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hyperMILL als innovative CAD/CAM-Komplettlésung

OPEN MIND bietet seit jeher eine innovative CAD/CAM-LGsung, deren CAD-Funktionalitaten nahtlos
mit der CAM-Programmierung verkniipft sind. Dies fiihrt zu einer enormen Zeitersparnis in der Werk-
stiickaufbereitung, die allein schon deutlich macht, dass CAM ohne CAD heute nicht mehr moglich ist.
Ab Version 2024 vereint hyperMILL nun CAD und CAM unter einem Namen (anstatt hyperCAD-S) und
festigt damit ,,CAD fiir CAM“ fuir die Zukunft. Die bekannten CAD-Funktionalitdten bleiben wie gehabt
bestehen, es dndert sich lediglich deren Benennung.

Durch die neue Unterteilung in CAD-, CAM- und Technologie-Themen erhalten Sie einen noch besse-

ren Uberblick iiber unsere Produktvielfalt.
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Import Model-based Definition (MBD)

Flachen aus Gittern erzeugen

Kurvennormalen umkehren

Extrusion mit zwei Konturen

Erstellung dreidimensionaler Elektrodenbahnen
Elektrodenerzeugung bei offenen Oberflachen
Benutzerdefiniertes Schriftfeld

Erweiterung fiir benutzerdefinierte Elektroden
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Fasenfrasen auf 3D-Modell

Optimiertes Tieflochbohren
3D-automatische Restmaterialbearbeitung
3D-Schneidkantenbearbeitung
3D-Planfrasen

3D-Form-Ebenenschlichten
5-Achs-Bahnkorrektur fiir Flachenstrategien
5-Achs-Multiblade-Bodenradienbearbeitung
5-Achs-Restmaterialbearbeitung
5-Achs-Radialbearbeitung
5-Achs-Formnutenbearbeitung

Messpunkte zuriicklesen
CAD-Funktionalitdten fiir die Drehbearbeitung
Schlichtbahn beim Einstechen

2D-Strecken

Schruppen — Ringe entfernen
Revolverunterstiitzung fiir Drehmaschinen

hyperMILL

CAD/CAM

Verbesserungen fiir MILL-TURN-Maschinen
Werkzeugbruchkontrolle

CONNECTED Machining fiir Fanuc-Steuerungen
Frasen mit Rotationsachse
3D-/5-Achs-Radiuskorrektur
Performance-Verbesserungen

Unterstiitzte Steuerungen

Eingabe bei Benutzerfithrung einschranken
Restmaterialanzeige
Werkzeugsynchronisation mit Hummingbird-MES
Neuer Werkzeugtyp: Tieflochbohrer
Python-Integration
Programmierunterstiitzung: CAM Plan

Systemkompatibilitédt iiberpriifen: Fiir bestmogliche Performance und Stabilitat empfehlen wir, regelmédRig unser Diagnoseprogramm Systemchecktool.exe
auszufithren. 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, sl, tr, pt-br, ja, ko, zh-cn, zh-tw
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HIGHLIGHTS

Import Model-based Definition

Der Import von PMI- und MBD-Daten wird von hyperMILL in ver-
schiedenen Formaten wie STEP, CATIA V5, SOLIDWORKS, Creo
und Siemens unterstiitzt. Model-based Definition (MBD) wird Fl&-
chen zugewiesen, und PMI-Symbole werden Bemafungen, Tole-
ranzen und Oberflachenbeschaffenheit zugewiesen. Diese Daten
konnen mit Hilfe des AUTOMATION Centers fiir eine schnellere
Bearbeitung ausgewertet werden.

Vorteil: Effiziente Gewdhrleistung hochster Qualitatsstandards.

Flachen aus Gittern erzeugen

hyperMILL bietet jetzt die Mdglichkeit, aus einer Vielzahl von
Gitterkurven sowohl offene als auch geschlossene Flachen zu
generieren. Auch sich nicht schneidende Kurven werden dabei
innerhalb einer Toleranz beriicksichtigt, wodurch eine miihelose
Generierung von Flachen, selbstin den komplexesten Bereichen,
moglich wird.

Vorteil: Einfache Flachenerstellung fiir Frasbearbeitung oder 3D-
Modellierung.

Kurvennormalen umkehren

Sie kdnnen miihelos alle zoomunabhdngigen Pfeile auswahlen,
um die Richtungen der Kurven nach Belieben umzukehren. Diese
Funktion erspart Ihnen viel Aufwand, insbesondere wenn eine

Bearbeitungsrichtung fiir Tausende Elemente vorgegeben ist.

Vorteil: Erhohte Benutzerfreundlichkeit.

Extrusion mit zwei Konturen

Dank der Auswahl von zwei Konturen bei den Extrusionsopera-
tionen gibt es nun erweiterte Gestaltungsoptionen fiir Flachen,
Solids und Features.

Unterstiitzte Funktionen:

m Extrusionen

m Erhdhungen

m Nuten

Vorteil: Einfache Gestaltung.



HIGHLIGHTS

Erstellung dreidimensionaler
Elektrodenbahnen

Bei einigen Erodierprozessen geniigt eine zweidimensionale
Bearbeitung nicht mehr. Mit hyperMILL Electrode kdnnen Sie
daher jetzt Bearbeitungswege entlang einer 3D-Kurve mit simul-
taner C-Achs-Rotation generieren. Riickzugsbewegungen werden
automatisch in die Gegenrichtung erstellt, um einen effizienten
Bearbeitungsprozess zu gewabhrleisten.

Vorteil: Einfacher Erodierprozess fiir komplexe Elektroden.

s Werksmugraier Projekt-tir Cormertare
OPEN MIND Technologies AG Standard B6E57/213 Einspannung cben
[Te— Brschanbrg Whaa Material | EM-Programm
2024_0002 Schabareloktroden 1T T EDM 8352
Bokumentenrs Bewtwiturgidatun Veron Ban

Zeichnung 2024-01-25 0003 0001

hyperMILL [~ e D

Electrode | octumentrame erta Spasnening
28126352 2024.01.30 15:24

Elektrodenerzeugung
bei offenen Oberflachen

Abweichungen bei Flachen und Toleranzwerten machen das Er-
stellen von Elektroden oft sehr zeitintensiv. hyperMILL Electrode
erleichtert diesen Prozess, indem Elektroden nun auch bei offe-
nen oder iiberlappenden Flachen erzeugt werden kdnnen.

Vorteil: Erhohte Benutzerfreundlichkeit.

Benutzerdefiniertes Schriftfeld

hyperMILL Electrode bietet Ihnen nun die Méglichkeit, Elektroden-
schriftfelder individuell anzupassen. Diese Erweiterung erlaubt
es, weitere relevante Fertigungsinformationen systematisch zu
dokumentieren, und hilft, Prozesse sicherer zu gestalten.

Vorteil: Dokumentation einschliefilich benutzerdefinierter Infor-
mationen.

Erweiterung fiir benutzerdefinierte
Elektroden

Bei der Erstellung von benutzerdefinierten Elektroden kann nun
durch die erweiterte Funktion ,,Vereinfacht“ ein ausgewahlter
Flachenbereich als Elektrode iibernommen werden. Ganz ohne
zusatzliche Bearbeitung. Damit bieten wir Ihnen die Moglich-
keit, Elektroden sehr schnell und ohne unnétigen Aufwand zu
erzeugen.

Vorteil: Erstellung von Elektroden mit minimalem Aufwand.
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Sanftes Uberlappen

Fasenfrasen auf 3D-Modell

Bei dieser Strategie ldsst sich nun ein Uberfahrweg bei geschlos-
senen Konturen definieren. Mit der Option ,,Standard“ wird ein
Uberfahren am Start- und Endpunkt der Fase definiert. Die zweite
Option ,,Sanftes Uberlappen® sorgt fiir ein Verschleifen von An-
und Abfahrbewegung an der Fase. Diese Optionen ermdoglichen
es, eine Fase ohne sichtbare An- und Abfahrmarken herzustellen.

Vorteil: Verbesserte Steuerung und Qualitdt bei der Fasenbear-
beitung.

Definierter Uberfahrweg

HIGHLIGHT

Optimiertes Tieflochbohren

Wir haben das Tieflochbohren {iberarbeitet und eine neue Stra-
tegie entwickelt. Ein benutzerfreundliches User-Interface erleich-
tert das Programmieren, wobei sdmtliche prozessrelevanten
Parameter nun (bersichtlich im neuen Prozessreiter dargestellt
werden. Die neue Strategie bietet alle erforderlichen Funktionen
fiir eine sichere Tieflochbohrbearbeitung. Fiir jede Stufe oder
Phase des Tieflochbohrvorgangs lassen sich nun Kithlung und
Verweilzeit definieren. Neue Funktionen ermdglichen zudem die
Integration eines Spanbruchs in den Bohrprozess. Dank der ver-
schiedenen Parameter ldsst sich der Bohrprozess perfekt an Ihre
Bearbeitung anpassen, das erhoht die Prozesssicherheit. Opti-
onal kann die Programmierung unabhdngig von einem Rohteil
erfolgen, was besonders bei sehr umfangreichen Modelldaten
von Vorteil ist. Parallel zur neuen Strategie haben wir einen neu-
en Werkzeugtyp eingefiihrt: den Einlippen-Tieflochbohrer. Die
Simulation umfasst eine prazise Kollisionspriifung sowie eine
detaillierte Darstellung des Rohteilabtrags.

Vorteil: Verbesserte Programmierungvon Tieflochbohraufgaben,
prozesssichere Bearbeitung.
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HIGHLIGHTS

3D-automatische Restmaterialbearbeitung

Ein neuer Algorithmus fiir die Restmaterialerkennung sichert
ein vollstandiges Erfassen aller Restmaterialbereiche. Neben
dieser Erkennung haben wir auch die Algorithmen fiir die Bahn-
berechnung optimiert. Werkzeugbahnen werden jetzt optimal
aufgeteilt, um eine effizientere Bearbeitung zu gewdhrleisten.
Die Erkennung von Kreuzungsbereichen, bei denen Bahnen an-
einanderstoBen, wurde ebenfalls verbessert. Dank eines neuen
Werkzeugbahnlayouts wird das Restmaterial in diesen Bereichen
perfekt bearbeitet.

Vorteil: Verbesserte Bearbeitung von Restmaterialbereichen.

3D-Schneidkantenbearbeitung

Diese Strategie bietet Ihnen neue Funktionen sowie eine Vielzahl
von Verbesserungen. Darunter eine optimierte Kollisionsvermei-
dung, die bei der Bearbeitung auf Grundlage eines Referenzjobs
wirkt. Dabei wird die Bearbeitung so weit kollisionssicher durch-
gefiihrt, wie es die Ausspannldnge des Werkzeugs zuldsst. Die
Option ,,Sanftes Uberlappen“ bietet die Moglichkeit, den An-
und Abfahrpunkt zu verschleifen, dadurch werden sichtbare An-
und Abfahrmarken nahezu komplett vermieden. Bei der Bearbei-
tungsmethode ,,Stechend“ kann jetzt eine Zickzackbearbeitung
gewadhlt und zusatzlich eine Fraserradiuskompensation genutzt
werden. Auch bei dieser Strategie haben wir das User-Interface
iberarbeitet und alle wichtigen Funktionen in einem neuen Stra-
tegiereiter angeordnet.

Vorteil: Umfangreichere Bearbeitungsoptionen, anwenderfreund-
lichere Programmierung.

3D-Planfrdasen

Ein neuer Algorithmus sorgt fiir eine verbesserte Werkzeugbahn-
berechnung. Die Werkzeugbahnen sind jetzt sanfter ausgelegt,
und es erfolgt eine gleichméfigere und schnellere Bearbeitung.
Dies erhoht die Standzeit von Werkzeugen und reduziert die Be-
arbeitungszeit auf der Maschine.

Vorteil: Schnellere und werkzeugschonendere Bearbeitung.



3D-Form-Ebenenschlichten

Die Strategie erlaubt jetzt die Bearbeitung von Hinterschnitten
mit Lollipop- und Scheibenfrdasern. Es ldsst sich die gesamte
Geometrie oder nur der einzelne Hinterschnittbereich bearbei-
ten. Die Werkzeugbahnen werden kollisionsgepriift erzeugt, was
eine sichere Bearbeitung garantiert. Damit kénnen auch 3-Achs-
Maschinen fiir die Hinterschnittbearbeitung, wie beispielsweise
bei Elektroden oder anderen Freimachungen, sicher eingesetzt
werden.

Vorteil: Sichere Hinterschnittbearbeitung auf 3-Achs-Maschinen.
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m 5-Achs-Tangentialfrasen
m 5-Achs-Walzen
m 5-Achs-tangentiales Ebenenfrasen

Vorteil: 3D-Radiuskorrektur bei 5-Achs-Werkzeugwegen.

*Aktuell wird die 5-Achs-Bahnkorrektur nur fiir Heidenhain-Steuerungen unterstiitzt
und benotigt einen angepassten Postprozessor.

5-Achs-Multiblade-
Bodenradienbearbeitung

Wir haben die Berechnungsmethode dieser Strategie tiberar-
beitet und verbessert. Sie ist nun stabiler, insbesondere bei
stark geneigten und/oder gekriimmten Bléttern sowie bei asym-
metrischen Splitterbladttern.

Vorteil: Verbesserte Performance und Stabilitat.
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HIGHLIGHT

5-Achs-Restmaterialbearbeitung

Diese Strategie haben wir von Grund auf Gberarbeitet und ver-
bessert. Ein neuer Algorithmus zur Restmaterialerkennung ge-
wahrleistet eine umfassende Erkennung aller Restmaterialbe-
reiche. Neben der neuen Restmaterialerkennung haben wir auch
die Funktionen zur indexierten Anstellungsfindung und Bahn-
berechnung aktualisiert. Dies spiegelt sich in einer schnelleren
Berechnungszeit und besseren Anstellungsfindung fiir den au-
tomatischen 5-Achs-Modus ,Indexieren“ wider. Die optimierte
Erkennung von Kreuzungsbereichen, bei denen Bahnen anein-
anderstofien, kombiniert mit einem neuen Werkzeugbahnlayout,
sorgt fiir eine perfekte Bearbeitung des Restmaterials.

Vorteil: Verbesserte Bearbeitung von Restmaterialbereichen,
vereinfachte 5-Achs-Programmierung.

5-Achs-Radialbearbeitung

Zwei neue Zustellstrategien erlauben die richtungskonstante
Bearbeitung liber die gesamte Bauteilgeometrie. So kann mittels
der Optionen ,Richtungskonstant von aufien nach innen“ und
»Richtungskonstant von innen nach auflen® eine Bearbeitung im
Gegenlauf oder im Gleichlauf fiir die gesamte Kavitat ermoglicht
werden. Neben der vereinfachten Programmierung ist das rich-
tungskonstante Frasen speziell bei der Zerspanung von harten
oder zahen Materialien notwendig und kann nun mit nur einem
Bearbeitungsjob programmiert werden.

Vorteil: Vereinfachte Programmierung und Definition einer rich-
tungskonstanten Bearbeitung.

5-Achs-Formnutenbearbeitung

Die 5-Achs-Formnutenbearbeitung haben wir um folgende Funk-
tionen erweitert:

Kontaktmodus: Ahnlich wie bei anderen Bearbeitungsstrategien
endet der Frasweg, sobald das Werkzeug die Begrenzung auf der
Flache beriihrt.

Geometrietyp ,,Endlos“: Ein neuer Geometrietyp fiir endlose,
bandartige Geometrien ist jetzt mit diversen Zustellstrategien
verfiighar — vorteilhaft zum Beispiel fiir die Bearbeitung von
Dichtungen oder eine umlaufende Restmaterialbearbeitung.

Werkzeugwege gruppieren: Wie bei anderen Bearbeitungsstra-
tegien, zum Beispiel der ISO-Bearbeitung, konnen bei beidsei-
tig offenen oder endlosen Formnuten die Bahnen mit gleichem
Abstand oder entlang der unteren Zentralkurve erzeugt werden.

Vorteil: Erhohte Benutzerfreundlichkeit, breiteres Anwendungs-
spektrum.
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HIGHLIGHT

Messpunkte zuriicklesen

Um die Bauteilqualitdt zu sichern und zu protokollieren, konnen
nun Messpunkte in hyperMILL zuriickgelesen werden. Welche
Messpunkte innerhalb oder auBerhalb der Toleranz liegen, ist
auf einen Blick am 3D-Modell sowie im Panel ,,Messen“ ersicht-
lich. Sie kénnen somit Ungenauigkeiten, Werkzeugverschleif}
oder Abweichungen/den Trend nach dem Frésen analysieren und
zeitgleich CAD- und CAM-seitig kompensieren. Das spart Zeit,
gibt Sicherheit und erhéht die Qualitadt. Diese neue Funktion ist
auch direkt an der Werkzeugmaschine mit dem hyperMILL SHOP
Viewer nutzbar. Auerdem kann das Zuriicklesen der Punkte in
Verbindung mit hyperMILL BEST FIT verwendet werden, um die Er-
gebnisse der neuen Ausrichtung zu visualisieren.

Vorteil: Verbesserte Qualitat und Prozesskontrolle.

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

Mit MES Zeit und Fertigungsressourcen
unter Kontrolle halten!

Starten Sie schrittweise oder vollumfanglich mit unserer MES-Losung von Hummingbird. Dank der engen Zusammen-

arbeit und der Integration von hyperMILL in das Hummingbird-MES optimieren Sie lhre Fertigungsabldaufe auf einfache

Weise. So steigern Sie nachhaltig Ihre Produktivitdat und nutzen Ressourcen bestmoglich aus!

Profitieren Sie von folgenden Vorziigen:

Digitale Planungs- und Verwaltungsprozesse

Agilitdt in Echtzeit

Visualisierung aller Abldufe

Perfekte Einbindung von hyperMILL CAD/CAM

Breite Vernetzbarkeit mit allen Systemen

Modularitat — das System wachst mit Ihren Anforderungen

Stationdrer, mobiler und Online-Zugriff

N
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MES-System®


https://hummingbird-systems.com/de/hummingbird-systems.htm
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CAD-Funktionalitdten
fiir die Drehbearbeitung

lhnen stehen neue CAD-fiirr-CAM-Funktionen fiir Drehkonturen
zur Verfligung:

m Einfaches Erstellen von DIN-Freistichen an Drehkonturen mit-
tels Drop-down-Menii

m Kanten von Drehkonturen global verrunden oder Fasen daran
anbringen. Dabei ldsst sich zwischen Innen- und Aufienecken
unterscheiden. Einzelne Ecken kénnen ausgeschlossen werden.

m Scharfe Ecken wiederherstellen, wenn diese einen Radius oder
eine Fase haben

Vorteil: Vereinfachtes Erstellen von Fasen, Radien und Freistichen.

Schlichtbahn beim Einstechen

Beim Einstechen kann nun direkt nach der Stechbearbeitung
eine Schlichtbahn genutzt werden. Das gewdhrleistet ein gleich-
mafRiges Aufmaf fiir die darauffolgende Schlichtbearbeitung.

Vorteil: GleichmaBiges Aufmaf fiir das Schlichten.

2D-Strecken

Der neue Befehl ,,2D-Strecken erlaubt es lhnen, Anpassungen
an einer 2D-Kontur vorzunehmen, ohne dass diese als paramet-
rische Skizze gezeichnet wurde. Somit kénnen schnell Anderun-
gen am Bauteil vorgenommen oder auch Passungstoleranzen
verandert werden.

Vorteil: Vereinfachte Anpassung von 2D-Konturen.

Schruppen - Ringe entfernen

Mit der neuen Funktion ,,Ringe entfernen®“ werden unerwiinschte
Ringsp@ne am Bauteil vermieden, sobald man mit dem Werkzeug
das Rohteil durchbricht. Am Ende der Schruppbearbeitung fahrt
das Werkzeug eine zusétzliche Bahn, um entstandene Ringe zu
entfernen.

Vorteil: Zuverldssig Ringspane entfernen.



HIGHLIGHT

Revolverunterstiitzung fiir Drehmaschinen

Mit hyperMILL 2024 haben wir einen groflen Schritt gemacht
und unsere Drehfunktionalitdten weiter vorangebracht. Dank
der Implementierung der Revolvertechnologie* sind Sie nun in
der Lage, Drehmaschinen mit einem Revolver und einer Haupt-
spindel zu programmieren. Dank hyperMILL VIRTUAL Machining
werden die Maschine und alle Werkzeuge detailgetreu abgebil-
det und fiir die NC-Code-Simulation genutzt. Die Bestiickung des
Revolvers mit Revolverhaltern und Werkzeugen wird bequem im
Bearbeitungsplaner der virtuellen Maschine durchgefiihrt.

*Erhdltlich fir Maschinen mit einem Revolver und einer Hauptspindel mit Siemens-
Steuerung. Weitere Steuerungen folgen.

Komfortabel mehrere
Revolverbestiickungen nutzen

Der Anwender kann mehrere Bestiickungen erstellen und iber
die Jobliste auswahlen. Eine Revolverbestiickung wird dabei
als Standard definiert. Aber auch mehrere Bestiickungen kon-
nen in den globalen Arbeitsbereich exportiert und bei anderen
hyperMILL-Projekten wiederverwendet werden.
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Alle Werkzeuge im Blick

Im hyperMILL-Browser ist der Bestiickungsstatus von jedem
Werkzeug sofort ersichtlich. Zwei neue Symbole zeigen an, ob
ein Werkzeug auf dem Revolver bestiickt ist oder nicht.

hyperMILL

TURNING

Erfahren Sie mehr iiber
hyperMILL TURNING

Coordinates & X
[ Ee7 Y 6034 Z 0 mm
CAM

Jobs  Tools Frames Models Features Macros
a-[E) v P ED Cooling Adapter 01

oDt @52 1: T2 Schruppen

~Balt, ¢ 52 2 T2 Schruppen

02}, ¢ T} 5 T4 Linkingjob Drehen

AT ¢ udk 6 T18196 Einstechen

E ¢ = 7: T10 Einstich-Schlichten

B #7Y, I 8 T5 Konturfrésen auf 30 Modell

(24", ¢ dig 11: T8 Bohren mit Spanbrechen

/ Werkzeug ist auf dem Revolver bestiickt
X Werkzeug ist nicht auf dem Revolver bestiickt

1


https://www.openmind-tech.com/de/cam/turning-solutions/turning/
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NEU: Im hyperMILL SIMULATION Center und in der virtuellen Maschine
werden rotierende Geometrien als solche dargestellt

B Radiusfriser (Metrisch) bearbsiten = o =
Geometrie Technologie
Maximale Drehzahl 0 -
Maximaler Vorschub (]
5K Karrekturlsnge L]
Mutzbare Linge 0
Schneidenanzahl 4
Direhrichtung Uhrzeigersinn
Verkzeugbruch-Kantreile -]
v
lE Material I Wrought aluminium alloys 5... Schnittklasse Aluminium-... ~
Eintsuchen  Schnittert Orehzahl fn) Vorschub  AxislerVor.. Kohimittel  Schnittges... FiS
[ Helikales Eintauchen 715000 e 1800 = 150 w34 o 585 w
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Verbesserungen fiir MILL-TURN-Maschinen

In der neuen Version werden neben Siemens-Steuerungen fiir
Frasdrehmaschinen auch Heidenhain-Steuerungen unterstiitzt.
Drehprogramme lassen sich fiir die Steuerungen TNC 640 und
TNC 7 ausgeben.

Sowohl die Steuerungen von Siemens als auch die von Heiden-
hain unterstiitzen jetzt das Simultandrehen. In der Simulation
wird die Bearbeitung genau und detailgetreu abgebildet, und der
NC-Code fiir diese Operationen wird erstellt.

Vorteil: Jetzt auch Unterstiitzung von Heidenhain-Steuerungen
und Simultandrehen.

Werkzeugbruchkontrolle

Jetzt besteht die Moglichkeit, eine Werkzeugbruchkontrolle fiir
Werkzeuge in der Werkzeugdatenbank zu aktivieren. Bei der
NC-Generierung mit der virtuellen Maschine wird diese Infor-
mation verarbeitet. Das generierte NC-Programm enthdlt den
entsprechenden Aufruf des Steuerungsmakros. Der Aufruf fiir
die Bruchkontrolle erfolgt jeweils vor einem Werkzeugwechsel
und am Programmende. Die fiir die Bruchkontrolle notwendigen
Bewegungen werden simuliert und auf Kollision gepriift. Eine
Anpassung der virtuellen Maschine ist fiir die Unterstiitzung der
Bruchkontrolle notwendig.

Vorteil: Moglichkeit der Werkzeugbruchkontrolle, verbesserte
Prozesssicherheit bei der Bearbeitung.

CONNECTED Machining
fiir Fanuc-Steuerungen

hyperMILL CONNECTED Machining unterstiitzt jetzt auch Fanuc-
Steuerungen. Dank der bidirektionalen Verbindung mit der Steu-
erung konnen Daten zur Maschine gesendet und von dieser emp-
fangen werden. Dies ermdglicht eine durchgédngige Prozesskette
vom CAM bis zur Maschine. Anwender kdnnen so:

m Werkzeug- und Nullpunktkonfigurationen der Maschine mit
dem NC-Programm vergleichen

m Werkzeuginformationen an die Steuerung libertragen

m NC-Programme an die Steuerung libertragen

m Alarmmeldungen von der Steuerung anzeigen

Vorteil: Direkte Verbindung mit der Maschine, bedienerfreundli-
cher und erhdhte Prozesssicherheit.



3D-/5-Achs-Radiuskorrektur

Fir Heidenhain-Steuerungen unterstiitzt hyperMILL VIRTUAL
Machining jetzt die Ausgabe der 3D- und 5-Achs-Radiuskorrek-
tur. Dies bietet dem Maschinenbediener die Moglichkeit, feine
Korrekturen an Werkzeugen direkt an der Steuerung vorzuneh-
men und die Genauigkeit der Bearbeitung perfekt zu steuern.

Vorteil: Radiuskorrektur auch fiir 3D- und 5-Achs-Bearbeitungen.

HIGHLIGHT

Frdsen mit Rotationsachse

Der Optimizer bietet lhnen jetzt die Moglichkeit, X- und Y-Achs-
Bewegungen in eine Bewegung mit der Rotationsachse im Tisch
zu transformieren. Durch einen Achstausch wird beispielsweise
eine XY-Bewegung in eine simultane CX-Bewegung transformiert.
So lassen sich unter anderem Bearbeitungen ohne Freidrehbe-
wegung generieren. Dies ist besonders bei Maschinen, die nicht
tber die Tischmitte verfahren kénnen, oder bei Bearbeitungen
von Bauteilen, die viel Platz im Arbeitsraum beanspruchen, von
Vorteil. Der Achstausch kann fiir 3D- und 5-Achs-Jobs durch den
Optimizer durchgefiihrt werden.

Vorteil: Einfache Generierung von NC-Programmen mit Achs-
tausch und optimierte Nutzung des Arbeitsraums.

Performance-Verbesserungen

In der hyperMILL-Version 2024 sorgen deutliche Performance-
Steigerungen bei der NC-Code-Generierung und der Kollisions-
kontrolle fiir mehr Effizienz unserer VIRTUAL Machining-Technolo-
gie. Neben einer schnelleren NC-Programm-Erstellung fiir 2D- und
3D-Bearbeitungen ohne Optimizer haben wir zudem die Kollisi-
onskontrolle optimiert. Die Kollisionsiiberpriifung gegen das Roh-
teil bei Dreh- wie auch Frasbearbeitungen ist deutlich verbessert.

Vorteil: Beschleunigte NC-Programm-Generierung und -Kontrolle.

Unsere hyperMILL VIRTUAL Machining-Technologie
unterstiitzt bereits eine Vielzahl von Steuerungen
und wird kontinuierlich fiir neue Steuerungen und
Funktionen weiterentwickelt.

Von der Version 2024 unterstiitzte Steuerungen:

M Brother W Heidenhain
m D.Electron M Hurco

M Fagor Automation W Mazak

W Fanuc m Okuma

m Fidia  Roders Tec
M Haas W Siemens




Eingabe bei Benutzerfiihrung einschrdanken

Mit dieser neuen Funktion kann die Eingabe auf eine sinnvolle
Nutzung in der Umgebung beschrdankt werden. Dies erleichtert
die Bedienung fiir unerfahrene CAM-Anwender und hilft, Gefah-
ren fiir Bediener und Maschine zu vermeiden.

Vorteil: Sichere und einfache Bedienung.

Restmaterialanzeige

Die Funktion ,Restmaterialanzeige® wurde tiberarbeitet und bie-
tet jetzt mit neuer Technologie und neuem User-Interface eine
schnellere und verbesserte Darstellung. Farben, Grenzbereiche
und Anzahl der Intervalle kdnnen frei definiert werden.

Vorteil: Erh6hte Benutzerfreundlichkeit und verbesserte Dar-
stellung.

Werkzeugsynchronisation
mit dem Hummingbird-MES

In der neuen Version lassen sich auf Knopfdruck Werkzeuge aus
der hyperMILL-Werkzeugdatenbank mit dem Hummingbird-MES
synchronisieren. So werden die fiir die CAM-Programmierung ge-
nutzten Werkzeuge automatisch an die Hummingbird-Werkzeug-
verwaltung tbergeben. Alle weiteren Prozesse, wie das Riisten,
Messen, Verfolgen und Verwenden der Werkzeuge in den Maschi-
nen, werden im Hummingbird-MES abgebildet und sorgen so fiir
einen durchgangigen Informationsaustausch im Unternehmen.

Vorteil: Nahtlose Werkzeugverwaltung zwischen hyperMILL und
Hummingbird-MES.

Neuer Werkzeugtyp: Tieflochbohrer

In hyperMILL wird ein neuer Werkzeugtyp unterstiitzt. Einlippen-
bohrer lassen sich jetzt detailgetreu in der Werkzeugdatenbank
anlegen. Die besondere Schneidengeometrie der Bohrspitze
wird eins zu eins abgebildet und fiir die Berechnung der Werk-
zeugbahnen und der Simulation verwendet. Neben der exakten
Kollisionspriifung wird auch der Rohteilabtrag in der Simulation
detailgetreu dargestellt.

Vorteil: Einfache Verwendung von Einlippen-Tieflochbohrern.



Python-Integration

Python und hyperMILL - die neue hyperMILL-Schnittstelle

Mit der neuen Python-Schnittstelle in hyperMILL konnen CAD- und CAM-Prozesse optimiert und automatisiert sowie
mafRgeschneiderte Losungen entwickelt werden. Durch die Integration von Python kdnnen Hilfsmittel, sogenannte Utility-
Tools, erstellt werden, um den Arbeitsablauf zu beschleunigen und die Fehlerquote zu reduzieren. Es erleichtert auBBer-
dem die Integration von CAD/CAM-Software mit anderen Technologien und Datenquellen. Zum Beispiel konnen Sie Daten
aus hyperMILL in Excel laden, komplexe Berechnungen durchfiihren und die Ergebnisse auf Knopfdruck in hyperMILL
zuriickfiihren. Dariiber hinaus gibt es zahlreiche Bibliotheken und Beispiele, die Benutzern bei der Integration von Python

in ihre CAD/CAM-Workflows helfen konnen.

Noch mehr Maglichkeiten
mit dem hyperMILL AUTOMATION Center

nthon ¥ workspace > User commands » Cxternd curve > % Dxlend cavepy ¥ o

Python erganzt unser hyperMILL AUTOMATION Center per-
fekt. Es ist fur uns die Grundlage dafiir, Funktionen und
Befehle in das AUTOMATION Center zu implementieren,
die bisher nicht implementierbar waren. Das bedeutet fiir
Sie ein noch leistungsstarkeres AUTOMATION Center mit

neuen Funktionen und erhohter Performance.

xtens ionbyLengLh{ent Geomelry, len, fromend, False)

Merkmale
Perfekte Erganzung zum hyperMILL AUTOMATION Center
Offene, moderne Programmiersprache

Freie Application-Programming-Interface-Engine

Automatisierung/Optimierung von Arbeitsabldufen
Nutzung von Utility-Tools

Einbindung externer Datenquellen
Hochperformant, ohne Kompatibilitdtsprobleme

Unzdhlige Schnittstellen und Skriptbibliothek
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HIGHLIGHT

Programmierunterstiitzung: CAM Plan

Ab der Version 2024 von hyperMILL fithren wir mit dem CAM Plan eine neue Generation der Programmierunterstiitzung

ein. Diese tibernimmt diverse Aufgaben wahrend des Programmierprozesses fiir Sie. Bei unserem ersten Release des CAM

Plans haben wir uns darauf konzentriert, taglich anfallende Aufgaben zu vereinfachen und mégliche, bei der Programmie-

rung auftretende Fehlerquellen auszuschlieBen.

Programmiererleichterung
dank automatischer Prozessschritte

Dank vordefinierter Arbeitsschritte werden Sie sicher durch den
Prozess gefiihrt, wahrend fiir die Programmierung notwendige
Geometrien und Features automatisch erstellt werden. Ein Bei-
spiel dafiirist die vollautomatische Generierung von Deckflachen
fur Bohrungen. AuBerdem werden Sie nach einer Analyse der
Geometriedaten auf mogliche Fehler, wie beispielsweise dop-
pelte Flachen oder Liicken in den Modellflachen, hingewiesen.

Unterstiitzung bei der
Prazisionsbearbeitung

Ein besonderes Highlight ist unsere neue, innovative Analyse-
funktion, dank der die Bauteiltopologie analysiert wird. Anschlie-
Bend werden diese Topologie-Informationen fiir die Werkzeug-
bahnberechnung genutzt. Dies ermdglicht es dann im néchsten
Schritt, perfekte Werkzeugbahnen mit einer optimierten Punkte-
verteilung fiir die Frasbearbeitung des Bauteils zu erzeugen.

Deckflachen

hyperMILL erstellt automatisch
Deckfldchen fiir Bohrungen,
selbst an komplexen flachen-
ibergreifenden Geometrien

Werkzeugbahnen
hyperMILL berechnet die
optimale Punkteverteilung
auf Basis der Topologie-
Informationen zum Bauteil
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ZENTRALE

WESTCAM Datentechnik GmbH
Gewerbepark 38

6068 Mils bei Hall

Telefon: +43 5223 55509 - 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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