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OPEN MIND bietet seit jeher eine innovative CAD/CAM-L6sung, deren CAD-Funktionalitdten nahtlos mit der
CAM-Programmierung verkniipft sind.

We Push Machining to the Limit

hypeMILL® 2025 bietet Ihnen noch mehr Performance und Effizienz, sowohl fir CAD als auch fiir CAM.
Dank neuem Tessellationsalgorithmus und neuer, vereinfachter Elementdarstellung bei CAD-Modellen sowie
verbesserten Algorithmen unserer 3D-Strategien profitieren Sie von splrbar schnellerem Arbeiten und noch
praziseren Bearbeitungsergebnissen.

Ein Highlight des neuen hyperMILL®-Releases sind drei innovative Strategien zum Entgraten von Bohrungen
und Bauteilkanten — flir maximale Flexibilitdt und hochste Qualitat. Zudem sorgt der neue 5-Achs-Automatik-
modus flir eine optimierte Bearbeitung und gewahrleistet ebenso effiziente wie zuverldssige Werkzeugbah-
nen, selbst bei den komplexesten Bauteilen.
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1. Unterstutzte Versionen

Betriebssysteme und CAD-Plattformen

64-Bit Betriebssysteme Windows 10, Windows 11*

64-Bit CAD-Plattformen hypeILL®
Inventor 2024, 2025, 2026

SolidWorks 2023, 2024, 2025

Server-Betriebssysteme (nur Lizenz- Windows Server 2016, Windows Server 2019,

Server)
Windows Server 2022

hypemMILL unterstutzt ausschlieBlich 64-Bit Betriebssysteme.

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

CAD-Schnittstellen

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

Lizenz):
Produkt Dateityp bis Version Import = Export
CATIA V4 *. nodel 425 X
*.exp 425 X
CATIA V5 *, CATpart 2025 X
* . CATpr oduct 2025 X
*. CGR 2025 X
CATIA V6 * . 3dxm 2025 X
PTC Creo Parametric *oprt 12.4 X
*oprt.*
*.asm 124 X
*. asm*
*. neu 12.4 X
PTC Creo * . Xpr 12.4 X
* . xas 12.4 X
Siemens NX *. oprt NX2506 X
SOLIDWORKS *. sl dprt 2025 X
*. sl dasm 2025 X
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Produkt Dateityp bis Version Import | Export
Autodesk® Inventor® *.ipt 2026 X
*.iam
Rhinoceros® *.3dm 8 X
Solid Edge * . par 2025 X
*. asm
* . pwd
*.psm
PRC (Product Representation Compact) *.prc Alle Versionen X X
Parasolid *ox_t 38 X
14 X
* X_b 38 X
14 X
JT-Open *jt 10.9 X
10 X
IGES *.igs 51,52,53 X
*.iges 5.1 X
STEP *.stp, AP 203 E1/E22 X X
* step AP 214b- X
AP 242 Edition 2 and Edition 3% X
AutoCAD * . dwg 2019 X
* . dxf 2019 X
Punktewolken *.pt, Nicht versioniert X
*.asc
*.Xyz
*otxt
*. pt X
Polygon-Netz * st Nicht versioniert X X
*.stla
*.stlb
Polygon-Netz * ply2 X X
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Produkt Dateityp bis Version Import | Export
3MF Reader * . 3nf 1.2.3 X
(3D Manufacturing Format)
ACIS * . sat 2023 X
*.sab 5.0 X
Wavefront OBJ * . obj Alle Versionen X

2(ISO 10303-203) "Configuration controlled 3D design of mechanical parts and assemblies”

b(1ISO 10303-214) "Core data for automotive mechanical design processes"
¢(1SO 10303-242) ,Managed model-based 3D engineering*

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 Werkzeugdatenubertragung:

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.
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Hersteller Software Version 3-Punkte-Weg Virtuelle Elekt- | Rotationselekt- 3D-Weg
ausgeben rode rode ausgeben
Exeron Exoprog 1.0.0.0 X X
Makino 1.0.0.0 X X
ONA 1.0.0.0 X X
OPS Ingersoll Multiprog 1.0.0.0 X X
Sodick 1.0.0.0 X X
Zimmer & Kreim | Alphamoduli 1.0.0.0 X X X
+GF+HMI AC FORM HMI | 1.0.0.0 X X

Anderungen oder Anpassungswiinsche miissen beauftragt werden.

Unterstiitzte OPTICAM-Softwareversionen

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

werden:

hypeMILL®

OPTICAM

2025 | Update 4

2025.2

2025 | Update 3

2025 | Update 2

2025 | Update 1

2025

2024 | Update 5

2025.1

2024 | Update 4

2024 | Update 3

2024 | Update 2

2024.2

2024 | Update 1

2024

Schnittstellen NC-Simulationen

VERICUT ab Version 9.4

NCSimul ab Version 2020.0



https://www.camtek.de/assets/template/Medien/Dateien/Downloads/SETUP_OPTICAM_V2025_2_HCNT.zip
https://www.camtek.de/assets/template/Medien/Dateien/Downloads/SETUP_OPTICAM_V2025_1_HCNT.zip
https://www.openmind-tech.com/de/service/support/download/opticam/2024-2/
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2. Neue Funktionen und Erganzungen

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

CAM

Grundlagen der CAM-Bearbeitung
Grundeinstellungen festlegen
Dialogseite Dokument

Farbtabelle
Die Farben fir verschiedene AypeMILL-Elemente festlegen.

Werkzeugweg
Die Werkzeugweg-Farben fur GO, G1, Punkte, Geclippte Werkzeugwege, NC-Werkzeugweg GO, NC-Werk-
zeugweg G1, Werkzeugachse, Kollision und Kontaktachse definieren.

Werkzeug

Bei Werkzeugfeedback die Farben fir die folgenden Elemente definieren: Abmessungen, Spindel, Hal-
ter, Verlangerung Schnittbereich, Werkzeug, Werkzeughalter, Mittellinie, Schneidplatte und Schnittbereich
Schneidplatte

Allgemein
Unter AypeMILL®-Feedback die Farben fiir die folgenden Elemente definieren: Sicherheitsebene, Oberfla-
che, Tiefe, Konturen, Boundaries, Profile, NCS, Frame, Hervorhebung, Synchronisationslinien, Frasrichtung
und Zustellung.

Ronhteil
Die Farben fiir das Materialfeedback fur die folgenden Elemente definieren: Rohteil, Rohteil-Koordinatensys-
tem, Abgetragenes Material und Abzutragendes Material.

Feature

Die Farben fiir Listendarstellung definieren. Vom Featuremapping verwendet aktivieren, wenn die Farben
auch vom Featuremapping verwendet werden sollen.

NC-System und Frames
Dialogseite Korrigiertes Ausgabesystem
Report 3D Punkt-Messen auswéhlen

Abstand zwischen Punkten minimieren
Den Abstand mit der Funktion Flachen (Abstand umschlieBende Normale) entlang der Flachennormalen
minimieren, insbesondere zur optimalen Ausrichtung von Bauteilen/Rohteilen mit ungleichméaRigem, gerin-
gem Aufmal in unterschiedlichen Bereichen.

Die Abweichung der Messpunkte vom SollmaR® wird in Richtung der Flachennormalen ermittelt (A). Das
Verschieben des Bauteils/Rohteils zur optimalen Ausrichtung erfolgt unabhangig von der Flachennormalen

(B).
(1) = Soll-Bauteil, (2) gemessenes Untermal} beim ausgerichteten Rohteil, (3) auszurichtendes Rohteil,

(4) Mit der Funktion Flachen (Abstand umschlieRende Normale) optimal ausgerichtetes Rohteil.
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Alternativ kann der Abstand zwischen den Messwerten der Punkte auch mit der Funktion Punkte (3D-
Abstand) minimiert werden. Anzuwenden wenn mehrere Achsen gesperrt sind. Dabei werden nur die Abstan-
de minimiert, die Fldchennormalen werden nicht beriicksichtigt.

zur Visualisierung der Préazision der Bauteil-Ausrichtung. Die Funktion Best Fit-Vorschau
zeigt die virtuell korrigierte Ausrichtung (Messpunkte) unter Beriicksichtigung der ausge-
wahlten Best Fit-Berechnungsmethode. Dabei wird die gewahlte Messprotokoll-Datei ver-
wendet (siehe Dialog Korrigiertes Ausgabesystem berechnen) und die transformierten
Messpunkte werden in der Registerkarte Messen im hypeMILL CAD automatisch ange-
zeigt.

@ Nach dem Einlesen der Messprotokoll-Datei die Funktion Best Fit-Vorschau verwenden

Werkzeuge verwalten
Werkzeug im Job definieren

Schneidprofil

Im Schneidprofil werden Technologiedaten angezeigt, die fiir das im Job verwendete Werkzeug definiert sind.

Werkzeuge, die in einer Werkzeugserie enthalten sind
Den Profilmodus Manuell auswahlen, wenn fir das Werkzeug keine geeignete Schnittart verfugbar ist. Die
Parameter des Schneidprofils entsprechen dabei den Standard-Parametern des Werkzeugs.

Zusatzlich ist es im Profilmodus Manuell mdéglich, die Technologie einer beliebigen verfiigbaren Schnittart zu
verwenden. Hierzu die gewiinschte Schnittart aus der Liste der Schnittarten auswahlen.

Werkzeug bearbeiten

Bedeutung der Icons im Werkzeugbrowser

Partiell lokales (Dokument)-Werkzeug,
@ Status aktuell
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Funktionen im Kontextmenii: Werkzeuge

/ Partiell trennen: Die Verbindung des Dokument-Werkzeugs zur externen Werkzeugdaten-
@l bank partiell aufheben. Der Parameter Ausspannlénge, sowie alle zum Werkzeugaufruf rele-
/@ vanten Parameter (NC-Nummer, ID, Name) konnen im Dokument gedndert werden. Die
anderen Werkzeug-Parameter bleiben mit der externen Werkzeugdatenbank verknlpft und
ihr Status bleibt aktuell.

CAM-Projekt strukturieren
CAM Plan
Topologie-Informationen erstellen

@ Topologiekurven fiir die 3D Schlichtbearbeitung erzeugen.

hypeMILL®-Browser -~ CAM-Plan — Hochgenaues Frisen — Topologie-Informatio-
nen erstellen

Weitere Optionen

Interne Stetigkeiten: Kontinuititen innerhalb von NURBS-Flichen visualisieren ®. Sowohl interne CO- als
auch C1-Kontinuitaten kénnen dadurch direkt identifiziert werden. Frasoperationen kénnen besser vorbereitet
und validiert werden.

Restmaterial

Restmaterial: Alle Flachen auswahlen, die als Restmaterialflachen fiir die Bearbeitung des Bauteils relevant
sind und die Restmaterialdaten erzeugen. Diese Daten werden intern gespeichert und fiir die Werkzeugweg-
Berechnung der Zyklen 3D Automatische Restmaterialbearbeitung und 56X Restmaterialbearbeitung verwen-
det.

Restmaterialdaten erstellen.

hypeMILL®-Browser -~ CAM-Plan - Restmaterial -~ Restmaterialdaten erstellen

Zur Berechnung der Restmaterialdaten einen Frame als Richtung auswahlen. Die Berechnung erfolgt aus
Z-Richtung des ausgewahlten Frame.

Uber das Kontextmenu Neu des Eintrags Kugelfrdser-Liste ein Referenzwerkzeug fir die Berechnung der
Restmaterialdaten erstellen. Im rot hinterlegten Eingabefeld bei Auswahlen -~ Werkzeugdurchmesser einen
Wert fiir den Werkzeugdurchmesser eintragen, der zur Berechnung der Restmaterialdaten verwendet werden
soll. Es kdnnen beliebig viele Werkzeugdurchmesser definiert werden.
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Die berechneten Restmaterialdaten anschlieBend in den Zyklen 3D Automatische Restmaterialbearbeitung
und 5X Restmaterialbearbeitung auf der Dialogseite Werkzeug als Referenz -~ Typ -~ Restmaterial aus CAM
Plan auswahlen.

Job definieren
Eingabedialog: Allgemein

Rohteilkette
Globale Auflésung verwenden: Aktivieren um die Genauigkeit fir die Rohteilberechnung aus der Jobliste -
Einstellungen — Rohteilkette zu Gbernehmen. Wenn eine andere Genauigkeit fur den Job erforderlich ist, die
Funktion deaktivieren und bei Auflésung einen Wert definieren.

Aus Rohteilkette ausschlieRen: Aktivieren, wenn fir den Job keine Rohteilberechnung durchgefiihrt werden
soll.

Ist die Funktion Jobinformation — NC-Datei erstellen aktiviert, so kann mittels der Funktion Rohteil ohne NC
erlauben eine Rohteilberechnung fir den Job durchgefihrt werden.

Eingabedialog: NC

Optimierung
Modus: Den Modus fiir die Optimierung des NC-Programms einstellen.

Aus: Es findet keine Optimierung des NC-Programms statt.
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Lésungen

Bevorzugte Richtung

Vergleich:

Néachster C-Winkel plus / Nachster C-Winkel minus: Es wird die Lésung im Kopf gewahlt, die am nachs-
ten zum definierten C-Winkel liegt. Hierbei kann die Losung im Kopf zwischen Plus und Minus wechseln,
wodurch die Bewegung der C-Achse klein gehalten wird.

Bevorzugte Richtung - Plus / Bevorzugte Richtung - Nachster C-Winkel plus

Bevorzugte Richtung — Plus

(BC Tisch-Kopf Kinematik)

Bevorzugte Richtung - Nachster C-Winkel plus » 0
Grad

(BC Tisch-Kopf Kinematik)

Um die Plus-L6sung im Kopf einzuhalten, wird eine
groRRe Drehung in der C-Achse durchgefiihrt. Die-
ses Verhalten zeigt nachfolgendes Video:

Die Losung wechselt zwischen Plus und Minus im
Kopf, wodurch die Bewegung der C-Achse klein
gehalten wird. Dieses Verhalten zeigt nachfolgen-
des Video:

https://www.youtube.com/embed/-3Iv7j0gSPk

https://www.youtube.com/embed/ZK3Ex2mnCvY

Zusétzliche Information: Néchster C-Winkel plus / Nachster C-Winkel minus

10

Wenn es zwei mogliche Losungen mit gleichem Abstand zum definierten C-Winkel gibt, kann Gber Nachster
C-Winkel plus oder Nachster C-Winkel minus das gewiinschte Verhalten der Maschine definiert werden.

Hierbei beziehen sich plus und minus auf die C-Achs Lésung.

Beispiel: BC Kopf-Kopf Kinematik, Winkel C-Achse = 0 Grad

(1) Lésung fur Nachster C-Winkel plus = B+32.8239 C+79.2792.

(2) Losung fiir Nachster C-Winkel minus = B-32.8239 C-79.2792.

Beispiel: BC Kopf-Tisch Kinematik, Winkel fiir die C-Achse = 0

(1) Losung fur Nachster C-Winkel plus = B+35.6477 C+77.1914.

(2) Lésung fur Nachster C-Winkel minus = B-35.6477 C+282.8086.



https://www.youtube.com/embed/-3lv7j0gSPk
https://www.youtube.com/embed/ZK3Ex2mnCvY
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Beispiel: BC Kopf-Tisch Kinematik, Winkel fiir die C-Achse = 0

Linkingjob Additiv
Ein Linkingjob Additiv enthalt Jobs Additive Fertigung, die so miteinander verknlpft sind, dass die Zustell-
und Rickzugsbewegung fir die gesamte Bearbeitungsabfolge und alle Verbindungsbewegungen zwischen
den Einzeljobs optimiert und kollisionsiiberwacht durchgefiihrt werden kdnnen.

Dariiber hinaus bietet der Linkingjob Additive Fertigung eine Sortiermdglichkeit, die die Programmierarbeit
erleichtert, wenn mehrere Feature mit unterschiedlicher Technologie und/oder Neigung aufgebaut werden
mussen.

Verfugbare Sortier-/ Verkniipfungsstrategien

» Keine Sortierung

» Sortierung nach dem ausgewahlten Frame

+ Sortierung nach einer ausgewahlten Flache

» Sortierung nach der Layernummer des Referenzjobs

Vorteile
» Verklrzung der Bearbeitungszeiten,
» Verklrzung der Programmierzeiten,
+ verbesserte Produkt-Flexibilitat.
Voraussetzungen

Um mehrere Jobs zu einem Linkingjob Additiv zusammenzufassen, missen alle Subjobs dasselbe Additiv-
Werkzeug verwenden.

Linkingjob Additive definieren
Im AypeMILL®-Browser mit der rechten Maustaste klicken und die Funktion Neu — Linkingjob Additive
wahlen.

Job einem Linkingjob Additiv hinzufiigen
Den oder die Job(s) markieren und im Kontextmeni die Funktion Zum Linkingjob Additive hinzufiigen wahlen
oder die Jobs bei gedriickter SHIFT-Taste auf den zuvor angelegten Linkingjob Additive verschieben.

11
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Dialogseite Werkzeug

Alle Jobs, die zu einem Linkingjob Additive Fertigung zusammengefasst werden, missen dasselbe Additiv-
Werkzeug verwenden.

Dialogseite Parameter

Sortierstrategie
Die folgenden Sortiermethoden kénnen verwendet werden:

Keine Sortierung: Der Linkingjob behalt die Reihenfolge in jedem Referenzjob und zwischen den verschiede-
nen Referenzjobs bei.

Boden zu Oberflache - Frame: Der Linkingjob sortiert die additiven Werkzeugwege von unten nach oben,
basierend auf ihrer Entfernung zum Jobframe.

Boden zu Oberflache - Flache: Der Linkingjob sortiert die additiven Werkzeugwege von unten nach oben,
basierend auf ihrem Abstand zur ausgewahlten Flache.

Nach Layer: Der Linkingjob sortiert die additiven Werkzeugwege auf der Grundlage der Layernummer und
der Jobreihenfolge innerhalb des Linkingjobs.

Funktionen im Kontextmeni: Joblisten/Jobs

NC-Simulation: Verwenden, um ein schon generiertes NC-Programm in das VIRTUAL Machi-
ning Center zu laden. Wenn die geladene NC-Datei nicht aktuell ist, erscheint folgende
Meldung:

* Vor handene NC-Datei en sind nicht auf dem neuesten Stand, fort-
f ahren?
Genaue Hinweise zu allen Anderungen, die die NC-Datei betreffen, werden im Dialog
aufgefiuhrt.

 Die Funktion Erzeuge neue NC-Dateien ist standardmaRig aktiviert. Durch das Bestati-
gen 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.

NC-Datei nicht vorhanden.

NC-Datei vorhanden und aktuell.

NC-Datei vorhanden und freigegeben.

ql

NC-Datei vorhanden und freigegeben, aber nicht mehr aktuell.

X, |
|

12
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NC-Datei vorhanden, aber nicht mehr aktuell.

J— I Der NC-Status andert sich nicht bei einem Versionswechsel der Software.

Datei mit allen Anderungen, die das NC-Programm beeinflussen, wie zum

@ Ein Doppelklick auf eines der Icons zeigt den genauen Status der NC-
Beispiel Anderungen an den Einstellung der Virtual Machine.

Detaillierten NC-Status anzeigen: Nur verfligbar, wenn bereits ein NC-Programm erzeugt
wurde. Abweichungen zum vorigen Zustand werden angezeigt. Der NC-Status wird hierbei
automatisch aktualisiert.

Vorbereitungen zur Kollisionspriifung
Spannmittel definieren

Spannmittel Drehen
Spannmittel Drehen:

Den Frame flr Drehachse aus der Liste bestehender Frames auswéahlen.

Einen neuen Frame definieren.

Den ausgewahlten Frame bearbeiten.

Vorauswahlen: Den markierten Nullpunkt oder Frame vorauswahlen. Dieser kann dann in der
Jobdefinition (siehe Werkzeug -~ Frame) mit Klick auf das Icon direkt aus der Liste ausgewahit
werden. Ein vorausgewahlter Frame oder Nullpunkt wird im Browser fett dargestellit.

P AR

Berechnen: Aus dem gewahltem 3D Korper oder den gewahlten Flachen eine 2D Silhouette die fir die
Drehjobs und die Simulation erzeugen.

13
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Feature- und Makrotechnologie

Feature erzeugen

Feature erkennen

Restmaterial-Boundary

Restmaterial-Bereiche erstellen, um die Flexibilitdt bei der Bearbeitung von Restmaterial zu erhéhen. Die
erstellten Boundaries kdnnen in allen Zyklen verwendet werden, die Boundaries unterstiitzen.

Basierend auf der Definition eines Referenzwerkzeugs wird im definierten Frasbereich das theoretische
Restmaterial berechnet und in Form von Boundaries bereitgestellt. Die Boundaries werden so berechnet,
dass sie sich auf den Mittelpunkt des ausgewahlten Bearbeitungswerkzeugs beziehen, wodurch ein flexibler
Einsatz flr verschiedene Anstellungen méglich ist.

Auswahl
@ Mit Klick auf das jeweilige Icon Frasbereich und Frame zum Erstellen der Restmaterial-
Boundary auswahlen oder neu definieren.
[
® R % Mit Klick auf das jeweilige Icon Oberflédche, Tiefe und Boundary den Suchbereich fir das
zu erkennende Restmaterial bei gro3en Bauteilen manuell begrenzen.
Gewahlt: Die Anzahl der ausgewahlten Boundaries wird angezeigt.
Werkzeuge

Ergebnis

14

Referenzwerkzeug: Der Durchmesser des Referenzwerkzeugs wird verwendet, um die noch zu bearbeiten-
den Restmaterialbereiche zu berechnen.

Bearbeitungswerkzeug: Das Erzeugen der Boundaries berticksichtigt den Durchmesser des gewahlten Bear-
beitungswerkzeugs.

Aufmaf} in Job: Das Aufmal eintragen, das im Job fiir die Restmaterialbearbeitung verwendet und beim
Erzeugen der Boundaries berticksichtigt werden soll.

. % CAD-Kurven erstellen: Mit Klick auf das jeweilige Icon Farbe und Layer auswahlen.




Bohren
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Wenn die Funktion Layer automatisch erstellen aktiviert ist, wird der Layername automatisch, basierend
auf Name und Durchmesser von Referenz- und Bearbeitungswerkzeug, erzeugt.

Beispiel: Referenzwerkzeug Durchmesser = 10, Bearbeitungswerkzeug Durchmesser = 6.
Layername: Ref. @ = 10 // Bea. @ = 6.

Wenn die Funktion Layer automatisch erstellen nicht aktiviert ist, den Layername im Eingabefeld (rechts
neben dem Layer-lcon®) direkt eingeben.

Bohrungsbursten

Birsten, Entgraten oder Polieren von Bohrungen. Dieser Bearbeitungsschritt stellt sicher, dass Lécher frei
von Graten, Ablagerungen oder scharfen Kanten sind, die von Bearbeitungsprozessen wie Bohren, Frasen
oder Reiben stammen. Das Ziel ist es, die grofRitmégliche Oberflachenqualitat und MaBhaltigkeit zu erreichen.

Werkzeuge, die zum Blrsten verwendet werden, tragen bis auf kleine Grate kein Material ab. Deshalb prifen
das SIMULATION Center und das VIRTUAL Machining Center das Werkzeug gegen mdgliche Kollisionen mit
dem Rohteil.

Parameter

Biirstbereich

Sicherheitsabstand oben: (1) Sicherheit, die wahrend des Buirstvorgangs zum oberen Rand der Bohrung
eingehalten wird. Dieser stellt sicher, dass die Blrsten des Werkzeugs nicht aus der Bohrung herausfahren
und somit das Werkzeug beschadigt werden kann. Der Parameter Uberschreibt die definierten Parameter
Oben und Verldngerung oben, falls diese hoher definiert ist, als der Sicherheitsabstand oben.

Oben: (2) Die obere Position des Biirstbereichs festlegen. Bei Aktivierung der Checkbox, wird der Modus auf
den Feature-Modus geschaltet. Ist der Feature-Modus aktiv, so werden die Feature oben und die Feature
unten von den im Feature Connector aktiven Features abgeleitet. Damit kann zum Beispiel von einem
Gewindefeature die Gewindetiefe automatisch fir den Burstbereich ibernommen werden.

Feature oben: Der Wert fir Feature oben wird automatisch aus dem im Feature-Connector angewahlten
Feature oder Teilbereich des Features (z. B. Fase oder Gewinde) Gbernommen.

Verlangerung oben: (3) Den Blrstbereich um den angegebenen Wert nach oben erweitern.
Unten: (4) Die untere Position des Birstbereichs festlegen.

Feature unten: Der Wert fir Feature unten wird automatisch aus dem im Feature-Connector angewahliten
Feature oder Teilbereich des Features (z. B. Fase oder Gewinde) ilbernommen.

Verlangerung unten: (5) Den Biirstbereich um den angegebenen Wert nach unten erweitern.

1 12/ O 4] 15

.
2
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Biirstparameter
Birstrichtung: Das gewiinschte Birstverfahren definieren. Verfiigbar sind:

+ Aufwarts / Aufwérts - Abwérts / Aufwarts - Abwarts - Aufwarts.
» Abwarts / Abwérts - Aufwarts / Abwarts - Aufwarts - Abwaérts.

Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen des Blrstvorgangs.
Einstellungen

Modell
Definition des kollisionsgepriften Teil des CAD-Modells. Weitere Informationen im Abschnitt VVorbereitungen
zur Kollisionsprifung [13].

Zusétzliche Flachen: Temporére Sicherheitsflachen zur Vermeidung von unnétigen Eilgangbewegungen.

Informationen zum Sicherheitsaufmaf} Halter / Spindel im Abschnitt \Werkzeug prufen.

Einstellparameter
Genauigkeit: Definiert die Qualitét des Modells (Polyeder) gegen das die Priifung erfolgt.

3D-Bearbeitung
Optimiertes Schruppen
Strategie

Bearbeitungsmethode

bahnen. Ein verbesserter Umgang mit Restmaterial und groRen Seitenzustellungen ver-
kirzt die Bearbeitungszeiten auf der Werkzeugmaschine. Die neue Methode wird die alte
langfristig ersetzen.

@ Neue Version: Diese Option aktiviert eine neue Berechnungsmethode fiir die Werkzeug-

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

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

Planflachen-Bearbeitung
Strategie

Taschenmodus
Den Achsparallel-Modus (3) verwenden, um in Richtung der XY-Koordinaten des Bearbeitungsframes zu
bearbeiten.

16
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Zustellrichtung

Nur verfligbar fir den Achsparallel-Modus.

Automatisch: Die Bearbeitungsrichtung erfolgt automatisch entlang der langsten zu bearbeitenden Taschen-
seite oder zu bearbeitenden Planflache.

Bearbeitungswinkel: Bei einem Bearbeitungswinkel von 0° entspricht die Zustellrichtung der X-Achse des
Bearbeitungsframes.

Zustellmodus

Nur verfligbar fir den Achsparallel-Modus. Horizontalen Zustellung zwischen dem Endpunkt der einen Fras-
bahn und dem Startpunkt der folgenden Frasbahn.

Zickzack direkt: Die Bearbeitungsrichtung wechselt pro Schnitt. Die Zustellbewegung erfolgt auf kirzestem
Weg. Die horizontale Zustellung zwischen zwei benachbarten Schnitten erfolgt im Bearbeitungsvorschub G1

).

Zickzack sanft: Die Bearbeitungsrichtung wechselt pro Schnitt. Die Zustellung erfolgt in Form einer sanften
Bewegung. Dieser Modus ist vor allem fiir HSC-Bearbeitungen vorgesehen (2).

5-Achs-Bearbeitung

Kavitaten-Frasen

Profilschlichten (neu)

Schlichtbearbeitung von Flachen oder Bereichen mit diversen Frasstrategien. Die Frasbereiche kénnen nei-
gungsabhangig bearbeitet werden, wobei sich die Bearbeitung der flachen Bereiche besonders anbietet
durch die Projektionsrichtung. Um schwer zugangliche Bereiche zu erreichen, sind verschiedene 5-Achsen-
Strategien verflgbar.

17
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Die 5-Achs-Parameter

Anstellstrategie

Automatisch: Alle Frasbewegungen in G1 werden, wenn mdglich, automatisch mit einer festen Orientierung
ausgeflhrt, um ein Maximum an Geschwindigkeit und Stabilitdt zu erreichen. Beim Verwenden von Dreh-
achsen ist durch die Voranalyse und Auswertung des gesamten Werkzeugwegsegments eine konstante
Simultanbewegung der Drehachsen moglich.

Bevorzugter Neigungswinkel: Eine Startneigung definieren, die - wenn mdglich - fir den gesamten Werk-
zeugweg beibehalten wird. Wenn der bevorzugte Neigungswinkel nicht verwendet wird, so wird eine vertikale
Ausrichtung bevorzugt.

Einstellungen

Toleranzparameter

18

Toleranz-Anwendungsfélle: Die Parameter der Toleranz-Anwendungsfalle 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, Mikroschlichten) werden automatisch die besten Einstellungen verwendet.

Vorschlichten: Die Toleranzen sind auf eine Vorschlichtbearbeitung abgestimmt.
; Schlichten: Die Toleranzen sind auf eine allgemeine Schlichtbearbeitung abgestimmt.

Feinschlichten: Die Toleranzen sind auf eine hochgenaue Schlichtbearbeitung abgestimmt
(besonders hohe Anforderungen der Bauteile hinsichtlich der Genauigkeit- und Oberfla-
chenglite).

Mikroschlichten: Die Toleranzen sind auf eine hochgenaue Schlichtbearbeitung von sehr
kleinen Bauteilen abgestimmt. Wir empfehlen diesen Modus nur fiir bei sehr kleinen
Bauteilgrofen zu verwenden, da sich die Berechnungszeit und Datenmenge ansonsten
drastisch erhéhen kénnen.

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 hdchste Genauigkeit
erforderlich ist. Die Berechnung des Werkzeugwegs basiert dabei nicht auf der facettierten Modellgeometrie,
sondern auf den realen Flachen des Modells. Nur verfiugbar fir Kugelfraser.
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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.

Funktion nicht aktiviert (1), Funktion ist aktiviert (2)

fur alle Maschinensteuerungen darstellen. Fir detailliertere Informationen kontaktieren Sie

0 Bitte achten Sie darauf, dass keine oder weniger Punkte nicht immer die beste Losung
bitte den jeweiligen Maschinenhersteller.

Punkte quer ausrichten: Die Punkte Uber den gesamten Werkzeugweg quer zueinander (also im rechten
Winkel zur Werkzeugwegrichtung) ausrichten.

Funktion nicht aktiviert (1), Funktion ist aktiviert (2)

19
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20

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 fluhrt dazu, dass der reale Kontaktvorschub des Werkzeugs auf der Bauteiloberflache konstant
bleibt.

Funktion nicht aktiviert (1), Funktion ist aktiviert (2)

m

G0 movements to....

3D-Radiuskorrektur: Verfugbar fir den Werkzeugtyp Kugelfraser. Ermoglicht verschiedenen NC-Steuerungen
das Bearbeiten des Modells mit kleinerem oder gréRerem Werkzeug, als tatséchlich in AypeMILL® program-
miert. Neben den X-, Y-, Z-Koordinaten missen auch die Richtungsvektoren |, 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 zusétzlicher Punkte in solchen
Bereichen realisiert, in denen zuvor mit der Aufgabe HPM-Frasen scharfe Kanten im Bauteil gefunden
wurden.

verfigbar. Ohne die Anpassung kann die NC-Ausgabe an der Steuerung nicht korrigiert
werden, so dass Schaden an Bauteil und Maschine entstehen kdnnen, 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.

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



hypeILL®

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-Lange, Min.
Abstand GO, Referenzlange 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 Erhéhung und Reduzierung jeweils durchgefiihrt werden soll.
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Iso-Bearbeitung
Schlichtbearbeitung einer oder mehrerer Flachen. Die Frasbahnen folgen den Iso-Linien (U, V), so dass sie
an den Flachenverlauf angepasst sind. Um schwer zugangliche Bereiche zu erreichen, sind verschiedene
5-Achsen-Strategien verfugbar.

Die 5-Achs-Parameter

Anstelistrategie
Automatisch: Alle Frasbewegungen in G1 werden, wenn mdglich, automatisch mit einer festen Orientierung
ausgeflhrt, um ein Maximum an Geschwindigkeit und Stabilitdt zu erreichen. Beim Verwenden von Dreh-
achsen ist durch die Voranalyse und Auswertung des gesamten Werkzeugwegsegments eine konstante
Simultanbewegung der Drehachsen moglich.

Bevorzugter Neigungswinkel: Eine Startneigung definieren, die - wenn mdglich - fir den gesamten Werk-
zeugweg beibehalten wird. Wenn der bevorzugte Neigungswinkel nicht verwendet wird, so wird eine vertikale
Ausrichtung bevorzugt.

Einstellungen

Toleranzparameter
Toleranz-Anwendungsfélle: Die Parameter der Toleranz-Anwendungsfalle verwenden, um bestmdgliche
Toleranzen abhdngig 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.

Vorschlichten: Die Toleranzen sind auf eine Vorschlichtbearbeitung abgestimmt.
; Schlichten: Die Toleranzen sind auf eine allgemeine Schlichtbearbeitung abgestimmt.

Feinschlichten: Die Toleranzen sind auf eine hochgenaue Schlichtbearbeitung abgestimmt
(besonders hohe Anforderungen der Bauteile hinsichtlich der Genauigkeit- und Oberfla-
chenglte).

Mikroschlichten: Die Toleranzen sind auf eine hochgenaue Schlichtbearbeitung von sehr
kleinen Bauteilen abgestimmt. Wir empfehlen diesen Modus nur fir bei sehr kleinen
Bauteilgrofen zu verwenden, da sich die Berechnungszeit und Datenmenge ansonsten
drastisch erhéhen kénnen.

22



hypeMILL®

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

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 verfiigbar fur Kugelfraser.

True Shape Punktverteilung: Aktivieren, um eine Neuverteilung von Punkten vorzunehmen und eine gleich-
maRige 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.

Funktion nicht aktiviert (1), Funktion ist aktiviert (2)

fur alle Maschinensteuerungen darstellen. Fir detailliertere Informationen kontaktieren Sie

0 Bitte achten Sie darauf, dass keine oder weniger Punkte nicht immer die beste Ldsung
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 flhrt dazu, dass der reale Kontaktvorschub des Werkzeugs auf der Bauteiloberflache konstant
bleibt.

Funktion nicht aktiviert (1), Funktion ist aktiviert (2)
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3D-Radiuskorrektur: Verfugbar fir den Werkzeugtyp Kugelfraser. Ermoglicht verschiedenen NC-Steuerungen
das Bearbeiten des Modells mit kleinerem oder gréRerem Werkzeug, als tatséchlich in AypeMILL® program-
miert. Neben den X-, Y-, Z-Koordinaten mlssen auch die Richtungsvektoren I, J und K zum Flachenkontakt-
punkt bekannt sein.

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

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

Toleranz-Einstellungen

24

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

True Shape Punkteverteilung aktivieren, um eine gleichmafige 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 fiir die Vorschu-
banpassung. Der Faktor bezieht sich auf den fiir den Werkzeugweg definierten Standardvorschub. Mit Anzahl
der Stufen steuern, in wie vielen Schritten die Erhdhung und Reduzierung jeweils durchgefiihrt werden soll.
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Radialbearbeitung
5 Achsen

Axiale Anstellung / Radiale Anstellung
Zwischen Linien interpolieren: Die Anstellung des Werkzeugs folgt den definierten Synchronisationslinien (1).

Flachen-Frasen
Tangentiales Ebenenschlichten
Werkzeug

Unterstiitzte Werkzeugtypen: Konischer Tonnenfraser mit kugelférmiger (1), abgerundeter (2) und scharfkan-
tiger (3) Spitze.

1 12) 13

5X Entgraten
Konturen
Technologie
Vorschuboptionen
Kantenkontrolle: Den Vorschub an Kanten optimieren. Zwei Parameter begrenzen die Reduzierung / Erhé-

hung des Vorschubs: Min. Vorschub (Faktor) und Max. Vorschub (Faktor). Der Faktorwert bezieht sich auf
den Standardvorschub am Referenzpunkt des Werkzeugs und steuert den Vorschub am Kontaktpunkt.
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5X Bohrungsentgraten
Entgraten von scharfen Kanten innerhalb von Bohrungen wie zum Beispiel Kreuzungsbereiche bei Quer-
bohrungen. Dieser fiir die Bearbeitung von Bohrungen spezialisierte Zyklus erzeugt Werkzeugwege zum
Entgraten scharfer Kanten mittels 3 Achs— oder 5 Achs-Modus.

/

Werkzeug

Unterstltzte Werkzeugtypen: Kugelfraser, Lollipop.

Konturen
Die zu bearbeitenden Kanten und Flachen, die Konturauswahl und die Konturattribute auswéahlen.

0 CAM PLAN
Die Definition der zu bearbeitenden Kanten erfolgt als vorbereitende Arbeit im CAM Plan.
Informationen hierzu im Abschnitt Grundlagen der CAM-Bearbeitung -~ CAM-Projekt struk-
turieren -~ CAM Plan.

Flachenauswahl / Konturauswahl
Bohrungsflachen: (1) Die zu bearbeitenden Bohrungsflachen auswahlen.

Konturen: (2) Standardmafig sind alle scharfen Auflenkanten der Bohrung vorausgewahit. Falls notwendig
die Konturen Uber den Button Neue Auswahl neu auswahlen oder die Auswahl andern Uber den Button
Auswahl bearbeiten.

Wenn die Funktion Anzeige — Nur ausgewahlte anzeigen aktiviert ist, so werden die ausgewahlten FI&-
chen/Konturen hervorgehoben und das ubrige Modell als Drahtgitter dargestellt (3).
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Bohrungsattribute

Dargestellt werden die zu entgratenden Kanten, die nicht zu entgratenden Konturen, die Bohrungsflachen
und die Richtung der Bohrung.

Geometrie / Technologie

*R

Den Startpunkt fir jede Kontur frei wahlen. Einen Endpunkt setzen, wenn nur ein Teilbereich
der Kontur bearbeitet werden.

Umdrehen: In der Grundeinstellung folgt die Bearbeitungsrichtung der Richtung der ausgewahlten Kontur.
Diese ist in der graphischen Vorschau ersichtlich. Ergibt sich bei der Generierung der Frasbahn nicht die vor-
gesehene Bearbeitungsrichtung, die betreffenden Konturen markieren und die Option Umdrehen aktivieren.

Parameter

Definition des Bearbeitungsbereichs sowie der Zustell- und Sicherheitsparameter.

Entgratungsparameter
Fasenabstand: (1) Das Anfasen wird durch einen Abstand von der scharfen Kante definiert.

Max. axiale Zustellung: (2) Max. Materialabtrag je Durchlauf des Werkzeugs. Die Anzahl der Durchlaufe
errechnet sich aus der Entgrattiefe.

Rampenwinkel: (3) Das Anfahren an die zu entgratende Kante erfolgt rampenférmig. Die Form der Anfahrbe-
wegung ist durch den Parameter Rampenwinkel definiert.

Rampenhdhe: (4) Legt den Abstand oberhalb der Kante fest, bei dem die erste Rampenbewegung beginnt.

(5) Zu entgratende Kante.
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Sicherheit Bohrung

3D Sicherheit Bohrung: (1) Abstand des Werkzeugs zur Wand der Bohrung beim Abfahren sowie fiir Bewe-
gungen zwischen den zu entgratenden Kanten.

Positionierungsvorschub: (2) Vorschub fiir Bewegungen innerhalb der Bohrung und wenn der Abstand zwi-
schen dem Werkzeug und den Bohrungsoberflachen kleiner ist als der definierte Parameter 3D Sicherheit
Bohrung. (3) = Zu entgratende Kante.
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Riickzugsmodus
Der Riickzugsmodus definiert, in welcher Z-Hohe Zustellbewegungen auf die nachste Bahn ausgefiihrt wer-
den.

Sicherheitsebene (1): Start- und Endposition jeder Bearbeitung liegt auf der Sicherheitsebene (A), die Verbin-
dungsbewegungen zwischen den Bearbeitungen erfolgen auf Héhe der Sicherheitsebene (A).

Sicherheitsabstand (2): Start- und Endposition jeder Bearbeitung liegt auf der Sicherheitsebene(A), die Ver-
bindungsbewegungen zwischen den Bearbeitungen erfolgen auf Héhe des Sicherheitsabstands (B).

Sicherheit
Die Sicherheitsparameter Sicherheitsabstand (1) und Sicherheitsebene (2) begrenzen die Bereiche fiir Eil-
gangbewegung. Oberhalb des Sicherheitsabstands erfolgen die Bewegungen des Werkzeugs im Eilgang,
unterhalb des Sicherheitsabstands im Bearbeitungsvorschub.

5 Achsen

Maschinenkinematik
5X Maschine: Die eingesetzte Maschine verfugt Gber eine 5Achs-Kinematik. Die Bohrung kann optional auch
5achsig simultan bearbeitet werden.

3X-Maschine: Die eingesetzte Maschine verfugt Uber eine 3Achs-Kinematik. Die Bohrung muss 3achsig
bearbeitet werden.

5X
Simultan zulassen: Es wird versucht, die Bohrung 5achsig mit fester Werkzeuganstellung (indexiert) zu
bearbeiten. Falls dies nicht mdglich ist, sind simultane 5Achsbewegungen zulassig.
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Maschinenbegrenzung

Max. Winkel zu Z: Nur aktivierbar, wenn die verwendete Maschine Uber eine 5Achs-Kinematik verflgt.
Zulassige Werte fur den Max. Winkel zu Z liegen zwischen groRer/gleich 0° und kleiner/gleich 180°. Der
Standardwert betragt 90°.

Turbinenschaufel-Frasen

Punktfrasen

Parameter

Technologie: Abschlussbahnen

Stirnen

Turbinenschaufeln kénnen eine schrittweise Blattbearbeitung erfordern. Hierzu die Technologie der
Abschlussbahnen verwenden.

Vorteilhaft anzuwenden, wenn

+ von der Plattform in Richtung Blatt gearbeitet wird,

« ein ibergroRer Ubergangsbereich (zumindest teilweise) mit einer anderen Strategie bearbeitet werden
soll,

+ die Turbinenschaufeln zum Vermeiden von Verformungen gestiitzt werden missen.

Zum glatten Uberlappen die Anzahl der zusétzlichen Uberlappungsbahnen sowie den Endabstand angeben.
Die seitliche Zustellung wird dabei wie beim Einblenden fortgesetzt. Die Bahnen auf der Flache mussen
daher friher beendet werden. Hierzu den Parameter Zus. seitliche Sicherheitsbereich verwenden. Diesen
Parameter wie folgt berechnen:

mindestens die Anzahl der Uberlappungsbahnen multipliziert mit dem Parameter Seitliche Zustellung.

Parameter

Technologie: Eintritts-Werkzeugwege / Technologie: Abschlussbahnen

Turbinenschaufeln kénnen eine schrittweise Blattbearbeitung erfordern. Mit Hilfe der der Technologie fir
Eintritts-Werkzeugwege und Abschlussbahnen einen glatten Ubergang am Beginn und Ende der Bearbeitung
sicherstellen.

Vorteilhaft anzuwenden, wenn

+ die Turbinenschaufeln zum Vermeiden von Verformungen gestitzt werden mussen,
+ Blattbereiche nicht mit Stirnen bearbeitet werden kdnnen.

Zum glatten Uberlappen die jeweilige Anzahl der zusétzlichen Uberlappungsbahnen sowie den Startabstand /
Endabstand definieren.

Die seitliche Zustellung wird dabei fortgesetzt. Der Bearbeitungsbereich auf der Flache ist so zu definieren,
dass die Uberlappungsbahnen keine Kollisionen mit dem Bauteil verursachen.

Impeller / Blisk-Frasen

IB-Blatt: Punktkontakt

Der Zyklus unterstiitzt mehrere Prozessor-Kerne und zeigt daher bei umfangreichen Berechnungen eine
besondere Performance.

Parameter

Technologie: schrittweise Schlichten mit Ubergangsbahn

30

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 méglicherweise auch die Notwendigkeit des Vorschlichtens verringert wird.
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Schlichten
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
durchzufuhren.

Q B/

(1) Lokale Schlicht-Werkzeugwege, (2) Verbindungsbewegung zu den Schlicht-Werkzeugwegen, (3) Uber-
gangsbahn, (4) Verbindungsbewegung zur Ubergangsbahn, (5) Globale Schlicht-Werkzeugwege.

(A) Bearbeitung Von oben nach unten, (B) Bearbeitung Von unten nach oben.

Ubergangsbahn
Zusétzliches AufmaR: (1) Verbleibende Materialdicke nach dem Ubergangs-Werkzeugweg, die beim nachfol-
genden Schlichten entfernt wird.

Offset zum Schlichtschritt: (2) Abstand des Ubergangs-Werkzeugwegs vor dem Schlichtschritt.
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Werkzeugdatenbank
Drehwerkzeug definieren

Statischen Halter definieren

Zum Definieren einer neuen Aufnahmeposition fiir einen Revolverhalter in den Bereich Geo-
% metrie wechseln und mit Klick auf das Icon den TOOL Builder starten.

2. Im TOOL Builder die Funktion Neue Aufnahmeposition hinzufiigen verwenden. Weitere Informatio-
nen hierzu im Abschnitt Drehwerkzeug: Statischen Halter anlegen in der Produktdokumentation
TOOL Builder.

3. Nachdem die neue Aufnahmeposition im TOOL Builder definiert wurde, wird diese in der Werkzeug-
datenbank als Aufnahmeposition [x] im Bereich Technologie sowie im Geometriebereich als Tooltip
des Koordinatensystems angezeigt. Den Wert fiir Indexwinkel des Halters manuell nach Angaben
des Herstellers eintragen. Wenn dieser Wert ungleich 0 ist, so wird der Eintrag Indexierte Aufnah-
mepositionen aktiviert

Mit der Version 2025 wird nur die erste definierte Aufnahmeposition beim Arbei-
ten mit dem Bearbeitungsplaner unterstiitzt. Die Verwendung weiterer Aufnahme-
positionen wird erst mit einem kuinftigen Update fiir Version 2025 umgesetzt.

Optimaler Tonnenfraser

Parameter von Tonnenfrasern auf der Grundlage von Flachen- und Kurveninformati-
’? onen optimieren.

CAM - Optimaler Tonnenfraser

CAM-Browser — Jobs — Job - Werkzeug: Ein Tonnenfraser auswahlen. In der
Werkzeugdefinition wird eine Funktion zum Optimieren des Tonnenfrasers angezeigt
(Tonnenfréser-Parameter optimieren). 2024

Optionen
Tonne - max. Abstand: () Einen maximal zulassigen Abstand der Tonnenkontur zur zu bearbeitenden
Oberflache eingeben. Dieser Abstand kann sowohl Gber oder unterhalb des Kontaktpunkts liegen. Jegliches
Aufmalfd dazwischen wird nicht berlicksichtigt, das Werkzeug wird immer so berechnet, dass es in Kontakt mit
der Geometrie bleibt.

Voreilwinkel
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Einen Voreilwinkel als Werkzeugorientierung entlang der ausgewahlten Kurve eingeben bzw. aus Jobeinstel-
lungen Gbernehmen (5Achsen — Anstellparameter — Voreilwinkel), um die Berechnung des Tonnenradius zu
optimieren.

Der Voreilwinkel-Wert wird aus den Werkzeugeinstellungen eines Jobs Ubernommen, kann geandert werden
und wird zuriick (ibertragen. Bei einer assoziativen Jobkopie geht die Assoziativitat bei einer Anderung des
Werts verloren.

« Fester Voreilwinkel: ®: Einen Wert fiir den Voreilwinkel eingeben, der bei der Berechnung der opti-
malen Tonnenform eingehalten werden muss. Bei einem Wert von 0° entspricht die Ausrichtung der
Werkzeugachse der U- oder V-Richtung der ausgewahlten Flache.

« Min. Voreilwinkel und Max. Voreilwinkel: ®: Jeweils einen max. und min. Wert fiir den Voreilwinkel
eingeben, der bei der Berechnung der optimalen Tonnenform berlicksichtigt werden muss.

(D Kontaktpunkt des Werkzeugs mit der ausgewahlten Flache, @ Ausgewéhlte Flache.

Optimaler Voreilwinkel: Der optimale Werkzeug-Voreilwinkel wird ausgegeben.
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NC-Werkzeug definieren
NC-Werkzeuge und Technologiedaten

Verwendungszwecke und Schnittarten definieren im Werkzeug, fur welche Anwendungen das Werkzeug ein-
gesetzt werden kann. Abhangig vom Zusammenbau (zum Beispiel mit unterschiedlich langen Haltern) kann

das NC-Werkzeug eventuell nur noch in bestimmten Situationen oder fir bestimmte Materialien eingesetzt
werden.

Technologiedaten fiir ein NC-Werkzeug anpassen

Um die Technologiedaten fiir ein NC-Werkzeug (1) anzupassen in der Datenansicht des Ubersichtsfensters
zur Dialogseite Technologie (2) wechseln.

File View Options Help
1 \j‘ z Metric ‘ @

Inserts Tool Holders Static Holders Fixed holders Geometry | Technology 9

Tools Extensions  Holders | NC-Tools o Spindles e

& Technology
| S& j Folder M ||| ]

B Standard U : ) = Cutter material

NC-Number ] =-| | Tool-DB - Default Reference points

Material g =100 HSK-A 100

L +-C3) hyperMILL- Factor speed
Type ] = 30 hyperMILL- Factor feedrate
Length L t 123 Eg Infeed width (ae) factor
. +- 7 )

Top coupling [ B 155 @ Infeed length (ap) factor

E Custom data + B 156 (@ Maximal spindle RPM

Im unteren Dialogbereich bei Material (3) diejenigen Materialien (4) und Schnittarten / Verwendungszwecke
(5), die nicht unterstitzt werden sollen, deaktivieren.

|E| Material I 6 [®] Wrought aluminum alloys Si < 6% 0 Cutting class

Plunging Type of cut Spindle RPM (n)
I [ Helical pIungeI 6 =2 10504
Type of cut Spindle RPM (n)
| Ramp plunge =2 8594

Plunge angle

Roughing Type of cut Spindle RPM (n)
(1 Full cut =2 8594

Infeed length (ap)

& 10
Type of cut Spindle RPM (n)
[ standard roughing =2 10504

F/edge (fz)

TOOL Builder

Drehwerkzeug: Statischen Halter fiir Bearbeitungen mit Revolver anlegen
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Eine neue Aufnahmeposition hinzufiigen

¥

CAD

Um eine zusatzliche Aufnahmepo-
sition fir einen Revolverhalter hin-
zuzufiigen die Funktion Neue Auf-
nahmeposition hinzufiigen wahlen
und die Schritte Werkzeugachse
definieren und Werkzeugkupplung
definieren erneut ausfihren.

Im Kontextmenu die Funktion
Werkzeug &ndern auswahlen, um
eine bereits definierte Aufnahme-
position anzupassen.

Hierzu im Anschluss mit den Funk-
tionen Werkzeugachse definieren
und Werkzeugkupplung definieren
die zu dndernde Auswahl korrigie-
ren.

Mit Werkzeug entfernen die Auf-
nahmepostion I6schen.

Benutzeroberflache

Registerkarten
Sichtbarkeit

Layer

Layer von Auswahloperationen ausschlieRen

Alle Elemente eines Layers oder Layercontainers von allen Auswahloperationen ausschlieRen. Alle Elemente
dieser Layer werden vereinfacht dargestellt.

Workpiece side [2]

Clamping side [2]

Clamping side [1]

i
Workpiece side [1]

Y Das Auswéhlen von Elementen des Layers oder Layercontainers ausschalten.

Elemente, die dem ausgewahlten Layer zugeordnet sind, von allen Auswahloperationen ausschlie-

Ren.

¥ Das Auswahlen von Elementen des Layers oder Layercontainers einschalten.

Elemente, die dem ausgewahlten Layer zugeordnet sind, kdnnen wieder ausgewahlt werden.

% Einige Layer des Layercontainers sind vom Auswéhlen ausgeschlossen.

Alle Elemente, die den Layer wechseln, nehmen automatisch den Status des Ziel-Layers an. Die Auswahl
anderer Elemente funktioniert, als wéaren diese Elemente transparent. Es ist nicht méglich, ein untergeordne-
tes Element eines nicht auswahlbaren Elements auszuwahlen oder auswahlbar zu machen. Eine Gruppe und
deren untergeordneten Flachen sollten auf den selben Layer liegen. Falls nicht, muss die Gruppe gedffnet

werden, um den Layer auf nicht auswahlbar zu setzten.

Die vereinfachte Darstellung eliminiert die Hierarchie der Elemente, die Begrenzungen, die Textur und ver-
schiedene andere Attribute. Dies verbessert die Rendering-Leistung, allerdings sind in diesem Zustand einige
Funktionen nicht verfiigbar, z. B. das Andern von Attributen, der Tessellation und die Sichtbarkeitsfilterung.
Insbesondere die Farbfilterung von Flachen eines Solids ist nicht moglich.
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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

Programm

Modell >

Modell >

Nicht auswahlbare Layer in der Registerkarte Sichtbarkeit einschalten: Nicht auswahlbare Layer in der
Registerkarte Sichtbarkeit einschalten. Die Anzeige der Icons wird nach erneuten Offnen des Dokuments
entsprechend der getroffenen Auswahl aktualisiert.

Stil der Benutzeroberflache: Zwischen Stilen auswahlen. Mit Dunkelblau das Standardaussehen auswahlen.
Hellgrau passt sich farblich an den CAM-Teil der Software an. Der etwas groRere Schriftfont ist mit der
japanischen Benutzeroberflache kompatibel (der Schriftfont ist besser lesbar als der Schriftfont beim dunkel-
blauen Stil). Die Beschriftung des Buttons, auf dem der aktuelle Fokus liegt, wird kursiv dargestellt.

Eigenschaften
Neuer Layer ist immer aktuell: Ein neu angelegter Layer wird immer auch sofort aktuell gesetzt.

Elemente
Tessellationstoleranz: Toleranz fir die Darstellung von Kurven, Flachen und Solids.

Hier kann aus Performanceuberlegungen eine Tessellationstoleranz von minimal 0.001 eingestellt werden.
Alle neu erzeugten, sowie alle importierte Fl&dchen erhalten minimal diese Tessellationstoleranz. Wird eine
genauere Tessellation bendtigt, kann die Tessellationstoleranz in den Elementeigenschaften ausgewahlter
Elemente bis minimal 0,0001 verfeinert werden.

gleichen Wert zu tessellieren. Dadurch werden virtuelle Licken in der Geometrie vermie-
den. Fir Solids werden mit der Option Verbunden tessellieren die Begrenzungen benach-
barter Flachen fur die Darstellung so aneinander ausgerichtet, dass keine Licken zu
sehen sind.

S Es wird empfohlen, alle zur gleichen Werkstlickgeometrie gehdrenden Elemente mit dem

Solid -~ Verbunden Tessellieren: Die verbundene Tessellation ein- oder ausschalten. Ist die Topologie eines
Solids zwischen den Flachen des Solids anhand der Toleranz als geschlossen definiert, wird die Tessellation
geschlossen ausgefiihrt - das Solid ohne Liicken dargestellt. Das gilt auch, wenn zwischen Flachenbegren-
zungen von Flachen in Einzelbetrachtung Liicken vorhanden sind.

O ANANAwZAv4 DV AN Az v

Grafik > System > Navigation
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Rotationszentrum-Modus: Das Navigationsverhalten bei Rotation der Ansicht bestimmen. Auswahlen, wie
das Rotationszentrum gefunden werden soll. Die Option Ray cast (erweitert) definiert ein Standardverhalten.
Es wird ein "Strahlenwurf" an der Mauszeiger-Position durchgefiihrt, um Elemente zu finden. Wenn an
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der Mauszeiger-Position keine Elemente zu finden sind, wird das Zentrum des Sichtvolumens verwendet.
Die Funktion Einpassen bringt das Rotationszentrum mit dem Zentrum der Begrenzungsbox der Modells in
Ubereinstimmung. Die Option Ray cast entspricht dem Ray cast (erweitert), aber die Funktion Einpassen
aktualisiert das Rotationszentrum in der Mitte der Ansicht. Bei Auswahl der Option Kompatibilitdt wird aus
Grunden der Kompatibilitdt mit Ranorex-Tests (fiir die Qualitatssicherung der Softwareprogrammierung) oder
fur Nostalgiker das bisherige Verhalten bis Version 2024 beibehalten. In diesem Fall hdngt das Verhalten von
der Ansicht ab. Bei der kugelférmigen Ansicht wird das Rotationszentrum von der Open Inventor Grafik-Engi-
ne in der Mitte der Ansicht gehalten, wéhrend bei der zylindrischen Ansicht das Rotationszentrum wie bei der
Option Ray cast (erweitert) gefunden wird.

Rotationszentrum aktualisieren: Das Rotationszentrum wird aktualisiert, bei Ansicht vergréBern oder wenn
die Dynamische Rotation beginnt, unter Verwendung der Mauszeigerposition.

Rotationszentrum anzeigen: Den Rotationszentrum-Punkt markieren, um den die Anzeige rotiert. Mit der
Auswahl Immer wird der Rotationszentrum-Punkt permanent im Grafikbereich angezeigt. Mit der Auswahl
Niemals wird der Rotationszentrum-Punkt nicht angezeigt. Mit der Auswahl Nur manuell gesetztes wird der
Rotationszentrum-Punkt angezeigt, wenn er mit der Funktion Rotationsziel setzen manuell bestimmt wurde.
Der manuell gesetzte Rotationszentrum-Punkt wird rot, der implizit gesetzte wird griin dargestellt.

Netzkanten-Auswahl: Das Auswéhlen von Netzkanten ein- oder ausschalten.

Netzfacetten-Auswahl: Das Auswahlen von Netzfacetten ein- oder ausschalten.

Skizzenoptionen

!i i; Optionen fiir die Funktion Skizze und die V-Skizze

Datei -~ Optionen — Skizzenoptionen

V-Skizze-Optionen

Max. diagonale Lange der Fasen: Zum Erkennen von Fasen einen Wert fir die eine maximale diagonale
Lange einer Fase eingeben.

Geanderte Kurven anzeigen: Anzeigen, welche Kurven der Drehkontur sich durch die Eingabe einer Toleranz
(mit der Funktion Lineare Toleranz andern [59]) gedndert haben. In der Registerkarte Info wird eine Meldung
ausgegeben. Die Meldung markieren, um die geénderten Elemente hervorzuheben. Ungewollte Anderungen
kénnen dadurch erkannt und durch Hinzufligen von weiteren Beziehungen unterbunden werden.

Datenschnittstellen

Allgemeine Schnittstellen

ACIS-Dateiformate

*, sat und *. sab-Dateien einlesen oder speichern.

Tabelle 1. Optionen zum Offnen von Dateien in ACIS-Formaten

Eigenschaft Beschreibung

Einstellun- Netze zusammenfiihren: Mit Nein erfolgt kein Zusammenfiihren, mit Zu einem zusam-
gen fiur Ele- = menfiilhren das Zusammenfihren einschalten und ein Gesamtnetz erzeugen, mit Nach
mentum- Farben zusammenfiihren Netze entsprechend der Farbe zusammenfiihren. Mehrere Far-
wandlung ben ergeben mehre Netze.

Layerzuord- Alle Layer auf nicht auswahlbar setzen: Die Elemente aller importierten Layer werden auf
nung nicht auswahlbar gesetzt.

Indem alle Layer direkt vor dem Offnen der Datei auf nicht auswahlbar gesetzt werden,
ergibt sich eine verbesserte Performance im Umgang mit den importierten Daten. Einzel-
ne Layer kdnnen dann spater bei Bedarf fir bestimmte Vorgénge gezielt aktiviert werden.
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Eigenschaft

Beschreibung

Reparieren

Entferne Flachen mit Breite kleiner / gleich (mm / inch): Einen Wert fiir das Uberspringen
von Splitterflachen beim Import (engl. Sliver face - strichférmige Flachen ohne Relevanz
fir die Modelgeometrie) eingeben. Die Eingabe von 0 bedeutet, dass alle Strichflachen

akzeptiert werden.

Tabelle 2. Optionen zum Speichern einer ACIS-Datei

Eigenschaft

Beschreibung

Ausgeblendete Elemente spei-
chern

Wahlweise kdénnen Elemente, die als ausgeblendet bzw. versteckt
gekennzeichnet sind, gespeichert oder ignoriert werden.

Konvertierungsgenauigkeit

Die Genauigkeit fir die Umwandlung der Elemente festlegen.

Flachenorientierungen beibe-
halten

Wahlweise die vorhandene Flachenorientierung beibehalten oder dem
Zufall Uberlassen.

Als Binarformat speichern

Die Daten wahlweise im ACIS-Binarformat . sab speichern.

Die Einstellungen sind in hewri t er setti ngssat val ues. xnm gespeichert.

IGES-Dateiformat

IGES-Datei *. i ges, *. i gs (Initial Graphics Exchange Specification) einlesen oder speichern.

Tabelle 3. Optionen zum Einlesen einer IGES-Datei

Eigenschaft

Beschreibung

Layerzuord-
nung

Alle Layer auf nicht auswahlbar setzen: Die Elemente aller importierten Layer werden auf
nicht auswahlbar gesetzt.

Indem alle Layer direkt vor dem Offnen der Datei auf nicht auswahlbar gesetzt werden,
ergibt sich eine verbesserte Performance im Umgang mit den importierten Daten. Einzel-
ne Layer kdnnen dann spéater bei Bedarf fir bestimmte Vorgénge gezielt aktiviert werden.

Reparieren

Entferne Flachen mit Breite kleiner / gleich (mm / inch): Einen Wert fiir das Uberspringen
von Splitterflaichen beim Import (engl. Sliver face - strichférmige Flachen ohne Relevanz
fur die Modelgeometrie) eingeben. Die Eingabe von 0 bedeutet, dass alle Strichflachen
akzeptiert werden.

Tabelle 4. Optionen zum Speichern einer IGES-Datei

Eigenschaft

Beschreibung

Konvertierungstoleranz

Die zulassige Toleranz fir die Umrechnung von Elementen in einen
IGES-Elementtyp festlegen.

Solids als Flachen speichern

Solids werden in Flachen zerlegt. Flachen werden gespeichert.

ten

Flachenorientierung beibehal-

Wahlweise die vorhandene Flachenorientierung beibehalten oder nicht
berucksichtigen.

JT-Open-Dateiformat

JT-Open-Datei *. j t einlesen oder speichern.
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Tabelle 5. Optionen zum Offnen von Daten (iber eine JT-Open-Schnittstelle

Eigenschaft Beschreibung
Einstellun- Netze zusammenfiihren: Mit Nein erfolgt kein Zusammenfiihren, mit Zu einem zusam-
gen fiur Ele- = menfiilhren das Zusammenfihren einschalten und ein Gesamtnetz erzeugen, mit Nach
mentum- Farben zusammenfiihren Netze entsprechend der Farbe zusammenfiihren. Mehrere Far-
wandlung ben ergeben mehre Netze.
Layerzuord- Alle Layer auf nicht auswahlbar setzen: Die Elemente aller importierten Layer werden auf
nung nicht auswahlbar gesetzt.
Indem alle Layer direkt vor dem Offnen der Datei auf nicht auswahlbar gesetzt werden,
ergibt sich eine verbesserte Performance im Umgang mit den importierten Daten. Einzel-
ne Layer kénnen dann spéater bei Bedarf fiir bestimmte Vorgange gezielt aktiviert werden.
Reparieren Entferne Fliachen mit Breite kleiner / gleich (mm / inch): Einen Wert fiir das Uberspringen

von Splitterflachen beim Import (engl. Sliver face - strichférmige Flachen ohne Relevanz
fur die Modelgeometrie) eingeben. Die Eingabe von 0 bedeutet, dass alle Strichflachen
akzeptiert werden.

Die Einstellungen sind in der Datei cadi f opt j t oval ues. xm gespeichert.

Tabelle 6. Optionen zum Speichern einer JT-Open-Datei

Eigenschaft

Beschreibung

chern

Ausgeblendete Elemente spei-

Wahlweise kénnen Elemente, die als ausgeblendet bzw. versteckt
gekennzeichnet sind, gespeichert oder ignoriert werden.

Konvertierungstoleranz

Die zuladssige Toleranz fiir die Umrechnung von Elementen in einen
JT-Open-Elementtyp festlegen.

ten

Flachenorientierung beibehal-

Wahlweise die vorhandene Flachenorientierung beibehalten oder nicht
bertcksichtigen.

Die Einstellungen sind in der Datei hewr i t er set ti ngsj t oval ues. xm gespeichert.

Parasolid-Dateiformat

Parasolid-Datei *. x_t , *. x_b einlesen oder speichern.

Tabelle 7. Optionen zum Offnen von Daten (ber eine Parasolid-Schnittstelle

Eigenschaft Beschreibung
Einstellun- Netze zusammenfiihren: Mit Nein erfolgt kein Zusammenfiihren, mit Zu einem zusam-
gen fiur Ele- = menfilhren das Zusammenfihren einschalten und ein Gesamtnetz erzeugen, mit Nach
mentum- Farben zusammenfiihren Netze entsprechend der Farbe zusammenfiihren. Mehrere Far-
wandlung ben ergeben mehre Netze.
Layerzuord- Alle Layer auf nicht auswahlbar setzen: Die Elemente aller importierten Layer werden auf
nung nicht auswahlbar gesetzt.
Indem alle Layer direkt vor dem Offnen der Datei auf nicht auswahlbar gesetzt werden,
ergibt sich eine verbesserte Performance im Umgang mit den importierten Daten. Einzel-
ne Layer kdnnen dann spéater bei Bedarf fir bestimmte Vorgénge gezielt aktiviert werden.
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Eigenschaft

Beschreibung

Reparieren

Entferne Flachen mit Breite kleiner / gleich (mm / inch): Einen Wert fiir das Uberspringen
von Splitterflachen beim Import (engl. Sliver face - strichférmige Flachen ohne Relevanz
fir die Modelgeometrie) eingeben. Die Eingabe von 0 bedeutet, dass alle Strichflachen
akzeptiert werden.

Tabelle 8. Optionen zum Speichern einer Parasolid-Datei

Eigenschaft

Beschreibung

Ausgeblendete Elemente spei-
chern

Wahlweise kénnen Elemente, die als ausgeblendet bzw. versteckt
gekennzeichnet sind, gespeichert oder ignoriert werden.

Konvertierungstoleranz

Die zuldssige Toleranz fir die Umrechnung von Elementen in einen
Parasolid-Elementtyp festlegen.

Solids als Flachen speichern

Solids werden in Flachen zerlegt. Fldchen werden gespeichert.

Flachenorientierung beibehal-
ten

Wahlweise die vorhandene Flachenorientierung beibehalten oder nicht
bertcksichtigen.

Als Binarformat speichern

Die Daten wahlweise im Parasolid-Binarformat *. x_b speichern.

Die Einstellungen sind in der Datei hewr i t er sett i ngspar val ues. xm gespeichert.

PLY2-Dateiformat

PLY2-Datei *. pl y2 fir Polygon-Netz 6ffnen oder speichern.

Tabelle 9. Optionen zum Offnen einer PLY2-Datei

Eigenschaft

Beschreibung

Elementabweichung

Elementtoleranz zuweisen

MaReinheit

Millimeter oder Inch als Dokumentmalfeinheit auswahlen.

Vorlage

Einfiigen: Einzulesende CAD-Daten in eine AypeMILL® Dokumentvorla-
ge einflgen.

Name der hyperMILL Dokumentvorlage (*.hmct): Dokumentvorlage aus-
wahlen.

Die Einstellungen sind in der Datei neshl oadpl y2fi | esetti ngsval ues. xnl gespeichert.

Tabelle 10. Optionen zum Speichern einer PLY2--Datei

Eigenschaft

Beschreibung

Ausgeblendete Elemente spei-
chern

Wahlweise ausgeblendete Elemente speichern oder ignorieren.

MaReinheit

Mafeinheit Millimeter oder Inch auswahlen. Dokument behalt die im
Dokument verwendete Mal3einheit bei.
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Eigenschaft Beschreibung

Tessellationsmodus Vorhanden: Die aktuell eingestellte Tessellationstoleranz des Doku-

ments aus Optionen / Eigenschaften verwenden.

Standard: Die Daten mit einer hier eigens dafiir festgelegten Tessellati-
onstoleranz in die Datei schreiben.

Verbunden: Die Tessellation der einzelnen Elemente zu einer zusam-
menhangenden Tessellation der gesamten Oberflache der Modelldaten
verbinden und speichern, z. B. fir die Weiterverarbeitung bei einem
3D-Druck oder in einer Simulation.

Dieser Modus ist damit eine andere Art, das Netz selbst zu erstellen:
die Knotenpunkte sind an allen Kanten dieselben, um eine "Verbindung"
zwischen den nachstgelegenen Bereichen zu schaffen. Die Anordnung
der Dreiecke wird entsprechend der gewlinschten Eigenschaften neu

ge

berechnet.
Tessellationstoleranz Die Tessellationstoleranz fiir den Tessellationsmodus Standard einge-
ben.
Verbundene Tessellation - | Die Daten im Tessellationsmodus Verbunden mit der angegebenen Tes-
Tessellationstoleranz sellationstoleranz in die Datei schreiben.
Verbundene Tessellation - | Die maximal zuldssige Kantenldnge der Dreiecke fir den Tessellations-
max. Kantenléange modus Verbunden eingeben.
Verbundene Tessellation - | Fir den Tessellationsmodus Verbunden die maximale zulassige Kanten-

max. Begrenzungskantenlan- | lange der Dreiecke eingeben, deren Kanten einen Teil einer Begrenzung

eines Elements bilden.

Die Einstellungen sind in der Datei neshsavepl y2fi | esetti ngsval ues. xnl gespeichert.

PRC-Dateiformat

PRC-Datei *. pr ¢ (Product Representation Compact) einlesen oder speichern.

Tabelle 11. Optionen zum Offnen von Daten Gber eine PRC-Schnittstelle

Eigenschaft Beschreibung

Einstellun- Netze zusammenfiihren: Mit Nein erfolgt kein Zusammenfiihren, mit Zu einem zusam-

gen fiur Ele- = menfilhren das Zusammenfihren einschalten und ein Gesamtnetz erzeugen, mit Nach

mentum- Farben zusammenfiihren Netze entsprechend der Farbe zusammenfiihren. Mehrere Far-

wandlung ben ergeben mehre Netze.

Layerzuord- Alle Layer auf nicht auswahlbar setzen: Die Elemente aller importierten Layer werden auf

nung nicht auswahlbar gesetzt.
Indem alle Layer direkt vor dem Offnen der Datei auf nicht auswahlbar gesetzt werden,
ergibt sich eine verbesserte Performance im Umgang mit den importierten Daten. Einzel-
ne Layer kdnnen dann spéater bei Bedarf fir bestimmte Vorgéange gezielt aktiviert werden.

Reparieren Entferne Flachen mit Breite kleiner / gleich (mm / inch): Einen Wert fiir das Uberspringen
von Splitterflachen beim Import (engl. Sliver face - strichférmige Flachen ohne Relevanz
fur die Modelgeometrie) eingeben. Die Eingabe von 0 bedeutet, dass alle Strichflachen
akzeptiert werden.

Die Einstellungen sind in der Datei cadi f opt pr cval ues. xm gespeichert.
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Tabelle 12. Optionen zum Speichern einer PRC-Datei

Eigenschaft Beschreibung

Ausgeblendete Elemente spei- | Wahlweise kdénnen Elemente, die als ausgeblendet bzw. versteckt
chern gekennzeichnet sind, gespeichert oder ignoriert werden.

Konvertierungstoleranz Die zulédssige Toleranz fir die Umrechnung von Elementen in einen
PRC-Elementtyp festlegen.

Flachenorientierung beibehal- = Wahlweise die vorhandene Flachenorientierung beibehalten oder nicht
ten beriicksichtigen.

Die Einstellungen sind in der Datei hewr i t er set ti ngspr cval ues. xm gespeichert.

STEP-Dateiformat
STEP-Datei *. st ep, *. st p (Standard for the exchange of Product Model Data) einlesen oder speichern.

Tabelle 13. Optionen zum Offnen von Daten Uber eine STEP-Schnittstelle

Eigenschaft Beschreibung

Einstellun- Kurven- und Flachennamen zuweisen: Die Elementnamen fir Kurven und Flachen wer-
gen flir Ele- @ den Ubertragen. Mit diesen Informationen kénnen z. B. die Original-ID, Fertigungs- oder
mentum- Anderungsinformationen, die nicht durch Bemaflungen fir MaRR- und Lagetoleranzen defi-
wandlung niert sind, aus dem Quellsystem Gbernommen werden.

Netze zusammenfiihren: Mit Nein erfolgt kein Zusammenfiihren, mit Zu einem zusam-
menflihren das Zusammenfiihren einschalten und ein Gesamtnetz erzeugen, mit Nach
Farben zusammenfiihren Netze entsprechend der Farbe zusammenfihren. Mehrere Far-
ben ergeben mehre Netze.

Layerzuord- Alle Layer auf nicht auswahlbar setzen: Die Elemente aller importierten Layer werden auf
nung nicht auswahlbar gesetzt.

Indem alle Layer direkt vor dem Offnen der Datei auf nicht auswahlbar gesetzt werden,
ergibt sich eine verbesserte Performance im Umgang mit den importierten Daten. Einzel-
ne Layer kénnen dann spater bei Bedarf fiir bestimmte Vorgange gezielt aktiviert werden.

Reparieren Entferne Flachen mit Breite kleiner / gleich (mm / inch): Einen Wert fiir das Uberspringen
von Splitterflachen beim Import (engl. Sliver face - strichférmige Flachen ohne Relevanz
fir die Modelgeometrie) eingeben. Die Eingabe von 0 bedeutet, dass alle Strichflachen
akzeptiert werden.

Tabelle 14. Optionen zum Speichern einer STEP-Datei

Eigenschaft Beschreibung

Konvertierungstoleranz Die zulassige Toleranz fir die Umrechnung von Elementen in einen
STEP-Elementtyp festlegen.

Flachenorientierung beibehal- = Wahlweise die vorhandene Flachenorientierung beibehalten oder nicht
ten beriicksichtigen.

STEP AP-Format Die Daten entsprechend dem STEP AP 203, AP 214 oder AP 242 Stan-
dard ausgeben.
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Optionen
Tabelle 15. Optionen zum Offnen von Daten Uber eine Direkt-Schnittstelle

Eigenschaft Beschreibung

Einstellun- Netze zusammenfiihren: Mit Nein erfolgt kein Zusammenfiihren, mit Zu einem zusam-

gen fur Ele- menfiihren das Zusammenfiihren einschalten und ein Gesamtnetz erzeugen, mit Nach

mentum- Farben zusammenfiihren Netze entsprechend der Farbe zusammenfiihren. Mehrere Far-

wandlung ben ergeben mehre Netze.

Layerzuord- Alle Layer auf nicht auswahlbar setzen: Die Elemente aller importierten Layer werden auf

nung nicht auswahlbar gesetzt.
Indem alle Layer direkt vor dem Offnen der Datei auf nicht auswahlbar gesetzt werden,
ergibt sich eine verbesserte Performance im Umgang mit den importierten Daten. Einzel-
ne Layer kénnen dann spater bei Bedarf fiir bestimmte Vorgange gezielt aktiviert werden.

Reparieren Entferne Flachen mit Breite kleiner / gleich (mm / inch): Einen Wert fiir das Uberspringen
von Splitterflachen beim Import (engl. Sliver face - strichférmige Flachen ohne Relevanz
fur die Modelgeometrie) eingeben. Die Eingabe von 0 bedeutet, dass alle Strichflachen
akzeptiert werden.

Auswahlen und Fangen

Elemente auswéhlen

Kette

@ Eine Kontur oder Begrenzung markieren.
Auswéhlen - Kette

Auswahlen

Nur geschlossen: Wenn eine Kette markiert ist und Uber den Grafikbereichs des Bildschirms hinausgeht,
ist nicht erkennbar, ob die Kette offen oder geschlossen ist. Dies ist z. B. fir die Abgrenzung eines Bear-

beitungsbereiches wichtig. Mit dieser Option werden nur geschlossene Ketten markiert @. Andere Ketten
werden verworfen.
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CN (N (N

000 000
>

Elemente fangen

Netzkante ein / aus

Das Auswahlen von Netzkanten ein- oder ausschalten.

Auswahlen — Netzkante ein / aus

6@ 2025

Das Auswahlen von Netzkanten ein- oder ausschalten. Wenn eingeschaltet, direkt mit Netzkanten als
auswahlbare Elemente interagieren. Wenn ausgeschaltet, werden diese Elemente von der Auswahl ausge-
schlossen, was den Arbeitsablauf durch die Konzentration auf das gesamte Netz vereinfacht. Die Auswahl in
Datei — Optionen — Optionen / Eigenschaften unter Auswahl voreinstellen.

Netzfacette ein / aus

m Das Auswahlen von Netzfacetten ein- oder ausschalten.

Auswéhlen - Netzfacette ein / aus

g 2025

Das Auswahlen von Netzfacetten ein- oder ausschalten. Wenn eingeschaltet, direkt mit Netzfacetten als
auswahlbare Elemente interagieren. Wenn ausgeschaltet, werden diese Elemente von der Auswahl ausge-
schlossen, was den Arbeitsablauf durch die Konzentration auf das gesamte Netz vereinfacht. Die Auswahl in
Datei — Optionen — Optionen / Eigenschaften unter Auswahl voreinstellen.
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Analyse
Prifen
Form - Stetigkeiten

20232 |

r._ Stetigkeiten an Kantenlbergangen und interne Stetigkeiten analysieren.
Analyse -~ Form - Stetigkeit Update 3

Weitere Optionen

Interne Stetigkeiten: Kontinuititen innerhalb von NURBS-Flachen visualisieren ®. Sowohl interne CO- als
auch C1-Kontinuitaten kénnen dadurch direkt identifiziert werden. Frasoperationen kénnen besser vorbereitet
und validiert werden.

1

Arbeitsebene
Arbeitsebene erzeugen

Ausgerichtet spiegeln

Q Eine Arbeitsebene fir die NC-Programmierung einer fast spiegelbildlichen Geomet-

IY x rie erzeugen.
N

Arbeitsebene — Ausgerichtet spiegeln 2025

Eine Arbeitsebene fiir die NC-Programmierung einer fast spiegelbildlichen Geometrie erzeugen. Die Z-Achse
wird gespiegelt, entweder die X- oder die Y-Achse richtet sich entsprechend der Rechtshandigkeit neu aus.
Die sich ergebene Arbeitsebene darf nicht assoziativ mit der urspriinglichen Arbeitsebene sein.

Die NC-Programmierung von fast gespiegelten Werkstlicken vereinfacht sich. Fir vollstdndig spiegelbildliche
Werkstlicke die ,rechte Seite” flir das Frasen programmieren und alle Zyklen mit CAM spiegeln. Falls aber
ein Werkstuck nur fast spiegelbildlich ist, kann so nicht vorgegangen werden. Was ist dann zu tun? Die
Arbeitsebene ausgerichtet spiegeln, die auf der ,rechten Seite“ des fast spiegelbildlichen Werkstlicks verwen-
det wird. Danach erhalt diese gespiegelte Arbeitsebene einen neuen Frame und die Zyklen kénnen auf den
neuen Frame angewendet werden.

Achse beibehalten
X oder Y: Entweder die X- oder die Y-Achse richtet sich entsprechend der Rechtshandigkeit neu aus. Die X-
oder die Y-Achse auswahlen @®.
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Die Spiegelebene auswahlen @.

Element: Ein Element (z. B. ebene Kurve oder Flache) zum Definieren der Spiegelebene auswahlen.

3 Punkte: Drei Punkte auswahlen, die nicht auf einer Geraden liegen. Die Spiegelebene wird basierend auf
diesen Punkten erzeugt.

Richtung + Ursprung: Die Spiegelebene tber Ursprung und Richtung definieren:

XY-Achs-Richtung
Automatisch: Die Ausrichtung der X- und Y-Achse erfolgt, wie sie sich durch die Spiegelung ergibt.

X: Die X-Achse zu einem Element hin ausrichten ®.

Y: Die Y-Achse zu einem Element hin ausrichten ®.

Element: Die X- oder Y-Achse zu einem Element z. B. einem Punkt oder parallel zu einer Richtung (Linie)
ausrichten. Dazu ein Element auswahlen @,

R
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Wenn der ausgewahlte Punkt oder die ausgewahlte Richtung (Linie) nicht bereits auf der voreingestellten XY-
Ebene liegt, wird der Punkt oder die Linie auf die XY-Ebene projiziert. Das Ergebnis wird fiir die Ausrichtung
der X- oder Y-Achse verwendet.

Z-Achse

Umkehren: Die positive Z-Achs-Richtung in die entgegengesetzte Richtung umkehren ®. Die X-Richtung
bleibt und die die Y-Richtung passt sich an.

Offset: Die Arbeitsebene in Z-Achs-Richtung verschieben. Einen Wert eingeben @.

r3e

Bearbeiten und Andern
Bearbeiten
Grafikeigenschaften

/ Grafikeigenschaften anzeigen.

Bearbeiten — Grafikeigenschaften

Tabelle 16. Einstellungen, die in den Grafikeigenschaften vorgenommen werden kénnen.

Eigenschaft Beschreibung

Verbunden Tessellieren Die verbundene Tessellation elementbezogen ein-
oder ausschalten.

Andern

Fléche kiirzen / verlangern

Flachen in der Lange andern.

& Andern - Flachen kiirzen / verléngern

Optionen
Domain beibehalten: Die ungetrimmte Ausgangsflache bleibt erhalten.
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Flachen teilen

Optionen

Eine oder mehrere Flachen entlang von isoparametrischen Kurven teilen.

&3
) Andern - Flachen teilen

Domain beibehalten: Die ungetrimmte Ausgangsflache bleibt erhalten.

Punkte, Kurven und Flachen
Zeichnen
Kurven
Formkontur
; Die Kontur einer Form als Kurve erzeugen.
{- Kurven - Formkontur
Rotation

Weitere Optionen

Formen

TAG-Referenz erzeugen: Element-ID-Informationen werden vererbt. Die erzeugten Rotationskonturen erhal-
ten Referenzen (TAG T_SHAPE_ROTATI ONAL_REFERENCES) zu den Flachen-IDs. Somit kénnen Model-
Based-Definitions, welche zu den Flachen referenziert sind, auch lber die Kurven gelesen werden. Wird eine
Kurve durch mehr als eine Flache erzeugt, wird das Element als ,neues Element‘ definiert und erhalt die
voreingestellte Farbe, da einzelnes Ubergeordnetes Element nicht zuzuordnen ist.

Attribute beibehalten Ohne das Beibehalten von Attribute werden die fir neue Elemente aktiven Eigenschaf-
ten angewendet.

Lineare Extrusion

Helix

48

Einfach gekrimmte Flachen durch lineare Extrusion erzeugen.

Formen — Lineare Extrusion

Das Durchdringen an Ecken mit Verrundung bei geneigten Seitenflichen wird behandelt. Ab der Durchdrin-
gung wird eine Kante erzeugt, die Verrundung ersetzt.

'E§ . Helixflichen erzeugen. 2022.1
Formen — Helix
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Weitere Optionen
Solids\ Mit der Option Solid die Flachen zu einem Solid zusammenfassen ®.

O =2 @)

Verrundung

! l Einen Verrundungsflachenverlauf erzeugen.

Formen - Verrundung

Dreifach-tangential

Verrundung mit tangentialem Ubergang zwischen 2 Seitenflichen und einer diese Flachen trennenden, mitti-
gen Flache - wie ein Steg oder die Anstromung bei Impeller 0.8. Es werden nahtlose und krimmungsfreie
Ubergénge zwischen den drei Flachen gewéhrleistet. Der Radius der Verrundung ist nicht konstant, sondern
passt sich an die Winkel zwischen den Flachen an, um die Tangentialitat zu schaffen.

Die drei Flachen auswahlen. Die Flachennormalen-Richtungen werden automatisch ermittelt.

Mittige Fliche: Mittige Flache auswahlen @,

Mittige Flache Iéschen: Die mittige Flache wird aus dem Ergebnis entfernt ®),
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V-Skizze
Automatische Beziehungen

> Automatisch gewlinschte Beziehungen hinzufligen.
V Zeichnen - V-Skizze -~ Automatische Beziehungen

Beziehungen
9' & Bemalung - Fase | Malbeziehungen fir Fasen einfligen.
Z Fester Winkel Der Winkel des Elements bleibt bei Anderungen konstant.

Geometrische Beziehungen

o= Geometrische Beziehungen hinzufligen.

V + Zeichnen - V-Sketch -~ Geometrische Beziehung

Beziehungen

Z Fester Winkel Der Winkel des Elements bleibt bei Anderungen konstant.

Optionen
Serie auswahlen: Mehrfaches Anwenden von Beziehungen (Parallel, Koinzidenz XY, Koinzidenz X, Koin-
zidenz Y, Konizidenzradius, Koinzidenzlange) hintereinander ohne Unterbrechung. Alle so zugeordneten
Beziehungen werden als eine Beziehung behandelt und kénnen gleichzeitig geadndert werden, z. B. durch
eine einzige Bemalung.

Solids, Feature und Netze

Features

Helikale Erhéhung

4+ Eine Erhéhung durch helikale Extrusion einer Kontur aus Kurven und Begrenzungen
s auf einer Flache innerhalb eines Solids erzeugen. Solid\

Feature - Helikale Erhéhung 2025

Eine Erhdhung durch helikale Extrusion einer Kontur aus Kurven und Begrenzungen auf einer Flache inner-
halb eines Solids erzeugen. Die Kurven miissen eine einzige geschlossene und ebene Kette sein. Das
parametrisches Modellieren wird unterstitzt.

Auswahlen

Kurven: Den Beginn und das Profil der Helix festlegen. Kurven auswahlen (D. Der Abstand zwischen Kurve
und Ursprung definiert den Radius der Helix an ihrer Basis. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird
angezeigt.
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Flachen: Elemente auswahlen 2. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.

B ? (2] o |

Die Richtung und den Ursprung der Rotationsachse auswéahlen ®.

Weitere Optionen

Die Hohe beschreibt die Gesamthohe der Helix ®. Mit der Steigung @ und der Neigung ® als Winkel wird
die Form der Helix weiter bestimmt. Mit Uhrzeigers. wird der Drehsinn umgekehrt.

Variable Steigung: Wahlweise die Steigung kontinuierlich vom Anfang zum Ende der Helix &ndern. Einen
Wert fiir die Finale Steigung eingeben @.

Helikale Nut

==& Eine Nut durch helikale Extrusion einer Kontur aus Kurven und Begrenzungen
g erzeugen, bezogen auf eine Flache innerhalb eines Solids.

Feature — Helikale Nut 2025

Eine Nut durch helikale Extrusion einer Kontur aus Kurven und Begrenzungen erzeugen, bezogen auf eine
Flache innerhalb eines Solids. Die Kurven missen eine einzige geschlossene und ebene Kette sein. Das
parametrisches Modellieren wird unterstiitzt.

Auswahlen

Kurven: Den Beginn und das Profil der Helix festlegen. Kurven auswahlen (. Der Abstand zwischen Kurve
und Ursprung definiert den Radius der Helix an ihrer Basis. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird

angezeigt.

Flachen: Elemente auswahlen (. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.
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Die Richtung und den Ursprung der Rotationsachse auswahlen ®.

Weitere Optionen

Die Héhe beschreibt die Gesamthohe der Helix 3. Mit der Steigung 4 und der Neigung ® wird die Form der
Helix weiter bestimmt. Mit Uhrzeigers. wird der Drehsinn umgekehrt.

Variable Steigung: Wahlweise die Steigung kontinuierlich vom Anfang zum Ende der Helix &ndern. Einen
Wert fiir die Finale Steigung eingeben @.

Elektroden konstruieren

Erodierweg éndern

ﬂ Erodierweg sichtbar machen und andern.

Elektroden — Erodierweg dndern 20221

Kollisionspriifung
Funkenspalt: Einen negativen Wert als negatives, benutzerdefiniertes Offset fiir die Elektrode eingeben.
Wenn die Elektrode an das Simulationszentrum weitergeleitet wird, wird die Elektrode umgerechnet. Ansons-
ten wirde die Simulation der Elektrodenbahn eine Kollision anzeigen, sobald die Elektrode mit dem Werk-
stiick in Kontakt kommt, da die Elektrode mit den gleichen Flachen wie das Werkstiick ohne Erodieroffset
erzeugt wird. Ohne die Umrechnung ware es ansonsten nicht mdglich, echte Kollisionen zu erkennen.

Fir das Umrechnen der Elektrode auf Basis eines Netzes kann die Genauigkeit des Netzes mit Hilfe von
zwei Windows-Umgebungsvariablen beeinflusst werden. Um die Umgebungsvariablen wirksam werden zu
lassen, die Software neu starten.

kleinern. Wenn das SIMULATION Center zu lange benétigt, sind die Werte zu klein aus-
gewahlt, bzw. das Netz zu groR zum Erzeugen. Falls das Offset nicht erzeugt werden
kann, wird eine Warnmeldung ausgegeben. Die Elektrode wird dann ohne Offset an die
Simulation tGbergeben.

@ Die Kantenldnge nicht zu klein auswahlen. Bei kleinen Verrundungen die Toleranz ver-
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+ HC ELECTRODE_MESH TESS _TOL: Die Tessellationstoleranz steuert die Genauigkeit der zuldssigen
Bogenapproximation. Der voreingestellte Wert betrégt 0.005.

+ HC_ELECTRODE_MESH MAX _EDGE_L: Die maximale Kantenldnge bestimmt die maximale Kantenlén-
ge fiir die resultierenden Dreiecke. Der voreingestellte Wert betragt 1.

CAM-Programmierung

Uberblick

Werkzeugweg analysieren

\ Werkzeugwege analysieren.

CAM - Werkzeugweg analysieren

Sichtbarkeit

Farbe

Werkzeugkontakt-Vektor: Die Flachenormalen-Vektoren im Kontaktpunkt des Werkzeugs mit der Flache fir
die 3D-Radiuskompensation anzeigen. Im Job muss die Option 3D-Radiuskompensation unter Einstellungen
— Toleranzparameter ausgewahlt sein. Der Werkzeugtyp Kugelfraser wird unterstitzt.

Drehzahl: Die Drehzahl-Werte der Werkzeugwege mit unterschiedlichen Farben darstellen (. Die Einstellun-
gen im Registerblatt Farbzuordnung auswéhlen. Bei einer Drehbearbeitung wird die Schnittgeschwindigkeit
angezeigt.

Werkzeugweg eingrenzen

Segmente anzeigen: Segmente eines Werkzeugwegs (z. B. 3D Optimiertes Schruppen, Additive Bearbei-
tung) anzeigen, um sie einzeln zu analysieren. Wenn Segmente nicht verfligbar sind, ist die Option ausge-
graut. Die Segmente sind durchnummeriert. Zur Segmentauswahl im Ul-Element "Spinner" neben der Option
einen Wert eingeben oder durch Klicken auf den Aufwarts- oder den Abwartspfeil auswahlen. Durch das Kili-
cken den Wert erhéhen oder verringern. Es darf nur ein Werkzeugweg eingeblendet sein. Der Schieberegler
wirkt nur auf das einzelne Segment. Beim Deaktivieren wird wieder alles angezeigt. Im Analyseergebnis wird
unter Gruppeninfo die Gruppe eines ausgewahlten Werkzeugweg-Punkts angezeigt.

Optimaler Tonnenfraser

Optionen

Parameter von Tonnenfrasern auf der Grundlage von Flachen- und Kurveninformati-
'? onen optimieren.

CAM - Optimaler Tonnenfraser

CAM-Browser - Jobs — Job - Werkzeug: Ein Tonnenfréser auswahlen. In der
Werkzeugdefinition wird eine Funktion zum Optimieren des Tonnenfrasers angezeigt
(Tonnenfréaser-Parameter optimieren). 2024

Tonne - max. Abstand: (D Einen maximal zulassigen Abstand der Tonnenkontur zur zu bearbeitenden
Oberflache eingeben. Dieser Abstand kann sowohl tber oder unterhalb des Kontaktpunkts liegen. Jegliches
Aufmalfd dazwischen wird nicht berticksichtigt, das Werkzeug wird immer so berechnet, dass es in Kontakt mit
der Geometrie bleibt.
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Voreilwinkel

Einen Voreilwinkel als Werkzeugorientierung entlang der ausgewahlten Kurve eingeben bzw. aus Jobeinstel-
lungen lGbernehmen (5Achsen — Anstellparameter — Voreilwinkel), um die Berechnung des Tonnenradius zu
optimieren.

Der Voreilwinkel-Wert wird aus den Werkzeugeinstellungen eines Jobs Ubernommen, kann geandert werden
und wird zuriick ibertragen. Bei einer assoziativen Jobkopie geht die Assoziativitat bei einer Anderung des
Werts verloren.

- Fester Voreilwinkel: ®: Einen Wert fiir den Voreilwinkel eingeben, der bei der Berechnung der opti-
malen Tonnenform eingehalten werden muss. Bei einem Wert von 0° entspricht die Ausrichtung der
Werkzeugachse der U- oder V-Richtung der ausgewahlten Flache.

« Min. Voreilwinkel und Max. Voreilwinkel: ®: Jeweils einen max. und min. Wert fiir den Voreilwinkel
eingeben, der bei der Berechnung der optimalen Tonnenform bertcksichtigt werden muss.

(D Kontaktpunkt des Werkzeugs mit der ausgewahlten Flache, @ Ausgewihlte Fliche.

Ergebnis

Optimaler Voreilwinkel: Der optimale Werkzeug-Voreilwinkel wird ausgegeben.

Topologie-Informationen erstellen

@ Topologiekurven fiir die 3D Schlichtbearbeitung erzeugen.

hypeMILL®-Browser - CAM-Plan — Hochgenaues Friasen — Topologie-Informatio-
nen erstellen
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Weitere Optionen

Interne Stetigkeiten: Kontinuitaten innerhalb von NURBS-Flachen visualisieren (®. Sowohl interne CO- als
auch C1-Kontinuitaten kdnnen dadurch direkt identifiziert werden. Frasoperationen kdnnen besser vorbereitet
und validiert werden.

Anpassungskonstruktion
Drehbearbeitung vorbereiten

V-Skizze erzeugen (Drehbearbeitung)

v V-Skizze fiir die Drehbearbeitung erzeugen oder andern.

m Zeichnen - Drehbearbeitung — V-Skizze erzeugen (Drehbearbeitung) 2025

Eine V-Skizze fir die Drehbearbeitung inklusive Rotationsachse erzeugen oder andern. Beziehungen (Fixier-
tes Element, Horizontal, Vertikal, Tangential, Fester Winkel) werden automatisch ergénzt. Die Malibeziehun-
gen fir die Durchmesser aller horizontalen Linien, die Radien und die Fasen werden erzeugt.

Auswahlen

7

Elemente: Alle Kurven der Drehkontur auswahlen . Eine separate Linie fir die Rotationsachse in die
Auswahl einschlielten, wenn es sich um eine Drehkontur fiir ein rohrférmiges Werkstlick handelt.
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Rotationsachse

56

Die Rotationsachse, deren Orientierung und den Ursprung der V-Skizze (Fixiertes Element-Beziehung) aus-
wahlen. Die Rotationsachse kann Teil der Drehkontur (bei einem Werkstilick ohne zentrales Durchgangsloch)
oder eine zusatzliche Linie neben der Drehkontur sein. Die L&nge sollte der Breite der Drehkontur entspre-
chen. Der Ursprung sollte auf der Rotationsachse liegen:

Linie: Linie auswahlen @.

Ursprung: Anfangs-, Mittel- oder Endpunkt der Linie fangen ®.

-~ ke N:

Die Orientierung der Rotationsachse und der X-Achse des temporaren Koordinatensystems mussen Uberein-
stimmen. Die positive Y-Achse muss in Richtung der Werkstlickkontur zeigen @:

Umkehren (Z beibehalten): Die Richtung der X-Achse wird umgekehrt. Die Richtung der Z-Achse bleibt
unverandert.

Umkehren (Y beibehalten): Die Richtung der X-Achse wird umgekehrt. Die Richtung der Y-Achse bleibt
unverandert.
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Weitere Optionen
Winkeltoleranz: Einen Wert fir den Grenzwinkel eingeben, bis zu welcher Abweichung Linien als horizontal
oder vertikal angesehen werden. Sind Linien innerhalb dieser Toleranz, werden die Linien beim Erzeugen der
V-Skizze automatisch korrigiert, so dass dann tatsachlich horizontal bzw. vertikal sind. Dieser Wert ist unab-
héngig von der in Datei — Optionen — Skizzenoptionen unter V-Skizze-Optionen eingegeben Winkeltoleranz!

Horizontale Abstand-Beziehungen

Horizontale MaRbeziehungen in einer V-Skizze fiir eine Drehkontur festlegen.

iy

\-  Zeichnen - Drehbearbeitung — Horizontale Abstand-Beziehungen 2025

Fir eine Drehkontur in einer V-Skizze horizontale MalRbeziehungen festlegen. Punkte bzw. Positionen fan-
gen. Es kdnnen Elemente der V-Skizze, aber keine externen Referenzen verwendet werden.
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Auswahlen
Ursprung: Einen Ursprung fangen, von dem aus die Bemaliung einer oder mehrerer horizontaler MaRRbezie-

hungen (entsprechend dem ausgewzhlten Modus) ausgehen soll (D.

Ziel: Das Ziel der jeweiligen horizontalen Mafbeziehung fangen @.

Weitere Optionen
Textposition: Festlegen, wo eine einzelne Bemaliung oder die erste mehrerer Bemalungen platziert wird

(. Den Mauszeiger an der gewiinschten Stelle im Grafikbereich positionieren und mit der linken Maustaste
bestatigen.

; 012ﬁ

o
—

Modi

12» -

Die BemalRungsart auswahlen:

Einzeln: Horizontale MaBbeziehungen als EinzelmaR erzeugen ®. Ursprung, Ziel und Textposition jeweils
einzeln auswahlen.

Serie: Mehrere horizontale MaRbeziehungen als Kettenmal erzeugen ®. Das Ziel der vorherigen Bemalung
wird automatisch als Ursprung fir die ndchste BemalRung ausgewahit.
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Parallel: Mehrere horizontale MaRbeziehungen als Nullmall erzeugen. Alle Mafle gehen vom selben
Ursprung aus und liegen parallel zueinander ©.
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Lineare Toleranz dndern

e—s3 Geometrie und Darstellung von linearen Toleranzintervallen fur die Drehbearbeitung
+_ anpassen.

Zeichen - Drehbearbeitung — Lineare Toleranz andern 2025

Als CAM-Programmierer fir die Drehbearbeitung erhalt man Modelle in NennmaRen. Fir den Bearbeitungs-
prozess wird die an das Toleranzintervall angepasste Geometrie bendtigt.

Abmessung

Auswahlen: Eine oder mehrere lineare Bemalungen einer V-Skizze fiir die Drehbearbeitung auswahlen ().
Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.
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Toleranz (ibernehmen: Die V-Skizze-Geometrie wird auf die in Faktor (%) angegebenen Wert innerhalb des
Toleranzintervalls anpassen @.

Faktor (%): Die V-Skizze-Geometrie an die gewiinschte Lage innerhalb des Toleranzintervalls anpassen ®.
Anstatt den Mittelwert zwischen den beiden Toleranzabweichungen zu verwenden, kann ein beliebiger Wert
zwischen der oberen und unteren Abweichung in Prozent eingeben werden. Der Faktor 0 % steht dabei fir
das untere AbmaR, der Faktor 50% fir die die Mitte des Toleranzintervalls und der Faktor 100% andert die
V-Skizze-Geometrie auf das obere Abmali.

Das Icon @ markiert die Abmessungen der Geometrie, die aufgrund der angewandten Toleranz geandert
wurden.

____________________________

+0.03 100%

5
0%

-0.03
Darstellung
Toleranzintervall angeben und auswahlen, ob bzw. wie die Abmale an der MaRBangabe dargestellt werden
sollen:

Keine: Das Maf} enthalt keine Toleranzangabe ®.
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ISO: Eine ISO-Toleranzangabe ergénzen ®). Eine ISO-Toleranzangabe eingeben, z. B. H7. Mit der Option
Abmalfde auswahlen, ob die durch die ISO-Toleranzangabe definierten oberen und unteren Abmaf} zusatzlich

erganzt werden sollen ©.

+/-: Eine Toleranzangabe erganzen, bei der das untere und das obere AbmaR gleich groR sind ®. Einen
Wert eingeben.

AbmaRe: Eine Toleranzangabe erganzen, bei der das untere und das obere AbmaR unterschiedlich sind ®.
Einen Wert fUr das ober und einen Wert fir das untere Abmalf} eingeben.

%120 () 120 +0.03 ()
01207 (B) 12007 28 (@) ©120 5% (D

Eigenschaften
Fir die Eigenschaften Genauigkeit, Fiihrende Nullen und Nachfolgende Nullen die gewiinschten Werte
auswahlen.

Messergebnisse analysieren
Ein oder mehrere Messprotokolle fiir 2D- oder 3D-Messjobs einlesen und analysieren.

CNC-Bearbeitungsmaschinen haben oft die Mdglichkeit des Messens wahrend und nach der Bearbeitung.
Die herkémmliche Ausgabe erfolgt in Textform. Es gibt keine grafische Verbindung zum Werkstlick. Wurden
mehrere Attribute und evtl. auch mehrere Werkstiicke gemessen, ist es sehr schwierig, das richtige Ergebnis
fur das richtigen Werkstick in der Textdatei zu finden und Schlussfolgerungen zu ziehen. Das Ermitteln eines
Fertigungstrends (z. B. fir den Werkzeugverschleild oder die Einwirkung von warmebedingten Verformungen)
ist aufwendig. Zudem kommt noch die Schwierigkeit dazu, dass CNC-Steuerungen alterer Bauart keine
Funktionalitat zur Protokollierung eines Messvorgangs zur Verfligung stellen.

Als Lésung bietet AyperMILL® an, zu einer Mess-NC-Datei zusétzlich, falls fir den Steuerungstyp notwendig,
eine Maskendatei zu erzeugen. Wahrend des Messens an der Maschine wird mit deren Hilfe ein Messpro-
tokoll im OpenMindProbingEXchangeFile-Format als Textdatei *. | og erzeugt. Dieses Format wurde so ent-
worfen, dass 2D- und 3D-Messergebnisse in AypeMILL® eingelesen und grafisch angezeigt werden kénnen.
Pro Messvorgang wird ein Messprotokoll erzeugt. Diese Datei hat einen neutralen Namen OVPREXF. | og
und befindet sich im selben Ordner wie die NC-Datei. Sie wird beim Neustart des Messvorgangs geléscht
und neu generiert. Somit enthalt das Messprotokoll immer das Ergebnis des letzten Messvorgangs. Auch
beim Abbruch und Neustart wird die Datei geldscht und neu generiert. Es kénnen Messvorgange beliebig
gemischt werden. Die Reihenfolge spielt dabei keine Rolle.

Unterstitze CNC-Steuerungen

Fir die unterstiitzten Steuerungen ist mindestens folgender Versionsstand erforderlich:

CNC-Steuerung Maschinenhersteller Mindest-Versionstand
Heidenhain iTNC530 - NC 340 490-06
Heidenhain TNC640 - NC 340 590-07
Siemens Sinumerik 840D - 4.5
Fanuc Mazak Renishaw F-4013-0114-AN
Fanuc Renishaw F-4012-0519-AW
OKUMA Renishaw F-4016-1037-AF
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Messoptionen

Optionen

T‘ Optionen fiir das Einlesen und Darstellen von Messergebnissen.

Datei —~ Optionen ~ Messoptionen 2024

Beschriftung: Auswahlen, ob die tatsachlichen Messergebnisse Absolutwerte oder die Abweichungen Delta-
Werte angezeigt werden.

Trend - Anzeigemodus: Bei Anhand Lauf werden Laufe direkt miteinander verglichen. Bei Anhand BemalRung
werden gleichen Attribute direkt nebeneinander verglichen.

Linienstarke: Eine Breite fir die Darstellung der Verbindungslinien auswahlen.

BemalRung-Labelabstand: Den Abstand von Maflinie und Maf} eingeben.

PYTHON Toolkit

Python-Skript-Unterstitzung

Fir komplexe Anforderungen kann ein extern erzeugtes Python-Skript in

der Programmiersprache Python ausgeflihrt werden. PYTHONTOoolkit
Registerkarte Python 2024 | Update 2

Python-Installation

Installierte Python-Version und Python-Module

Modul | Version

Python = 3.11.6

Tkinter @ 8.6

Registerkarte Python

Arbeitsbereiche

Als Registerkarten werden aktive Arbeitsbereiche angezeigt. Falls mehrere Arbeitsbereiche vorhanden sind,
einen Arbeitsbereich auswahlen. In den Python-Optionen die Stammordner fiir die Arbeitsbereiche festlegen.
Nicht alle Funktionen sind in allen Arbeitsbereichen verfligbar.

Skripte: Die Skripte der aktiven Projekte des eigenen Benutzer-Arbeitsbereichs bearbeiten und verwalten.

Bibliothek: Die Bibliothek ist eine Sammlung von vorgefertigten Python-Komponenten, die bestimmte Funkti-
onen bereitstellen sollen. Anstatt Funktionen jeweils erneut zu formulieren, diese Komponenten in einem
Python-Projekt mit dem Befehl i nport wiederverwenden. Die Skripte fir diese Komponenten im Bibliothek-
Arbeitsbereich bearbeiten und verwalten.

Oberer Bereich - Python-Skriptliste
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Im Kontextmeni befinden sich fir einen Arbeitsbereich, respektive Ordner, folgende Funktionen:

Bibliothek erzeugen: Eine neue Komponente der Python-Skriptbibliothek erzeugen (Im Arbeitsbereich Biblio-
thek ).

Importieren: Ein Skript importieren. Siehe Importieren [63].

Exportieren: Ein Skript als Archivdatei *. zi p exportieren. Skript exportieren. Siehe Exportieren [63]
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Skript als Funktion verwenden
Ein Skript wie eine Funktion in der Software verwenden. Im kontextsensitiven Men( eines Skripts auswahlen:

» Funktion einschalten: Die Nutzung des Skripts als eine Funktion in der Software einschalten.
» Funktion bearbeiten: Die Nutzung des Skripts verandern.

+ Funktion ausschalten: Die Nutzung des Skripts als eine Funktion in der Software ausschalten. Vorher
die Funktion aus der Symbolleiste entfernen.

Funktion aus Skript

Eine auf einem Skript basierende Funktion administrieren.
PYTHONToolkit
In der Registerkarte Python in Kontextmeni eines Skripts Gber Funktion

einschalten und Funktion bearbeiten. 2025

Name: Der Name ergibt sich aus dem Namen des Skripts.

Icon: Ein Icon im *. png Format bereitstellen und auswahlen. Fir das Icon wird empfohlen eine GréRRe von X
px x X px einzuhalten.

Wo taucht die Funktion auf? In Datei — Optionen — Symbolleisten und Registerkarten in der Registerkarte
Funktionen den Eintrag Python suchen. Dort sind die Skripte aufgelistet, die als Funktionen in Symbolleisten
gezogen werden kdnnen.

Importieren

Ein Skript importieren. PYTHONToolkit

In der Registerkarte Python in Kontextmenu eines Skriptordners. 2025

Skript zum Importieren: Ein Skriptarchiv *. zi p auswahlen.
Bibliothek importieren: Ein Skriptarchiv als Python-Bibliothek importieren. Ein Skriptarchiv *. zi p auswahlen.

Exportieren

Ein Skript als Archivdatei *. zi p exportieren. PYTHONToolkit

In der Registerkarte Python in Kontextmenii eines Skripts. 2025

Ordner fiir Export: Einen Ordner auswahlen.

Python-Optionen

; Python-Optionen auswahlen. PYTHONToolkit

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

Ordner fiir Bibliothek-Arbeitsbereich: Ein Ordner auswéhlen, der als Stamm fiir den Bibliothek-Arbeitsbereich
verwendet wird, z. B. in C:\ User s\ Publ i ¢\ Document s\ OPEN M ND\ pyt honl i brary (die Voreinstel-

lung).

Langsame Grafikaktualisierung: Nicht bei jeder Aktion werden der Grafikbereich und der Modellbaum neu
aufgebaut.
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3. Releasehinweise

Release 2025 | Update 1
CAM

Updaten sehr empfehlenswert

+ 3D Optimiertes Schruppen
Eine nicht erkannte Bauteilverletzung bei Werkzeugen mit freier Werkzeuggeometrie wurde behoben.

Release 2025 | Update 2
CAM

Ergdnzungen und Hinweise

3D Form-Ebenenschlichten

+ Die Werkzeugwege wurden so verbessert, dass das Werkzeug bei der Bearbeitung von Kavitaten
nicht gleichzeitig Wand und Boden berihrt. Somit wird sichergestellt, dass keine (Bearbeitungs)-Spu-
ren auf dem Bauteil hinterlassen werden.

Fehlerbehebungen

Updaten sehr empfehlenswert
hypeMILL® VIRTUAL Machining / Sinumerik ONE / neuere Sinumerik 840D

* Bei der Verwendung von CYCLE832 in Kombination mit aktivem VMLink kann es aufgrund der Ausga-
bereihenfolge im NC-Programm zu einer Warnmeldung auf der Maschine kommen: ,Transformation
nicht aktiv: TRAORI/CYCLE800 vor CYCLEB832 oder einer ahnlich lautenden Meldung. Um die neue
Vorgabe von Siemens zu bertcksichtigen und diese Meldung zu vermeiden, setzen Sie sich bitte mit
Ihrer Ansprechperson in Verbindung, damit die erforderliche Einstellung bei Ihnen aktiviert wird.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Siemens Steuerung

» Der VM Konfigurationsparameter ,S_TSA* wird ab sofort bei der Verwendung von CYCLE998 ,Aus-
richten Kante® auch fiir die Werkzeugwegdarstellung innerhalb der Simulation bertcksichtigt.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Drehen
» Das VIRTUAL Machining unterstitzt nun Stopp vor Ausfiihrung auch mit Drehzyklen.
hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation

» Eine fehlerhafte Simulation bei der Verwendung der Option Mehrere Nullpunkte zulassen und Axialer
Cycle 800 Ausgabe wurde behoben.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation
» Ein Problem wurde gel6st, das zu einer Meldung ,Werkzeug-ID ist nicht eindeutig" flhrt.
hypeMILL® VIRTUAL Machining/ Simulation

64



hypeILL®

» Ein Problem wurde behoben, bei dem wahrend der Simulation das Werkzeug und die Spindel mit dem
Bauteil kollidierten.

hyperMILL® VIRTUAL Machining / Simulation

» Ein Sachverhalt wurde geldst, der zu einem Absturz der Virtuellen Maschine gefiihrt hat wenn die
Kollisionskontrolle und Simulation zeitgleich ausgefiihrt wurden.

hypemMILL® VIRTUAL Machining / Simulation

» Ein Problem wurde behoben, das bei der Verwendung einer verdrehten Aufspannposition zu einer
falschen Bearbeitungsposition gefuhrt hat.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation

» Ein Problem wurde behoben, bei dem das Rohteil in der Simulation falsch angezeigt wurde, wenn
eine Losung fir das Drehen ausgewahlt wurde und wenn zwei aufeinanderfolgende Jobs das gleiche
Werkzeug, aber unterschiedliche Lésungen verwendeten.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation

» Es wurde ein Problem behoben, bei dem eine falsche Drehung zu Kollisionen auf einer Grob G352T
VM Maschine fiihrte.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Postprozessor

* Um eine fehlerhafte Verrechnung der Plane Funktion zu vermeiden wird nun fir Grob Maschinen mit
Heidenhain Steuerung bis zur Version TNC640 340590 07 im Fall von AO BO COORD ROT statt
TABLE Rot ausgegeben.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionspriifung

» Ein Problem wurde behoben, bei dem eine Kollision zwischen der Schneidplatte und dem Modell nicht
korrekt erkannt wurde, was auf eine zu grobe Tesselierung des Modells zurlickzufiihren war.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionspriifung

» Ein Problem wurde behoben, bei dem die VM wahrend Kollisionspriifungen abstlirzen konnte, wenn
die Priifung gestartet wurde, bevor das Programm vollstandig geladen war.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionspriifung

» Eine fehlerhafte Kollisionsmeldung bei der Verwendung einer verdrehten Aufspannposition wurde
behoben.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Siemens Steuerung

« Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem die Werkzeugnummer im CYCLE979-Befehl wahrend der
Messung und Korrektur nicht in Anfihrungszeichen gesetzt wurde, was zu einem Syntaxfehler auf der
Maschine fihrte.

hypemMILL® VIRTUAL Machining / OKUMA

» Fur die OKUMA NC Ausgabe wurde ein Problem mit Parameternamen fiir die geschwenkte Arbeits-
ebene O0O88 behoben.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / NC Generator
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» Ein Problem wurde behoben, bei dem wahrend der achsabhangigen Messung in TCH PROBE 427
falsche NC-Ausgaben fir GPR erzeugt wurden, verursacht durch einen Fehler in der Berechnungsfor-
mel.

hypeMILL® VIRTUAL Machining

» Bei 2,5° indexierten Kopf Kopf Maschinen wird nun die Polsituation korrekt erkannt. Hierdurch ist die
Verwendung der Bevorzugten C-Achse Position und die Optimierung durch den Optimizer mdéglich.

hyperMILL® VIRTUAL Machining
+ Bei horizontalen MillTurn Maschinen wurde das Rohteil falsch rotiert. Dieser Fehler ist korrigiert.
SIMULATION Center

» Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem das SIMULATION Center die Spitze des Messtasters anstelle
des Mittelpunkts als Werkzeugreferenz verwendete.

SIMULATION Center

« Ein Problem wurde behoben, bei dem ein Frasbereich bei einem aus SolidWorks stammenden Modell
nicht im Simulation Center angezeigt wurden.

Werkzeugdatenbank

+ Ein Fehler wurde behoben, bei dem der XML-Import fehlschlug, wenn eine ID fiir ein NC-Werkzeug
bereits existierte.

Werkzeugdatenbank / Hummingbird-Verbindung

+ Ein Fehler bei der Datenbankverbindung zu Hummingbird wurde behoben, so dass das Offnen von
Bauteilen und die Anzeige von Joblisten und Werkzeugen nun wieder korrekt funktioniert.

Bohren / Gewindebohrer

» Es wurde ein Problem behoben, bei dem Kollisionen mit dem Schaft von Gewindewerkzeugen wah-
rend der Berechnung nicht richtig erkannt wurden, sondern erst in der Simulation auftraten.

Bohren / Gewindefrasen

* Im Zusammenhang mit der variablen Steigung wurde ein Problem behoben, so dass nun sicherstellt
ist, dass die eingegebenen Steigungswerte automatisch mit dem definierten Bereich des Werkzeugs
verglichen werden. Wenn ein Steigungswert auerhalb der Werkzeugspezifikationen liegt, wird eine
Warnung erzeugt, um mdgliche Fehler zu vermeiden.

Drehen / Nuten

» Ein Problem wurde behoben, bei dem félschlicherweise eine Kollision bei der Verwendung von
Coscom-Werkzeugen gemeldet wurde. Ursache war eine Fehlausrichtung bei der Positionierung der
Werkzeughalterkontur die nun durch Aktualisierung des Maschinenkoordinatensystems behoben wur-
de.

2D Konturfrasen auf 3D Modell

+ Ein Problem wurde behoben, bei dem falsche Vorschubgeschwindigkeiten angewendet wurden, wenn
die Option Zustellung anpassen aktiviert war, was zu Werkzeugbruch fihren konnte.

2D Konturfrasen auf 3D Modell
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» Ein Problem wurde behoben, bei dem es zu Kollisionen kommen konnte, wenn die Option ,Kante
brechen® aktiviert war, ohne dass eine Fehlermeldung angezeigt wurde..

2D Konturfrasen auf 3D Modell

» Ein Problem wurde behoben, bei dem wahrend des vertikalen Eintauchens ein falscher Vorschub
angewendet wurde, wenn ,Zustellung anpassen” aktiviert war, was zu Werkzeugbruch flihren konnte.

3D Optimiertes Schruppen

» Ein Berechnungsfehler wurde behoben, so dass betroffene Jobs nun wieder korrekt berechnet werden
konnen.

3D Optimiertes Schruppen

» Ein Problem wurde behoben, bei dem die Boundary nicht eingehalten wurde und der High Perfor-
mance Modus nicht wie erwartet aktiviert wurde.

3D Optimiertes Schruppen

» Ein Problem wurde behoben, bei dem das Werkzeug einen unnétig groRen Abstand zu Vermeidungsf-
l&chen einhielt.

3D Optimiertes Schruppen

» Ein Fehler fihrte dazu, dass die Bearbeitungstoleranz falschlicherweise zum Aufmal addiert wurde.
Dieses Problem wurde behoben.

3D Optimiertes Schruppen

* Es wurde ein Problem behoben, bei dem nach der Bearbeitung zu viel Restmaterial Ubrig blieb. Die
Bearbeitung wurde so verbessert, dass nun ein vollstdndiger Materialabtrag gewahrleistet ist.

3D Optimiertes Schruppen

» Ein Problem wurde behoben, bei dem Berechnungen in der neuesten Softwareversion fehlschlagen
konnten, wahrend sie in der vorherigen Version weiterhin korrekt funktionierten.

3D Optimiertes Schruppen

» Ein Problem wurde behoben, bei dem es zu falschen Berechnungen auf ebenen Fldchen kam, wenn
ein negatives Aufmaf} mit dem Eckenradius des Werkzeugs Ubereinstimmte.

3D Optimiertes Schruppen

» Es wurde ein Problem behoben, bei dem die NC-Datei einen falschen Vorschubwert von F-1 ausgab.
AuBerdem I6ste das Zurlicksetzen eines Jobs zuvor eine Fehlermeldung aus und anderte den Ein-
tauchvorschub, was nun korrigiert wurde.

3D Optimiertes Schruppen

» Es wurde ein Problem behoben, bei dem die Berechnung aufgrund eines internen Fehlers fehlschlug,
der durch zu eng positionierte Punkte in der Eingabe verursacht wurde.

3D Optimiertes Schruppen / 3D Schruppen auf beliebigem Rohteil
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» Es wurde ein Problem behoben, bei dem eine Kollision auftreten konnte, wenn mit aktivierter Opti-
on Frei definierte Werkzeugschneide zur Berechnung verwenden bearbeitet wurde.

3D Profilschlichten

* Ein Problem wurde behoben, bei dem das Aufmal in CFG-Parametern nicht korrekt aktualisiert wurde,
wenn ein Job 3D Profilschlichten kopiert und ersetzt wurde.

3D Komplettschlichten

+ Es wurde ein Sachverhalt gel6st, bei dem es wahrend der Simulation zu Werkzeugkollisionen kommen
konnte, wenn die neigungsabhangige Bearbeitung ausgeschaltet war.

3D Planflachen-Bearbeitung

» Ein Problem wurde behoben, bei dem ausgewahlte Ebenen im ,Inch“-Modus nicht korrekt verarbeitet
wurden.

3D Planflachen Bearbeitung
» Ein Problem wurde behoben, bei dem eine Kollision falschlicherweise gemeldet wurde.
3D Aquidistantes Schlichten

» Es wurde ein Problem behoben, bei dem Werkzeugwege unvollstandig waren, wenn mehrere Berei-
che in bestimmten Jobs bearbeitet wurden.

3D Iso Bearbeitung

* Es wurde ein Problem behoben, bei dem in der Version 2025 ein unnétiger Werkzeugweg erzeugt
wurde, was in der Version 2024 nicht der Fall war. Die Werkzeugweggenerierung entspricht nun dem
erwarteten Verhalten der Vorgéangerversionen.

5X Profilschlichten

+ Es wurde ein Sachverhalt geldst, bei dem die Anwendung eines 45°-Winkels im Zyklus 5X Profil-
schlichten im Modus Festanstellung unbeabsichtigt auch den C-Winkel beeinflusste.

5X Nachbearbeitung

» Ein Fehler, der ein Auftreten von FO (Vorschub=0) in der NC-Datei verursachte, was zu Maschinen-
stopp fiihrte, wurde behoben.

5X Formkanal Schruppen

» Es wurde ein Sachverhalt im Zusammenhang mit der Funktion Von der Zentralkurve weg gelost, der
zu einem Abbruch der Werkzeugwegberechnung flihrte. Die Korrektur beinhaltet auch eine Korrektur
der Rickzugsbewegung.

Rohteilberechnung / Gespiegelte Jobliste

» Ein Fehler wurde behoben, bei dem die Verwendung von Rohteilen in der gespiegelten Jobliste falsch-
licherweise zu einer Kollision flihren konnte, da auf das falsche Rohteil verwiesen wurde. Zur Korrektur
wurde auch die Funktion Rohteilkette fortsetzen auf Schreibgeschiitzt eingestellt. Die Funktion wird
nun automatisch deaktiviert, wenn sie zuvor aktiviert war.

Automatische Rohteilkette
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» Es wurde ein Problem behoben, bei dem fir einige Zyklen in der Jobliste kein resultierendes Rohteil
erstellt wurde. Falls erforderlich, schlief3t die Software jetzt automatisch ein Rohteil und erzeugt das
resultierende Rohteil fiir alle Jobs.

Allgemein / Konsistenzpriifung

+ Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem . hnt Dateien aufgrund von Windows-Dateiberechtigungsfeh-
lern nicht gedffnet werden konnten. Dateiberechtigungen werden nun automatisch angepasst, um
einen konsistenten Zugriff zu gewahrleisten.

Allgemein / Kiihimitteleinstellungen

» Ein Problem wurde behoben, bei dem die KihImitteleinstellung im manuellen Profilmodus fir Werk-
zeugserien nicht beibehalten wurde, da nicht verkniipfbare Werte falsch behandelt wurden. Die Kon-
sistenzpriifung wurde angepasst, um sicherzustellen, dass die Kihimitteleinstellungen nun korrekt
beibehalten werden.

Allgemein / Jobdefinition

+ Es wurde ein Problem behoben, bei dem das Ersetzen eines Jobs innerhalb eines Komponentenjobs
unbeabsichtigt eine neue Job-ID erzeugte. Die Job-ID bleibt nun unverandert, wenn ein Job ersetzt
wird.

Inventor-Integration

» Ein Problem wurde behoben, bei dem Systemreaktoren nicht richtig entfernt wurden, was zu Abstir-
zen beim Beenden und mdglichen Speicherlecks fiihrte.

Werkzeugweg bearbeiten

+ Es wurde ein Problem behoben, bei dem die Aktivierung der G2/G3-Ausgabe im Zyklus 3D Optimier-
tes Schruppen nach Verwendung der Funktion Werkzeugweg bearbeiten zu unerwartetem Verhalten
und zu Bauteilverletzungen fuhrte.

Bearbeiten — Verschieben / Kopieren

+ Ein Problem wurde behoben, bei dem AyperMILL® abstiirzen konnte, wenn die Funktion Bearbeiten —
Verschieben / Kopieren verwendet wurde.

Allgemein

+ Ein Problem wurde behoben, bei dem die Anzeige von Werkzeugwegen in AypeMILL® zu einer
UbermaRigen Speicherauslastung und zu Performance-Problemen flihrte.

Makro Technologie

+ Ein Problem wurde behoben, bei dem Makros nicht automatisch ausgewahlt wurden, wenn Material-
gruppen in der Makrodatenbank gedndert wurden, was zum Anzeigen eines roten ,X* flhrte.

Allgemein

» Ein Problem wurde behoben, bei dem es wahrend der Bearbeitung zu einer falschen Kollisionserken-
nung mit dem Spannmittel kommen konnte.

Updaten empfohlen
SIMULATION Center
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* Ein Problem wurde behoben, bei dem eine Fehlermeldung ,Kinematische Abweichung“ erschien,
wenn kein Maschinenmodell verwendet wurde.

2D Konturfrasen

» Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem die Berechnung mit dem Werkzeugtyp Vor-/Riickwéarts Fasen-
fraser eine Kollision mit der Spannvorrichtung verursachte.

3D Optimiertes Schruppen

+ Bei der Verwendung des High Perffomance Modus wurde ein Problem behoben, bei dem eine Bearbei-
tungstoleranz von 0,005 aufgrund eines fehlenden Werkzeugbahnsegments zu einem Werkzeugbruch
fuhren konnte. Das Problem wurde durch eine Verfeinerung der Werkzeugwegberechnung behoben.

3D Planflachen Bearbeitung

» Ein Berechnungsfehler beim Verwenden der automatischen Vorschubrichtung und des achsparallelen
Modus wurde behoben.

5X Entgraten

» Es wurde ein Sachverhalt geldst im Zusammenhang mit einem Berechnungsfehler, der auftrat, wenn
ein Werkzeug mit einem Hals verwendet wurde und die Einstellung fiir den Parameter Max. axiale
Zustellung kleiner als der Fasenabstand war.

5X Nachbearbeitung

» Ein Problem wurde behoben, bei dem sich die Einstellung *HOLDCHECK_MODE nach dem erneuten
Offnen eines Projekts von 3 auf 0 anderte, was zu unnétigen Neuberechnungen fiihrte.

Werkzeugdatenbank / Connected Tool Technology

» Es wurde ein Problem behoben, bei dem das XML-Mapping korrigiert wurde, um eine korrekte Para-
meterzuweisung in den Zyklen 5X Walzen mit 1 Kurve und 56X Walzen mit 2 Kurven sicherzustellen.

Rohteilkette

« Ein Sachverhalt wurde geldst, der zu einer Fehlermeldung fiihrte, wenn eine Rohteilkette in den
Zyklen 2D Konturfrdsen auf 3D Modell und Playback-Frasen definiert war und mit aktiviertem Rohteil
bearbeitet wurde.

Analyse / Werkzeugweg-Eigenschaften

» Ein Sachverhalt wurde gel6st, bei dem Werkzeugwegvektoren nicht angezeigt wurden, wenn sie nicht
ausdrticklich aktiviert waren. Diese Korrektur behebt auch einen damit verbundenen Absturz, der beim
Klicken auf den Werkzeugkontaktvektor auftreten konnte.

Hummingbird-Integration

» Ein Fehler wurde korrigiert, bei dem ein Programmierelement fir den neuen Zyklus Optimiertes Tief-
lochbohren (neu) in Hummingbird fehlte.

Allgemein / Dialog Werkzeug bearbeiten

» Ein Problem wurde behoben, bei dem die Option Nur verwendete anzeigen im Dialog Werkzeug
bearbeiten aufgrund eines Fehlers bei der Uberpriifung der Editierbarkeit nicht permanent angezeigt
wurde.

Aligemein / Gespiegelte Jobliste
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» Es wurde ein Problem behoben, bei dem gespiegelte Joblisten nicht geléscht werden konnten.
Allgemein / Global bearbeiten

+ Es wurde ein Sachverhalt geldst, der verhinderte dass ein Drehbereich fir Drehjobs nicht global
bearbeitet werden konnte.

CAD

Ergdnzungen und Hinweise
Ein separater Hinweis zu einem etwas geanderten Verhalten seit Version 2025: Das Speichern im lokalen
Netzwerk und das Erzeugen von Sicherheitskopien verhalt sich wieder wie in den vorhergehenden Software-
versionen.

Die Funktion Material zuweisen steht nun auch im CAD Viewer zur Verfligung.

Opticam-Anwendern steht nun der Download der aktuellen Version 2025.2 zur Verfugung (https://www.cam-
tek.de/assets/template/Medien/Dateien/Downloads/SETUP_OPTICAM_V2025_2_HCNT.zip).

Datei -~ Optionen - Elektrodenoptionen: Als Vorgriff auf das Release 2026 kann ein Ordner Benutzerdefinier-
ter EDM-Konverter definieren werden, in dem ein benutzerdefinierter Elektroden-Konverter gesucht wird.

CAM - Optimaler Tonnenfraser: Der voreingestellte Wert fir die Option Tonne - max. Abstand wird von
0 auf 0.02 mm geadndert. Um diese Anderung wirksam werden zu lassen, muss der Dialog einmal die

Standardeinstellungen zuriickgesetzt werden. Dazu im Dialog das Icon ¥ auswahlen.

Bereits mit dem Update 1 wurde das Verhalten der Benutzeroberflache im globalen Modus geéndert, um die
Benutzerfreundlichkeit zu verbessern. Bisher flhrte jede Parameterdnderung im aktivierten globalen Modus
automatisch zu einer Berechnung, was unerwiinscht zu Wartezeit fihren konnte. Mit dem neuen Verhalten
kann nun selbst entschieden werden, wann eine Berechnung durchgefihrt wird:

Ist der globale Modus deaktiviert, bleibt alles beim Alten: Jede Parameteranderung fihrt dazu, dass die
Berechnungsergebnisse direkt aktualisiert werden.

Ist der globale Modus hingegen aktiviert, ist die automatische Berechnung zunéchst deaktiviert. Als Anwen-
der muss man die Option Vorschau berechnen aktiv einschalten, um den optimalen Tonnenfréser zu berech-
nen.

Wurde die Berechnung erfolgreich durchgefiihrt, schaltet sich diese Option automatisch wieder aus. Danach
sind die Buttons OK und Ubernehmen verfiigbar und die berechneten Werte fiir den optimalen Tonnenfréser
werden angezeigt. Falls jedoch nach einer Parameteranderung keine neue Berechnung erfolgt ist, bleibt die
Option Vorschau berechnen deaktiviert. Die Buttons OK und Ubernehmen sind nicht verfiigbar. Die Anzeige
fur die optimalen Werte steht auf Null.

AUTOMATION Center

+ CAM Plan erzeugen und CAM Plan aktivieren als Vorlagefunktion fur Anwender mit Advanced-Lizenz
erganzt.

+ AuRere Kurve analysieren als Vorlagefunktion fiir Anwender mit Advanced-Lizenz erganzt.

Fehlerbehebungen
Folgende Sachverhalte wurden gel6st:

Updaten sehr empfehlenswert

» CAD-Schnittstellen
PTC Creo: Die Gewinde aus einer Skizze werden bei der Feature-Erkennung nur teilweise erkannt.
Der Sachverhalt wurde geldst. Auch der Sachverhalt, dass der Ursprung der Pattern-Achse in den
Featuredaten falsch gesetzt ist, wurde geldst.

Updaten empfohlen
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Wenn ein Solid auf einen Layer verschoben wird, dessen Elemente sich im Zustand "nicht auswahi-
bar" befinden, tritt ein Problem bei der Anzeige des Solids auf. Der Sachverhalt wurde geldst.

Datei — Einfiigen: Falls Spezialzeichen, wie 646U in Pfadnamen auftauchen kann eine Datei *. pt
nicht gedffnet werden. Der Sachverhalt wurde geldst.

Kurve -~ Formkontur: Aufgrund einer nicht fertig ausmodellierten Geometrie wird eine unvollstandige
Rotationssilhouette erzeugt. Der Sachverhalt wurde geldst.

In der Quickinfo wird der untere PMI-Toleranzwert flir H7-Toleranzen nicht angezeigt. Der Sachverhalt
wurde geldst.

CAD-Schnittstellen

Das Limit fir die Option Start-Layer fur Flachen ist erhoht worden.

SOLIDWORKS: ISO-Passung-Daten fehlen in der Solidworks-Datei. Der Sachverhalt wurde geldst.
STEP: Ausgeblendete Solids werden exportiert, obwohl die Option Ausgeblendete Elemente speichern
deaktiviert ist. Der Sachverhalt wurde gelost.

IGES: Ausgeblendete Solids werden exportiert, obwohl die Option Ausgeblendete Elemente speichern
deaktiviert ist. Der Sachverhalt wurde geldst.

AUTOMATION Center
Frasbereich: Ein Solid soll als Frasbereich ausgewahlt werden. Der Typ Flache ist eingestellt. Die
doppelte Anzahl von Flachen wird in den Frasbereich eingefligt. Der Sachverhalt wurde geldst.

AUTOMATION Center Reports

Beim Ausfiihren eines Werkzeugreports erscheint eine Fehlermeldung, wenn der Werkzeugtyp Vor-/
Ruckwarts Fasenfraser verwendet wird. Der Sachverhalt wurde geldst.

Ein als Wert 9 in der Vorlage des Werkzeugreports definierter Werkzeugname wird nicht mehr ausge-
geben. Der Sachverhalt wurde gelost.

Bei der Ausgabe eines Reports im PDF-Format verhindert ein nicht in den Vordergrund gebrachter
Dialog zum Speichern der Exceldatei die Anzeige des Reports. Der Sachverhalt wurde geldst.

Release 2025 | Update 3

CAM

Ergdnzungen und Hinweise
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+ Feature Technologie / Customized Process Feature (CPF): Es ist nun mdglich, Bilder und Kommenta-

re zu Parametergruppen im CPF-Feature hinzuzufiigen.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Postprozessor-Konfiguration: Fir Maschinen mit fixierter, paralleler
Drehachse steht nun die neue Funktion Bewegungen — Optimierung — Fixierte / Parallelachsen -
Rotations-Lésungsreihenfolge zur Verfiigung. Diese Funktion steuert mithilfe der beiden Optionen
Standard und Optimiert die Reihenfolge der Losungsfindung fiir die fixierte Drehachse.

Die Option Standard folgt dabei dieser Reihenfolge:
1. Benutzerdefinierte Position.
2. Position des vorherigen Jobs.

3. Suche nach einer neuen Position.

Die Funktion Optimiert verwendet folgende Reihenfolge:
1. Position des vorherigen Jobs.
2. Benutzerdefinierte Position.

3. Suche nach einer neuen Position.

Linkingjob / Optimiertes Tieflochbohren: Die Option, einen Job Optimiertes Tieflochbohren zu einem
Linkingjob hinzuzufligen, wurde deaktiviert, da es zu ungewilinschten Verhalten kommen konnte.

» Werkzeugdatenbank: Der Werkzeugtyp Vor-/Riickwérts Fasenfraser wird unterstiitzt.
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+ TOOL Builder: Der Import von 3D-Daten zum Anlegen eines Werkzeugs vom Typ Winkelkopf wird
unterstutzt.

+ Feature Technologie: Ein Feingewinde M25x1,5 wurde dem omThreadCatalog hinzugefiigt. Zusétzlich
wurden der Kerndurchmesser fiir M11x1 korrigiert und weitere GewindegrofRen erganzt.

+ 5X Entgraten / 56X Bohrungen entgraten: Es sind folgende neue Funktionen verfugbar: Konturen
sortieren: Die Konturen werden automatisch vom Zyklus sortiert. Ist die Option deaktiviert, erfolgt die
Sortierung in der vom Anwender definierten Reihenfolge (Nr. 1 — Nr. 2). Zusétzlich wird die Bearbei-
tung einheitlich entweder im Gleichlauf oder im Gegenlauf durchgefiihrt. Wenn Konturen sortieren
aktiviert ist und Werkzeugweg-Richtung auf Manuell eingestellt ist, wird die Reihenfolge der Konturen
durch den Zyklus bestimmt, jedoch die vom Benutzer definierte Richtung beibehalten.

Fur den Zyklus 5X Entgraten sind auRerdem Funktionen zur Begrenzung des Bearbeitungsbereichs
verfligbar. Tiefe manuell und Oberflaiche manuell (Dialogseite Parameter) beziehen sich auf den
definierten Frame und auch die Definition einer Boundary ist mdéglich.

Fehlerbehebungen

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Siemens Steuerung: Eine unkorrekte Werkzeugwegdarstellung fiir
den Zyklus Kreistasche wurde behoben.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation: Eine falsche Bewegung nach einem Werkzeugwechsel
auf 3X-Maschinen mit Fanuc-Steuerung wurde korrigiert.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem es in Simulatio-
nen fir Fanuc-Maschinen nach einem Werkzeugwechsel aufgrund eines fehlenden G49-Befehls zu
unerwarteten Z-Achsenbewegungen kam.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation: Ein Sachverhalt, der zu falschen Dreh-Werkzeugwegen
mit unglltigen Bégen und Kollisionen an der Gegenspindel bei kombinierten Fras- und Drehjobs
fUhrte, wurde behoben.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation: Wenn die Kollisionspriifung und die Materialsimulation
gleichzeitig gestartet wurden, fiilhrte das zu einem Softwareabsturz, ohne dass ein Absturzprotokoll
erstellt wurde. Dieser Fehler ist behoben.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation: Es wurde ein Fehler korrigiert, durch den es bei der
5X-Bearbeitung mit negativer Werkzeuganstellung zu einer Bauteilverletzung kommen konnte.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation: Ein Problem wurde behoben, das bei einer Bimatec-
Maschine zu unnétigen Kopfdrehungen im Zusammenhang mit einer fixierten Achse flhrte.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Simulation: Ein Problem wurde behoben, bei dem Werkzeugwege
bei Verwendung der Polarkoordinaten-Transformation falsch angezeigt wurden, was sich insbesonde-
re auf Nullpunkt-Verschiebungen und die Kinematik bei Maschinen mit schrdgem Bett auswirkte.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Werkzeugweg Vorschau: Ein Sachverhalt wurde gelést, bei dem
Werkzeugwege in der Werkzeugweg-Vorschau (SIMULATION Center) an falschen Positionen ange-
zeigt wurden, wahrend sie in der Virtual Machine-Ansicht korrekt angezeigt wurden.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionskontrolle: Es wurde ein Problem behoben, bei dem es zu
einer fehlerhaften Kollisionserkennung kam, wenn die Strategie der Kreistasche verwendet wurde, was
durch einen nicht korrekt generierten Werkzeugweg verursacht wurde.

+ hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionskontrolle: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Werk-
zeugkontur nicht geadndert werden konnte.
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hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionskontrolle: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem eine
falsche Kollisionsmeldung generiert wurde, wenn mit einem Riickzugswert von 0 gebohrt wurde.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Kollisionskontrolle: Ein Problem wurde behoben, bei dem inkon-
sistente Ergebnisse der Kollisionskontrolle auftraten, wenn Werkzeugserien verwendet wurden und
manuelle Anderungen des Vorbohrdurchmessers durchgefiihrt wurden.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Optimizer: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem der Optimizer
beim Wechsel zwischen mehreren Nullpunkten auf 7 Achs-Maschinen unerwartete Bewegungen ver-
ursachte.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Optimizer: Ein Problem wurde behoben, das bei aktivierter Funktion
,Sanftes Verbinden‘ aufgrund einer fehlerhaften Sicherheitsabstands-Priifung zu Bauteil-Kollisionen
fihren konnte.

hypeMILL® VIRTUAL Machining: Ein Fehler bei der NC-Ausgabe fir Drehen - 3X Simultanes
Schlichten auf einer Grob-Maschine wurde behoben.

SIMULATION Center: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem die Maschinengrenzen nicht beriicksich-
tigt wurden, wodurch sich die C-Achse falsch drehte, was zu einer Bearbeitungsmarke am Bauteil
flhrte.

SIMULATION Center: Ein Problem wurde behoben, bei dem ein Job nicht simuliert werden konnte, da
Maschinenmodell und Postprozessor nicht libereinstimmten.

Messen Zyklen: Ein Sachverhalt wurde gel6st, bei dem Messpositionen nach dem Speichern und
erneuten Offnen von . hnc-Dateien in der grafischen Ansicht falsch angezeigt wurden, was sich
insbesondere auf die Z-Achs Ausrichtung der Messbereiche auswirkte.

Messen Zyklen: Ein Problem wurde behoben, bei dem Messpositionen auf der Z-Achse nach dem
Speichern und erneuten Offnen von Dateien falsch angezeigt wurden.

Messen Zyklen / 5X Nachbearbeitung: Ein Problem, das zum Absturz von AypeMILL® beim Wechseln
von Jobs im nicht-modalen Modus fiihrte, wurde behoben.

Drehzyklen: Ein Problem wurde behoben, bei dem der Werkzeugweg fiur Schneidplatten vom Typ W-
Form und Dreieckig falsch berechnet wurde, so dass eigentlich erreichbare Bereiche nicht bearbeitet
wurden.

Drehen / Schlichten: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Werkzeugwegberechnung bei Ver-
wendung groRer Werkzeuge mit komplexen Geometrien fehlschlug, verursacht durch nicht erkannte
Inselbereiche.

Drehen / Planeinstechen: Wenn eine Maschine mit einem Maschinenmodell in einer Jobliste aktiviert
wurde, erschien eine falsche Kollisionsmeldung beziglich einer Kollision des Halters, obwohl kein
Halter definiert war. Dieser Fehler wurde behoben.

Drehen / Planeinstechen: Ein Problem wurde behoben, bei dem der Zyklus einen Berechnungsfehler
erzeugte, wenn der Schneidplatten-Durchmesser mit einer Nutbreite von 1,5 mm ubereinstimmte.

Drehzyklen / Messen Zyklen: Es wurde ein Problem behoben, bei dem durch Variablen definierte
Offsetwerte im Zyklus Drehen — Schlichten nicht an Messzyklen weitergeleitet wurden, was zu einem
falschen Antastverhalten flihren konnte.

Einstechen: Ein Problem wurde behoben, bei dem der Zyklus keinen Werkzeugweg in Zoll-Einheiten
generieren konnte.

Bohren / Zentrieren: Ein Problem wurde behoben, bei dem eine Bauteil-Kollision der Verlangerung
eines Werkzeugs wahrend der Berechnung nicht erkannt wurde.
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2D Frasbohren: Es wurde ein Berechnungsfehler im Zusammenhang mit der Sicherheitsebene beho-
ben, der zu einem Programmabbruch fiihrte.

Fasenfrasen auf 3D Modell: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem das Frasen mit einem negativen
XY-Aufmalfd zu einem Berechnungsfehler flhrte.

3D Optimiertes Schruppen: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Bearbeitung im High Perfor-
mance Modus und bei Vollschnitt zu Kollisionen fiihren konnte.

3D Optimiertes Schruppen: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Verwendung der Option Normta-
sche —» Normtasche verwenden — Nur Normtasche zu Bearbeitungsmarken fiihrte.

3D Iso Bearbeitung: Ein Sachverhalt, der beim Berechnen der Werkzeugwege fiir den Zyklus 3D ISO
Bearbeitung zu einem Absturz fiihrte, wurde behoben.

3D Iso-Bearbeitung: Ein Fehler bei der Berticksichtigung von Stoppflachen wurde behoben.

3D Aquidistantes Schlichten: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem der Zyklus aufgrund von
Toleranzeinstellungen Modellflachen ignorierte, was zu fehlenden Werkzeugwegen flhrte.

3D Schruppen auf beliebigem Rohteil: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem es bei Verwendung
eines Frasers mit 3 mm Radius zu einer Kollision kam.

3D Schneidkante: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Zustellldnge des Werkzeugs nicht als
axial Zustellung verfligbar war.

5X Formkanal Schlichten: Das Trimmverhalten auf virtuellen Flachen wurde verbessert.

5X Restmaterialbearbeitung: Unerwiinschte Bewegungen der B-Achse mit einer manuellen Kurven-
strategie wurden behoben. Die Achse verhalt sich nun korrekt, wenn die Option Starr fiihren verwen-
det wird.

5X Radialbearbeitung: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Boundary nicht korrekt gespiegelt
wurde, wodurch die gespiegelte Boundary ignoriert wurde.

5X Radialbearbeitung: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Software wahrend der Bearbeitung
abstlrzte, wenn auf den Reiter Parameter zugegriffen wurde.

65X Entgraten: Ein Problem wurde behoben, bei dem wéhrend der Berechnungen falsche oder keine
Werkzeugwege generiert wurden.

Werkzeugdatenbank: Es wurde ein Problem behoben, bei dem eine Formatierungsproblem bei Materi-
alparametern (mm2 vs. mm?) zu Berechnungsfehlern fiihrte.

Werkzeugdatenbank: Ein Problem wurde behoben, das zu Abweichungen bei der Verarbeitung von
Grof3- und Kleinbuchstaben in einer SQL-Datenbank flihrte. Die Korrektur gilt auch fiur SQLite-Daten-
banken, jedoch hier nicht fir Umlaute wie &, 6 oder G.

Werkzeugdatenbank / Reportdesigner: Ein Problem wurde behoben, bei dem numerische Werte im
Werkzeugreport flir NC-Werkzeuge falsch formatiert exportiert wurden. Die Reports sind nun korrekt
formatiert.

Werkzeugdatenbank / TDM Systems-Schnittstelle: Es wird eine neue Version der Schnittstelle zur
Verfiigung gestellt, die eine fehlende italienische Ubersetzung korrigiert.

Linkingjob: Ein Sachverhalt wurde korrigiert, der auftrat, wenn ein Job 3D Ebenenschlichten zu einem
Linkingjob hinzugefiigt wurde.
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Allgemein: Ein Performanceproblem beim Offnen von Frames in Projekten mit CAD-Arbeitsebenen
wurde behoben.

Allgemein / CAM Plan: Ein Problem wurde behoben, bei dem der CAM-Browser beim Wechsel zwi-
schen aktivem und inaktivem CAM Plan seine benutzerdefinierte Ansicht verlor, da die gespeicherten
Fenster- und Docking-Konfigurationen nicht korrekt verarbeitet wurden.

Allgemein / Rohteilberechnung: Ein Problem wurde behoben, bei dem eine fehlerhafte Rohteil-Erzeu-
gung beim Drehen aufgrund einer falsch ausgerichteten Achse zu Kollisionen fiihren konnte.

Allgemein / Rohteilberechnung: Ein Sachverhalt wurde gel6st, bei dem die Verwendung eines Vor-/
Rickwarts Fasenfrasers mit einer automatischen Rohteilkette zu einer falschen Materialanzeige und
sichtbaren Stufen beim 2D-Konturfrasen fuhrte.

Allgemein / Rohteilberechnung: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem die Namen von transformier-
ten Rohteilen nach der Aufteilung nicht eindeutig waren.

Allgemein / Rohteil spiegeln: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem gespiegelte Joblisten aufgrund
eines beschadigten internen Flags in der Funktion Rohteil spiegeln nicht berechnet werden konnten.

Konverter / hypeMILL® for SOLIDWORKS: Ein Sachverhalt wurde korrigiert, der bewirkte, dass Jobs
nach dem Berechnen mit einem roten X gekennzeichnet waren, wenn 3DF-Daten (Frasbereich) als
Datei und nicht als Flachen definiert wurden.

Feature Technologie: Ein Sachverhalt im CPF-Feature wurde geldst, bei dem die NCS-Ausrichtung in
Entgratzyklen fehlte.

Ergédnzungen und Hinweise
Datei — Speichern als — Einstellungen: Als Vorgriff auf das Release 2026 kdnnen fiir Bilddateien die Elemen-
te dunkel gefarbt werden.

CAM - Optimaler Tonnenfraser: Die Option Voreilwinkel erkunden ermdglicht fur die berechneten Werte die
Auswirkungen einer Anderung des Anstellwinkels grafisch zu bewerten.

Als Vorgriff auf das Release 2026 die Funktionen Wp zu Nullpunkt Gbernehmen und Nullpunkt mit Wp
verkniipfen erganzt.

Fehlerbehebungen
Folgende Sachverhalte wurden geldst:
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Datei -~ Offnen: Beim Offnen einer bestimmten * . hnt-Datei tritt ein Fehler auf und die Software wird
mit einer kritischen Meldung geschlossen.

Datei — Optionen — Optionen / Eigenschaften: Beim Laden von vordefinierten Einstellungen in den
CAD-Optionen und -Eigenschaften kann es zu einem Softwareabsturz kommen.

Die Software stiirzt ab, wenn Einstell. laden oder Zuriicksetzen ausgewahlt wird. Das Verhalten tritt
nur auf, wenn bestimmte Lizenzeinstellungen miteinander kombiniert sind.

Datei -~ Optionen — Quickinfo-Inhalt: Die Software stiirzt ab, wenn der Flacheninhalt einer komplexen
Flache in der Quickinfo angezeigt werden soll, wahrend der Mauszeiger Uber die Flache gefiihrt wird.

Datei — Optionen — Layoutmanager: Die Software stlrzt ab, wenn Konfigurationseinstellungen wieder-
herstellen ausgewahlt wird. Das Verhalten tritt nur auf, wenn bestimmte Lizenzeinstellungen miteinan-
der kombiniert sind.

Kurven - Formkontur: Aufgrund einer speziellen Bezierkurve und ihrer unzureichenden Toleranz wird
eine Kontur beispielsweise fur die Drehbearbeitung nicht als eben anerkannt.

Andern — Formen auflosen: Die Software stiirzt ab, wenn ein Solid in seine Fliachen aufgeldst wird,
z.B. wenn die gesperrten Elemente vorher zum Bearbeiten entsperrt wurden.

CAD-Schnittstellen
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Beim Importieren von *. e3-Daten aus ThinkDesign mit AypeMILL®-Informationen werden Joblisten
nicht korrekt erzeugt und mehrere Meldungen dazu ausgegeben.

Autodesk Inventor: Eine *. i pt Datei aus Autodesk Inventor 2024 kann nicht importiert werden.

STEP: Eine spezifische Datei kann nicht gedffnet werden. Die Software stiirzt wahrend des Imports
ab.

AUTOMATION Center

Beim Anwenden der Funktion Nullpunkt aus Arbeitsebene in Kombination mit der Einstellung Arbeits-
ebene als Nullpunktposition tritt ein Fehler auf, wenn die Daten keine Jobliste enthalten. Der Nullpunkt
wird nicht korrekt erzeugt.

AUTOMATION Center Reports

Kundenspezifische Daten werden nicht mehr in den Werkzeugreport Gbernommen.

Release 2025 | Update 3.1

CAM

Fehlerbehebungen

» Werkzeugdatenbank: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem Jobs Fehler und gednderte Parameter

anzeigten, wenn Materialnamen in der externen Datenbank Tabulatorzeichen enthielten.

« Inventor / Installation: Ein Problem wurde behoben, bei dem beim Offnen von Dateien in Inventor eine

Fehlermeldung auftrat, verursacht durch ein Problem bei der Typkonvertierung einer Eigenschaft im
CAD-Shell-Inventor-Modul.

Release 2025 | Update 4

CAM

Ergdnzungen und Hinweise

5X Bohrungen entgraten / 5X Entgraten: Parameter — Entgratungsparameter -~ Max. axiale Zustellung:
Die Variable J: ap ist nun in beiden Entgratzyklen zum Definieren des Parameters Max. axiale Zustel-
lung verfugbar.

3D Form-Ebenenschlichten: Die Option Werkzeug priifen - Lange berechnen — Verldngern auf der
Dialogseite Einstellungen ist nun auch fur den Zyklus 3D Form-Ebenenschlichten verfugbar.

OPEN MIND Feature - Taschen kénnen nun auch in den Zyklen Kanonenbohren, Optimiertes Tief-
lochbohren und Ausdrehen verwendet werden.

Feature Technologie / Taschenfrdsen / Optimiertes Tieflochbohren (neu): Es ist nun im Zyklus
Taschenfrasen maoglich die Zyklen Optimiertes Tieflochbohren (neu) wie schon zuvor die Zyklen Opti-
miertes Tieflochbohren auf der Dialogseite Konturen als Eintauchpunkt auszuwahlen.

Kanonenbohren / Featuretechnologie: Der Zyklus Kanonenbohren kann nun auch in Kombination mit
Taschen Feature verwendet werden. Die Funktionalitdt wurde erweitert, um die Parameter Spindel-
drehzahl Anfahren und Vorschub Anfahren fiir Messerkdpfe mit Schneidplatten zu nutzen.

Fehlerbehebungen

« Vericut Schnittstelle: UPDATE 4 unterstiitzt Vericut ab Version 9.4. Versionen kleiner Vericut 9.4 bitte

nur mit UPDATE 3 und kleiner nutzen.

+ Vericut Schnittstelle: Ein Problem wurde behoben, bei dem Vericut 9.6 Fehler erzeugte, weil veraltete

und nicht unterstitzte Werkzeugbibliotheken verwendet wurden, da die Schnittstelle falschlicherweise
altere TLS-Versionen statt der erforderlichen Version 8.2 oder héher ausgab.
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hypeMILL® VIRTUAL Machining: Bei der NC-Generierung mit NCEvent zwischen Bearbeitungen
mit gleichem Frame und Werkzeug fir Waldrich Coburg-Maschinen mit Siemens-Steuerung wurde
die Option ,Geneigte Arbeitsebene” nach NCEvent nicht wieder aufgerufen. Dieses Problem wurde
behoben.

hypeMILL® VIRTUAL Machining: Ein Problem wurde behoben, bei dem inkonsistente Werkzeugna-
men innerhalb einer Werkzeugserie zu falschen Werkzeug-IDs beim Import, bei der NC-Generierung
und bei der Simulation fuhrten.

hypeMILL® VIRTUAL Machining: Ein Problem wurde behoben, bei dem ungiiltige oder falsch ausge-
richtete Werkzeuggeometrien zu einer fehlerhaften Kopplungserkennung in hyperMILL fiihrten, was
insbesondere bei Verwendung von AypeMILL® VIRTUAL Machining zu Fehlern beim Importieren,
Laden und Simulieren von Werkzeugen flhrte.

hypemMILL® VIRTUAL Machining: Ein Problem wurde behoben, bei dem die Materialabtragsimulation
fir das Gewindedrehen bei Verwendung invertierter Gewindewerkzeuge, fehlerhaft war. Ursache war,
dass die Gewindeschneideplatte wahrend der Invertierung nicht korrekt gedreht wurde.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / Postprozessor: Ein Fehler wurde behoben, bei dem Verbindungs-
bewegungen ihren Vorschub verloren, wenn der Optimizer GO- in G1-Bewegungen umwandelte und
den Wert ,MAX" fir den Verbindungsvorschub falschlicherweise als 0.0 interpretierte.

hypeMILL® VIRTUAL Machining / NC Generator: Ein Problem wurde behoben, bei dem der Wert
Q379 im Heidenhain CYCLE241 den Sicherheitsabstand nicht korrekt beriicksichtigte, was zu einer
ungenauen Werkzeugpositionierung fihren konnte.

SIMULATION Center: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem das SIMULATION Center bei Verwen-
dung mehrerer Nullpunkte falsche Werkzeugbahnen und Achsrichtungen erzeugte — insbesondere in
Fallen, in denen die Z-Achse des Frames nicht mit dem Maschinenkoordinatensystem Ubereinstimmte
und kein Maschinenmodell verwendet wurde.

SIMULATION Center: Ein Problem wurde behoben, bei dem Jobs mit mehreren Nullpunkten nicht
korrekt verarbeitetet wurden, wenn keine Drehungen beteiligt waren.

SIMULATION Center: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem Werkzeuge im SIMULATION Center auf
der falschen Seite angezeigt wurden, wenn die Bearbeitung ohne Maschinenmodell erfolgte. Ursache
war eine nicht unterstutzte Kopfkinematik mit mehreren Nullpunkten.

SIMULATION Center: Ein Sachverhalt wurde gel6st, bei dem das SIMULATION Center bei der Arbeit
mit mehreren Nullpunkten Abweichungen aufwies, die zu Unterschieden im Vergleich zur internen
Maschinensimulation flhrten.

Werkzeugdatenbank: Ein Sachverhalt wurde gel6st, bei dem das Kopieren von Werkzeugen zu Kon-
flikten mit vordefinierten Schneidmaterialien fluhrte, weil diese nicht korrekt identifiziert wurden. Das
Verhalten wurde korrigiert, um doppelte Namen zu vermeiden und die eindeutige Erkennung vordefi-
nierter Schneidmaterialien sicherzustellen.

Werkzeugdatenbank: Es wurde ein Problem behoben, bei dem Jobs Fehler und Parameteranderun-
gen zeigten, wenn Materialnamen in der externen Datenbank Tabulatorzeichen enthielten. Das Prob-
lem wurde behoben, indem sichergestellt wurde, dass Tabulatorzeichen in Materialnamen korrekt
verarbeitet werden.

Werkzeugdatenbank: Es wurde ein Problem behoben, bei dem Kupplungspunkte in der Werkzeug-
datenbank beim Wechsel zwischen metrischen und Zoll-Einheiten in Werkzeughaltern nicht korrekt
aktualisiert wurden.

Werkzeugdatenbank: Ein Problem wurde behoben, bei dem die NC Werkzeuglénge in der Werkzeug-
datenbank nicht korrekt in Zoll umgerechnet wurde.
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Werkzeugdatenbank: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem sich Mafte und Winkelbeschriftungen
in der Werkzeuggeometrie Uberlappten oder schwer lesbar waren. Die Anzeige der Malie wurde neu
positioniert und die Winkeltexte wurden angepasst, um die Sichtbarkeit zu verbessern und Uberlap-
pungen zu reduzieren.

Werkzeugdatenbank: Ein Problem wurde behoben, bei dem es beim Importieren von DXF-Dateien,
die in imperialen Einheiten definiert waren, zu geometrischen Verzerrungen kam. Ursache waren
fehlerhafte Skalierung und Konturerzeugung.

Werkzeugdatenbank / TOOL Builder: Ein Lizenzierungsproblem wurde behoben, bei dem AypeMILL®
Drehen nicht korrekt erkannt wurde und daher nicht durch die erforderlichen Module gesperrt werden
konnte.

Werkzeugmanagement: Ein Problem wurde behoben, bei dem das Andern des Schneidprofil-Faktors
auf der Dialogseite Werkzeug der Jobdefinition fir Werte wie 0,25 aufgrund eines fehlerhaften Verhal-
tens der Benutzeroberflache nicht méglich war.

Drehen Zyklen: Ein Problem wurde behoben, bei dem das Fehlen der Option Original Modellfarben
verwenden die automatisierte Erstellung von Drehbereichen unter Verwendung der Modellfarben
beeintrachtigte.

Drehen / Gewindedrehen: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem die Parameter des zweiten Durch-
messers nach dem erneuten Offnen des Datensatzes nicht beibehalten wurden, was zu einer Fehler-
meldung Gber gednderte Jobparameter flihrte.

Bohren / 2D Frasen: Ein Problem wurde behoben, bei dem der Toleranzzyklus fir 2D-Bohren auf
Okuma-Maschinen falsch angewendet wurde. Diese Korrektur stellt sicher, dass der Benutzer das
Verhalten fir 2D-Bohren und 2D-kompensiertes Frasen in der Virtual-Machine-Konfiguration anpassen
kann.

2D Konturfrasen auf 3D Modell: Eine Kollision wurde nicht erkannt, obwohl sie im SIMULATION
Center und in der NC-Datei sichtbar war.

2D Konturfrdsen: Ein Problem wurde behoben, bei dem das Neuberechnen eines Jobs mit dem
Werkzeugtyp Vor-/Riickwarts Fasenfraser aufgrund inkonsistenter Parameterverarbeitung eine falsche
Warnmeldung ausldste.

Fasenfrasen auf 3D Modell: Eine Kollision beim Fasenfrdsen im Simulation Center wurde durch die
Korrektur eines Fehlers beim Kontur Offset Vorgang behoben.

2D Fasenfrasen auf 3D Modell: Ein Problem wurde behoben, bei dem falschlicherweise Kollisionsmel-
dungen auftraten. Die Ursache lag in der Kollisionspriifung, die durch Anpassung der Erkennungslogik
und des Sicherheitsabstands korrigiert wurde.

3D Optimiertes Schruppen: Ein Sachverhalt wurde behoben, der zu Instabilitdt bei Berechnungen
flhrte.

3D Optimiertes Schruppen: Ein Problem wurde behoben, bei dem Werkzeugbahnen (iber die definierte
Begrenzung hinausgehen konnten, wenn die Option Normtasche aktiviert war.

3D Optimiertes Schruppen: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem es wahrend der Bearbeitung
im High Performance Modus mit hoher Vorschubgeschwindigkeit zu einer Kollision kam, da sich das
Werkzeug beim Umpositionieren fehlerhaft durch das Werkstiick bewegte.

3D Optimiertes Schruppen: Ein Problem wurde behoben, bei dem eine Fehlermeldung zum Kern-
durchmesser erschien, wenn der berechnete Kerndurchmesser 90 % des Werkzeugradius iberschritt.

3D Planflachen-Bearbeitung: Ein Problem wurde behoben, bei dem Jobs ohne Rohteil aufgrund einer
Zugriffsverletzung in der STL-Dateierzeugung nicht berechnet werden konnten.

79



hyperMILL®

CAD

5X Iso Bearbeitung: Ein Problem wurde behoben, bei dem der Zyklus im CPF-Modus Neigungskurven
nicht erkannte. Das Update stellt sicher, dass Neigungskurven nun im CPF-Modus ordnungsgemaf
unterstitzt werden.

5X Profilschlichten: Ein Modellverletzung, die beim Anwenden eines Seitenaufmalles auftrat, wurde
behoben, sodass die Bearbeitung das Bauteil bei gesetztem Aufmald nicht mehr beeintrachtigt.

5X Form-Offset Schruppen: Ein Sachverhalt wurde behoben, bei dem es wahrend der Maschinensi-
mulation zu einem Absturz kam, verursacht durch Selbstiiberschneidungen im STL-Rohteilmodell. Das
Problem wurde durch eine Verbesserung der Rohteilverwaltung behoben.

5X Nachbearbeitung: Ein Fehler, der dazu filhrte, dass AypeMILL® eine NC-Ausgabe mit einem
Vorschubwert von FO erzeugte, wurde behoben.

Installation / Inventor: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem AypeMILL® 2025 Update 3.1 aufgrund
fehlender Kompatibilitdtseinstellungen nicht ordnungsgeman installiert werden konnte.

Installation / Inventor: Ein Problem wurde behoben, bei dem beim Offnen von Dateien in Inventor
eine Fehlermeldung auftrat, die durch ein Problem bei der Konvertierung von Eigenschaftstypen im
CAD-Shell-Inventor-Modul verursacht wurde.

Allgemein / Rohteil-Dialog: Ein Sachverhalt wurde geldst, bei dem die Einstellung Frame als Mittel-
punkt (Begrenzungsgeometrie) nicht als Standard gespeichert wurde, was zu inkonsistentem Verhal-
ten fuhrte.

CAM Plan / Inch-Modus: Ein Fehler wurde behoben, der verhinderte, dass Deckflachen im Inch-Modus
erstellt wurden, obwonhl sie im metrischen Modus korrekt erzeugt wurden.

CAM Plan: Ein Absturzproblem, das beim Verwenden des CAM-Plans unter bestimmten Modellan-
sichtsbedingungen auftrat, wurde behoben.

Benutzeroberfldche: Ein Problem mit einer fehlerhaften Textanzeige im NC-Eingabefeld unter
bestimmten Windows-11-Versionen — bei dem geldschter Text nicht korrekt aktualisiert wurde — wurde
behoben, indem das betroffene Windows-Steuerelement durch ein benutzerdefiniertes Steuerelement
ersetzt wurde.

Benutzeroberflache: Ein Absturz wurde behoben, der beim Wechseln zwischen Jobs auftreten konnte,
wenn der Dialog Namensmuster definieren gedffnet war, was zu einem Anwendungsfehler und Daten-
verlust fihren konnte.

Installation: In der Installation von AypemMILL® 2025 Update 3 wurden Formatierungsabweichungen im
japanischen Lizenztext — wie Uberflissige Leerzeichen und Unstimmigkeiten in der Abschnittsnumme-
rierung — korrigiert.

Makrotechnologie / Allgemein: Ein Fehler, der dazu fiihrte, dass Jobs beim Offnen in der Makro-Daten-
bank fehlschlugen, wurde behoben.

Zyklen / Aligemein: Ein Kollisionsproblem wurde behoben, bei dem geteilte Werkzeugwege féalschli-
cherweise dieselbe Losungsdatei wiederverwendeten, da allen Sub-Jobs identische UCIDs zugewie-
sen wurden.

Ergdnzungen und Hinweise
Elektroden: Material, das mit dem Attribut el ect r ode="yes" in der Materialliste fir Werkstlicke und zum
Erodieren mit Elektroden gekennzeichnet ist, wird nur noch zur Auswahl als Elektrodenmaterial angeboten. In
der Auswabhl fur das Werkstlck taucht es nicht mehr auf.
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0 Eine Elektrode wiederverwenden
Bei der Wiederverwendung einer Elektrode gibt es Anderung in der Vorgehensweise. Fiir
das Kopieren missen die EDM-Referenzsysteme in Projekt A sowie in Projekt B anstatt
die Welt-Arbeitsebenen aktuell gesetzt sein.

Fehlerbehebungen
Folgende Sachverhalte wurden geldst:

+ Das Andern der Tessellation eines Solids mit der Funktion in der Werkzeugleiste des Grafikbereichs
funktioniert nicht, wenn das Solid vorher bei der Auswahl innen / auflen als geschlossenes Solid
ausgewahlt wurde.

« Zeichnen — Drehberarbeitung — Lineare Toleranz &ndern: Beim Andern der linearen Toleranz einer
V-Skizze fur das Drehen wird der ,griine Punkt® ab einer bestimmten Toleranz nicht mehr angezeigt.

* In der Beschreibung der Elektrodenfarben ist ein Schreibfehler enthalten.

+ CAM - Abstand Werkzeugweg - Form analysieren: Die Software stiirzt in einem speziellen Fall ab,
wenn die Option Vorschau berechnen aktiviert wird.

* CAD-Schnittstellen
Unterstltze Versionen aktualisiert fur PTC Creo, Siemens NX und Parasolid.
Eine Siemens NX-Datei kann in der Software nicht gedffnet werden. Dieses Problem tritt nach dem
Hinzufligen des neuen Siemens NX-Oberflachenattributs ,Powder Coating” auf.

*+ AUTOMATION Center Reports
Die Joblistenauswahl beim Exportieren des Reports &ffnet sich nicht.

Release 2025 | Update 4.1
CAM

Fehlerbehebungen

* Allgemein: Im Job angewahlte Frasflachen wurden unter gewissen Umstanden bei der Zyklenberech-
nung nicht bericksichtigt.
Dies gilt fur die nachfolgenden Zyklen:
3D Aquidistantes Schlichten
3D Form-Ebenenschlichten
3D Rippen / Rillenbearbeitung
5X Walzen mit einer Kurve
5X Walzen mit zwei Kurven
5X Schlichten prismatischer Verrundungen
5X Tangentialbearbeitung
5X Form-Offset Schlichten
5X Form-Offset Schruppen
5X Tangentiales Ebenenschlichten
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