Funktion und das Frasen mit Rotationsachse verwendet.

Die Position des Bauteils auf dem Maschinentisch wird tiber die Aufspannposition wie folgt
definiert:

Jobliste — Einstellungen —~ NCS - Frame definieren -~ Aufspannposition

OPEN MIND plant mit einem der nachsten Updates, dass die Definition der Aufspannposi-
tion furr die Virtual Machine zwingend notwendig sein wird.

Wir empfehlen bereits jetzt die Aufspannposition in Ihren aktuellen Projekten zu definieren.
Bei Riickfragen zu diesem Thema wenden Sie sich bitte an Ihren Support.

Bohren - Rickwartssenken
Beim Zyklus Rickwartssenken wird nun auch der im Job eingestellte C-Achs Winkel sowie ein durch den
Optimizer veranderter C-Achs Winkel unterstiitzt.

VIRTUAL Machining Optimizer

+ Virtual Machine-Konfiguration -~ NC — Allgemein — Bewegungen — Vorschub fiir Linking-Bewegungen
Der definierte Vorschub flr Linking-Bewegungen wird nun auch fir die Verbindungsbewegungen innerhalb
einer Bearbeitung beim Achstausch (Frasen mit Rundachse) angewendet.

VIRTUAL Machining Center

Beim Durchfuhren einer Simulation wird nun in der Betriebsart Projektverwaltung des
VIRTUAL Machining Center zusatzlich zum Werkzeug (1) auch der aktuell simulierte Job
(2) grin markiert und hervorgehoben dargestellt, so dass auf einen Blick klar ist, welcher
Job in der Liste gerade simuliert wird.
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Hauptprogramme

= N Jobliste-Vorbearbeitung
=+ Schaftfraser @ 12 SR

g{h: T1012 /Schaftfraser @ 12 (3D Optimiertes Schruppen)
34_"2: T1012 /Schaftfraser @ 12 (3D Optimiertes Schruppen)
353: T1012 /Schaftfraser @ 12 (3D Optimiertes Schruppen)

'l Schaftfraser @ 2 SL

W' 4: T1306 /Schaftfraser @ 2 (Konturfrasen auf 3D Modell)
Ml 5: T1306 /Schaftfraser @ 2 (Konturfrasen auf 3D Modell)
Ml 6: T1306 /Schaftfraser @ 2 (Konturfrasen auf 3D Modell)

1. Bohrer D6.4

&1 7: T1430 /Bohrer D6.4 (Bohren mit Spanbrechen)
&1 8: T1430 /Bohrer D6.4 (Bohren mit Spanbrechen)
&1 9: T1430 /Bohrer D6.4 (Bohren mit Spanbrechen)

Nullpunkt-Priifung fiir Fanuc-, Mazak-, Brother- und Haas-Steuerungen

CAD

» Flr Fanuc-, Mazak-, Brother- und Haas-Steuerungen ist, es nun mdglich die korrekte Definition des Null-

punktes auf der realen Maschine am Beginn des NC-Programms zu priifen.

» Hierbei wird der Wert des in der virtuellen Maschine verwendeten Nullpunktes mit dem Wert des Nullpunk-
tes auf der realen Maschine verglichen. Ist dieser Wert auerhalb der vorgegebenen Toleranz wird das

NC-Programm abgebrochen.

» Mit dieser Funktionalitat Iasst sich sicherstellen, dass das Bauteil so auf der realen Maschine positioniert
ist, wie es innerhalb der virtuellen Maschine geprift wurde. Die Aktivierung und Einstellung der Toleranz
erfolgt in der Konfiguration der Virtual Machine unter NC - Allgemein — Nullpunktpriifungen.

Besonderheiten:
» Bei Mehrfachnullpunkten werden alle verwendeten Nullpunkte am Programmstart gepriift.

» Beim Schreiben eines Nullpunktes durch die Messfunktionen wird erneut eine Priifung des Nullpunktes
durchgefihrt.

Ergdnzungen und Hinweise
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Elektroden - Zur EDM exportieren: Wird keine Einzelteil-Nummer in den Elektrodenoptionen hinterlegt, wird
der Dateiname verwendet. Fir ZK Alphamoduli werden vorgegebene Eintrége fiir Messmachinen unterstitzt.

Elektroden — Benutzerdefiniert erzeugen:

Eine mit der Option Vereinfacht erzeugte benutzerdefinierte Elektrode erlaubt es, die
Zielposition in Z-Achs-Richtung tiefer als den héchsten Punkt des Rohlings zu setzen.
Dadurch kénnen Elektrodenhalter fiir Seitenelektroden frei positioniert werden.

Fir ONA wird nun auch das Elektrodenmaterial untersttzt.
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Fehlerbehebungen
Folgende Sachverhalte wurden gelost:

Updaten sehr empfehlenswert

« CAM - Reports — .... Die Werkzeug- und Jobreports wurden Uberarbeitet und werden nun schneller
erzeugt.

» Kurven - Offset: In bestimmten Situationen bringt die Funktion die Software zum Absturz. Dieser Sachver-
halt ist gel6st.

Updaten empfohlen

+ CAM - Optimaler Tonnenfraser: Wenn im Basisdurchmesser-Bereich fir den Minimal- und den Maximal-
wert die gleichen Werte angegeben sind, wird eine beliebige Berechnung durchgefiihrt. Ebenso wird eine
beliebige Berechnung durchgefiihrt, wenn fiir den Tonnenradius-Bereich die gleichen Werte vorgegeben
sind. Beide Sachverhalte sind gelost.

+ Elektroden — Benutzerdefiniert erzeugen: Das Erzeugen einer benutzerdefinierte Elektrode mit der Option
Vereinfacht stiirzt ab, wenn nur eine Flache auswahlt wird. Dieser Sachverhalt ist gel6st.

* CAD-Schnittstellen

Option Produkt- und Fertigungsinformationen (PMI) in Datei — Offnen — Einstellungen

o Fir alle CAD-Schnittstellen, die auf der Technologie bis 31.12.2019 basieren, bleibt die
fur den Import im BETA-Entwicklungsstadium!

Die Schnittstellen sind fiir Autodesk® Inventor® auf 2025 und fiir CATIA V6 (3DXML) auf 2024 aktualisiert
worden.

Release 2024 | Update 2
CAM
Fehlerbehebungen

Updaten sehr empfehlenswert

hypeMILL® VIRTUAL Machining

» Es wurde ein Problem behoben, das zu einer fehlerhaften Abtragssimulation gefiihrt hat.
hypeMILL® VIRTUAL Machining - Mazak Steuerung

* Der Inhalt der Datei OM_TL_CHECK_EIA wurde fir die Werkzeuglangenprifung in der Virtual Machine
Konfiguration erweitert (NC -~ Werkzeug — Allgemein - Prifung der Werkzeuglange). Bitte ersetzen Sie
die Datei auf der Steuerung.

hypeMILL® VIRTUAL Machining - Réders Steuerung
In der AypeMILL® VIRTUAL Machining Konfiguration ist es nun méglich (iber eine Checkbox die Ausgabe
eines Nullpunktes zu aktivieren oder zu deaktivieren (NC — Aligemein — Nullpunkte - Nullpunkt-ID (NCS)).

+ Ist die Checkbox aktiv, so wird ein Nullpunkt ausgegeben und es muss ein Wert eingetragen werden.

+ Ist die Checkbox deaktiviert, so erfolgt keine Ausgabe eines Nullpunktes.
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die Checkbox aktiviert und kein Nullpunkt definiert. Das flhrt zu einem Fehler beim Erstel-
len der NC-Datei und zu einem Abbruch der NC-Generierung. Es wird folgende Meldung
ausgegeben:

@ Bei der Konvertierung bestehender Konfigurationen in das neue Format ist méglicherweise

Nullpunkt nicht gultig! Konfiguration auf Nullpunkteintrag prufen!

In diesem Fall muss die Konfiguration auf das gewilnschte Verhalten ber die oben
beschriebenen Optionen angepasst werden.

Es ist auch weiterhin mdglich in der Jobliste die Nullpunktausgabe fiir diese Jobliste umzu-
stellen (NC — Nullpunkt ID (NCS).

hypeMILL® VIRTUAL Machining - Riickwértssenken

» Falsch positiv gemeldete Kollisionen gegen Rohteil und Bauteil bei aktiver Job-Option Vorgang — Letzter
Ruckzug (Vorgang #6) — Zum Abhebewert fahren werden nun bei der Kollisionsprifung nicht mehr als
Kollision erkannt.

Optimiertes Tieflochbohren (neu)

+ Beim Verwenden des Werkzeugtyps Tieflochbohrer wurde die Spitzenwinkel-Kompensation nicht mehr
berlicksichtigt. Dieser Fehler ist behoben.

3D Planflachen-Bearbeitung

» Beim Verwenden eines Werkzeugs mit Durchmesser 0.5 Inch in Kombination mit der Boundary-Strategie
Ebenenauswahl kam es zu einem Abbruch der Werkzeugweg-Berechnung. Dieser Fehler ist behoben.

Werkzeugdatenbank

* Wurde ein Werkzeug mit Schraubkupplung und Gewinde angelegt, so wurde im NC-Werkzeug eine falsche
Ausspannlange fiir die Verlangerung hinterlegt. Dieser Fehler ist behoben.

5X Turbinenschaufel-Stirnen

+ Die Berechnung des Werkzeugwegs wurde mit einem Fehler beendet, wenn im Bauteil Inch als Maleinheit
verwendet wurde. Dieser Fehler ist behoben.

3D Schneidkante

» Es wurde eine Problem behoben, bei dem nach dem Wechsel der Werkzeugposition von Links zu Auf Kon-
tur die Option Ausgleichende Mittelpunktsbahn nicht automatisch auf Mittelpunktsbahn umgestellt wurde.

Fasenfrasen auf 3D Modell

» Beim Anfasen wurde mit der Werkzeugposition — Links ein Teil einer Kontur nicht bearbeitet. Dieser Fehler
ist behoben.

Updaten empfohlen
Werkzeugdatenbank

» Es wurde ein Problem behoben, bei dem nach dem Anlegen von Schnittwerten Materialien, die zwei oder
mehrere Schnittklassen enthalten, getrennt werden, so dass gleiche Materialien zweimal vorhanden sind.
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Restmaterialanzeige

+ Es wurde ein Fehler in der Restmaterial-Darstellung behoben beim Verwenden der Funktion Anwendungen
- Restmaterialanzeige im Kontextmenu des Jobs.

Optimiertes Tieflochbohren (neu)

+ Beim Erkennen einer halben Querbohrung erfolgte das Reduzieren und anschlieRende Erhéhen des Vor-
schubes nicht korrekt. Der Fehler ist behoben.

VIRTUAL Machining Center / SIMULATION Center und SolidWorks als CAD-Plattform

+ Leichte Bauteilberihrungen im Bereich von 1/100 mm wurden im VIRTUAL Machining Center und im
SIMULATION Center als Kollisionen angezeigt, wenn SolidWorks als CAD-Plattform verwendet wurde. Der
Fehler ist behoben.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionskontrolle
» Es wurde ein Problem mit einer unklaren Fehlermeldung bei der Kollisionskontrolle behoben.
Makro-Technologie

» Freier NC-Text aus der Jobdefinition wurde beim Erstellen von Makros in die Makrojobs ibernommen.
Dieser Fehler ist korrigiert.

Neue Funktionen

3D Iso-Bearbeitung

* Fir den Zyklus 3D Iso-Bearbeitung wurden die aus dem Zyklus 3D Profilschlichten bereits bekannten
Funktionen zur Optimierung der Bearbeitungstoleranzen fiir unterschiedliche Anwendungsfalle implemen-
tiert. Im Zusammenhang mit der Nutzung der (mit Version 2024 ebenfalls neu eingefiihrten) Funktionen
des CAM Plans sind dabei folgende Funktionen auf der Dialogseite Einstellungen verfligbar:

Toleranzparameter
Toleranz-Anwendungsfélle: Die Parameter der Toleranz-Anwendungsfélle verwenden, um bestmdgliche
Toleranzen abhangig von der individuellen Bearbeitungssituation zu gewahrleisten. Basierend auf dem
Durchmesser des Werkzeugs und dem ausgewahlten Anwendungsfall (Vorschlichten, Schlichten, Fein-
Schlichten, Mikro-Schlichten) werden automatisch die besten Einstellungen verwendet.

Bei Modus festlegen, ob der Werkzeugweg im Modus Standard oder im Modus Hochgenauer Flachenmodus
berechnet wird. Die zur Verfugung stehenden Anwendungsfalle reprasentieren die typischen Bearbeitungs-
schritte wahrend einer Frasbearbeitung.

Hochgenauer Flachenmodus: Verwenden, wenn zur Berechnung des Werkzeugwegs hochste Genauigkeit
erforderlich ist. Die Berechnung des Werkzeugwegs basiert dabei nicht auf der facettierten Modellgeometrie,
sondern auf den realen Flachen des Modells. Nur verfiigbar fir Kugelfraser.

True Shape Punktverteilung: Aktivieren, um eine Neuverteilung von Punkten vorzunehmen und eine gleich-
mafige und steuerungsfreundliche Punkteverteilung zu garantieren.

Dabei berticksichtigt der Bearbeitungszyklus automatisch die Topologieinformationen, die

@ Um die bestmdgliche Punkteverteilung zu garantieren, die Funktion CAM-Plan verwenden.
mit der Aufgabe HPM-Frasen im CAM-Plan erstellt wurden.
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Punkte filtern: Punkte, die auf geraden Werkzeugweg Abschnitten, zum Beispiel einer planaren Flache liegen
und daher nicht benétigt werden, werden herausgefiltert.

Bitte achten Sie darauf, dass keine oder weniger Punkte nicht immer die beste Ldsung
fur alle Maschinensteuerungen darstellen. Fir detailliertere Informationen kontaktieren Sie
bitte den jeweiligen Maschinenhersteller.

Vorschubanpassung: Aktivieren, um den Vorschub automatisch in Abhangigkeit der Krimmung des Bauteils
anzupassen. Dabei wird der Vorschub bei konkaven Krimmungen reduziert, bei konvexen Krimmungen
erhoht. Dies fuhrt dazu, dass der reale Kontaktvorschub des Werkzeugs auf der Bauteiloberflache konstant
bleibt.

3D-Radiuskorrektur: Verfiigbar fiir den Werkzeugtyp Kugelfraser. Ermdglicht verschiedenen NC-Steuerungen
das Bearbeiten des Modells mit kleinerem oder gréRerem Werkzeug, als tatsachlich in AypeMILL® program-
miert. Neben den X-, Y-, Z-Koordinaten miissen auch die Richtungsvektoren |, J und K zum Flachenkontakt-
punkt bekannt sein.

verfiigbar. Ohne die Anpassung kann die NC-Ausgabe an der Steuerung nicht korrigiert
werden, so dass Schaden an Bauteil und Maschine entstehen kénnen, wenn die verwen-
dete Frasergeometrie nicht jener entspricht, mit der der Werkzeugweg berechnet wurde.
Bitte setzen Sie sich zur Anpassung |hres Postprozessors mit Inrem OPEN MIND-Partner
in Verbindung.

@ Die Funktion 3D-Radiuskorrektur ist nur mit einem speziell angepassten Postprozessor

Toleranz-Einstellungen
In den Toleranz-Einstellungen die Parameter der Funktionen True Shape Punkteverteilung und Vorschuban-
passung anpassen.

True Shape Punkteverteilung aktivieren, um eine gleichmaRige und korrekte Punkteverteilung in Werkzeug-
wegen zu garantieren. Die Parameter Berechnungstoleranz, Max. Sehnenfehler, Max. G1-Lénge, Min.
Abstand GO, Referenzldnge G1, steuern die Anordnung und Abstande zwischen den Punkten.

Mit dem Parameter Benachbarte Iso sync. eine asynchrone Punkteverteilung zwischen einzelnen Werkzeug-
wegen erreichen durch Eingabe eines (Faktor)-Wertes kleiner als 1.

Min. Vorschub (Faktor) und Max. Vorschub (Faktor) definieren das obere und untere Limit fir die Vorschu-
banpassung. Der Faktor bezieht sich auf den fir den Werkzeugweg definierten Standardvorschub. Mit Anzahl
der Stufen steuern, in wie vielen Schritten die Erhdhung und Reduzierung jeweils durchgefiihrt werden soll.

Stechdrehen und Planstechdrehen

Der High Performance Modus wird nun auch im Stechdrehen und Planstechdrehen unterstitzt. Es sind alle
Funktionen verfugbar, die bereits vom Schruppen her bekannt sind.

Im High Performance Modus werden Einstechwerkzeuge / axiale Einstechwerkzeuge mit folgenden Schneid-
plattenformen unterstitzt:

» Rechtwinkelige Schneidplatte (wenn Eckenradius = 1/2 * Schnittbreite)
* Runde Schneidplatte
* Rundform-Schneidplatte

hypeMILL® VIRTUAL Machining fiir 5X Maschinen mit Hirth-Verzahnung
Die Funktionalitat fir 5X Maschinen mit Hirth-Verzahnung wurde verbessert.
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Die Virtual Machine wahlt nun automatisch die nachstgelegene Lésung innerhalb der Hirth-Verzahnung fir
den definierten Frame.

Eine Warnung wird in der Virtual Machine angezeigt, wenn die Losung nicht in den definierten Frame passt,
aber innerhalb der definierten Hirth-Abweichungstoleranz liegt.

Ein Fehler erscheint in der Virtual Machine, wenn die Lésung nicht in den definierten Frame passt und auf3er-
halb der definierten Hirth-Abweichungstoleranz liegt. Das NC-Programm kann nicht freigegeben werden.

Mit Hilfe des Connected Programming kann in AypemMILL® ein Frame fir die mogliche Lésung definiert
werden.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Nullpunkt-Priifung fiir Hurco-Steuerungen

» Far Hurco-Steuerungen ist, es nun mdglich die korrekte Definition des Nullpunktes auf der realen Maschine
am Beginn des NC-Programms zu priifen.

» Hierbei wird der Wert des in der virtuellen Maschine verwendeten Nullpunktes mit dem Wert des Nullpunk-
tes auf der realen Maschine verglichen. Ist dieser Wert aulRerhalb der vorgegebenen Toleranz wird das
NC-Programm abgebrochen.

+ Mit dieser Funktionalitat Iasst sich sicherstellen, dass das Bauteil so auf der realen Maschine positioniert
ist, wie es innerhalb der virtuellen Maschine gepruft wurde. Die Aktivierung und Einstellung der Toleranz
erfolgt in der Konfiguration der Virtual Machine unter NC - Allgemein — Nullpunktpriifungen.

Besonderheiten:

» Bei Mehrfachnullpunkten werden alle verwendeten Nullpunkte am Programmstart geprift.

hypeMILL® VIRTUAL Machining

o DEFINITION DER AUFSPANNPOSITION NOTWENDIG

Fir eine korrekte Darstellung und Priifung in der Simulation ist die Position des Bauteils
auf dem Maschinentisch entscheidend. Zusatzlich wird die Aufspannposition flr weitere
Berechnungen wie die Best Fit-Funktion und das Frasen mit Rotationsachse verwendet.

Die Position des Bauteils auf dem Maschinentisch wird iber die Aufspannposition wie folgt
definiert:

Jobliste - Einstellungen - NCS - Frame definieren - Aufspannposition

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Mazak-Steuerungen

+ Die Ausgabe der Toleranz- und Konturzyklen wurde fiir Mazak Steuerungen verbessert.

CAD

Ergdnzungen und Hinweise
CAM - Optimaler Tonnenfréser: Die Neigung des Tonnenfrasers kann beeinflusst werden. Die Mdglichkeit
die Neigung anhand der Isoparameter der Flache zu steuern wurde erganzt.

Zeichnen - Drehberarbeitung — 2D-Ecken verrunden / anfasen: Das Einfiigen von Verrundungen oder Fasen
in eine V-Skizze wurde Uberarbeitet.

Fehlerbehebungen
Folgende Sachverhalte wurden geldst:

Updaten sehr empfehlenswert
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+ Bearbeiten — Positionieren: Sobald die Funktion mit der deaktivierten Option Persistent ausgefiihrt wird,
stiirzt AypeMILL® mit einer Fehlermeldung ab. Der Sachverhalt wurde gelést.

+ CAM - Reports: In der Konfiguration der Reports gibt es eine Regression der Werkzeugreihenfolge. Die

Werkzeuge werden immer in der Reihenfolge Auftreten ausgegeben, eine Anderung auf Aufsteigend oder
Absteigend hat keine Auswirkung. Der Sachverhalt wurde geldst.

Updaten empfohlen

* Bearbeiten -~ Parametrik —~ Parameterliste: Ein in einer Exceltabelle geanderter Wert wird in die Parame-
terliste aktualisiert. Das damit parametrisch aufgebaute Modell wird félschlicherweise nicht automatisch
aktualisiert. Der Sachverhalt wurde geldst.

* In CAD Viewer kann eine benutzerdefinierte Farbbibliothek wieder zugeordnet werden.
+ CAD-Schnittstellen

Option Produkt- und Fertigungsinformationen (PMI) in Datei ~ Offnen — Einstellungen

o Fir alle CAD-Schnittstellen, die auf der Technologie bis 31.12.2019 basieren, bleibt die
fur den Import im BETA-Entwicklungsstadium!

Die CAD-Schnittstellen wurden aktualisiert. Die Schnittstellenformate wurden fir PTC Creo auf 11.0 und fur
CATIA V5 auf 2024 aktualisiert. Fir CATIA V5 gibt es eine bessere Verwaltung von Sonderzeichen in den
PMI. Fir SOLIDWORKS sind jetzt Benutzerattribute verflgbar.

Release 2024 | Update 3

CAM

Fehlerbehebungen

Updaten sehr empfehlenswert

Betriebssystem-Update

Fir Windows 11 Version 24H2 wird dringend die Installation von AypemMILL® | Update 3 empfohlen, um
Berechnungsabbriiche und Abstirze zu vermeiden.

hypeMILL® VIRTUAL Machining
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» Bei Steuerungen fiir Fanuc-Maschinen (Ausnahme: Haas-Steuerung) wird die Einstellung NC - Allgemein
- Bewegungen - Vorschub allgemeiner Eilgang fir das Messen, Aktivieren der Werkzeuglange und das
Einschalten der RTCP-Funktion berlicksichtigt.

» Ein fehlerhafter Riickzug durch den Optimizer wurde behoben.

* Wenn im Zyklus Frésbohren der Parameter Bahnkorrektur aktiviert war, so wurde die Bearbeitung im
VIRTUAL Machining Center mit Kollision abgebrochen. Dieser Fehler ist behoben.

* Bei Bearbeitungen mit dem Zyklus Gewindefrdsen kam es in bestimmten Situationen zu einer falschen
Kollisionsmeldung. Dieses Problem wurde behoben.

* Beim Verwenden des VIRTUAL Machining Center mit Okuma-Steuerungen wurden G2- und G3-Bewegun-
gen nicht korrekt simuliert, wenn die Bahnkorrektur aktiv war.

» Beim Verwenden des VIRTUAL Machining Center mit Mazak-Steuerungen wird die Sequenz fiir die Kon-
tursteuerung bei 2D Jobs nicht mehr ausgegeben.

* Beim Verwenden des VIRTUAL Machining Center mit Mazak- und Fanuc- dhnlichen Steuerungen fiihrte
ein NC-Event am Ende der Bearbeitung zu einer Fehlermeldung bei der NC-Generierung, wenn Ferti-
gungsklassen mit Postprozessor Sicherheit verwendet wurden. Dieses Problem wurde behoben.
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Linkingjob - 3D Radiuskorrektur

» 3D-Bearbeitungen mit aktivierter Funktion 3D Radiuskorrektur (Einstellungen — Toleranzparameter — True
Shape Punkteverteilung - 3D Radiuskorrektur) konnten bisher nicht in zusammengefasst einem Linkingjob
korrekt berechnet werden.

 Dies ist nun moglich, mit der Einschrankung, dass alle Jobs des Linkingjobs die Funktion 3D Radiuskorrek-
tur entweder ein- oder ausgeschaltet haben mussen. Unterschiedliche Einstellungen bei dieser Funktion
werden nicht unterstitzt.

Drehen - Schruppen

» Es wurde ein Problem behoben beim Verwenden der MaReinheit Inch im Zusammenhang mit der Funktion
Strategie — Schnittseite —~ Innenbearbeitung.

Rechtecktasche
* Es wurde ein Problem im Zusammenhang mit der Taschenkontur geldst.
T-Nutenfrasen auf 3D Modell

+ Beim Verwenden der Funktion Parameter - Zuséatzliche Optionen — Leerschnitt konnte es zu einer Bauteil-
verletzung kommen. Dieser Fehler ist behoben.

Fasenfrasen auf 3D Modell
+ Beim Verwenden einer freien Werkzeuggeometrie konnte es zu einer Kollision kommen. Dieser Fehler ist
behoben.
» Eine Werkzeugwegberechnung wurde mit Kollision abgebrochen, wenn ein Kreismuster als Transformation

aktiv war. Der Fehler ist behoben.

Feature Technologie

* Es wurde ein Problem behoben beim Verwenden der MaReinheit Metrisch im Zusammenhang mit der
Funktion Featuremapping (Bohrung).

Makro-Technologie

+ Es wurde ein Problem beim Anwenden von Feature-Makros behoben, wenn die Option Regel priifen
aktiviert war.

Vericut-Schnittstelle

* Wurde der Werkzeugtyp Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplatten verwendet, so wurde das NC-
Werkzeug einschlief3lich des Werkzeughalters nicht korrekt exportiert. Dieser Fehler ist behoben.

Updaten empfohlen
VIRTUAL Machining Center

» Es wurde ein Problem mit einer Fehlermeldung wegen einer zu grofRen Drehung zwischen zwei Linkingjobs
behoben.

SIMULATION Center

« Wenn ein Drehbereich mit Hilfe der Funktion Drehfeature erkennen erstellt wurde, so wurde beim Starten
des SIMULATION Center eine Fehlermeldung ausgegeben. Dieser Fehler ist behoben.
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+ Beim Verwenden der MaReinheit Inch (AypeMILL® Einstellungen — Dokument — Einheiten - Inch) wurde
im SIMULATION Center bei einer Bearbeitung das Modell zu klein im Vergleich zum Werkzeug dargestellt.
Dieser Fehler ist korrigiert.

3D Planflachen-Bearbeitung

» Das Verwenden des Parameters Zusétzliches Aufmaf XY flihrte zu einer Fehlermeldung bei der Taschen-
berechnung. Dieses Problem ist geldst.

Feature-Technologie

» Featuremapping (Bohrung): Wurde ein Bohrungs-Feature manuell in eine neue Feature-Liste kopiert und
die Bohrung umgedreht, so war die Passungslange nicht mehr vorhanden. Dieser Fehler ist behoben.

 Drehfeature erkennen: Der Dialog der Funktion Feature — Drehfeature erkennen wurde vergrof3ert, so dass
im Fenster fir die Frame-Auswahl der Inhalt nun besser zu erkennen ist.

Allgemein - Namensmuster

* Nach dem Aktualisieren der Software wurde ein hinterlegtes Namensmuster fir den Jobname <JobCut-
tingProfileName> nicht mehr korrekt im Job angezeigt. Dieser Fehler ist behoben.

Allgemein - Virenscanner

* Es wurde eine Anpassung in der Datei omTbx5xx64._.d11 vorgenommen, um die Wahrscheinlichkeit zu
verringern, dass Virenscanner falschlicherweise auf diese Datei anschlagen.

Neue Funktionen

hypeMILL® VIRTUAL Machining
Unterstiitzung fir CYCLE 311 OSS Extreme von GF Machining Solutions

* Der Zyklus CYCLE 311 OSS Extreme von GF Machining Solutions wird jetzt von der VIRTUAL Machine fiir
die TNC 640/TNC7 unterstitzt.

» Der Zyklus CYCLE 311 OSS Basic von GF Machining Solutions wird jetzt ebenfalls von der VIRTUAL
Machine fiir die TNC 640 und iTNC 530 unterstiitzt. Die Ausgabe eines zusatzlichen CYCLE 32 muss in
der VM-Konfiguration mit der Option Toleranzzyklus 2 definiert werden.

» Die Ausgabe eines zweiten Toleranzzyklus 32 ohne HSC-Betrieb ist mdglich (versteckte Option in der
VM-Konfiguration). Diese kann verwendet werden, um die Ausgabe eines Tuning-Zyklus mit einem CYCLE
32 zu kombinieren. Zum Beispiel OSS Basic + CYCLE 32.

Werkstiickeinrichtung an Heidenhain-Steuerungen

» Flr die Messen-Zyklen 401 Werkstlickeinrichtung 2 Bohrungen / 403 Werkstlickeinrichtung Kante gilt:
Um ein korrektes Ergebnis auf der Steuerung zu gewdhrleisten, wird automatisch eine Uberpriifung des
Ergebnisses im NC-Programm durchgefiihrt. Wenn das Ergebnis auRerhalb der Toleranz liegt, wird die
Maschine angehalten.

* Generell empfiehlt OPEN MIND die Verwendung von TCH PROBE 1410 / TCH PROBE 1411 fir die Werk-
stlickeinrichtung, wenn diese auf der Steuerung vorhanden sind. Die TCH PROBE 1410 / TCH PROBE
1411 werden von Steuerungen mit der Version 340 590 09 oder héher unterstitzt. Je nach Steuerungsver-
sion kann der verwendete Antastzyklus in der VM-Konfiguration gedndert werden (NC — Maschinenzyklen
— Messen - Nullpunkt ausrichten Kante / Nullpunkt ausrichten Bohrungen).

Unterstiitzung von FIPS (Federal Information Processing Standards)

+ Eine Virtual Machine-Konfiguration kann jetzt auch durchgefihrt werden, wenn im Windows Editor fur loka-
le Gruppenrichtlinien die Sicherheitsoption Systemkryptografie: FIPS-konforme Algorithmen fiir Verschliis-
selung, Hashing und Signierung verwenden aktiviert ist.
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Unterstiitzung fiir Werkzeugtyp Tieflochbohrer
Die folgenden Zyklen unterstitzen nun auch den neuen Werkzeugtyp Tieflochbohrer:

» Bohren einfach

* Bohren mit Spanbrechen
+ Tieflochbohren

» Ausdrehen

* Reiben
Optimiertes Tieflochbohren (neu) - Riickzugsbewegung

» Fir den Zyklus Optimiertes Tieflochbohren (neu) steht ein neue Phase fir die Rickzugsbewegung des
Bohrwerkzeugs zur Verfliigung. Mit dieser Erweiterung ist es moglich, die Rickzugsbewegung in zwei
Abschnitte aufzuteilen:

» Phase 7 — Rickzug zur Pilottiefe (falls definiert)
» Phase 8 — Riickzug bis zur Oberkante der Bohrung

3D Iso-Bearbeitung - neue Zustell-Funktion Rautiefe

+ Rautiefe: Die vorgegebene Rautiefe wird auf allen ausgewahlten Flachen unabhangig von Ihrer Krimmung
eingehalten. Dies ermdglicht ein besonders homogenes Oberflachenbild nach der Frasbearbeitung. Da
die Funktion auf den Flacheninformationen aufbaut, muss die Flachenorientierung entsprechend korrekt
ausgerichtet sein. Dies kann mittels der gleichnamigen CAD-Funktion oder durch die Anwendung des CAM
Plan sichergestellt werden.

Der Modus Rautiefe ist nur mit der Strategie Iso Ausrichtung und aktivierter Option Flachennormalen
verwenden in Kombination mit dem Werkzeugtyp Kugelfraser verfiigbar.

NC-Simulation

+ Beim Verwenden der NC-Simulation (Jobliste / Job - NC-Simulation) erscheint folgende Meldung, wenn
bereits erzeugte NC-Dateien nicht auf dem neuesten Stand sind:

* Vorhandene NC-Dateien sind nicht auf dem neuesten Stand, fortfahren?
Genaue Hinweise zu allen Anderungen, die die NC-Datei betreffen, werden im Dialog aufgefiihrt.

+ Die Funktion Erzeuge neue NC-Dateien ist standardmaRig aktiviert. Durch das Bestatigen der Abfrage
werden neue NC-Dateien generiert und in das VIRTUAL Machining Center geladen. Wird die Funktion
deaktiviert, so wird das VIRTUAL Machining Center mit den nicht aktuellen NC Dateien gestartet.

Jobliste - NC-Status anzeigen
Jobs Werkzeuge Frames Modelle Feature Makros

= / 9 Jobliste-2D

,/ 9 ] 1001_T200_Konturfrasen auf 3D Modell
9 JJ 1002_T200_Konturfrasen auf 3D Modell
v, ¢ T 1023_T304_Taschenfrasen
¢ T 1024_T304_Taschenfrasen
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+ Mit Doppelklick auf das Icon (1) werden Anderungen des NC-Status angezeigt. Dies bezieht sich auf alle
Anderungen, die das NC-Programm beeinflussen, wie zum Beispiel Anderungen an den Einstellung der
Virtual Machine.

* Die Funktion ist nur verfligbar, wenn das Programm mit der Version 2024 Update 3 generiert wurde.
» Der NC-Status &ndert sich nicht bei einem Versionswechsel der Software.

Linkingjob

+ Fir 3D-Bearbeitungen mit aktivierter Funktion 3D Radiuskorrektur (Einstellungen — Toleranzparameter —
True Shape Punkteverteilung — 3D Radiuskorrektur) gilt: alle Jobs des Linkingjobs missen die Funktion
3D Radiuskorrektur entweder ein- oder ausgeschaltet haben. Unterschiedliche Einstellungen bei dieser
Funktion werden nicht unterstitzt.

Gewindefrasen

CAD

 Die Begrenzung zulassiger Werte fir den Parameter -~ Gewinde —~ Konuswinkel wurde von max. 15° auf
max. 20° angehoben.

Erganzungen und Hinweise

34

Seit Release 20024 | Update 2 ist das PYTHON Toolkit verfigbar. Dazu sind Erlauterungen in der Software-
dokumentation erganzt worden.

CAD-Schnittstellen

» STEP: Die Schnittansicht-Informationen werden als Lesezeichen importiert. Dazu die Option Produkt- und
Fertigungsinformationen (PMI) und Unsichtbare Elemente konvertieren einschalten. Die Option Ansichten
fiir Lesezeichen umkehren wurde erganzt, um das Modell in Schnittdarstellung aus der richtigen Richtung
anzuzeigen. Bei dlteren, davon betroffenen STEP-Dateien wurde die Richtung der Ansichtsnormalen ent-
gegen der heute Ublichen Richtung ausgegeben.

Grafikbereich
* Die neue Funktion Attribut von Element kopieren wurde in der unterer Werkzeugleiste erganzt.
Optionen / Eigenschaften

» Fur Python kann der Ordner fiir den Benutzer-Arbeitsbereich festgelegt werden.
+ Grafik ~ System - Rendern: Die Option Anzeigedichte von nicht auswéhlbaren Layern (%) wurde erganzt.

Bearbeiten

+ Die Funktion Attribute von Element kopieren wurde ergénzt. Elemente werden durch das Ubertragen von
Eigenschaften des letzten ausgewahlten Elementes geandert.

Zeichnen

+ Drehbearbeitung - 2D-Ecken verrunden / anfasen: Auch V-Skizzen kdnnen ausgewahlt werden.
Kurven

* Durchschnitt: Die Option "Auswahl verbinden" in Verbundene Kurven umbenannt.

Elektroden
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+ Wahlweise virtuelle Elektroden anzeigen oder ausblenden.

» Zur EDM exportieren: Die Formate Sodick 1.0.0 und Makino 1.0.0 werden unterstitzt. Die Implementierung
befindet sich im Beta-Zustand!

Fehlerbehebungen
Folgende Sachverhalte wurden gelost:

Updaten sehr empfehlenswert

* Aus STEP importierte Lesezeichen zeigen das Modell von der falschen Seite. Der Sachverhalt wurde
gel6st. In den Importoptionen wurde die Option Ansichten fiir Lesezeichen umkehren erganzt.

+ Zeichen — 2D Verrundung: Bei Auswahl von Kurve und Fléachenbegrenzung stirzt die Software in man-
chen Fallen ab. Der Sachverhalt wurde geldst.

Updaten empfohlen

+ Beim Einfligen einer beliebigen URL aus dem Browser in einen Vermerk stirzt die Software ab. Der
Absturz passiert nur, wenn es sich um einen formatierten Hyperlink mit Seitentitel und URL handelt. Der
Sachverhalt wurde geldst.

» Datei » Optionen — Layoutmanager — ...: Der Layoutmanager Ubernimmt nicht die gespeicherten Einstel-
lungen fir die Breite der Registerkarten. Der Sachverhalt wurde geldst.

+ V-Skizze erzeugen / andern: Bei Auswahl der Option Automatische Beziehungen wird einer Referenzkurve
ggf. auch die Horizontal- bzw. die Vertikal-Beziehung zugeordnet.

Release 2024 | Update 4
CAM

Erganzungen und Hinweise

Verbesserter Feature-Connector fiir Bohrungen

* Im Feature-Connector kann nun ein Teil einer generischen Bohrung als offener Bereich definiert werden.
Dies ermdglicht das automatisierte Verwenden einer seitlichen Frasstrategie (Taschenfrasen — Strategie —
Adaptive Tasche) zum Beispiel zum Bearbeiten der Senke einer Bohrung fir eine Innensechskant-Schrau-
be.

SIMULATION Center

+ Die Simulation von Additive Bearbeitungen wird nun auch durch das SIMULATION Center unterstitzt.
SIMULATION Center / hypeMILL® VIRTUAL Machining

+ Die Kollisionsprifung von Additiven Bearbeitungen wurde stark verbessert.

3D Optimiertes Schruppen

Wenn die Option Konturschnitt in Kombination mit der Funktion Parameter — Bearbei-

A tungsbereich — Oberfliche manuell verwendet wird, so wird das Rohteil oberhalb des defi-
nierten Wertes bei der Zyklusberechnung nicht beriicksichtigt. Dies kann zu einer Kollision
zwischen Werkzeug und Rohteil fiihren.
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Fehlerbehebungen

Updaten sehr empfehlenswert

2D Konturfrasen auf 3D Modell

+ Ein Skalierungs-Fehler (Metrisch / Inch) im Zusammenhang mit der Funktion Konturen — Optionen -
Sanftes Uberlappen wurde behoben.

Werkzeugdatenbank / Simulation

» Spindel-Geometrien, die sich unterhalb der Kupplung des Halters befinden, wurden bisher bei der Kollisi-
onspriifung nicht berticksichtigt. Dieser Fehler wurde behoben.

5X Restmaterialbearbeitung

» Es wurde ein Problem mit nicht bearbeiteten Restmaterialbereichen geldst.

hypeIMILL® VIRTUAL Machining

» Es wurde ein Problem mit einer nicht definierten Variable gelost.

» Es wurde ein Problem im Zusammenhang mit der Unterstitzung fir 5X- und 4X-Maschinen mit und ohne
RTCP geldst.

» Es wurde ein Problem mit einer nicht erkannten Kollision zwischen Werkzeugschaft und Bauteil geldst.

3D Zyklen

» Es wurde ein Kollisions-Problem im Zusammenhnag mit der Funktion HPM-Frasen geldst.

Updaten empfohlen
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* Wenn beim Drehen die Aufspannposition um die C-Achse gedreht wurde, kam es zu einem falschen
Materialabtrag. Dieser Fehler wurde behoben.

» Es wurde ein Problem mit falsch erkannten Rohteil-Kollisionen behoben.
+ Bei sehr groRen Rohteilen lief die Simulation langsam. Dieses Performance-Problem ist geldst.

Werkzeugdatenbank

+ Verschiedene Werkzeuge aus der Datenbank konnten nur dann in AypeMILL® Gbernommen werden,
wenn der Kupplungstyp zwischen Halter und Werkzeug auf Unbekannt gesetzt wurde. Dieser Fehler ist
korrigiert.

» Beim Kopieren eines NC-Werkzeugs wurde falschlicherweise auch das Werkzeug kopiert. Dieser Fehler ist
behoben.

» Es wurde ein Fehler in der Werkzeugdatenbank bei der Kiihimittelzufuhr in Werkzeugserien behoben.

» Es wurde Fehler beim Erstellen, Umbenennen oder Verschieben einer neuen Werkzeugdatenbank in ein
anderes Verzeichnis behoben.

» Es wurde ein Fehler beim Einlesen eines Werkzeugs mit tschechischen Informationen fir Vorschub/Dreh-
zahl in einer deutschen Werkzeugdatenbank behoben.

* Es wurde ein Problem gel6st, das dazu fiihrte, dass der Werkzeughalter beim Drehen abgeschnitten
dargestellt wurde, wenn dieser nicht aus einem 3D-Datensatz mit dem TOOL Builder erstellt wurde.

Makros - Virtuelles Werkzeug

» Wenn bei einer generischen Bohrung der Passungswert der Senkung ausgewahlt wurde, wurde das Fea-
ture davor nicht geschrieben. Dieser Fehler ist korrigiert.



hypeIILL®

2D Konturfrasen auf 3D Modell

+ Es wurde ein Problem im Zusammenhang mit der Funktion Sanftes Uberlappen und negativen Aufmafen
bei offenen Konturen geldst.

» Es wurde ein Problem im Zusammenhang mit der Funktion Kantenkontrolle und dem damit verbundenen
Vorschubverhalten geldst.

Werkzeugweg bearbeiten

» Es wurde ein Fehler beim Parameter Vorschub von Werkzeugbahnen in der Sprache Traditionelles Chine-
sisch behoben.

Bohren

» Wenn bei Bohrbearbeitungen die Reihenfolge der zu bearbeitenden Konturen gedndert wurde, wurde die
Kontur als fehlerhaft gemeldet. Dieses Problem ist gelost.

hype/IVIILL® VIRTUAL Machining
» Es wurde ein Problem im Zusammenhang mit der Kollisionsprifung gelost.
Feature Mapping (Bohrung)

+ Es wurde ein Problem gel6st, bei dem die Positionen der Bohrungen nicht erkannt wurden.

CAD

Ergénzungen und Hinweise
CAD-Schnittstellen

» Die CAD-Schnittstellen wurden aktualisiert. Die Schnittstellenformate wurden fiir STEP auf AP 242 Edition
2 (beta) und Edition 3 (beta) sowie fir Parasolid auf 37.0 aktualisiert.

+ STEP AP242: Die Elementnamen fiir Kurven und Flachen werden Ubertragen. Mit diesen Informationen
kénnen z. B. die Original-ID, Fertigungs- oder Anderungsinformationen, die nicht durch BemaRungen
fir MaR- und Lagetoleranzen definiert sind, aus dem Quellsystem Ubernommen werden. Dazu ist in
der hcntCR_HE. ini der Parameter assign_all_names=1 zu erganzen. Die Datei befindet sich im
Ordner .. .\bin\converters\cad interfaces.

Fehlerbehebungen
Updaten sehr empfehlenswert

+ Datei -~ Offnen: Beim Offnen einer *_hmc Datei mit 2D-CAD-Elementen kann die Software abstiirzen. Der
Sachverhalt wurde geldst.
* CAD-Schnittstellen

SOLIDWORKS: Bei der Verwendung der Importoption CAD-Feature in hyperMILL importieren werden fir
ausgewahlte Gewinde falsche Werte fiir die Gewindesteigung ermittelt. Der Sachverhalt wurde geldst.

Updaten empfohlen

» Elektroden: In den Dateien, mit denen die Daten fiir die EDM von Sodick und Makino konvertiert werden,
wurde die Kopfzeile um <?xml-stylesheet type="text/xsl" href="defstyle.xsl"?> erganzt.

+ Elekiroden: Bei Exeron wird dem Elektrodennamen einer virtuellen Elektrode wieder das Kirzel "VE_"
vorangestellt. Damit wird die Losung mit einem eigenstandigen Namen verworfen. Das war sachlich nicht
richtig, da es sich nicht um eine eigenstdndige Elektrode handelt. Falls ein anderer Elektrodenname
bendétigt wird, muss durch Exeron die Importschnittstelle entsprechend angepasst werden.

+ AUTOMATION Center: Beim Erzeugen einer Rohteilkette wird das letzte Rohteil nicht mehr als Start-Roh-
teil in der nachsten Jobliste tbernommen. Der Sachverhalt wurde gel6st.
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» CAD-Schnittstellen
Parasolid: Eine Flache wird als Kugel statt als Kofferecke eingelesen. Der Sachverhalt wurde gelost.

Fir alle CAD-Schnittstellen, die auf der Technologie bis 31.12.2019 basieren, bleibt die
Option Produkt- und Fertigungsinformationen (PMI) in Datei — Offnen — Einstellungen fiir
den Import im BETA-Entwicklungsstadium!

Release 2024 | Update 5
CAM
Ergdnzungen und Hinweise

5X |1B-Blatt: Punktkontakt
Parameter - Technologie: Schrittweise Schlichten mit Ubergangsbahn
Teilt den gesamten Schlicht-Werkzeugweg in kurze Schritte/Bereiche auf, mit einem Ubergangs-Werkzeug-
weg, der die Materialstarke direkt vor der Schlichtbahn reduziert. Das Schlichten des Blatts kann daher auf
ein stabileres/dickeres, vorbearbeitetes Bauteil angewendet werden, wodurch Verformungen reduziert/ver-
mieden werden und mdglicherweise auch die Notwendigkeit des Vorschlichtens verringert wird.

Enthaltene Schlicht-Werkzeugwege: Anzahl der Schlicht-Werkzeugwege fiir jeden Schritt.

Die Schlichtrichtung ermdglicht es, jeden Schlichtschritt Von unten nach oben oder Von oben nach unten
durchzufiihren.

Ubergangsbahn

Zusitzliches AufmaR: Verbleibende Materialdicke nach dem Ubergangs-Werkzeugweg, die beim nachfolgen-
den Schlichten entfernt wird.

Offset zum Schlichtschritt: Abstand des Ubergangs-Werkzeugwegs vor dem Schlichtschritt.

Der Ubergangs-Werkzeugweg kann einen eigenen Vorschub und Spindeldrehzahl haben.
Fehlerbehebungen
Updaten sehr empfehlenswert

SIMULATION Center

» Beim Verwenden eines Gewindebohrers mit frei definierter Werkzeugspitze kam es zu einer nicht erkann-
ten Kollision der Werkzeugspitze mit dem Bauteil. Dieser Fehler ist behoben.

Allgemein

+ Beim Verwenden der Funktion NC-Datei erstellen wurde ein (fehlerhaftes) NC-Programm erzeugt, obwohl
der Anwender vorher das Laden der Daten durch einen Stopp-Befehl abgebrochen hatte. Dieser Fehler
wurde behoben.

3D Punkt Messen

» Gemessene Punkte wurden nicht an die richtige Stelle zuriickgelesen, wenn im eine Transformation ver-
wendet wurde (z. B. NCS Transformation oder Korrigiertes Ausgabesystem). Dieser Fehler ist korrigiert.
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Drehen / Schruppen und Schlichten

» Mit beiden Zyklen konnte kein Werkzeugweg erzeugt werden, wenn im Inchmodus gearbeitet wurde und
sehr kleinen Rohteile verwendet wurden.

3D Optimiertes Schruppen

+ Ein Problem mit Vermeidungsflachen wurde behoben: Wahrend G1-Bewegungen die Vermeidungsflachen
korrekt berucksichtigten, ignorierten G0-Bahnen diese. GO-Bahnen berlicksichtigen nun ebenfalls die Ver-
meidungsflachen.

Featuretechnologie / 3D Konturfrésen auf 3D Modell

+ Ein fiir ein Taschenfeature definiertes AufmafR wurde beim Verwenden des Features beim 3D Konturfrasen
auf 3D Modell nur bei den AulRenwanden der Tasche, nicht jedoch bei einer Tascheninsel berlcksichtigt.
Dieser Fehler ist behoben.

Updaten empfohlen
hypeMILL® VIRTUAL Machining

+ Die Funktion Erzwinge Werkzeugaufruf (Dialogseite NC — Zusétzliche Optionen) wird nun beim Verwenden
der Funktion Als Standard speichern ebenfalls berlcksichtigt und gespeichert.

hyperMILL® VIRTUAL Machining / Postprozessor

* Der Ausdrehzyklus G76 von Okuma wird jetzt ebenfalls unterstitzt.

Allgemein

» Ein Problem beim Kopieren von Jobs wurde behoben. Wenn ein Job mit Konturfrasen (3D Modell und
Flachenauswahl) kopiert und in der Kopie auf einen angestellten Frame sowie von Flachen- auf Konturaus-
wahl umgestellt wurde, trat nach dem Speichern ein Fehler auf (rotes X). Ein Doppelklick auf den Job lief3
das X verschwinden. Dieses Verhalten wurde korrigiert.

2D Fasenfrasen auf 3D Modell

* Der Wechsel des Fasenmodus hatte keinen Einfluss auf den Werkzeugweg-Status, der mit der Funktion
Werkzeugweg-Status priifen Uberprift werden kann. Dieser Fehler ist behoben.

Optimiertes Tieflochbohren (neu)

+ Wenn ein Job in einem Makro (Makrojob) angelegt wurde, so waren die Optionen DB+AUTO und
DB+AUTO+ bei der Auswahl der Werkzeugdaten nicht verfugbar. Dieser Fehler wurde Korrigiert.

NCSimul-Schnittstelle

+ Bei verschiedenen Werkzeugen wurde bei der Dateniibergabe von AypeMILL® zu NCSimul die Anzahl der
Schneiden nicht Gibergeben. Dieser Fehler ist behoben.

CAD

Fehlerbehebungen
Updaten sehr empfehlenswert
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+ Zeichnen - Halbierende: Die Software stiirzt in einem Fall ab, bei dem zwei gerade Begrenzungskurven
von Flachen mit geringer Winkeldifferenz zueinander ausgewahlt werden. Der Sachverhalt wurde geldst.
* CAD-Schnittstellen

Siemens NX: In einem bestimmten Fall werden Gewinde nicht korrekt in die Software ibernommen. Der
Sachverhalt wurde geldst.

Updaten empfohlen

* Elektroden: In den Reports im XML-Format werden die Dateipfade mit Slashes (/) angegeben. Beim
Hersteller Roders kénnen Pfadangaben nur verarbeitet werden, wenn Backslashs (\) verwendet werden.
Die Ausgabe fiir Réders wurde dahin gehend angepasst.

Fir alle CAD-Schnittstellen, die auf der Technologie bis 31.12.2019 basieren, bleibt die
Option Produkt- und Fertigungsinformationen (PMI) in Datei —» Offnen — Einstellungen fiir
den Import im BETA-Entwicklungsstadium!
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