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Was ist neu in hyperMILL 2025?

hyperMILL 2025 bietet Ihnen noch mehr Performance und Effizienz, sowohl fiir CAD als auch fiir CAM.
Dank neuem Tessellationsalgorithmus und neuer, vereinfachter Elementdarstellung bei CAD-Model-
len sowie verbesserten Algorithmen unserer 3D-Strategien profitieren Sie von spirbar schnellerem
Arbeiten und noch préziseren Bearbeitungsergebnissen.

Ein Highlight des neuen hyperMILL-Releases sind drei innovative Strategien zum Entgraten von Boh-
rungen und Bauteilkanten — fiir maximale Flexibilitat und hochste Qualitdt. Zudem sorgt der neue
5-Achs-Automatikmodus fiir eine optimierte Bearbeitung und gewdhrleistet ebenso effiziente wie zu-
verldssige Werkzeugbahnen, selbst bei den komplexesten Bauteilen.

INHALT

Neuen Layer aktuell setzen

Verbesserte lineare Extrusion

Optimierte Performance bei grof3en Bauteilgruppen
Dreifachtangentiale Verrundung

Neue Tessellationstechnologie

Erweiterte STEP-Schnittstelle

Anzeigen virtueller Elektroden

Optimierter Elektrodenprozess

- CAM

2D-Messdaten zuriicklesen
3D-optimiertes Schruppen
3D-Planflachenbearbeitung
Bohrungen-Biirsten
5-Achs-Bohrungen-Entgraten
5-Achs-Entgraten
5-Achs-1S0-Bearbeitung [EEEINEIR
5-Achs-Profilschlichten
5-Achs-Radialbearbeitung
5-Achs-Formnuten-Schlichten
Impeller-Blisk-Punktkontaktbearbeitung
Turbinenschaufel-Bearbeitung
Bauteiliibergabe mit DMG MORI NTX und NT
Spannmitteldefinition beim Drehen
V-Skizze fiir Drehkonturen

hyperMILL
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Job-Berechnung mit virtueller Maschine
Koordinatenschleifen VIRTUAL Machining
Revolverunterstiitzung fiir Steuerungen von FANUC und Mitsubishi
Losungsauswahl: Ndchster C-Achsen-Winkel
Linking mit dynamischem Rohteil
Automatische Rohteilkette

Optimaler Tonnenfrédser
Restmaterialbegrenzung

hyperMILL AUTOMATION Center Controller
hyperMILL ADDITIVE Manufacturing
Hummingbird-MES Information

Systemkompatibilitat iiberpriifen: Fiir bestmogliche Performance und Stabilitat empfehlen wir, regelméfig unser Diagnoseprogramm Systemchecktool.exe
auszuftihren. Hinweis: Windows® kann bei Updates den Grafiktreiber oder dessen Einstellungen zuriicksetzen.
Systemvoraussetzungen: Windows® 10/11 (64 Bit) | CAD-Integrationen: Autodesk® Inventor®, SOLIDWORKS

Softwaresprachen: de, en, es, fr, it, nl, cs, pl, ru, s, tr, pt-br, ja, ko, zh-cn, zh-tw
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Neuen Layer aktuell setzen

hyperMILL bietet nun die Méglichkeit, neu angelegte Layer auto-
matisch aktiv zu setzen. Dies erspart Ihnen zeitaufwendiges Aus-
wdhlen von Hand.

Vorteil: Erhohte Benutzerfreundlichkeit.

HIGHLIGHT

Verbesserte lineare Extrusion

hyperMILL ermoglicht lThnen jetzt die problemlose Extrusion
selbst hochkomplexer Skizzen mit definiertem Neigungswinkel.
Flachen, die sich selbst oder andere schneiden, werden auto-
matisch getrimmt. Dadurch kénnen Sie komplexe Flachen, wie
sie beispielsweise fiir Formen oder Elektroden bendtigt werden,
schnell und prazise erzeugen.

Vorteil: Keine Nacharbeit bei hochkomplexen Skizzen.

HIGHLIGHT

Optimierte Performance bei grofen
Bauteilgruppen

Dank unserer neuen Funktion ,,Sichtbarkeit ein-/ausschalten®
profitieren Sie von deutlich verbesserter Leistung beim Umgang
mit groBen Baugruppen. Bereits vor dem Laden einer Datei kdn-
nen alle Layer auf nicht auswadhlbar gesetzt werden, sodass das
Modell von Anfang an fliissiger reagiert. Einzelne Layer konnen
Sie bei Bedarf gezielt aktivieren, um spezifische Bearbeitungen
vorzunehmen.

Vorteil: Reibungslose Arbeitsabldufe bei komplexen Modellen
und umfangreichen Projekten.

HIGHLIGHT

Dreifachtangentiale Verrundung

Mit hyperMILL erstellen Sie jetzt nahtlose Verrundungen zwi-
schen drei aneinanderliegenden Flachen, und das unter Einhal-
tung vollstandiger Kontinuitadt. Diese Funktion spart lhnen wert-
volle Zeit bei der Modellierung komplexer Geometrien, wie etwa
Turbinenschaufeln, und sorgt gleichzeitig fiir hochste Prazision
und Qualitdt Ihrer Modelle.

Vorteil: Schnelle und prazise Erstellung von dreifachtangentia-
len Verrundungen.



HIGHLIGHT

Neue Tessellationstechnologie

Wir haben eine komplett neue Tessellationstechnologie entwi-
ckelt, die die Performance beim Laden sowie der taglichen Arbeit
entscheidend verbessert. Kurven, Flachen, deren Kanten sowie
Solids bedienen sich dabei ein und derselben Einstellungsoption
und kdnnen iiber einen einzigen Parameter angepasst werden.

Vorteil: Signifikant verbesserte Leistungsfahigkeit und eine ver-
einfachte Bedienung.

Erweiterte STEP-Schnittstelle

Mit unseren erweiterten STEP-Schnittstellen profitieren Sie von
einer noch umfangreicheren Dateniibertragung. Namen fiir Kurven
und Flachen werden nun vollstandig tibernommen, sodass lhnen
mehr Informationen fiir Ihre Prozesse zur Verfigung stehen. Zudem
werden Farben und Tags von Flachen auf Rotationsformkonturen
ibertragen, wodurch die 2D-Konturen inklusive aller relevanten
Product Manufacturing Information (PMI) nahtlos fiir die Weiterver-

Vorteil: Verbesserte Prozessintegration, gesteigerte Effizienz in
der Fertigung.

— s arbeitung bereitstehen. So sichern Sie eine optimale Prozessinte-
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Anzeigen virtueller Elektroden

In hyperMILL Electrode kdnnen nun alle erstellten virtuellen Elek-
troden ein- und ausgeblendet werden. Auf diese Weise konnen
Sie sehr einfach feststellen, welche Elektroden bereits definiert
sind. Des Weiteren wird bei einer grofen Anzahl von Elektroden
die Performance erhoht, wenn nicht genutzte Elektroden ausge-
blendet werden.

Vorteil: Vereinfachtes Verwalten virtueller Elektroden.

Optimierter Elektrodenprozess

Profitieren Sie von neuen Funktionen fiir eine noch effizientere
Elektrodenfertigung. Neben der Moglichkeit, eine Variable als
Name zu verwenden, sowie einem optimierten Spiegelbefehl
kdnnen Sie jetzt ein Unterma# fiir die Elektrode simulieren. Da-
durch werden mogliche Kollisionen gezielt auf den Erodierweg
beschrankt — das sorgt fiir eine sichere Bearbeitung.

Vorteil: Verbesserte Planung und Ausfiihrung der Elektroden-
bearbeitung durch kollisionsgepriifte Simulation.




@ 1D 2 TA02010001 3D Optiviced Roughing
tdGe 33 /AA%R

@sanggen | Emoon veson

2D-Messdaten zuriicklesen

Uber unser eigenes Austauschformat kénnen nun auch 2D-Mess-
ergebnisse, wie das Achsabhédngige, Kreis-, Rechteck-, Nut- oder
Stegmessen, von der Steuerung in hyperMILL zuriickgelesen
werden.* Welche Messergebnisse innerhalb oder auBerhalb der
Toleranz liegen, ist auf einen Blick in hyperMILL ersichtlich. So
konnen Sie auch auf einfache Weise den Fertigungstrend, bei-
spielsweise von Durchmessern oder Positionen, iberwachen.

AuBerdem kann das Zuriicklesen der 2D-Messergebnisse in Ver-
bindung mit hyperMILL BEST FIT verwendet werden, um schnell
Mitteltoleranzen oder Positionen zu {iberpriifen. Dies beschleu-
nigt den Prozess und erleichtert das manuelle Interpretieren von
Abweichungen zwischen 3D-Messpunkten.

Vorteil: Grafische Darstellung von 2D-Messergebnissen zur ver-
einfachten Qualitdtskontrolle in hyperMILL.

*hyperMILL VIRTUAL Machining Postprozessor erforderlich. Verfiigbare Steuerungen auf Anfrage.

HIGHLIGHT

3D-optimiertes Schruppen

Fiir den Schruppmodus der Strategie wurde der Taschenfrds-
algorithmus neu entwickelt, um eine hohere Effizienz beim
Schruppen und eine bessere Steuerung der Bearbeitung zu er-
reichen. Besonders bei der Bearbeitung mit groBen seitlichen
Zustellungen und Restmaterial profitieren Sie von der neuen Ver-
sion. Zusatzlich kdnnen Sie einen Konturradius und einen Bahn-
radius festlegen und so die Werkzeugbahnverrundungen besser
steuern. Der Konturradius wird fiir Werkzeugbahnen entlang der
Modellgeometrie, der Bahnradius fiir alle tibrigen Offsetbahnen
verwendet.

Vorteil: Schnellere Schruppbearbeitung und ein verbessertes
Verhalten bei grolen Zustellungen und Restmaterial.

3D-Planflachenbearbeitung

Die neue Bearbeitungsstrategie ,,Achsparallel-Modus* erdffnet
erweiterte Moglichkeiten zur Bearbeitung von Planflachen. Sie
erlaubt es, Flachen entlang einer definierbaren Richtung zu be-
arbeiten. Im Standard- und Hochvorschubmodus erhalten Sie
eine bessere Kontrolle {iber die Werkzeugbahnverrundungen,
da Sie auch hier Konturradius und Bahnradius getrennt vonei-
nander definieren konnen. Dabei wird der Konturradius fiir die
Werkzeugbahnen verwendet, die entlang der Modellgeometrie
verlaufen. Der Bahnradius wird fiir die tibrigen Offsetbahnen ver-
wendet.

Vorteil: Erweiterte Mdoglichkeiten und verbesserte Kontrolle
durch neue Strategien und Funktionen.


https://youtu.be/O1No_ekjonE

Neue Strategien fiir ein prazises Entgraten

Gratfreie Kanten und Bohrungen sind nicht nur funktional wichtig, sondern auch wesentlicher Bestandteil eines hoch-

wertigen Endprodukts. Mit hyperMILL 2025 steht Ihnen eine umfassende Strategieauswahl fiir das Entgraten direkt an der

Maschine zur Verfiigung.

i Bohrungen-Biirsten

Nutzen Sie diese neue Strategie, um mit einem speziellen Biirstwerkzeug
Querbohrungen, Gewinde oder andere Features zu entgraten oder die
Oberflachenqualitdt zu verbessern. Der Bearbeitungsvorgang ist dabei in
unterschiedliche Phasen unterteilt, und fiir jede Phase konnen die Bearbei-
tungsparameter wie Spindel, Vorschub, Drehzahl, Kithlmittel und Verweil-
zeit definiert werden. Unter dem Reiter ,,Parameter“ konnen zudem Ein-
stellungen zum Bearbeitungsbereich, der Birstrichtung und die Anzahl an
Wiederholungen vorgenommen werden.

Vorteil: Einfache Programmierung eines Biirstwerkzeugs und Entgraten
von Bohrungen und anderen Features.

5-Achs-Bohrungen-Entgraten

Diese neue Strategie macht das Entgraten von scharfen Kanten an Boh-
rungen und sich kreuzenden Bohrungen sehr einfach. Dank unserer intel-
ligenten Funktion, dem CAM-Plan, werden alle Bohrungen automatisch
erkannt und alle scharfen Kanten im Modell gekennzeichnet. Sie miissen
nur noch die gewiinschten Kanten selektieren, und die Strategie berechnet
alle Werkzeugwege automatisch. Die Strategie unterstiitzt einen 3-Achs-
Modus, der bereits im hyperMILL 3D-Classic-Paket enthalten ist, und einen
5-Achs-Modus. Im 5-Achs-Modus erfolgt die Bearbeitung nach Méglichkeit
indexiert. Falls dies nicht umsetzbar ist, wird sie mit 5-Achs-Simultanbewe-
gungen durchgefiihrt.

Vorteil: Schnelles, einfaches und sicheres Entgraten von Bohrungen.

El 5-Achs-Entgraten

Diese neue hyperMILL-Strategie liefert Ihnen eine schnelle und effektive Lo-
sung, um samtliche scharfen Kanten eines Bauteils zu brechen. Sie kénnen
wahlen zwischen einer 3-Achs-Bearbeitung, die bereits im hyperMILL 3D-
Classic-Paket enthalten ist, und einer 5-Achs-Bearbeitung. Dank der 5-Achs-
Option erreichen Sie mehr Bauteilkanten, und die notwendigen Anstellun-
gen sowie eine Kollisionsvermeidung werden automatisch generiert. Die
Kanten werden bevorzugt mit einer festen Anstellung bearbeitet. Ist dies
nicht moglich, kommt eine Simultanbearbeitung zum Einsatz. Diese Strate-
gie unterstiitzt sowohl Lollipop- als auch Kugelfraser.

Vorteil: Schnelles und effektives Entgraten von Bauteilkanten.




Die optionale Lizenz ,,5-Achs-Entgraten*
ermoglicht die Nutzung beider Strate-
gien: ,,5-Achs-Bohrungen-Entgraten* und
»5-Achs-Entgraten® im 5-Achs-Modus.
Der 3-Achs-Modus ist standardmaBig im
hyperMILL 3D-Classic-Paket enthalten.

5-Achs-Entgraten
im Video



https://youtu.be/Z0beCerSg4Y

5-Achs-1ISO-Bearbeitung

Bearbeiten Sie mit unserer neuen 5-Achs-Strategie* einzelne
oder wenige zusammenhdngende Flachen nach dem Verlauf der
ISO-Linien (U und V). Die Funktionen, die Sie bereits von der 3D-
ISO-Bearbeitung kennen, sind jetzt auch fiir eine 5-Achs-Bearbei-
tung nutzbar. Neben der Vorschubanpassung bei Krimmungen
und einer 3D-Radiuskorrektur ldsst sich der hochgenaue Fla-
chenmodus mit unserer True-Shape-Technologie nutzen.

Vorteil: 5-Achs-Bearbeitung von ISO-Flachen mit erhohter Ober-
flaichenqualitdt und Programmierunterstiitzung durch intelligen-
te Algorithmen.

*Lizenzierung erforderlich.

5-Achs-Profilschlichten

Diese Strategie haben wir grundlegend {iberarbeitet und bieten
lhnen eine neue, verbesserte Version des 5-Achs-Profilschlich-
tens. Viele bekannte und innovative Funktionen aus dem 3D-Pro-
filschlichten sind jetzt auch bei der 5-Achs-Bearbeitung verfiig-
bar. Zusatzlich bietet die Strategie einen neuen Algorithmus fiir
die automatische Anstellstrategie. Nutzen Sie bekannte Funktio-
nen wie das sanfte Uberlappen, die automatische Frasflachen-
verlangerung, das Trimmen auf den Frasbereich, die Anpassung
des Kriimmungsvorschubs oder die 3D-Bahnkorrektur, um die
Flachenbearbeitung effizienter, einfacher und schneller zu ma-
chen. Mit der Option , True-Shape-Punkteverteilung® erreichen
Sie eine optimale Punkteverteilung fiir die Bearbeitung. Das
fuhrt zu hoheren Oberflichengiiten und konstanten Maschinen-
bewegungen.

Vorteil: Schnellere und vereinfachte Programmierung, hohere
Oberflachenqualitdt und Programmierunterstiitzung durch intel-
ligente Algorithmen.

Neuer 5-Achs-Automatikmodus

Dank der Voranalyse des gesamten Werkzeugwegs berechnet unser neuer 5-Achs-Algorithmus eine optimale Be-

arbeitungsabfolge von simultanen und indexierten Werkzeughbewegungen. Hierbei ist die indexierte Bearbeitung
die bevorzugte und auch schnellste Bearbeitungsabfolge. Nur bei Werkzeugwegsegmenten, die eine Simultan-
bearbeitung erfordern, wird diese auch ausgefiihrt. Anwender profitieren von einer Reduktion der erforderlichen
Eingaben fiir die 5-Achs-Bearbeitung und sparen Zeit bei der Programmierung komplexer Bearbeitungen.



https://youtu.be/PbLBmeDfrfU

5-Achs-Radialbearbeitung

Zwei Neuerungen bei dieser Strategie sorgen fiir eine verbesserte
Handhabung der 5-Achs-Bearbeitungsparameter und eine hdhere
Oberflachenqualitdt dank True-Shape-Technologie.

Mit der neuen Option ,Zwischen Linien interpolieren® kdnnen
Sie die axiale Neigung des Werkzeugs manuell bestimmen. De-

D B T 5K Raclaknarbwitung « Axial Incination
tAG LIS 0088

Minctrackramats

@ scsmces O sestmcn finieren Sie einfach Neigungslinien entlang der Mittelkurve, und
T a8 2 die Werkzeugneigung wird zwischen den einzelnen Linien inter-
v A . poliert.

e R o 2 Mit der Option ,, True-Shape-Punkteverteilung” erreichen Sie eine
e == L & J optimale Punkteverteilung fiir die Frasbearbeitung und erzielen
P so eine perfekte Oberflachenqualitdt und konstante Maschinen-
e saasen bewegungen.

Vorteil: Individuelle Steuerung der axialen Werkzeugneigung
und verbesserte Punkteverteilung fiir eine optimale Oberflachen-
qualitat.

True-Shape-Technologie

Mit unserer True-Shape-Technologie profitieren Sie von einer

optimalen Punkteverteilung fiir die Flachenbearbeitung. Sie ge-

wahrleistet allgemein homogenere Maschinenbewegungen und ist

die Basis fiir die Hochprazisionsbearbeitung. In Verbindung mit dem
CAM-Plan werden die Topologie-Informationen der Bauteilflichen auto-
matisch erstellt. Aktivieren Sie den hochgenauen Flachenmodus, stehen
lhnen jetzt mit der True-Shape-Punkteverteilung vordefinierte Toleranzan-
gaben fiir die Anwendungsfille Vorschlichten, Schlichten, Feinschlichten und
Mikroschlichten zur Verfiigung. Die optimalen Bearbeitungsparameter steuert
hyperMILL fiir Sie auf Basis lhrer Toleranzauswahl.

5-Achs-Formnuten-Schlichten

Fiir endlose Formnuten steht lhnen jetzt zusatzlich eine konti-
nuierliche Spirale zwischen beiden Begrenzungen zur Verfligung.
Sie beginnt auf der gewdhlten Startseite nach unten und wird
ohne Unterbrechung auf der gegeniiberliegenden Seite nach
oben fortgesetzt. Oberflaichenbeeintrachtigungen am Boden
(zwischen den beiden Seiten), die durch kinematische Fehler
oder einen Werkzeugverschlei® entstehen kdnnen, lassen sich
durch diese Bearbeitungsstrategie vermeiden.

Auflerdem kdnnen Sie jetzt einen Voreilwinkel fiir Formnuten mit
zwei offenen Enden und endlosen Formnuten festlegen. Dies ist
hilfreich, um Beriihrungen mit der Werkzeugspitze zu verhindern.

Vorteil: Verbesserte Bearbeitungsparameter.
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Impeller-Blisk-Punktkontaktbearbeitung

Das Vermeiden von Verformungen und Vibrationen beim Schlich-
ten diinner oder instabiler Blatter erfordert in der Regel eine
hohe Anzahl einzelner Vorschlicht- und Schlichtprogramme. Mit
der neuen Option ,,Schrittweise Schlichten mit Verblenden“ ver-
ringern Sie diesen Aufwand. Schlichtjobs werden dazu in kurze
Schritte/Bereiche aufgeteilt, wobei ein Verblendungsschnitt
die Materialdicke direkt vor jedem dieser Schritte reduziert. Die
Schlichtbearbeitung kann damit ohne Vorschlichten direkt auf
das Schruppen folgen.

Vorteil: Optimierte Programmierung und Schlichtbearbeitung
von Blattern.

Turbinenschaufel-Bearbeitung

Beim ,5-Achs-Turbinenschaufel-Punktfrisen“ ] und ,5-Achs-
Turbinenschaufel-Stimen* [ steht jetzt jeweils eine erweiterte
Funktion zur Verfiigung, um die schrittweise Blattbearbeitung zu
optimieren. Das ist zum Beispiel bei langen oder versteiften Tur-
binenschaufeln haufig der Fall. Sie kénnen jetzt sowohl zu Beginn

W als auch am Ende der Bearbeitung ein sanftes Uberlappen mit be-

nachbarten Bereichen nutzen.

Die ,,5-Achs-Turbinenschaufel-Plattformbearbeitung® [EJ wurde
um eine neue, spiralformige Bearbeitung erweitert, die die Be-
wegungsumkehr der Drehachse verhindert und lokal héhere Vor-
schiibe ohne Materialkontakt erméglicht. Zudem sorgt eine mi-
nimale Anzahl unterbrechungsfreier letzter Zustellungen fiir eine
optimale Anpassung an den Vorbearbeitungszustand.

Vorteil: Optimierte Programmierung und Schlichtbearbeitung
von Turbinenschaufeln.

Bauteiliibergabe mit DMG MORI NTX und NT

Fiir Drehmaschinen der Baureihen NTX und NT von DMG MORI
mit Haupt- und Gegenspindel sowie B-Achse kdnnen Sie jetzt
die Bauteiliibergabe in Verbindung mit dem SIMULATION Center
nutzen.* Programmieren Sie bequem in einer Jobliste Bearbei-
tungen mit Haupt- und Gegenspindel, und simulieren Sie detail-
getreu den Bearbeitungsablauf.

Vorteil: Vereinfachte und sichere Programmierung des Uber-
gabejobs fiir Maschinen von DMG MORI.

*Ein Update des Postprozessors ist notwendig.



Spannmitteldefinition beim Drehen

Die verbesserte Definition von Drehspannmitteln sorgt dafiir,
dass die Berechnung der 2D-Spannmittelkontur nun bereits bei
der Spannmittelerstellung stattfinden kann. Bei der Erstellung
eines 2D-Spannmittels konnen Sie bestimmen, auf welchen Lay-
er die Kontur gelegt werden soll. Mit dem Befehl ,Berechnen*
wird die 2D-Spannmittelkontur berechnet und steht Ihnen in al-
len Drehjobs sofort als 2D-Feedback zur Verfiigung. Bei Anderun-
gen der Spannmitteldefinition muss die Spannmittelkontur neu
berechnet werden.

Vorteil: Verbesserte Ladezeit des 2D-Feedbacks bei Drehjobs.

HIGHLIGHT

V-Skizze fiir Drehkonturen

Erstellen Sie auf einfache und automatisierte Weise eine speziel-
le V-Skizze fiir das Drehen. Ausgehend von einem 3D-Modell, das
typischerweise mit Nennmafien konstruiert wurde, wird nahezu
vollautomatisch die V-Skizze mit Drehkontur erzeugt. Mit einem
Befehl definieren Sie horizontale BemaBungen und vergeben
entsprechende Toleranzangaben. Auf Basis dieser Werte ldsst
sich die Drehkontur auf Toleranzmitte verschieben. Dank der
neuen V-Skizze fiir das Drehen bereiten Sie auRerdem lhre Dreh-
kontur mit Freistichen, Kantenbriichen und Toleranzen schnell
und effizient fiir die Programmierung auf.

Vorteil: Schnelle und maBgenaue Drehkontur-Erstellung, ausge-
hend von einem 3D-Modell.
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HIGHLIGHT

Job-Berechnung mit virtueller Maschine

Mit der neuen Option ,,VM zur Berechnung verwenden* nutzt
hyperMILL das Maschinenmodell direkt wahrend der Werkzeug-
wegberechnung. Kollisionskontrolle und Vermeidung erfolgen
unter Beriicksichtigung der Maschinengeometrie und -limits.
Das Ergebnis: préazisere und optimierte Werkzeugwege, beson-
ders bei engen Platzverhdltnissen oder wenn der Maschinenkopf
nah am Bauteil oder an den Maschinenlimits arbeitet. Restmate-
rialbereiche, die aufgrund von Kollisionen oder Maschinenlimits
entstehen, kdnnen Sie wie gewohnt mit anderen Strategien und
dank der Option ,Sanftes Uberlappen® iibergangsfrei nachbe-
arbeiten.

Die gewohnte Flexibilitadt bleibt erhalten: Die Option kann gezielt
fiir einzelne Bearbeitungsjobs genutzt werden, und ein Maschi-
nenwechsel ist weiterhin ohne Neuberechnung moglich.

Vorteil: Berechnung der Kollisionsvermeidung mit Hilfe des Ma-
schinenmodells.

Koordinatenschleifen VIRTUAL Machining

Unsere hyperMILL VIRTUAL Machining-Technologie unterstiitzt
jetzt auch das Koordinatenschleifen fiir Maschinen mit Heiden-
hain-Steuerung. Ihre Bearbeitungen mit Schnellhub-Schleif-
bewegungen werden vollstandig auf mdégliche Kollisionen ge-
priift und detailliert simuliert. hyperMILL VIRTUAL Machining
greift dabei auf Funktionen lhrer Maschinensteuerung zuriick.

Vorteil: NC-Simulation fiir das Koordinatenschleifen.

Revolverunterstiitzung fiir Steuerungen
von FANUC und Mitsubishi

Drehmaschinen mit einem Revolver und einer Hauptspindel wer-
den jetzt von unserer hyperMILL VIRTUAL Machining-Technologie
auch in Verbindung mit FANUC- und Mitsubishi-Steuerungen
unterstiitzt. Damit ermoglichen wir lhnen eine einfache und si-
chere Programmierung dieser Maschinentypen. lhre Maschine
und alle Werkzeuge werden detailgetreu abgebildet und fiir die
NC-Code-Simulation genutzt. Die Bestiickung des Revolvers mit
Revolverhaltern und Werkzeugen fiihren Sie bequem im Bearbei-
tungsplaner der virtuellen Maschine durch. Mit diesem Release
erweitern wir die Revolvertechnologie jetzt fiir die Steuerungen
folgender Hersteller:

m Siemens
m FANUC
m Mitsubishi

Vorteil: Unterstiitzung neuer Maschinensteuerungen.



HIGHLIGHTS

Auf dem linken Bild ist eine grofle Maschinenkopfbewegung zu sehen,
auf dem rechten Bild die optimierte Bewegung

Losungsauswahl: Nachster C-Achsen-Winkel

Bei der Auswahl der bevorzugten Richtung unter dem Reiter
»NC-Losungen der Bearbeitungsjobs* kdnnen Sie jetzt die Op-
tion ,,Nachster C-Winkel“ auswahlen. Damit konnen Sie die An-
stellungslosung gezielt liber eine bevorzugte C-Achs-Position
steuern. Plus- und Minuslosungen werden so gewahlt, dass die
C-Achse moglichst nah am definierten Winkel bleibt — auch bei
der 5-Achs-Bearbeitung. Mit einer hyperMILL VIRTUAL Machining
Optimizer-Lizenz lassen sich mogliche Kollisionen oder Achs-
limit-Verletzungen schon bei der NC-Generierung verhindern.

Vorteil: Vermeiden von groen C-Achs-Rotationen in Nicht-Pol-
Situationen, erhdhte Bearbeitungsgenauigkeit und geringerer
Programmieraufwand.
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Ohne dynamisches Rohteil

Mit dynamischem Rohteil
|

Linking mit dynamischem Rohteil

Fiir durch den hyperMILL Optimizer generierte sanfte Verbin-
dungsbewegungen konnen Sie jetzt die Option ,Verwende
dynamisches Rohteil“ nutzen. Fiir alle Bearbeitungsjobs in der
Jobliste wird automatisch ein aktualisiertes Rohteil erzeugt und
bei der Berechnung der Verbindungshewegungen beriicksichtigt.
Dadurch lassen sich Verbindungsbewegungen erzeugen, die fiir
die tatsdchlichen Rohteilgegebenheiten optimiert sind.

Vorteil: Optimierte Verbindungsbewegungen.

Automatische Rohteilkette

Mit der neuen Version erhalten Sie eine komplett neue Rohteil-
handhabung in hyperMILL. Vollautomatisch, leistungsstark, intel-
ligent und (ibergreifend anwendbar auf alle Bearbeitungsarten,
vom Bohren {iber das Drehen und Frdsen bis hin zur additiven Be-
arbeitung. Aktivieren Sie in der Jobliste die Option ,,Rohteilkette
automatisch“ unter der Definition der Auflésung, und hyperMILL
erstellt alle Rohteile automatisch und in der richtigen Reihen-
folge. Wird ein Bearbeitungsjob geldoscht oder umsortiert, passt
hyperMILL die Rohteilkette entsprechend an. Ebenso ldsst sich
bei Bedarf ein Bearbeitungsjob aus der Rohteilkette entfernen.
Ansonsten ist eine Interaktion durch den Anwender nicht nétig,
und von der Erstellung bis zur Ubergabe an die Simulation oder
die virtuelle Maschine tibernimmt hyperMILL die Handhabung al-
ler Rohteile.

Vorteil: Vereinfachte und bedienerfreundliche Handhabung und
Erstellung von Rohteilen.


https://youtu.be/TrLYf0vPWgY
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HIGHLIGHT

Optimaler Tonnenfraser

Dank der neuen Funktion ,,Optimaler Tonnenfrdaser” unter dem
Reiter ,,CAM“ konnen Sie den Einsatz eines Tonnenfrasers fiir
Ilhre Bearbeitungsflachen analysieren. Die Analyse nutzt einen
der drei Tonnenfrasertypen konisch, tangential oder allgemein.
Fiir jeden Tonnentyp lasst sich ein Bereich fiir den Basisdurch-
messer und den Tonnenradius definieren, sodass bei der Ana-
lyse die optimale Frasergeometrie angezeigt wird. Zusatzlich
konnen Sie durch die Analyse des Voreilwinkels den nutzbaren
Tonnenradius optimieren oder iiber die Kontaktparametersteue-
rung und den maximalen Tonnenradius-Abstandsparameter den
optimalen Tonnenradius ermitteln. Diese Funktion hilft lhnen bei
der Auswahl eines passenden Tonnenfrdsers und sichert dessen
optimierten Einsatz.

Vorteil: Einfache und schnelle Analyse fiir den optimalen Ein-
satz von Tonnenfrasern.

Restmaterialbegrenzung

Fiir mehr Flexibilitdat bei der Bearbeitung von Restmaterial kon-
nen Sie jetzt Begrenzungen fiir Restmaterialbereiche erstellen
und in jeder Strategie nutzen. Basierend auf der Definition eines
Referenzwerkzeugs, wird das theoretische Restmaterial fiir den
Frasbereich berechnet und mit Hilfe von Begrenzungen (Boun-
daries) markiert. Die Begrenzungslinien beziehen sich auf den
Mittelpunkt des ausgewdhlten Bearbeitungswerkzeugs und
sorgen so fir einen flexiblen Einsatz bei verschiedenen Anstel-
lungen.

Vorteil: Einfache und schnelle Erstellung von Restmaterial-
begrenzungen.

hyperMILL AUTOMATION Center Controller

Der neue hyperMILL AUTOMATION Center Controller ermoglicht
es lhnen, selbst entwickelte Skripte und Skriptbausteine einfach
zu verwalten und zu strukturieren. Dies verhilft lhnen zu einem
besseren Uberblick und Zugriff auf Ihre Automatisierungsskripte.
Legen Sie Favoriten an, und gliedern Sie Ihre Skripte darin. Ein Fil-
tern nach speziellen Skripten ist jederzeit mdoglich. Fiir ein besse-
res Verstandnis liefern wir mit dem Release des AUTOMATION Cen-
ter Controllers einen Satz an Beispieldaten aus, die Sie anpassen
und erweitern kdnnen. Im Controller konnen zusammengefasste
Skripte oder Skriptbausteine automatisch ausgefiihrt werden.
Dazu muss die Abfolge in einem Favoriten gespeichert sein.

Vorteil: Verbesserte Organisation und Anwendung von Automa-
tisierungsskripten.
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hyperMILL ADDITIVE Manufacturing

Der neue Linking-Job fiir die additive Bearbeitung vereinfacht die
Programmierung komplexer Prozesse und erhéht die Benutzer-
freundlichkeit sowie die Effizienz. Verkniipfen Sie miihelos meh-
rere additive Jobs mit unterschiedlichen Technologieparametern
und 5-Achs-Strategien fiir einen optimierten Workflow.

Der Bearbeitungsjob ,,Additive Fertigung® verfiigt jetzt tber ei-
nen erweiterten 5-Achs-Automatikmodus, der selbst in beengten
Bereichen eine sichere und effiziente Bearbeitung ermdglicht.
Durch die Analyse des Modells und des additiven Bearbeitungs-
kopfs ermittelt er prazise die optimale Anstellstrategie, ob inde-
xiert oder simultan.

Vorteil: Vereinfachte Programmierung von additiven Bearbei-
tungsjobs.

Mit unserem MES Zeit und Fertigungsressourcen
unter Kontrolle halten!

Starten Sie schrittweise oder vollumfanglich mit unserer MES-L6sung von Hummingbird. Dank der engen Zusammen-
arbeit und der Integration von hyperMILL in das Hummingbird-MES optimieren Sie lhre Fertigungsabldufe auf einfache

Weise. So steigern Sie nachhaltig Ihre Produktivitdt und nutzen Ressourcen bestméglich aus!

Profitieren Sie von folgenden Vorziigen:

m Digitale Planungs- und Verwaltungsprozesse

m Agilitdt in Echtzeit

m Visualisierung aller Abldufe

m Perfekte Einbindung von hyperMILL CAD/CAM

m Breite Vernetzbarkeit mit allen Systemen

B Modularitdt — das System wachst mit lhren Anforderungen
|

Stationarer, mobiler und Onlinezugriff Haben Sie Ihre Prozesse im Griff?

Nehmen Sie Kontakt mit uns auf, um mehr iiber
unser Hummingbird-System zu erfahren.

v' the agile I;r@
N\

\\\ Hummingbird

MES-System® [=]¢

-
H
EI Consultant MES
: Marcus Kalbacher
| +49 1715642118
I
]

E ey

Marcus.Kalbacher@
openmind-tech.com
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https://hummingbird-systems.com/de/hummingbird-systems.htm

WESTCAM Datentechnik GmbH
Gewerbepark 38

6068 Mils bei Hall

Telefon: +43 5223 555 09 — 0
E-Mail: office@westcam.at

WESTCAM Datentechnik GmbH
TIZ Pummerinplatz 5

4490 St. Florian

Telefon: +43 5223 555 09 - 0

WESTCAM Datentechnik GmbH
Vorarlberger Wirtschaftspark 1
6840 Gotzis

Telefon: +43 5223 555 09 - 0

WESTCAM Czech s.r.o.
Aksamitova 1071/1

779 00 Olomouc

Telefon: +420 777 699 626
E-Mail: office@westcam.cz

Weitere Informationen unter:

www.westcam.at
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