1
A4 The helmet was pmgrammed and prodice

hyperMILL®
Releasehinweise 2026 | Update 1

OPEN MIND

THE CAM FORCE



Dieses Dokument richtet sich an Anwender und Administratoren. Es gilt fiir #ypeMILL®, AypeMILL® SHOP Viewer, CAD Viewer,
hypeMILL® for SOLIDWORKS, und AypeMILL® for Autodesk® Inventor®.

Das Dokument wird im Verzeichnis: . . .\OPEN MIND\doc\[Versionsnummer]\Readme. . . installiert.

Niitzliche Informationen zu Hard- und Software-Anforderungen, Grafikkarten fiir #ypeMILL®CAD, Installationsvoraussetzungen sowie
eine Installationsanleitung finden Sie auf unserer Webseite unter: Nutzliche Informationen

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

OPEN MIND Technologies AG

Argelsrieder Feld 5

82234 Wessling

Germany

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

Fax: (+49-8153) 933-501

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

Compliance Intelligence

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

(produced on Mon, Jun 1, 2026)


https://www.openmind-tech.com/de/service/support/nuetzliche-informationen.html
https://www.openmind-tech.com/en/privacy/
https://www.openmind-tech.com/en/privacy/

hypeVIILL®

Inhaltsverzeichnis
1. UNEErSIUIZEE VEISIONEN ...t e ettt et e e e e e ens 2
Betriebssysteme und CAD-PIattformMen .........cooiiiiiii s 2
CAD-SCRNIIESIEIIEN ...t e e 2
Schnittstellen Werkzeugdatenbank ... e 4
Unterstlitze EDM-FOrmMate ... ... e e e e e 4
Unterstitzte OPTICAM-SOftWareVersionen ... e 5
Schnittstellen NC-SimuIationen ... ... e e e 5
2. Neue Funktionen und ErganZUNGEN .........cuiiiiii e ettt et 6
A L e 6
BenutzeroberflAChe ......... . . 6
hypemMILL und CAD-ProgramM ........c.ouiiiei e e e e e e e 6
Grundlagen der CAM-BearbeituNg .........ooiuiiiniii e 7
NC-System UNA Frames ......oiiiiiii et e e naaas 7
WerkZeuge VEIWAITEN ... e e 7
Fertigungsgeometrie VOrbereiten ........ ..o 8
CAM-Projekt StrUuKtUFIEIrEN ... ..o e 8
Werkzeugweg-FUnKHONEN ... . e 17
B O . 20
Optimiertes TieflochbONren ......... ..o 20
Helix-Bohrgewindefrasen ..........c.oiiiiiii e 24
2D-BEArDEITUNG .. o.eee et e 26
Hale-Bearbeitung ... 26
BD-BearbitUNG .. ..o e 33
BINStElUNGEN .. o 33
5-AChS-BearbeitUng ... 34
Additive FertiguNg ... e 34
WerkzeugdatenbankK ... e 35
WiINKelkopf VENWENAEN .. ... e 35
Tonnenfraser - Parameter prifen ..o 36
Werkzeug-Geometrieparameter ..........c.ooiiiiiiiii i 36
Werkzeugserien und Technologievorilagen ............c.veiieiiiiiiiiiiii e 40
NC-Werkzeug defiNieren ... ... e 43
TOOL BUIIAET ...t ettt et e ettt ettt et et ea e ea e 43
WiINKelKOPT @nlEgen . ... e 43
Hale-Werkzeug anlegen ... e 46
L0 5 PP P PP 48
BenUIZErobErflAChE ... .. 48
REGISIEIrKAIEN ... e e 48
DateiOPEratioNEN ... .. e 50
D= (=T PP PP PN 50
PLM-DOKUMENEE .. ..o ane 51
Vorgabe-EinstellUngen ... e 52
Optionen / Eigenschaften ... 52
Bemalungseigenschaften ......... ..o 52
DatensChnittSTEllEN ... 53
Allgemeine Schnittstellen ... ... 53
Direkt-Schnittstellen ... 53
AUSWEIEN UND FANGEN ..o e 54
Elemente ausWahIEN ... 54
Punkte, KUrven UNA FIACNEN ... e e e e e e e e e e 56
0T Y= o P 56
O BN L e 57
Parametrische MOdelliErUNG ..o e aaaas 63
KOopi€ EXIrani@reN ... 63
Solids, Feature UNA NELZE ..o e 63
FEatUNES oot 63
Elektroden KONSITUIBIEN .. ... ettt aaaas 65

EleKtrodenOptiONEN .. ..o.e e 65



hyperMILL®
ErodierWeg ANAEIN ... e 65
Benutzerdefinierte MaterialliSte ............coiiiii 66
CAM-ProgramMIIUNG ........cueut ettt ettt et et ettt et et e et areaenaenas 68
UDEIDICK et e 68
3. REIBASENINWEISE ... vt e 72
REIBASE 2026 .....eiiiiei e 72
A 72
A DD o 75
Release 2026 | Update 1 . ... e e 79
A M 79



hypeMILL®

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

hyperMILL® 2026 setzt neue MaRstébe beziiglich Performance, Prozesssicherheit und Anwendungsbreite.
Weiterentwicklungen in den Bereichen CAD, CAM und AypeMILL® VIRTUAL Machining sorgen fiir effiziente-
re Workflows und leistungsfahigere Berechnungsalgorithmen.
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1. Unterstutzte Versionen

Betriebssysteme und CAD-Plattformen

64-Bit Betriebssysteme Windows 11*

64-Bit CAD-Plattformen hypeVIILL®
Inventor 2024, 2025, 2026
SolidWorks 2024, 2025, 2026

"hypeMILL® 2027 for SOLIDWORKS" 2025, 2026

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

server)
Windows Server 2022

hypemMILL unterstitzt ausschlieflich 64-Bit Betriebssysteme.

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

CAD-Schnittstellen

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

Lizenz):
Produkt Dateityp bis Version Import | Export
CATIA V4 *_model 425 X
*.exp 425 X
CATIA V5 * _CATpart V5-6R2026 X
*_CATproduct | V5-6R2026 X
*_CGR V5-6R2026 X
CATIA V6 *_3dxml 2025 X
PTC Creo Parametric *_prt 12.4 X
*_pre.*
*_asm 12.4 X
*_asm.*
*_neu 12.4 X
PTC Creo *_Xpr 12.4 X
*_Xxas 12.4 X
Siemens NX *_prt 2512 X
SOLIDWORKS *_sldprt 2025 X




hypeMILL®

Produkt Dateityp bis Version Import | Export
*_.sldasm 2025 X
Autodesk® Inventor® *_ipt 2026 X
*_iam
Rhinoceros® *_3dm 8 X
Solid Edge *_par 2026 X
*_asm
*_pwd
*_psm
PRC (Product Representation Compact) *.prc Alle Versionen X X
Parasolid *x t 38 X
14 X
*_.X_b 38 X
14 X
JT-Open *jt 10.9 X
10 X
IGES *_igs 5.1,5.2,5.3 X
*_iges 5.1 X
STEP *_stp, AP 203 E1/E22 X X
*_step AP 2140 X
AP 242 Edition 2 and Edition 3% X
AutoCAD *.dwg 2019 X
*_dxf 2019 X
Punktewolken *_pt, Nicht versioniert X
*_asc
*_Xyz
*_tXt
*_pt X
Polygon-Netz *_stl Nicht versioniert X X
*.stla
*_.stlb
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Produkt Dateityp bis Version Import | Export
Polygon-Netz *_ply2 X X
3MF Reader *_3mF 1.2.3 X
(3D Manufacturing Format)
ACIS *_sat V34-V35 (2024-2025) X
*_sab 5.0 X
Wavefront OBJ *_obj Alle Versionen X

2.(1ISO 10303-203) "Configuration controlled 3D design of mechanical parts and assemblies"

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

Schnittstellen Werkzeugdatenbank

Werkzeug
Management

System

Erforderliche Lizenzen

Erforderliche Software

tdm systems

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

CAM-Schnittstelle TDM - AyperMILL (AME)
(iIMHYP)

Optional zur 3D Werkzeugdateniibertragung:

3D-Solid Converter fir AypeMILL (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 hypemMILL-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 héher
Microsoft SQL Server 2012 oder héher

hypeMILL Interface (2.13.5)

Hexagon Manufactu-
ring Intelligence

NCSIMUL Tool

NCT-CAM-HY (AypeMILL Schnittstelle)

Unterstiitze EDM-Formate

Aktuell kdnnen Reports fiir folgende Erodiermaschinentypen konvertiert werden.

NCSIMUL Tool

NCSIMUL Tool Client

NCSIMUL Tool Server

NCSIMUL Tool Interface

FlexLM
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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

2026 | Update 1

2026

2026.2

2025 | Update 5

2025.2

2025 | Update 4

2025 | Update 3

2025 | Update 2

2025 | Update 1

2025

Schnittstellen NC-Simulationen

VERICUT ab Version 9.4

NCSimul ab Version 2020.0


https://www.camtek.de/assets/template/Medien/Dateien/Downloads/SETUP_OPTICAM_V2026_2_HCNT.zip
https://www.camtek.de/assets/template/Medien/Dateien/Downloads/SETUP_OPTICAM_V2025_2_HCNT.zip
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2. Neue Funktionen und Erganzungen

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

CAM

Benutzeroberflache

hypeMILL und CAD-Programm

"hyperMILL 2027 for SOLIDWORKS"
Neu verfiigbar mit A#yperVILL® 2026. Unterstiitzt werden die Versionen von SOLIDWORKS ab Version 2025.

Vor dem Starten das Programm SwitchUI .exe im Verzeichnis Program Files\OPEN MIND\Settings
Wizard\[Version number] verwenden und die Version "hypeiVILL® 2027 for SOLIDWORKS" auswah-

len.

In “hypeMILL® 2027 for SO
hyperMILL®-Daten verfiigbar.

hypeMILL®

>)

v

LIDWORKS" sind folgende Funktionen zum Konvertieren und Exportieren von

Startet AyperMILL® for SOLIDWORKS und {ibertragt Daten der Legacy-Versi-
on sowie die zugehdrigen Geometrien. Sind keine Daten der Legacy-Version
vorhanden, werden nur die Geometrien Ubertragen.

Die weitere Bearbeitung erfolgt nicht mit AyperVILL® for SOLIDWORKS, son-
dern mit AyperMILL® CAD/CAM.

Wenn alle Anderungen gesichert werden sollen, das Dokument zuerst in
hypeMILL® speichern. AnschlieRend sollte auch in SOLIDWORKS gespei-
chernt werden.

Alle CAM-Informationen sind danach in der SolidWorks-Datei (.SLDPRT)
gespeichert.

Uber den Meniieintrag Extras — hyperMILL® for SOLIDWORKS sind folgende Funktionen verfiigbar:

Konvertieren von
hypeMILL®-Daten

Batch-Konvertierung von
hypeMILL®-Daten

Export von AypeMILL®-
Daten

Batch-Export von
hypeMILL®-Daten

Ein Zielverzeichnis und (falls gewilnscht) einen neuen Dateiname festlegen.
Im angegebenen Verzeichnis wird eine neue .sldprt-Datei erzeugt, die
die Daten der Legacy-Version enthalt, jedoch gespeichert in der Version
"hypeILL® 2027 for SOLIDWORKS". Die Originaldatei bleibt unverandert und
kann weiterhin mit der Legacy-Version gedffnet werden.

Die gleichzeitige Konvertierung mehrerer Dateien wird unterstutzt. Als Eingabe-
verzeichnis den Ordner auswahlen, der die mit der Legacy-Version gespeicher-
ten Dateien enthalt, als Ausgabeverzeichnis den Ordner, in dem die konvertier-
ten Dateien abgelegt werden.

Ein Zielverzeichnis und (falls gewlinscht) einen neuen Dateiname festlegen.
Im angegebenen Verzeichnis wird eine neue .hmc-Datei erzeugt, die nicht
mehr mit der .sldprt-Datei verknipft ist. Die weitere Bearbeitung erfolgt in
hypeMILL® CAD/CAM. Ein Zugriff auf die CAM-Daten (iber SolidWorks ist nicht
mehr erforderlich.

Der gleichzeitige Export mehrerer Dateien wird unterstitzt. Als Eingabever-
zeichnis den Ordner auswahlen, der die .sldprt-Dateien enthalt, als Ausga-
beverzeichnis den Ordner, in dem die exportierten Dateien abgelegt werden.
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Inhaltspri- Erstellt eine Log-Datei (.clog), mit Informationen welche AypeMILL®-Daten
fung aus der Legacy-Version in die .sldprt-Datei Gbernommen wurden.

Vorhandene SOLIDWORKS-Dateien werden mit Hilfe der neuen Funktionen mit
"hypeMILL® 2027 for SOLIDWORKS" konvertiert und exportiert. Nach dem Speichern
der Daten mit "hypeMILL® 2027 for SOLIDWORKS" ist ein Offnen mit der Legacy-Version
nicht mehr méglich.

Grundlagen der CAM-Bearbeitung

NC-System und Frames

Funktionen im Kontextmen(: Koordinatensysteme

,

Als Vorauswahl markieren

Markiert einen bestimmten Frame als Vorauswahl. Die Markierung wird gespeichert und kann
im Job Uber die Dialogseite Werkzeug —~ Frame — Vorauswahl abrufen abgerufen werden.
Ein Frame, der oft genutzt wird, kann somit schnell im Job ausgewahlt werden.

1%,

Vorauswahl aufheben

Entfernt die aktuell gespeicherte Vorauswahl eines Frames. Nach dem Ldschen kann im Job

kein Frame mehr abgerufen werden, bis eine neue Vorauswahl mit Als Vorauswahl markieren
gesetzt wurde.

Werkzeuge verwalten

Werkzeug im Job definieren

Frame

,

Vorauswahl abrufen

Ruft den aktuell als Vorauswahl markierten Frame ab. Voraussetzung: Der Frame wurde
bereits im Kontextmeni Koordinatensysteme als Vorauswahl markiert (Hinweise hierzu im
Abschnitt NC-System und Frames). Die Funktion Vorauswahl abrufen ermdéglicht somit ein
schnelles Auswahlen von Frames, die oft in Jobs verwendet werden.
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Fertigungsgeometrie vorbereiten

Funktionen im Kontextmen(: Modelle (Rohteile)

Als Vorauswahl markieren

Markiert ein bestimmtes Rohteil als Vorauswahl. Die Markierung wird gespeichert und kann
im Job Uber die Dialogseite Einstellungen — Rohteil ~ Vorauswahl abrufen abgerufen wer-
den. Die Funktion vereinfacht bei sehr gro3en Joblisten mit sehr vielen Rohteilen die Auswabhl
von Rohteilen im Job.

Vorauswahl aufheben

Entfernt die aktuell gespeicherte Vorauswahl eines Rohteils. Nach dem Ldéschen kann im
Job kein Rohteil mehr abgerufen werden, bis eine neue Vorauswahl mit Als Vorauswahl
markieren gesetzt wurde.

CAM-Projekt strukturieren
CAM Plan

Den CAM Plan aktivieren Sie im AyperCAD®-Menii CAM - Einrichten - Einstellungen auf der Dialogseite CAM
Plan. Hier wahlen Sie die gewlinschte Projektvorlage aus. Projektvorlagen beinhalten alle Funktionen, die fir
die Programmierung des Bauteils erforderlich sind. Es sind folgende Projektvorlagen verfligbar:

» Frasen - fir reine Frasbauteile ohne Drehbearbeitungen. Enthalt die Funktionen: Bauteil, Bohrungen
und Deckflachen. Optional verfiigbar sind Hochprazises Frasen, Entgraten und Restmaterialbearbei-
tung.

* Frasen und Drehen - fir komplexe Fras-Dreh-Bauteile mit umfangreichen Fras- und Bohrvorgangen.
Enthalt die Funktionen: Bauteil, Bohrungen, Deckflachen und Drehbauteil. Optional verfligbar sind
Hochpréazises Frasen, Entgraten und Restmaterialbearbeitung.

* Drehen - fir reine Drehbauteile mit minimalen Fras- oder Bohrmerkmalen. Enthalt die Funktionen:
Bauteil, Bohrungen, Deckflachen und Drehbauteil.
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Benutzeroberflache

CAM g
CAM Plan Jobs Tools Frames Models Features Macros

=% CAM Plan
9 General (complementary)
19 Part
0 Holes
¥ Capping 0
% Turning part
b
k|
bl

&

(-

E SELECTIONS 9

Surfaces By B Y s g

ETASKS 0

Remove duplicate surfa... *.- Completed task

v Completed task e

hyperMILL converter ch... 32 Computable task

Check surfaces
Check for gaps Y2 Computable task

Orient surfaces Y2 Computable task

Hole recognition / add c... ¥2 Computable task

Der CAM Plan ist eine Dialogseite im AyperVIILL®-
Browser.

(1) Der obere Bereich im CAM Plan ist als Struktur-
baum angelegt und beinhaltet die zur Vorbereitung
des Bauteils notwendigen Arbeitsschritte der aus-
gewahlten Projektvorlage.

(2) Der untere Bereich beinhaltet Auswahlen (3)
und Aufgaben (4).

Bei Auswahlen werden die Flachen des Bau-

teils ausgewabhlt. Bei Aufgaben werden alle vor-
bereitenden Arbeiten durchgefiihrt, die fir die
anschlielRende Programmierung des Bauteils erfor-
derlich sind

Alle Auswahlen und Aufgaben sind jeweils einem
Arbeitsschritt im Strukturbaum zugeordnet.

CAM
CAMPlan Jobs Tools Frames Models Features Macros
E--% CAM Plan
-2 General (comr R Expanclal
1 Part Collapse all
=% 0 Holes Reset CAM Plan
*¥ Capping & hyperMILL Setup ...
=% 92 Turning part
i =]
-t %
H—-v
CAM
CAMPlan Jobs Tools Frames Models Features Macros
- % CAM Plan
2 General (complementary)
e
a1 R Automatic mode
B 0 Holes .
. Full automatic mode
" ¥ Capping
i ¢ 93 Turning part
: b=l
Bt Ty
W1 R

Bedeutung der Icons

Uber das Kontextmen( der Arbeitsschritte im Struk-
turbaum sind weitere Funktionen verfigbar:

* Alle 6ffnen: Alle Arbeitsschritte im Struktur-
baum einblenden.

» Alle schlie®en: Alle Arbeitsschritte im Struk-
turbaum ausblenden.

* CAM Plan zurlicksetzen: Alle bereits ausge-
fuhrten Aufgaben und Auswahlen zuriickset-
zen.

* hypeMILL® Einstellungen: Zur Dialogseite
CAM Plan wechseln.

» Automatischer Modus: Verfligbar fiir Arbeits-
schritte mit mehreren Aufgaben. Die Aufga-
ben werden bis zur Aufgabe Flachen aus-
richten automatisch ausgefihrt.

» Vollautomatischer Modus: Verflugbar fur
Arbeitsschritte mit mehreren Aufgaben. Alle
Aufgaben werden vollautomatisch ausge-
fahrt.

)

PR RS

Die Sichtbarkeit von Elementen im Strukturbaum steuern.
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Eine Aufgabe ausfuhren.

/ Navigation: Wenn die Aufgaben eines Arbeitsschiritts durchgefihrt wurden, zuriick zur Funk-
tion im Strukturbaum navigieren.

Eine berechenbare Aufgabe ausfiihren.

o,
V=
Abgeschlossene Aufgabe
v
v
Optionale Aufgabe
v
oV
Fehlgeschlagene Aufgabe

Fehlende Eingabe

Drehen / Frasen und Drehen
Der CAM Plan ist ein standardisierter Workflow zum konsistenten Erstellen von Drehkonturen mit allen
relevanten Fertigungsinformationen als Vorbereitung zum Fertigen von gedrehten Bauteilen.

Alle nachfolgend beschriebenen Arbeitsschritte sind Bestandteil der Projektvorlagen Drehen sowie Frasen
und Drehen.

Um mdgliche Probleme wahrend des Programmierens auszuschlieRen, sollten alle ange-
S botenen Aufgaben ausgefiihrt werden.

Bauteil

Auswahlen
Die Flachen des Bauteils, das programmiert werden soll auswahlen.

Drehbauteil
Das Drehbauteil einschlieRlich Fertigungskontur, Drehbereich und Dreh-Features mit Hilfe vordefinierter Auf-
gaben und Auswahlen vorbereiten.

Aufgaben
Schritt fir Schritt durch die Aufgaben gehen, um das Drehbauteil vollstandig aufzubereiten.

Drehframe Zuerst den gewlinschten Frame auswahlen (A). Die Ausrichtung der Z-Achse
des Frames sollte identisch sein zur Ausrichtung der Drehachse des Bauteils.

10
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Frame

Drehkontur

Drehkontur aus Bauteil
erstellen

Drehkontur andern

Drehkontur akzeptieren

Drehskizze

Drehskizze erstellen

O 6 © 0O
* ™, 1 ¥

5
N

Eine der verfligbaren Optionen verwenden:

(1) Einen Frame als Vorauswahl markieren. Die Markierung wird gespeichert
und kann im Job abgerufen werden.

(2) Einen neuen Frame definieren.

(3) Einen bestehenden Frame andern.

(4) Den gewlinschten Frame mit Hilfe eines Filters definieren.

(5) Die Filterdefinition aktualisieren.

Eine Drehkontur automatisch vom Drehbauteil ableiten. Eine manuelle Definiti-
on durch Auswahlen von Kurven ist ebenfalls mdéglich.

O O
;/J

v

Mit einem ausgewahlten 3D-Modell die Kontur automatisch definieren (B). Hier-
zu die entsprechenden Aufgaben ausfiihren.

(1) Mit Klick auf das Icon automatisch aus der 3D-Geometrie eine 2D-Drehkon-
tur (B) ableiten.

(2) Mit Klick auf das Icon die optionale Aufgabe ausfiihren, um Anpassungen
an der Kontur vorzunehmen. Zum Beispiel, wenn die erzeugte Kontur bedingt
durch in der Flache des Modells vorhandene Bohrungen, nicht optimal verlauft.

Die Anderungen abschlieRend bestatigen.

Um Mafe und Toleranzen auf die Drehkontur anzuwenden, diese zunéachst in
eine Drehskizze umwandeln.

Die Kontur wird zu einer Drehskizze konvertiert (C). Durchmesser-Bemaflungen
werden automatisch angelegt.

11
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URSPRUNG FUR DREHSKIZZE DEFINIEREN

Falls erforderlich, den Ursprung flr die Drehskizze manuell definieren. Hierzu die verfig-
baren Optionen verwenden.

(1) Hierzu einen Ursprung flir die Skizze definieren. Der Ursprung des Drehframes wird
standardmaRig als Vorauswahl verwendet.

(2) Bei Bedarf diesen manuell auf eine andere Position &ndern.
(3) Den Ursprung mit Hilfe eines Filters definieren.
(4) Die Filterdefinition aktualisieren.

(5) Die Auswahl mit Hilfe von Attributen andern.

Drehskizze andern Optionale Aufgabe, um zum Beispiel

+ die Bemallungen ubersichtlicher anzuordnen (Menu Bearbeiten — Text /
Bemalung verschieben) oder

» Langs-Bemalungen zu ergédnzen (Menlu Zeichnen —~ Drehbearbeitung —
Horizontale Abstand-Beziehungen).

T l
<
g P
RS
o}
AR
&
35.00
&
75.00
Drehskizze akzeptieren Die Anderungen abschlieRend bestétigen.
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Toleranzen andern Optionale Aufgabe, um zum Beispiel einer BemaRung einen Passungswert
zuzuordnen oder um die Toleranzen einer Bemallung zu erganzen oder zu
andern.

“5 -~
s S =
X9
0 o < ,‘Il
2
£ °£

35 OO

75 0018528 —

Toleranzbereiche anzei- Optionale Aufgabe, um die zuvor angewendeten Toleranzbereiche anzeigen zu
gen lassen. Erneutes Aktivieren der Aufgabe stellt die urspriingliche Ansicht wieder
her.

&
¢35.00‘#
o<

~
N~
e
o
~———75.00:21% —»— S
N
<t
Q

Hinterschnitte und Kanten- DIN 509-Hinterschnitte oder Fasen und Verrundungen zum Kantenbrechen

verrundungen erstellen und anwenden, wie in der technischen Zeichnung des Bauteils ange-
geben.

Hinterschnitte erstellen Den Dialog 2D-Freistich verwenden, um einen DIN 509 Hinterschnitt an einer
Kante anzubringen.

o g8
35.0 = DIN 509 type G
(87 S
<~ 9750081 S
N
o
(&)

13



u
hyperMILL®

Fasen und Verrundungen  Den Dialog 2D Ecken verrunden / anfasen verwenden, um zum Beispiel AuRen-
erstellen ecken zu verrunden.

o [ee]
- . ~
gz 9 8
V 88 . 2
35.0 EERAN
'=
V
<~ 97500818 S
3
Q
(&)
2D Ecken zurlicksetzen Die Funktion verwenden, um Fehler beim Erstellen von Fasen oder Verrundun-

gen zu korrigieren.

Drehfeature erstellen Diese optionale Aufgabe verwendet die Funktion Drehfeature erkennen und legt

automatisch die zur Programmierung verwendbaren Drehfeature einschlieRlich
der Konturen an.

Drehbereich erstellen Die Funktion legt automatisch den zur Programmierung erfoderlichen Drehbe-
reich an.

Jobliste

Job definieren
Eingabedialog: NC
Lésungen

Bevorzugte Lésung C-Achse (A/B=0) / Bevorzugte C-Achse Drehen (A/B=0)

Globale Definition verwenden: Aktivieren, um die Voreinstellungen des AyperMILL® VIRTUAL Machining zum
Erstellen der NC-Datei zu verwenden. Deaktivieren, um die Einstellungen des aktuellen Jobs zu verwenden
(die Voreinstellungen des AypeMILL® VIRTUAL Machining werden dabei (iberschrieben).

Sortierjob

Mit dem Sortierjob die Bearbeitungsreihenfolge von beliebigen Bohr - oder Frasbearbeitungen innerhalb einer

Transformation definieren. In einem Sortierjob werden Linearmuster, Kreismuster und Allgemeines Muster
unterstatzt.

| | I Ar

-G ¥ g) POCKET TRANSFORMATION
= @V g'-E Compound job
5B Yo o 21 8 Sorting job
EI V,/ g' Tt Pocke
E-BY% @T :TIC

Um einen Sortierjob zu definieren:
1. Im Kontextmenu des Browsers die Funktion Neu — Sortierjob wahlen.
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2. Die Jobs markieren, die der Sortierjob enthalten soll und im Kontextmeni die Funktion Zum Sortier-

job hinzufiigen verwenden oder die markierten Jobs bei gedriickter SHIFT-Taste in den Sortierjob
verschieben.

3. Auf der Dialogseite Transformation ist die Funktion Transformation bereits standardmaRig aktiviert.

Bei Auswahl die zuvor definierte Transformation auswahlen. Zielreferenz und Startreferenz werden
angezeigt.

Anwendungsbeispiel

Transformation: Kreismuster, 4 Elemente, Winkel 90°, Bearbeitung: 2D Taschenfradsen und 2D Konturfrasen

>
@

112 £312
a1 mn

GO = 3.200 GO0 = 2.600
G1=15.200 G1=28.100
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16

(A) Konventionelle Bearbeitung

(B) Bearbeitung mit Sortierjob

Bearbeitungsreihenfolge:

= CONVENTIONAL
2 0 11, End Mmill
4: T1 Pocket Milling - 1
4: T1 Pocket Milling - 2
4: T1 Pocket Milling - 3
4: T1 Pocket Milling - 4
4: T1 Pocket Milling - 5
4: T1 Pocket Milling - &
4: T1 Pocket Milling - 7
4: T1 Pocket Milling - 8
4: T1 Pocket Milling - @
4: T1 Pocket Milling - 10
4: T1 Pocket Milling - 11

4: T1 Pocket Milling - 12
I 5:T1 Contour Milling - 1
T 5:T1 Contour Milling - 2
I 5:T1 Contour Milling - 3
I 5:T1 Contour Milling - 4
I 5:T1 Contour Milling - 5
I 5:T1 Contour Milling - 6
I 5:T1 Contour Milling - 7
I 5: 71 Contour Milling - 8
T 5:T1 Contour Milling - 9
T 5:T1 Contour Milling - 10
I 5:T1 Contour Milling - 11
I 5:T1 Contour Milling - 12

Bearbeitungsreihenfolge:

E- I SORTING
- [ 71, End mill
Il 3: 71 Pocket Milling
: T1 Pocket Milling
: T1 Pocket Milling
T1 Contour Milling
T1 Contour Milling
T1 Contour Milling
T1 Pocket Milling
T1 Pocket Milling
T1 Pocket Milling
T1 Contour Milling
T1 Contour Milling
T1 Contour Milling
T1 Pocket Milling
T1 Pocket Milling
T1 Pocket Milling
T1 Contour Milling
T1 Contour Milling
T1 Contour Milling
T1 Pocket Milling
T1 Pocket Milling
T1 Pocket Milling
T1 Contour Milling
T1 Contour Milling
: T1 Contour Milling

=] =]

=] =] =]

e e e s e = = = e e el S e Rl

Ry

|

5 g

Erlduterung

Bisheriges Standardverhalten (Transformation im
Komponentenjob):

Bei der konventionellen Bearbeitung werden fir
jeden Job alle Transformationen ausgefihrt.

Folge: langerer Werkzeugweg, langere Bearbei-
tungsdauer.

Verhalten mit Sortierjob (Transformation im Sortier-
job):

Die Reihenfolge der Jobs im Sortierjob bleibt bei
den Transformationen erhalten. Alle Jobs im Sor-
tierjob werden zuerst bei Instanz 1 der Transforma-
tion ausgefiihrt und anschlieRend folgt die Instanz 2
usw.

Im Gegensatz zum Komponentenjob bildet der Sor-
tierjob eine Klammer um die Jobsequenz. Die Auf-
I6sung der Transformationen erfolgt dadurch wie im
Linkingjob.

Folge: kurzerer Werkzeugweg, kirzere Bearbei-
tungsdauer.
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Einstellungen

® ® Modell: Das Modell fir den Sortierjob auswahlen oder den Frasbereich
+ definieren.

Funktionen im Kontextmenii: Joblisten/Jobs

Frame-Feinverschiebung

Nur mit Lizenz fiir das AypeMILL® VIRTUAL Machining verfiigbar.

In der Virtual Machine Konfiguration die Ausgabe der Frame-Feinverschiebung aktivieren
unter:

NC - Indexiert -~ Geschwenkte Arbeitsebene — Frame-Feinverschiebung

Die Unterstlitzung sowie der verfiighare Funktionsumfang sind steuer-
ungsabhangig.

Im Kontextmenl der Jobliste mit Frame-Feinverschiebung festgelegen, fiir welche Frames
eine Frame-Feinverschiebung ausgegeben werden soll. Hierzu die gewlinschten Frames in
der Liste markieren. Die Auswahl gilt ausschlieRlich fir die jeweilige Jobliste. Es werden nur
Frames aufgelistet, die innerhalb der ausgewahlten Jobliste verwendet werden.

Die Funktion ist nur sichtbar, wenn die Ausgabe der Frame-Feinverschie-

0 bung in der Konfiguration der Virtual Machine aktiviert ist. Die Ausgabe
im NC-Programm erfolgt ausschlieRlich fir Bearbeitungen mit indexierter
Anstellung und Arbeitsebene.

Transformationen

Ist die Ausgabe der Frame-Feinverschiebung fir den im Job verwendeten Frame aktiviert,
wird diese automatisch auch fiir alle durch Transformationen erzeugten Frames ausgegeben.

Werkzeugweg-Funktionen
Werkzeugwege léschen, einlesen und analysieren

Abstand Werkzeugweg-Form analysieren

= Abstande zwischen Flachen und einem Werkzeugweg analysieren. 2023
=

CAM - Abstand Werkzeugweg-Form analysieren 2026

Die Abstande zwischen einem Werkzeugweg und Flachen werden ermittelt. Derzeit umfassen die Ergebnisse
nur den Werkzeugtyp Kugelfrdser sowie Werkzeugwege mit Werkzeugmittelpunkt als Bezug. Durch zwei
Zielabstédnde wird der Werkzeugweg in drei Stufen geteilt, die jeweils mit einer eigenen Farbe gekennzeich-
net sind. Werkzeugradius, Referenz-Aufmal} und Zielabstande kénnen festgelegt werden und beeinflussen

17



hyperMILL®

das Ergebnis. In einer spateren Version werden Werkzeugradius und Job-Aufmaf} automatisch aus dem

CAM-System libernommen.

Fir die Analyse wird ein mit einem Kugelfraser berechneter Werkzeugweg angenommen und fir den Werk-
zeugmittelpunkt angezeigt. Dies wird derzeit nicht Gberprift, aber in einer spateren Version, in der die Daten
automatisch aus dem CAM-System Ubernommen werden, wird die grafische Darstellung automatisch mit
dem Werkzeugmittelpunkt angezeigt.

Fur eine lokale Analyse die Maus an der gewlinschten Stelle positionieren. Der kirzeste Abstand zur nachs-
ten Flache wird errechnet, der Wert und eine Linie werden angezeigt.

Es wird eine neue Werkzeug-Vorschau angezeigt, die die Kugelfrdser-Spitze reprasentiert.

Auswahlen
Werkzeugweg: Elemente auswahlen. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.

@

Die Ansicht kann Uber eine XML-Datei angepasst werden, die sich standardmaRig im
Installationsordner befindet:

c:\Program Files\OPEN MIND\hyperCAD-S\35.0>\files\commands\info\
toolpathshape_analysis.commandconfig.xml

Andere Ordner werden nicht unterstitzt.

Mit dem folgenden Eintrag kann die Winkelamplitude fir die als Vorschau verwendete
Kugeloberflache geadndert werden. Bei einem kleinen Wert verschwindet die Vorschau. Der
Wert Null ist nicht erlaubt.

<property name="ToolPreviewAngle" type="double"
uuid=""d46df12d-5e3b-53c1-bb37-6d6b1e3223f9"">0. 01</property>

Form: Elemente auswahlen. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.

Werkzeugradius
Der Kugelfraser-Radius, der im zu analysierenden Werkzeugweg verwendet wird.

Aufmafd

Referenz

Analysebereich
Min. und Max. kénnen sowohl positive als auch negative Werte annehmen.

18

Min.

Max.

Zusatzliches Aufmal. Der Wert kann geandert werden. Aktuell ist er als Job-
Aufmald vorgesehen, kann jedoch einen beliebigen Wert annehmen. In einer
spateren Version kann er zur Korrektur des im Job verwendeten Rohteil-Auf-
mal} verwendet werden.

Mindestabstand zwischen dem Werkzeugmittelpunkt und den ausgewahlten
Flachen. Der Wert kann geandert werden und wird mit Vorzeichen zum Werk-
zeugradius und zur Aufmalreferenz addiert. Er dient als untere Grenze. Alle
Werkzeugwegbereiche, deren Abstand diesem Wert entspricht oder darunter
liegen, werden standardmafig rot dargestellt.

Maximaler Abstand zwischen dem Werkzeugmittelpunkt und den ausgewahlten
Flachen. Der Wert kann geandert werden und wird mit Vorzeichen zum Werk-
zeugradius und zur Aufmalireferenz addiert. Er wird als obere Grenze verwen-
det. Alle Werkzeugwegbereiche mit einem Abstand, der diesem Wert entspricht
oder gréRer ist, werden standardmaRig blau dargestellt.
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Fixierte Bereiche
Das Aktivieren der Option wirkt sich wie folgt auf das Ergebnis aus.

deaktiviert (D Die Standardfarben mit einem flieRenden Ubergang zwischen den Farben

werden verwendet

aktiviert (@ Die Standardfarben ohne flieBendem Ubergang zwischen den Farben wer-

den verwendet.

—() Fixed steps

Absolute

Toolpath relative

5.1

0.1

4.9

-0.1

—(/) Fixed steps

Absolute

Toolpath relative

5.1

0.1

4.9

-0.1

Farbe () Mit der linken Maustaste auf ein Farbfeld in der Spalte doppelklicken, um die

Farbe zu andern.

—(/) Fixed steps

Color /\/ Absolute

Toolpath relative

5.1

0.1

I P s

-0.1

Absolut Die Werte werden mit Werkzeugradius ausgegeben. Die angezeigten Werte
sind Grenzwerte unter Berlicksichtigung von Werkzeugradius, Aufmaf® und
Min. / Max.

Werkzeugweg relativ Die Werte werden ohne Werkzeugradius ausgegeben. Die angezeigten Werte

sind Grenzwerte unter Berlcksichtigung von Aufmaf und Min. / Max.
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Die in den Grafiken dargestellten Werte fiir Absolut und Werkzeugweg relativ basieren auf
folgenden Werten:

Werkeugradius = 5, Aufmal} Referenz = 0,

Analysebereich Min. = -0.1, Analysebereich Max. = 0.1

Berechnung

Werkzeugweg aktualisie- Mit Klick auf den Button die Berechnung starten. Nach erfolgter Berechnung ist

ren und berechnen der Button deaktiviert. Anderungen, die die Berechnungsergebnisse verandern
kénnen (zum Beispiel eine neue Auswahl von Werkzeugweg oder Form) akti-
viert den Button erneut.

Bohren
Optimiertes Tieflochbohren

Vorgang
Der Bewegungsablauf des Werkzeugs ist in verschiedene Phasen unterteilt. Jede Phase ist durch ein
Ereignis oder eine Bewegung gekennzeichnet.

Ein Ereignis wird durch die folgenden Parameter gesteuert: Drehrichtung der Spindel ( / / ), Spindeldrehzahl
(), Vorschub, Kiihimittel (Ein / Aus) und Verweilzeit.

Eine Bewegung ist durch den Parameter Vorschub gekennzeichnet.
Im erzeugten NC Programm werden die Befehle in der folgenden Reihenfolge ausgefihrt:
Drehzahl der Spindel --> KihImittel --> Verweilzeit --> Vorschub

Vorschub / : Die Werte fur und Drehzahl werden aus der Definition des Werkzeugs in der OPEN MIND Werk-
zeugdatenbank Ubernommen. Sie entsprechen dem in der Jobdefinition im Reiter Werkzeug unter Schneid-
profil eingestellten Werten. Zur Anpassung beider Werte jeweils den %-Wert in der Spalte %Vorschub und
eintragen.

Einstellungen) vollstandig ausgefiihrt werden. Das Rohteil dient als Basis fir die Werk-
zeugweg-Berechnung in diesen Phasen und ist notwendig, um den vollen Funktionsum-
fang zu nutzen.

o Die Phasen 3, 4, 5 und 6 kénnen nur bei Verwendung eines Rohteils (siehe Dialogseite

Eine Werkzeugweg-Berechnung ohne Rohteil ist ebenfalls méglich. In diesem Fall werden
nur die Phasen ausgefiihrt, die ohne Rohteil ausfiihrbar sind.
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Phasen

(1) Einfahren zur Pilottiefe:

hypeILL®

Phase 1 wird ausgefiihrt, wenn eine Anspiegelung / Pilotbohrung verwendet wird.

Das Werkzeug befindet sich zu Beginn dieser Phase an der Oberkante der Bohrung.
AnschlieBend bewegt es sich unter den fiir Phase 1 festgelegten Bedingungen bis zur
Bohrtiefe, (siehe Dialogseite Parameter -~ Einfahren -~ Anspiegelung / Pilotbohrung —
Tiefe).

Wenn keine Anspiegelung / Pilotbohrung definiert ist, wird diese Phase nicht ausge-
fuhrt.

(2) Bohren mit vollem Roh-
teilabtrag:

Phase 2 wird ausgefiihrt, wenn das Werkzeug komplett im Rohteilabtrag ist.

(3) Rohteilaustritt:

Phase 3 wird ausgefiihrt, wenn das Werkzeug aus dem Rohteil austritt.

Mit Rohteil: Zum Beispiel in Lickenbereichen, Querbohrungen, die groRer sind als das
Werkzeug oder beim Austritt aus dem Rohteil am Ende einer Durchgangsbohrung.

Ohne Rohteil: Wenn eine Uberlauflinge definiert ist (siehe Dialogseite Parameter),
wird Phase 3 fiir die definierte Uberlauflinge angewendet.

Bei definierter Uberlauflinge wird Phase 3 angewendet, da ohne
Rohteil nicht bekannt ist, ob sich der Bohrer noch im Material befin-
det.

(4) Bohren ohne Rohtei-
labtrag:

Phase 4 wird ausgefiihrt, wenn das Werkzeug wahrend der Bohrbewegung keinen
Kontakt mit dem Rohteil hat.

Mit Rohteil: Zum Beispiel in Liickenbereichen, Querbohrungen, die groRer sind als
das verwendete Werkzeug oder nach dem Austritt aus dem Rohteil am Ende einer
Durchgangsbohrung.

Ohne Rohteil: Phase 4 wird nicht ausgefiihrt.

(5) Rohteileintritt:

Phase 5 wird ausgefiihrt, wenn das Werkzeug ins Rohteil eintritt.

Mit Rohteil: Zum Beispiel in Liickenbereichen, Querbohrungen, die groRer sind als
das verwendete Werkzeug. Wenn keine Anspiegelung / Pilotbohrung definiert ist, wird
Phase 5 auch beim Eintritt in das Material an der Oberkante der Bohrung verwendet.

Ohne Rohteil: Phase 5 wird nicht ausgefiihrt.

(6) Bohren mit Teil-Rohtei-
labtrag:

Phase 6 wird ausgefiihrt, wenn das Werkzeug teilweise im Rohteilabtrag ist.

Mit Rohteil: Zum Beispiel bei Querbohrungen, die die gleiche GréRe haben, wie das
verwendete Werkzeug oder wenn eine Querbohrung versetzt zu der zu bearbeitende
Bohrung ist.

Ohne Rohteil: Phase 6 wird nicht ausgefiihrt.

(7) Ausfahren zur Pilottie-
fe:

Das Werkzeug befindet sich am Boden der Bohrung.

Anschlieend bewegt es sich unter den fir Phase 7 festgelegten Bedingungen zur
Bohrtiefe (siehe Dialogseite Parameter -~ Einfahren — Anspiegelung / Pilotbohrung —
Bohrtiefe).

Wenn keine Anspiegelung / Pilotbohrung verwendet wird, bewegt sich das Werkzeug
direkt bis zur Oberkante der Bohrung unter den fiir Phase 7 festgelegten Bedingungen.
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(8) Ausfahren zur Ober-
kante der Bohrung:

Das Werkzeug befindet sich am Boden der Bohrtiefe, (siehe Dialogseite Parameter —
Einfahren — Anspiegelung / Pilotbohrung — Bohrtiefe).

AnschlieBend bewegt es sich unter den fir Phase 8 festgelegten Bedingungen zur
Oberkante der Bohrung.

Wenn keine Anspiegelung / Pilotbohrung verwendet wird, wird diese Phase nicht aus-
gefiihrt.

(9) Positionieren auler-
halb der Bohrung:

Phase 9 beschreibt die Bewegungen zwischen dem Werkzeugwechsel zur Oberkante
der Bohrung, zwischen verschiedenen Bohrungen (falls mehrere vorhanden sind), und
von der Oberkante der Bohrung wieder zum Werkzeugwechsel.

dem Werkzeugwechsel bis zu den Parametern Sicherheitsab-
stand / Axialer Abstand Abfahren nicht mit dem in Phase 9 definier-
ten Vorschub, sondern im Eilgang (GO) verfahren wird. Das Gleiche
gilt fur die Positionierbewegungen von den Parametern Sicherheits-
abstand / Axialer Abstand Abfahren zuriick zum Werkzeugwechsel /
Programmende

o Eine Besonderheit ist, dass fir Positionierbewegungen zwischen

Um die in der Werkzeugdefinition voreingestelliten Werte fiir Vorschub und manuell zu
Uberschreiben, in der gewlinschten Phase den Wert mit Rechtsklick markieren, die Option
Trennen wahlen und den gewlinschten Wert eingeben.

Der Wert wird nun fett dargestellt, die Definition im Werkzeug, sowie die Anpassungen in
der Spalte %Vorschub / werden nicht mehr beriicksichtigt.

Um die Verbindung zwischen Vorschub / Drehzahl und %-Werten und zur Werkzeugdefini-
tion wieder herzustellen, den geédnderten Wert mit Rechtsklick markieren und die Option
Verbinden wahlen.

Kihlmittel: Die Kiihlung fiir jede Phase definieren.

Verweilzeit: Die Verweilzeit in Sekunden fiir jede Phase definieren.

Bewegungsablauf des Werkzeugs
Ohne Pilotbohrung: (4) Bohren ohne Rohteilabtrag, (6) Bohren mit Teil-Rohteilabtrag.
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Zuséatzliche Vorschubeinstellungen
Stufenweise Vorschub erhdhen: Die Option aktivieren, um die Vorschubwerte zwischen F1 und F2, F6
und F2 sowie F4 und F2 stufenweise zu erhéhen. Die Lange definiert die Gesamtlange der stufenweisen
Vorschuberhohung (Standard = Werkzeugdurchmesser * 1.5). Die Anzahl der Stufen legt fest, wie oft die
Erhdhung in der definierten Lange stattfindet.

Vorgang:

Bohrungsende

Verweilzeit: Zeit in Sekunden, die der Bohrer am Bohrgrund zum Freischneiden von Material verweilt.

Inkrementaler Riickzug: Eine Riickzugsbewegung definieren, um das Werkzeug nach der Verweilzeit am
Bohrgrund in einer definierten Rickzugslange und mit definiertem Rickzugsvorschub zuriickzuziehen. Eine
mogliche Beschadigung des Werkzeugs bei direktem Riickzug mit F7 ab Bohrgrund wird so vermieden.

Riickzugslange: (1) Die Lange der inkrementalen Riickzugsbewegung definieren.

Riickzugsvorschub: Den Vorschub der inkrementalen Rickzugsbewegung definieren.
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Einstellungen

Einstellparameter
Genauigkeit: Definiert die Qualitat des Modells (Polyeder) gegen das die Prifung erfolgt.

Rohteil

Die Definition eines Rohteils ist beim Zyklus Optimiertes Tieflochbohren zum Erkennen
von Durchbrichen und/oder Querbohrungen zwingend erforderlich.

An Rohteil anpassen Wenn die Funktion aktiviert ist, wird die Startposition des jeweiligen Arbeits-
schritts Uberpriift und angepasst. Falls die Startposition mit dem Rohteil kolli-
diert, so wird die Startposition automatisch angepasst.

Wenn die Funktion An Rohteil anpassen aktiviert ist, sollte die Bearbeitung mit Hilfe der
Simulation auf Kollisionen zwischen Werkzeug und Rohteil tberprift werden.

Helix-Bohrgewindefréasen

Dieser Zyklus erzeugt Innengewinde mit einer Helix-Zustellung, wahrend gleichzeitig die Kernbohrung bear-
beitet wird. Eine Vorbohrung ist nicht notwendig, wenn ein Helix-Bohrgewindefraser verwendet wird.
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Parameter

Gewinde

Die Fertigungsoptionen fir das Gewinde auswahlen.

Innengewinde - Rechtsgewinde oder Innengewinde - Linksgewinde

Einstellungen

Modell

Definition des kollisionsgepriften Teil des CAD-Modells. Weitere Informationen im Abschnitt \Vorbereitungen
zur Kollisionsprufung.

Zusatzliche Flachen: Temporare 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 Prifung erfolgt.
Bohrung priifen: Priift das Werkzeug wahrend der Bohrbewegung auf Kollisionen mit der Modellgeometrie.

Priiftoleranz: Definiert die zulassige Verletzung der Modell-Geometrie, der Wert ist im Radius anzugeben.
Beispiel: mit einem Wert von 1 kann ein Werkzeug @10 in eine Bohrung @8 Bohren.

Verbindungsbewegung

Die Parameter fiir die Verbindungsbewegungen zwischen den Bohrungen definieren. Nur fir den Bohrmodus
5X Bohren verfligbar.

Grenzwinkel Sicherheitsabstand: Winkeldifferenz fiir unterschiedliche Werkzeuganstellungen zwischen zwei
auseinanderliegenden Bearbeitungsbereichen (z.B.: Bohrgruppen) eines Modells.

Wird der definierte Wert (Default = 91°) Uberschritten oder entspricht er dem definierten Wert so findet
die Verbindungsbewegung zwischen den beiden Bearbeitungsbereichen in Hohe der Sicherheitsebene statt,
auch wenn als Ruckzugsmodus Sicherheitsabstand (Dialogseite: Parameter) definiert ist (1).

Wird der festgelegte Wert unterschritten, findet die Verbindungsbewegung auf Héhe des Sicherheitsabstand
(Dialogseite: Parameter) statt (2). Dabei wird der Vorschub fiir Sicherheitsbewegungen verwendet. Findet
keine Winkeldnderung statt, wird auf Sicherheitsabstand im Eilgang gefahren.

Aufrichtwinkel Sicherheitsebene: Wenn der Winkel zwischen der Z-Achse des aktuellen Bearbeitungsframes
und der Z-Achse des Werkzeugs groRer ist als der definierte Aufrichtwinkel (Default = 45°), so dreht das
Werkzeug zum definierten Aufrichtwinkel, nachdem es die Sicherheitsebene erreicht hat.

Ist der Winkel zwischen der Z-Achse des aktuellen Bearbeitungsframes und der Z-Achse des Werkzeugs
kleiner oder gleich dem definierten Aufrichtwinkel, so zieht das Werkzeug ohne Anderung der Anstellung auf
die Sicherheitsebene (3).
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12/ 3/

Der Aufrichtwinkel: Sicherheitsebene dient der Kollisionsvermeidung insbesondere bei Maschinen mit Kegel-
interpolation, die einen 180°-Vektorwechsel ermdglichen.

Der Aufrichtwinkel muss so definiert werden, dass die Spitze des Werkzeugs den tiefsten
Punkt des gesamten Kollisionskorpers inklusive Spindel und Kopf beschreibt.Die Z-Achse
des Frames muss parallel zur Z-Achse des NCS sein!

Vorschub Sicherheitsbewegung: Verbindungsbewegungen zwischen zwei Bearbeitungsbereichen im Sicher-
heitsabstand werden mit diesem Vorschub ausgefiihrt.

Voraussetzung flir Rlickzug auf Sicherheitsebene:

Als Riickzugsmodus ist Sicherheitsebene definiert oder der Wert fir den Grenzwinkel: Sicherheitsabstand
wird Uberschritten (wie oben beschrieben).

Rohteil

An Rohteil anpassen Wenn die Funktion aktiviert ist, wird die Startposition des jeweiligen Arbeits-
schritts Gberprift und angepasst. Falls die Startposition mit dem Rohteil kollidiert,
so wird die Startposition automatisch angepasst.

Wenn die Funktion An Rohteil anpassen aktiviert ist, sollte die Bearbeitung mit Hilfe der
Simulation auf Kollisionen zwischen Werkzeug und Rohteil tberprift werden.

2D-Bearbeitung

Hale-Bearbeitung

Die Hale-Bearbeitung entfernt Frasspuren einer vorangegangenen Bearbeitung und erzielt eine hohe Ober-
flachenqualitat z. B. beim Fertigen von Dichtnuten oder Gravuren. Die Spindelachse wird dabei kontinuierlich
entlang der Ausrichtung (Tangente) der Werkzeugbahn gefiihrt, die Linearachsen (z. B. X und Y) werden als
Flhrungsachsen programmiert. Die Spindelachse wird zu einer Folgeachse ohne programmierte Drehzahl,
und das Material wird in Richtung der Werkzeugausrichtung abgetragen.
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Voraussetzung: Werkzeug und Werkzeughalter missen im TOOL Builder korrekt ausge-
richtet sein.

(1) Werkzeugweg, (2) Werkzeug

Werkzeug
Zur Hale-Bearbeitung kénnen folgende Werkzeugtypen verwendet werden: Hale-Werkzeug.

0 Der gesamte Schnittbereich wird in der Virtual Machine zum Materialabtrag verwendet.

Konturen

Konturauswahl
Konturen mussen vorliegen als Polylinien (2D), Kreise, Ellipsen oder Splines.

Konturattribute
Zum Definieren von Konturattributen (Oberflache, Tiefe) die Bearbeitungskontur in der Konturliste markieren.
Durch Mehrfachauswahl in dieser Konturliste ist eine schnelle Definition gleicher Oberflachen- und Tiefenwer-
te fiir mehrere Konturen moglich.

Die Reihenfolge von ausgewdhlten Konturen verschieben oder eine Kontur I6schen mit nachfolgenden But-
tons. (1) An den Anfang, (2) Nach oben, (3) Loschen, (4) Nach unten, (5) Ans Ende.

EINEIEYEY
Oberflache: Start der Bearbeitung in Z-Richtung (1).
Tiefe: Endmal der Bearbeitung in Z-Richtung (2).

Beide Parameter sind auf den aktuellen Frame bezogen.
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28

Fur die verschiedenen Bearbeitungskonturen eines Jobs sind unterschiedliche vertikale Bearbeitungsberei-
che méglich. Uber die Mehrfachauswahl kénnen gleiche Oberflachen- und Tiefendefinitionen fiir unterschied-
liche Konturen gleichzeitig festgelegt werden.

1

e

Beide Parameter kdnnen sowohl absolut als auch relativ sowie als Objekthohe definiert werden. Dabei
kénnen Oberflachen- und Tiefendefinition mit unterschiedlichen MaRbezlgen erfolgen.

Absolut (Jobframe) (A): Die eingestellten Werte beziehen sich auf den aktuellen Frame. Die AbsolutmaRan-
gabe verwenden, wenn eine Zeichnung ohne definierte Z-Koordinaten (2D-Zeichnung) vorliegt. In diesem
Fall die Oberflache (1) absolut definieren, die Tiefe je nach Zeichnungsvermaflung relativ oder absolut (3).
Ausgewahlte Kontur (2).

Angabe als Relativmal} (B): Relativangaben beziehen sich auf die Lage der im Modell selektierten CAD-Geo-
metrie. Diese Angaben fir Oberflache (1) und/oder Tiefe (3) sind bei Zeichnungen mit Z-Information (z.B.
3D-Konturen, Solids, definierte Objekthdhen) einzusetzen. Dabei steht (2) fur Z = 0 als Oberkante der
Geometrie.

Arbeiten mit Objekthéhe (C): Objekthéhen beziehen sich auf die Lage der im Modell selektierten CAD-Geo-
metrie. Diese Angaben fir Oberflache (1) und/oder Tiefe (2) sind bei Zeichnungen mit Z-Information (z.B.
3D-Konturen, Solids, definierte Objekthdhen) einzusetzen.

Q B C/

° © °
o+

Bevorzugter Startpunkt: Den Startpunkt (1) fir jede Kontur frei wahlen.
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Endpunkt: Einen Endpunkt (2) setzen, wenn nur ein Teilbereich der Kontur bearbeitet werden oder eine
Uberlappung erfolgen soll.

Zusétzliches Aufmal: Fir jede Kontur kann ein AufmaR in horizontaler (X, Y) und vertikaler (Z) Richtung
definiert werden.

Umdrehen: In der Grundeinstellung folgt die Bearbeitungsrichtung der Richtung der selektierten 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.

Ausrichtung geschlossener Konturen: Die Bearbeitungsrichtung kann bei allen gewahlten geschlossenen
(") Konturen gleichzeitig umgedreht werden. Hierzu die Konturen wahlen und mit der Funktion Ausrichtung
geschlossener Konturen — Uhrzeigersinn / Gegenuhrzeigersinn (Kontextmen() die Richtung der Konturen
festlegen. Start- und Endpunkt werden automatisch vertauscht.

n Bei Richtungsumkehr auch die Werkzeugposition andern.

Optimierung
Startpunkte optimieren: Bei geschlossenen Konturen erfolgt eine automatische Suche flir das langste
CAD-Element in der ausgewahlten Kontur. Ist ein manueller Startpunkt definiert, so wird dieser bevorzugt.
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Strategie

Werkzeugposition
Die richtige Auswahl der Werkzeugposition ist abhangig von der Richtung der Polylinie (1).

Auf Kontur (1): Das Werkzeug bewegt sich direkt auf der Kontur. Die Bearbeitung erfolgt ohne Bahnkorrektur.

Links (2), Rechts (3): Bearbeitung mit Bahnkorrektur, wenn die ausgewahlte Virtual Machine eine NC-Ausga-
be unterstutzt.

Zustellung
Richtung konstant (1): Die Bearbeitung erfolgt mit immer gleicher Laufrichtung.

ZickZack (2): Bearbeitung mit wechselnder Laufrichtung.

ee
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Parameter
Aufmalfd

Vertikaler Zustellmodus
Fester Zustellwert: Der unter Zustellung definierte Wert fir die vertikale Zustellung wird eingehalten. Der Wert
der letzten Zustellung wird automatisch an die Bearbeitungstiefe (Dialogseite Konturen — Oberflache/Tiefe)
angepasst.

Zustellung anpassen: Der unter Zustellung definierte Wert fiir die vertikale Zustellung wird unter Berlcksichti-
gung der Bearbeitungstiefe (Dialogseite Konturen — Oberflache/Tiefe) automatisch so angepasst, dass alle
Z-Abstande gleich sind.

Zustellung
Vertikale Zustellung: Z-Zustellung zum néchsten Bearbeitungsdurchgang.

SchlichtaufmaR: Das Schlichtaufmal wird von der Bearbeitungstiefe (Oberflache, Tiefe) subtrahiert.

Horizontaler Zustellmodus
Fester Zustellwert: Der unter Seitlicher Zustellbereich definierte Wert fir die seitliche Zustellung wird einge-
halten. Der Wert der letzten Zustellung wird automatisch an die Gesamtzustellung angepasst.

Zustellung anpassen: Der unter Seitlicher Zustellbereich definierte Wert fir die seitliche Zustellung wird unter
Berlicksichtigung der Gesamtzustellung automatisch so angepasst, dass alle Werte gleich sind.

Seitlicher Zustellbereich
Gesamtzustellung: Bei vorgefertigten Konturen mit gleichméaRigem Aufmald kann dieses in mehreren horizon-
talen Zustellungen konturparallel abgenommen werden.
Verwendung:

Nachbearbeitung vorgefraster Konturen, deren Aufmaf nicht in einer Zustellung abgenommen werden kann.

Seitliche Zustellung: Zustellung in der XY-Ebene.

r,

Schlichtgang: Der Wert wird von der Bearbeitungstiefe (Oberflache, Tiefe) subtrahiert.

Zuséatzliche Optionen
Leerschnitt: Bei geschlossenen Konturen wird fir jede Z-Ebene ein zuséatzlicher Schlichtgang durchgefihrt,
der feine Bearbeitungsreste beseitigt und so die Oberflachenqualitdt erhoht. Mit Anzahl Durchgénge die
Anzahl der durchzufiihrenden Leerschnitte definieren.

Spirale bevorzugen: Falls moglich, erfolgt die Zustellung zum nachsten Bearbeitungsdurchgang spiralférmig.

Nur verfigbar wenn als vertikaler Zustellmodus die Option Fester Zustellwert verwendet wird, das Schlich-
taufmald 0 ist und die Option Leerschnitt nicht aktiviert ist.
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Auflerdem gilt: Wird als horizontaler Zustellmodus die Option Fester Zustellwert verwendet, so muss die
Gesamtzustellung gréRer/gleich der seitlichen Zustellung sein.

Die Ausrichtung der Werkzeugschneide erfolgt, sobald die Sicherheitsebene oder der
Sicherheitsbereich erreicht wird. Die Hohe der Sicherheitsebene kann iber die Einstellun-
gen der Virtual Machine angepasst werden.

Makros

Anfahrmakro / Abfahrmakro
Lénge: Zulassig sind Werte groRer oder gleich 0. Hohe: Zulassig sind Werte groRer oder gleich 0.

Konturverlangerung (nur offene Konturen)
Start / Ende: Tangentiale Verlangerung der Kontur um den angegebenen Betrag.

Einstellungen

Modell
% Das fiir den aktuellen Job bendétigte Modell (Frasbereich) definieren.
are - Zusétzliche Flachen: Temporére Sicherheitsflachen zur Vermeidung von unnétigen Eilgang-
s bewegungen. Flachen im Arbeitsbereich, die fiir eine korrekte Kollisionsbetrachtung bekannt
sein mussen.
Konturiiberpriifung
Uberpriifung der tangen- Uberpriift den Werkzeugweg auf tangentiale Kontinuitat. Dadurch werden
tialen Kontinuitat abrupte Richtungsanderungen verhindert, die zu unvorhergesehenen Spindel-

bewegungen fiihren kdnnten. (1) Funktion nicht aktiviert, (2) Funktion aktiviert.
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Einstellparameter

Bearbeitungstoleranz: Gewiinschte Fertigungstoleranz eingeben. Der Wert definiert, mit welcher Genauigkeit
die Berechnung fiir die Generierung der Werkzeugwege erfolgt.

3D-Bearbeitung
Einstellungen

Rohteil

Vorauswahl abrufen

@ Ruft das aktuell als Vorauswahl markierte Rohteil ab. Voraussetzung: Das Rohteil wurde
bereits im Kontextmenli Modelle (Rohteile) als Vorauswahl markiert. (Hinweise hierzu im
Abschnitt Fertigungsgeometrie vorbereiten). Die Funktion vereinfacht somit die Auswahl von
Rohteilen im Job bei sehr grof3en Joblisten mit sehr vielen Rohteilen.
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5-Achs-Bearbeitung
Additive Fertigung
Additiv

Zusatzliche Begrenzung

Symmetrisch

Optionen

Min. Beschichtungslange

34

Mehrere parallele duRere Bahnen symmetrisch zur Referenzbahn erzeugen.
Ein manuelles Verschieben der Referenzgeometrie ist daher nicht notwendig.
(1) = Werkzeugweg (mit der Funktion Symmetrisch erzeugt)

(2) = Referenzbahn

Eine minimale Beschichtungslange (1) definieren, um zu kurze Beschich-
tungs-Werkzeugwege, die den Aufbau beeintrachtigen kénnten (ibermafi-
ge Hitze, UbermaRiger Aufbau usw.) zu vermeiden. Wenn die Beschich-
tungslange kurzer ist, als der definierte Wert, so wird der additive Werk-
zeugweg ausgelassen. Der Parameter wird sowohl auf Werkzeugwege zur
Begrenzung als auch zur Fillung angewendet.

Besonders wichtig, wenn bei dem Prozess Draht als Ausgangsmaterial ver-
wendet wird oder wenn die Optionen An Rohteil trimmen oder An Flachen
auftragen verwendet werden.

Q0

(A) Werkzeugweg mit Materialauftrag, (B) Verbindungsbewegung (ohne
Materialauftrag)
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5 Achsen

Begrenzung / Fiillung

Die Option Normal zum Abschnitt bewirkt

Synchronisationskurven
verwenden

Werkzeugdatenbank

Winkelkopf verwenden

Synchronisationskurven sind Verbindungen zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Werkzeugwegen. An dem Punkt, an dem die Kurve den Werkzeugweg im
aktuellen Layer schneidet, wird das Werkzeug auf den Schnittpunkt zwischen
derselben Synchronisationskurve und dem vorherigen Layer ausgerichtet.

(1) Punkt, an dem die Kurve den Werkzeugweg im aktuellen Layer schneidet.
(2) Punkt, an dem die Kurve den Werkzeugweg im vorigen Layer schneidet.

(3) Synchronisationskurve

(4) Aktueller Layer

(5) Voriger Layer

(6) Werkzeugvektor

Wenn nur eine Synchronisationskurve ausgewahilt ist, ergibt sich ein 3+2-Ach-
sen-Werkzeugweg. Wenn mehrere Synchronisationskurven ausgewahlt sind,
wird ein 5-Achsen-Werkzeugweg erstellt, da eine glatte Interpolation zwischen
den Synchronisationskurven durchgefiihrt wird.

Synchronisationskurven mussen sich mit dem additiven
Werkzeugweg schneiden!

Der Werkzeugtyp Winkelkopf wird im TOOL Builder erstellt. Informationen hierzu in der Produktdokumentati-

on zum TOOL Builder.

Vorbereitende Arbeiten

» Vor dem Import der geometrischen Daten in den TOOL Builder sicherstellen, dass die Geometrie

vereinfacht ist.

+ Eine héhere Genauigkeit beim Import sicherstellen durch Definition einer Referenzkurve als Achse des

Halters.
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* Die Werkzeugachse erstellen durch Transformation (Kopieren/Verschieben) der Achse des Halters.

» Sicherstellen, dass die Virtual Machine korrekt vorbereitet ist.

Tonnenfraser - Parameter prifen

Uberpriifen von CAD-Flachen- und Kurveninformationen. Mit dieser Funktion werden

' Uberpriifen, ob ein definierter Tonnenfraser fiir die Bearbeitung geeignet ist, durch
keine Werkzeugparameter geéndert.

CAM-Browser — Jobs — Job —» Werkzeug: Ein Tonnenfraser auswahlen. In der
Werkzeugdefinition wird eine Funktion zur Prifung des Tonnenfrasers angezeigt
(Tonnenfréser-Parameter priifen). 2026

schied, dass die Werkzeugdaten in der Benutzeroberflache schreibgeschitzt sind und

@ Die Funktion ist identisch zur Funktion Tonnenfraser-Parameter optimieren mit dem Unter-
innerhalb der Funktion nicht gedndert werden kénnen.

Der Status der Werkzeuge kann die Verwendbarkeit der Funktion wie folgt beeinflussen:

§

Lokale Werkzeuge oder nicht mit der Werkzeugdatenbank verkniipfte Werkzeu-
ge

Mit der Werkzeugdatenbank verknupfte oder teilweise verknupfte Werkzeuge

Werkzeug-Geometrieparameter

Fraswerkzeug / Messtaster

Langen (1) Ausspannlange, (2) Spitzenlange, (3) Werkzeuglange, (4) NC-Werkzeuglange, (5)
Fasenlange, (6) Schneidenlange, (7) Scheibenhdhe, (8) Tonnenhdhe, (9) Untere Fasenho-
he, (10) Obere Fasenhdhe,

Durchmes-  (11) Durchmesser, (12) Schaftdurchmesser, (13) Halsdurchmesser, (14) Durchmesser Spit-
ser ze, (15) Nominaldurchmesser, (16) Basisdurchmesser, (25) Schneidendurchmesser, (26)
Nenndurchmesser obere Schneidkante, (27) Nenndurchmesser untere Schneidkante

Radien (17) Eckenradius, (18) Linsenradius, (19) Tonnenradius, (20) Eckenradius Basis

Winkel

Messerkopf mit runden Schneidplatten (O1), Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplatten (02), Messerkopf
mit Eckfras-Schneidplatten (O3), Messerkopf mit Planfrés-Schneidplatten (O4)
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02

-

@

>

Bohrwerkzeug
(11) Bohrer, (12) Gewindebohrer, (13) Gewindefraser, (14) Spitzensenker, (15) Reibahle, (16) Rickwartssen-
ker, (17) Bohrungsburste
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Helix-Bohrgewindefraser
Im Gegensatz zum Werkzeugtyp Gewindefréser ist zum Bearbeiten mit dem Werkzeugtyp Helix-Bohrgewin-
defraser keine Vorbohrung erforderlich. Der Werkzeugtyp Helix-Bohrgewindefraser ist fiir Bearbeitungen mit
dem Zyklus Helix-Bohrgewindefrésen verfiigbar.

(1) NC-Werkzeuglénge, (2) Werkzeuglange, (3) Ausspannlange, (4) Spitzenlange, (5) Fasenlange, (6)
Schaftdurchmesser, (7) Durchmesser, (8) Schneidenlange, (9) Steigung.

Bohrungsbiirste
(1) Lange, (2) Spitzenlange, (3) Schneidenlange, (4) Durchmesser, (5) Schaftdurchmesser, (6) Halsdruch-
messer
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Hale-Werkzeug

ton 3D-Geometrie den TOOL Builder starten. Weite-
re Informationen in der Produkt-Dokumentation zum
TOOL Builder.

0 Um ein Hale-Werkzeug anzulegen uber den But-

Es werden nur Werkzeuge unterstutzt, bei denen die
Schneide auf derselben Achse wie die Spindelachse
liegt, um Maschinenausgleichsbewegungen in der X-
und Y-Achse zu vermeiden.

12)

(1) Schnittbreite,

(2) Lange
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Werkzeugserien und Technologievorlagen

Technologievorlage definieren

Ubersicht: Werkzeugtypen und unterstiitzte Schnittarten

Filter zur Werkzeugsuche verwenden

40

Um fir eine bestimmte Schnittart die passenden Werkzeuge oder NC-Werkzeuge zu finden:

Mit Klick auf das Icon den Filter auf der rechten Seite der Werkzeugdatenbank einblen-

< den.

Im Filter das Merkmal Typ aktivieren und das jeweilige Werkzeug auswahlen. Anschlie-
¥ Rend das Merkmal Schnittart aktivieren und die gewlinschte Schnittarten auswahlen.

K

Mit Klick auf das Icon den Filter anwenden, um die passenden Werkzeuge oder NC-Werk-
zeuge im Browser einzublenden.

(P

Liste verfugbarer Werkzeugtypen und passender Schnittarten:

Symbol Schnittart Werkzeugtyp

Helikales Eintauchen Schaftfraser, Kugelfréser, Radiusfraser, Lol-
lipop,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten,

Messerkopf mit Planfras-Schneidplatten

Rampenférmiges Eintauchen Schaftfraser, Kugelfraser, Radiusfraser, Lol-

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten,

Messerkopf mit Planfras-Schneidplatten

Vollschnitt Schaftfraser, Kugelfraser, Radiusfraser, Lol-

lipop,
Messerkopf mit runden Schneidplatten,

lipop,
Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten,

Messerkopf mit Planfras-Schneidplatten
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Symbol Schnittart Werkzeugtyp

Fasenfraser

Standard-Schruppen Schaftfraser, Kugelfréser, Radiusfraser, Lol-
lipop,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfréas-Schneidplatten,

Messerkopf mit Planfras-Schneidplatten

Hochvorschub-Schruppen Schaftfraser, Kugelfraser, Radiusfraser, Lol-
lipop,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten,

Messerkopf mit Planfrds-Schneidplatten

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten,

Messerkopf mit Planfras-Schneidplatten

Seiten-Schlichten Schaftfréser, Kugelfréser, Radiusfraser, Lol-
lipop,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten,

Messerkopf mit Planfras-Schneidplatten

Stirnseiten-Vorschlichten Schaftfraser, Kugelfraser, Radiusfraser, Lol-

lipop,
Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Seiten-Vorschlichten Schaftfraser, Kugelfréser, Radiusfraser, Lol-
lipop,
Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfrés-Schneidplatten
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Symbol

Schnittart

Werkzeugtyp

Stirnseiten-Schlichten

Schaftfraser, Kugelfraser, Radiusfraser, Lol-
lipop,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten

3D Vorschlichten (fein - mittel - grob)

Schaftfraser, Kugelfraser, Radiusfraser, Lol-
lipop,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten,

Messerkopf mit Eckfras-Schneidplatten

Tauchfrasen

Kugelfraser, Schaftfraser, Radiusfraser,
Bohrer,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten

Bohren einfach

Kugelfraser, Schaftfraser, Radiusfraser,
Bohrer, Fasenfréser, Bohrstange, Gewinde-
fraser, Reibahle,

Messerkopf mit runden Schneidplatten,

Messerkopf mit Hochvorschub-Schneidplat-
ten

42
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NC-Werkzeug definieren

Technologieparameter

¥

REFERENZPUNKTE FUR FASENFRASER DEFINIEREN

Schneidkanten-Position (Obere Schneidkante / Untere Schneidkante).

Die Axiale Position wird automatisch aus Durchmesser und Schneidkanten-Position
berechnet.

Referenzpunkte: Verflugbar fir die Werkzeugtypen T-Nutenfraser, Bohrer, Gewindebohrer
und Bohrstange. Es kdnnen beliebig viele Referenzpunkte definiert werden. Name und Positi-
on des Referenzpunktes festlegen.

Bedeutung der Icons

TOOL Builder

Winkelkopf anlegen

Die von Werkzeugherstellern zur Verfiigung gestellten 3D-Daten importieren und einen Winkelkopf anlegen.

Vor dem Import der Daten fiir den Winkelkopf sicherstellen, dass es sich um ein Modell
mit vereinfachter Geometrie handelt. Um die Genauigkeit zu verbessern, zur Definition
der Halterachse eine Referenzkurve erstellen. Die Werkzeugachse durch Bearbeiten —
Verschieben / Kopieren der Referenzkurve fiir die Halterachse erstellen.

Um einen Winkelkopf mit dem TOOL Builder anzulegen, wie folgt vorgehen:

In der Werkzeugdatenbank auf der Dialogseite Winkelképfe —~ Neu - Winkelkopf -~ Geometrie
auf das Icon klicken, um den TOOL Builder zu starten.

w
-

AnschlieRend (ber den Dialog Datei — Offnen eine 3D-Geometriedatei im Format
*_step,*.stp,*. iges oder *_hmc 6ffnen.

Den Koérper definieren
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M,

Die Geometrie des Winkelkopfes
festlegen.

Hierzu Uber Auswéhlen — Elemen-
te die gewlinschte Geometrie aus-
wahlen. Die gewahlten Elemente
sind farbig markiert und die Anzahl
der Elemente wird angezeigt.

Die Halterachse definieren

M.

Die Halterachse definieren durch
Auswahlen der zuvor manuell

angelegten Referenzkurve. @

Bei Bedarf die Richtung durch
Doppelklick auf den Pfeil der Ach-
se @ umkehren oder die Funktion
Umkehren aktivieren.

Die Maschinenseite ® wird ange-
zeigt.

Die Halterkupplung definieren
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E Die  Halterkupplung definieren

>7& durch Auswahlen einer Fléche.

Das gewihlte Element (D wird far-
big markiert.

Die X-Richtung des Referenz-
Koordinatensystems festlegen.

Hierzu einen Punkt @ auswahlen.

X+ muss in Richtung der
Drehmomentstiitze zeigen.
X+ ist im Maschinenmodell

an die Kupplungsposition
angeflanscht.

Die Werkzeugachse definieren

Die Werkzeugachse definieren
}‘ durch Auswéhlen der manuell
erzeugten Referenzkurve (.

Falls erforderlich, die Richtung
durch Doppelklick auf den Pfeil

@ umkehren oder die Funktion
Umkehren aktivieren.

Aufspannseite ® und Werksttick-
seite @ werden angezeigt.

Die Werkzeugkupplung definieren
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| Die Werkzeugkupplung definieren
5‘ ! durch Auswahlen einer Flache. (D

Maschinenseite @, Aufspannseite

(® und Werkstiickseite ® werden
angezeigt.

Die Kupplung an
der ZX-Ebene
ausrichten.

Y+ muss vom

Benutzer weg
zeigen.

Die ZX-Ebene
wird verwendet,
um eine 2D-
Kontur zu erzeu-
gen.

Die Daten exportieren

Die importierte 3D-Datei mit den zuvor definierten Elementen als Winkelkopf in die Werkzeug-
ﬂ datenbank Ubernehmen.

Hale-Werkzeug anlegen

% Um ein Hale-Werkzeug mit dem TOOL Builder anzulegen, wie folgt vorgehen:

In der Werkzeugdatenbank auf der Dialogseite Werkzeuge — Hale-Werkzeug -~ Neu — Geomet-
rie - 3D-Geometrie auf das Icon klicken, um den TOOL Builder zu starten.

AnschlieRend (ber den Dialog Datei - Offnen eine 3D-Geometriedatei im verfiigbaren Format
' offnen. Unterstitzt werden die Formate:

* step, *.stp *.stp, *.iges, *.hmc

Koérper definieren

Die Geometrie des Hale-Werk-
' zeugs definieren.

Auswahlen

Hierzu mit Klick auf Elemente die
gewlinschte Geometrie auswahlen.

Die ausgewahlten Elemente sind
farbig markiert. Die Anzahl der Ele-
mente wird angezeigt.
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Achse definieren

)|

Richtung

Die Achse durch Auswahlen der

gewinschten Elemente @ definie-
ren. Alternativ 2 Punkte auswah-
len. Die Reihenfolge der Auswahl
legt die Richtung der Achse fest.
Bei Bedarf die Richtung durch
Doppelklick auf den Pfeil der
Achse umkehren oder die Funkti-
on Umkehren aktivieren. Das Pro-
gramm versucht, die Maschinen-

seite @ und die Werkstiickseite ®
automatisch zu erkennen.

Kupplung definieren

1

Auswahlen

Hierzu mit Klick auf den Button Fla-
che die gewiinschte Kupplungsfla-
che definieren.

Das ausgewahlte Element ist farbig
markiert. (D

X-Richtung

Die X-Richtung festlegen und die
gewiinschte Achse des Referenz-
Koordinatensystems Auswahlen.

Ausrichtung der Schneidkante

)t

Ausrichtung der Schneidkante
X-Richtung

Mit der Ausrichtung der Schneid-
kante wird der Winkelversatz
zwischen Kupplungssystem und
Werkzeugschneide definiert.

Die X-Richtung festlegen und die
gewilinschte Achse des Referenz-
Koordinatensystems Auswahlen.

Falls erforderlich, die Richtung
umkehren durch Aktivieren der
Funktion Umkehren.
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CAD

_ Korper aufteilen / Schnittbereich
) T Den Korper aufteilen und dabei
den gewiinschten Schnittbereich-

reich definieren durch Auswahlen
einer Kurve. @

Schnittbereich definieren

Schnittbereich
Hierzu mit Klick auf den Button

Solid, das farbig markierte Solid
auswahlen und den Schnittbereich

definieren. D

Exportieren

Die importierte 3D-Datei mit den zuvor definierten Elementen als Hale-Werkzeug in die Werk-
ﬁ zeugdatenbank Ubernehmen.

Benutzeroberflache

Registerkarten

Schnittansichten

48

Mehrere Schnittansichten in der Registerkarte definieren und kombinieren. Die Kombination kann konkave
oder konvexe Ansichten erzeugen. Es kdnnen Lesezeichen fir verschiedene Kombinationen erzeugt werden.
Die Funktion wirkt sich nicht auf die bestehende Geometrie aus. Die Schnittansichten aktualisieren sich auto-
matisch bei Modellanderungen. Die Schnittansicht bleibt innerhalb anderer Funktionen aktiv. Beim Drucken
werden die aktiven Schnittansichten berticksichtigt.

Die durch die Schnittansicht scheinbar entstehenden Begrenzungen kénnen zum Messen, zum Bemalen
und als Begrenzung innerhalb anderer Funktionen verwendet werden.
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Fir eine Schnittansicht kann ein Name und eine Beschreibung eingegeben und gespeichert werden. Auf den
Namen bzw. in der Spalte Beschreibung einmal mit der linken Maustaste klicken und kurz warten. Dann den
Namen bzw. eine kurze Beschreibung eingeben und bestatigen.

Aktive Schnittansichten steuern
Die Anzeige vorhandener Schnittansichten aktivieren oder deaktivieren. Dazu das Icon auswahlen:

.

Eine Schnittansicht bzw. alle Schnittansichten sind eingeschaltet.

Eine Schnittansicht bzw. alle Schnittansichten sind ausgeschaltet.

Einige Schnittansichten des Zweiges sind eingeschaltet, andere nicht. Das Schalten wirkt sich
auch auf alle untergeordneten Schnittansichten aus.

Schnittansichten erzeugen und dndern
Funktionen fiir das Erzeugen und Andern von Schnittansichten im Pulldown-Menii Ansicht und in der Regis-
terkarte gleichen Namens:

Die Registerkarte fiir die Schnittansichten 6ffnen.

Pulldown-Men( Ansicht — Schnittansichten — Registerkarte Schnittansichten 6ffnen

Die Lage einer Schnittansicht festlegen und speichern.

Registerkarte Schnittansichten - +

Vorhandene Schnittansicht andern.

Registerkarte Schnittansichten -~ Kontextmenii -~ Bearbeiten

Schnittansicht Idschen.

Registerkarte Schnittansichten — Kontextmenii -~ Léschen

Schnittrichtung umkehren.

Registerkarte Schnittansichten -~ Kontextmenii -~ Richtung umkehren

Einen Namen fiir die Schnittansicht eingeben und speichern.

Registerkarte Schnittansichten — Kontextmenil — Umbenennen

“ (X A

Nur die ausgewabhlte Schnittansicht aktivieren oder deaktivieren bzw. alle anderen Schnittansich-
ten deaktivieren.

Registerkarte Schnittansichten -~ Kontextmenii — Nur diese aktivieren

Neue Schnittansicht

*{

Die Lage einer Schnittansicht festlegen und speichern.

Schnittansichten - +

Schnittansichten — Kontextmenii - Neue Schnittansicht
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Mehrere-Schnittansichten-Verhalten

Kombinieren ® Die Schnittansicht wird nur bis zur nachsten aktiven, als kombinierbar
ausgewahlten Schnittansicht gefihrt.
Es ist nicht méglich ein konvexes Szenario zu erzeugen, z. B. mit paral-
lelen Schnittansichten oder wenn der Winkel zur bestehenden Schnittan-
sicht grof3er oder gleich 180° ware.

N
AN
P

Dateioperationen
Datei

Auswahl speichern

Elemente des aktuellen Dokuments in ein neues Dokument speichern, das in einem anderen
Dateiformat gespeichert werden kann.

Datei —~ Auswahl speichern

Positionierungen

Hangende Beziehungen Elemente einschlieRlich ihrer verwaisten Beziehungen speichern. Damit die

speichern Méoglichkeit schaffen, eine Halfte eines Positionspaars (also eine Beziehung, fur
die nur ein Bezugselement, auf "einer Seite" vorhanden ist) in einem anderen
Modell wiederverwenden zu kdnnen.
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PLM-Dokumente

¢ PLM gestiitztes Dokumentmanagement mit dem AyperMILL®
C PLM Connector.

PLM Connector — Browser

Multi-Adapter-Einstellungen

Log-Registerkarte anzei- Die Anzeige der Log-Registerkarte ein- oder ausschalten.
gen
Login
Benutzer, Passwort, Die Option einschalten. Die Zugangsdaten des PLM-Systems eingeben.
Adresse
Ubernehmen Die Eingaben Ubernehmen.

Lokale Ordner

Arbeiten Einen lokalen Ordner als Arbeitsordner auswahlen.
Herunterladen Einen lokalen Ordner zum Herunterladen auswahlen.
NC-Modus
NC-Grundstruktur Die NC-Dateien werden in PTC Windchill in den Bereich Attachments geladen.
NC-Dateien werden im Siemens Teamcenter in ein zusatzliches Dataset gela-
den.

Log-Dateien aktivieren

| Log-Datei fir die Benutzeroberflaiche der Anwendung erzeugen.

O Log-Datei fir den Anwendungsdaten-Service erzeugen.

[0 Log-Datei fur den Datenaustausch (Middleware) erzeugen.

Log automatisch bereinigen

O Plugin-Log-Dateien bereinigen. Die Anzahl der Tage bis zum Entfernen des aktuellen Logs einstellen.

O Middleware-Log-Dateien bereinigen. Die Anzahl der Tage bis zum Entfernen des aktuellen Logs ein-
stellen.

Optionen zum Rohteildatei-Entfernen

Alle Rohteile beibehal- Eine oder mehrere Optionen auswahlen.
ten, Unbenutzte entfernen,
Erstellte entfernen
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hyperMILL-Dokumentname: die Quell-Metadaten aus der CAD-Referenz auswahlen

CAD-Referenznummer, Eine Variante auswéahlen.
CAD-Referenzname

Vorlagen verwenden
Wahlweise Option auswahlen.

Stammpfad Einen Dateipfad auswahlen.

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

Modell > MaReinheit

Bemafung
Kraft Eine MalReinheit auswahlen. Fir jeder der moglichen MafReinheiten auswahlen
mit wie vielen Nachkommastellen sie in Dialogen angezeigt werden soll.
Drehmoment Eine Malleinheit auswahlen. Fir jeder der méglichen MafReinheiten auswahlen
mit wie vielen Nachkommastellen sie in Dialogen angezeigt werden soll.
Bemalungseigenschaften

1o Das Aussehen der Bemaliung beeinflussen.

| |
ﬁ Datei —~ Optionen — BemafRungseigenschaften

MaRhilfslinien

Knick-Skalierungsfaktor (@  Fur Ordinate-Bemalungen die Breite des Knicks relativ zur PfeilgroRe
andern. Bei einem Wert von 1 entspricht der Knick der PfeilgroRe. Wird
der Faktor erhoht, vervielfacht sich die Breite proportional. Die grafische
Darstellung wird sofort aktualisiert.

13955

200
395.5
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Datenschnittstellen
Aligemeine Schnittstellen

Bild

Ein Bild 6ffnen oder einfliigen und Modelldaten als Bild speichern.
Wie kénnen Modelldaten als Bild gespeichert werden?
Tabelle 1. Einstellungen zum Speichern eines Bildes

Eigenschaft Erlauterung

Dunkle Elemente Kurven werden schwarz dargestellt. Flachen werden dunkler, aber nicht
vollstandig schwarz dargestellt, da sie noch von Lichtquellen beleuch-
tet werden. Besonders fir Drahtmodell-Ansichten verwenden. Damit ent-
spricht das Verhalten dem beim Drucken.

Direkt-Schnittstellen
Optionen

Tabelle 2. Optionen zum Offnen von Daten (iber eine Direkt-Schnittstelle

Eigenschaft Beschreibung

Zusammen- Ordner nach  Wenn Zusammenbau und Einzelteile nicht im selben Ordner liegen und

bau-Konver-  Teilen durch- nur die Datei mit dem Zusammenbau ausgewahlt wird, kébnnen zugehd-

tierungsme- suchen rigen Einzelteile nicht automatisch gefunden und mit geladen werden.

thode Mit Hilfe einer Textdatei zusatzliche Suchpfade definieren, in denen nach
referenzierten Einzelteilen gesucht werden soll. Diese Textdatei auswah-
len.

Diese Datei kann optional im Ordner fiir Firmeneinstellungen gespeichert
werden, um zentral festzulegen, welche Ordner nach Einzelteilen durch-
sucht werden. Das kénnen zum Beispiel folgende Ordner sein:

» Baugruppe liegt im ,eigenen” Projektordner des Anwenders.

* Teile liegen in separaten Ordnern (z. B. Bibliotheken/Normteile).

» Teile liegen auf erreichbaren Netzlaufwerken, Servern oder Maschi-
nen.

Beispiel 1. Format

List of folders where to search for assembly referred parts
Example:

"C:\Models\parts",recursive=1
""C:\Models\my_parts",recursive=0

H OHHH

"C:\Models\parts",recursive=1
"C:\Models\my_parts",recursive=0

Wahlweise rekursiv, also auch in Unterordnern eines angegebenen Ord-
ners suchen.
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Auswahlen und Fangen

Elemente auswéhlen

Unsichtbare Elemente aus 360°

Automatisiertes Auswahlen und Auslagern samtlicher innenliegender, von auf’en
) unsichtbarer Elemente eines Modells.

Auswahlen - Unsichtbare Elemente aus 360° 2026

In grof3en, importierten Baugruppen alle von aufen unsichtbaren Elemente automatisch erkennen und auf
einen Layer auslagern. Dadurch lassen sich Modelle fur nachgelagerte Schritte wie Rendering, Simulation
oder Austausch vereinfachen. Zu diesen innenliegenden Geometrien kénnen Flachen, Solids und Gruppen
solcher Elemente gehdren. Da die Analyse tessellationsbasiert erfolgt, ist sie nicht mathematisch exakt. Die
Analyse kann aus allen Richtungen oder nur aus der aktuellen Blickrichtung erfolgen. Sie kann auf das
gesamte Modell oder eine Auswahl angewendet werden. Als unsichtbar identifizierte Elemente werden auto-
matisch in einen festgelegten Layer verschoben. Transparente Elemente werden dabei je nach Einstellung
als transparent oder opak behandelt. Solids werden als geschlossen betrachtet, d. h., wenn das gesamte
Solid nicht sichtbar ist, wird es auf den Ergebnis-Layer verschoben. Dies ist notwendig, da die Eliminierung
einzelner nicht sichtbarer Flachen ungewollt eine Direktmodellierung auslésen wurde. Die Gruppe beginnt
standardmafRig offen. Das bedeutet, dass bei einer offenen Gruppe die Sichtbarkeit jedes Elements einzeln
bewertet wird. Bei einer geschlossenen Gruppe hangt die Sichtbarkeit dagegen von der Sichtbarkeit aller
enthaltenen Elemente ab: Die Gruppe gilt als nicht sichtbar, wenn alle enthaltenen Elemente nicht sichtbar
sind. Sie gilt dagegen als sichtbar, wenn mindestens ein Element sichtbar ist.

Auswahlen

Modus

54

Elemente (1)  Gesamtes Modell oder Teilbereiche auswahlen.

360° @ Die ausgewahlten Elemente werden aus 21 Richtungen analysiert. Diese
Richtungen ergeben sich aus 20 Normalen eines Dodekaeders plus der
aktuellen Ansichtsrichtung.
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Nur Ansichtsrichtung ®  Die Analyse auf die momentane Ansichtsrichtung beschranken.

STEP 01 9 -

STEP 02

......

Optionen

Durch transparente Farbe  Durch alle transparenten Elemente hindurch wird das erste nicht transparente
auswahlen Element ausgewahlt. Das Verhalten ein- bzw. ausschalten.

Ergebnis-Layer

O Nicht sichtbare Elemente werden nach Abschluss in den ausgewahlten Layer ausgelagert. Einen Layer
dazu ggf. vor der Ausflihrung anlegen.

STEP 01

STEP 02 0 g

Stapelauswahl

Uberlappende und verdeckt liegenden Elemente auswéhlen. Elemente innerhalb
\° ! einer Hierarchie schnell auswahlen.

Auswéhlen — Stapelauswahl 2026
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Hierarchie

Die an der Klick-Position gefundenen Elemente werden entsprechend ihrer sich aus dem Modellbaum ergeb-
enden hierarchischen Position aufgelistet. Mit der linken Maustaste auf die untersuchende Stelle in der

Geometrie klicken.

Entlang der Suchrichtung

Die an der Klick-Position in Blickrichtung gefundenen Elemente werden entsprechend ihrer Tiefenanordnung
aufgelistet. Mit der linken Maustaste auf die untersuchende Stelle in der Geometrie klicken.

Punkte, Kurven und Flachen

Kurven
Offset auf Netz
Einzelne oder mehrerer Offsetkurven auf einem Netz erzeugen. Advanced Mesh
Kurven - Offset auf Netz 2026
Einzelne oder mehrerer Offsetkurven auf einem Netz erzeugen. Das Ergebnis sind Polylinien. Diese Offset-
kurven kénnen zum Beispiel zur Definition von Begrenzungskurven fir bestimmte CAM-Strategien verwendet
werden.
Auswahlen
Kurven Kurven auswahlen. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.

Netze

Weitere Optionen

Zusammenhangende Kur-
ven vereinen

Urspriingliches Netz repa-
rieren

Offset

Toleranz

Mehrere Kopien

Instanzen

Formkontur

Netze auswahlen. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.

Zusammenhangende Kurven vereinen.

Urspriingliches Netz reparieren.

Einen Offsetwert eingeben.

Eine Toleranz eingeben.

Die Anzahl der Instanzen eingeben.

g Die Kontur einer Form als Kurve erzeugen.

Kurven - Formkontur

Rotation
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Weitere Optionen

Fir Rotations-Rohteil (®  Die Option Préazise aktivieren.
Eine durchgehende Linie als Teil einer kompletten Drehkontur fir ein
Drehbearbeitungs-Rohteil entlang der Rotationsachse ohne Bertcksichti-
gung von Nuten erzeugen. Die Option entfernt dazu alle Konturen, die die
Rotationsachse kreuzen.

Formen
Quader
s Ein Prisma erzeugen.
Q Formen — Quader 2026
Ein Prisma erzeugen. Die Anzahl der Kanten und einen Mittelpunkt festlegen. Danach bestimmen, ob das
Prisma um einen Kreis oder in einem Kreis platziert wird, wobei Radius oder Durchmesser angegeben
werden. Es wird definiert, ob der Wert als Durchmesser oder Radius gilt, und mittels eines eingegebenen
Winkels oder durch Ausrichtung an einem Element rotiert. Die Platzierung erfolgt Uiber die aktuelle Arbeits-

ebene oder ein ausgewahltes Element. Zusatzlich kdnnen eine Hohe festgelegt sowie die Flachen zu einem
Solid zusammengefasst werden.

Auswahlen
Zentrum Einen Mittelpunkt auswahlen.
Kanten (1  Die Anzahl der Kanten des Prismas eingeben.
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Eingabemodus
Einen Wert eingeben und festlegen, ob der Wert als Durchmesser oder als Radius verwendet wird.

Durchm. )
Radius ®
Wert Einen Wert eingeben.

;' | =
Modi
Um Kreis @ Das Prisma liegt um den durch Radius bzw. Durchmesser festgelegten
Kreis herum.
Im Kreis ® Das Prisma liegt in dem durch Radius bzw. Durchmesser festgelegten
Kreis.
T -
Drehung
Winkel (®  Das Prisma durch die Eingabe eines Winkels ausrichten.
Richtung (@  Das Prisma an einem zu wahlenden Element ausrichten.
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Weitere Optionen

Hohe Einen Wert fir die H6he des Prismas eingeben.
Solid <lolllels  Die Flachen zu einem Solid zusammenfassen.
Referenzebene

Auf aktuelle Arbeitsebene Die Flachen des Prismas bezogen auf der aktuellen Arbeitsebene erzeu-

gen.
Element (@  Ansonsten ein Element als Bezugsebene fir die Lage des Prismas aus-
wahlen.
Netzoffset
(,ﬂs\\ Netze mit einem Offsets auf Netzen und Formen erzeugen. Advanced Mesh
@ .
W Formen - Netzoffset 2026
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In CAM kann es sinnvoll sein, einen Offset einzurichten, um Kollisionen zu vermeiden, zum Beispiel durch
Offsetieren eines Spannmittels.

Die Ausgabe kann ein offenes oder geschlossenes Netz sein. Als auswahlbare Geometrie stehen Flachen
und/oder Netze zur Verfligung.

Auswahlen

Formen

Vorschau berechnen

Schliefen
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Geschlossenes Netz

Offenes Netz

Eine Gruppe von Flachen und/oder Netzen auswahlen. Die Anzahl der ausge-
wahlten Elemente wird angezeigt.

Aktivieren, um eine sofortige Vorschau der ausgewahlten Geometrie zu berech-
nen. Die Vorschau wird automatisch aktualisiert, wenn eine neue Geometrie
ausgewahlt wird. Nur wenn die Vorschau berechnet wurde, kénnen die Ergeb-
nisse ibernommen werden.

I= als bessere optische Information, wenn das Berechnen der Vorschau ausge-
wahlt ist.

Aktivieren, wenn als Ergebnis automatisch ein geschlossenes Netz erzeugt wer-
den soll.

Aktivieren, wenn als Ergebnis automatisch ein offenes Netz erzeugt werden
soll.

Beispiel 2. Wirkungsweise der Option SchlieRen

® Die Option Geschlossenes Netz ist aktiviert. Die Software erzeugt basierend auf den ausgewahlten
Elementen ein geschlossenes Netz.

Die Option Offenes Netz ist aktiviert. Die Software erzeugt basierend auf den ausgewahlten Elementen

ein offenes Netz.
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Mehrfache Offsets

Instanzen

Weitere Optionen

Offset

Toleranz

Anzahl der zu erzeugenden Netzoffsets. Jedes Netz wird als Offset des jeweils
vorherigen Netzes erzeugt. Die Instanzen dienen hauptséchlich CAM-Zwecken,
z. B. als Referenzobjekt fiir die Kollisionserkennung. Zum Beispiel eine Instanz
fur einen gréReren Abstand zur Sollform fiir das Schruppen und eine Instanz mit
geringerem Abstand zur Sollform fiir das Schlichten vorsehen.

Den Offsetwert relativ zur vorhandenen Geometrie definieren.

Die gewilinschte Netzgenauigkeit definieren. Kleinere Werte erzeugen prazisere
Netze mit einer héheren Anzahl von Dreiecken, erhdhen jedoch die Rechenzeit
und die NetzgréRe. Der Toleranzwert sollte in einem sinnvollen Verhaltnis zum
gewinschten Offsetwert stehen. Fir typische Anwendungen empfiehlt sich eine
Toleranz von etwa 10 % des Offsetwerts:

Offset =5 mm - Toleranz = 0,5 mm

Offset = 0,02 mm - Toleranz = 0,002 mm

Eine Toleranz in der GroRenordnung des Offsetwerts kann
dazu fihren, dass die Berechnung fehlschlagt.
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Automatische Orientierung Alle Normalen der Netze auf eine gemeinsame Richtung ausrichten. Kor-

Netz reparieren

Zusammenflige-Toleranz

Original beibehalten

Attribute beibehalten

Anwendungsbeispiel
Die Funktion Netzoffset kann wie folgt verwendet werden:
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1.

rekt ausgerichtete Normalen sind Voraussetzung fiir eine erfolgreiche Offset-
Berechnung. Die Funktion sollte daher immer aktiviert sein.

Automatische Reparatur zur Korrektur von Netzfehlern vor der Offset-Berech-
nung, wie beispielsweise kleine offene Bereiche oder benachbarte Dreiecke
ohne gemeinsame Eckpunkte. Die Verwendung dieser Funktion ist Vorausset-
zung flr eine erfolgreiche Offset-Berechnung.

Ist die Option Geschlossenes Netz aktiviert, so legt die Software den Wert flr
die Zusammenflige-Toleranz automatisch fest. Der Wert reprasentiert dann die
maximale "SchlieRfahigkeit" der ausgewahlten Geometrie. Er entspricht dem
gréRten Abstand, lber den offene Kanten noch miteinander verbunden werden
kénnen.

Wenn die Option Offenes Netz aktiviert ist, den Wert manuell festlegen. Er sollte
so definiert werden, dass bei offenen Netzen keine Liicken mehr vorhanden
sind.

Beispiel 3. Offenes Netz, Toleranz = 0.01

(» Zusammenflige-Toleranz = 0.03

(@ Zusammenfiige-Toleranz = 1.0

(1) [2)

das resultierende Netz von der urspriinglichen Geometrie

o Je gréBer die Zusammenfiige-Toleranz, desto starker darf
abweichen.

Behalt die urspriingliche Auswahl nach der Berechnung bei oder verwirft sie.
Diese Option ist nur gliltig, wenn die urspriingliche Auswahl ein Netz ist.

Fir das Ergebnis kdnnen entweder die Attribute der Eingabegeometrie oder die
aktuell aktiven Attribute verwendet werden. Bei Mehrfachauswahl werden nur
die Attribute der zuerst ausgewahlten Geometrie berlicksichtigt.

Zunachst wird ein Offset mit einem Offsetwert von 0.0 und aktivierter Funktion Netz reparieren

erzeugt.
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2. Dadurch entsteht ein ,repariertes” Netz, das der ausgewahlten Geometrie entspricht (und innerhalb
der vorgegebenen Toleranz liegt).

3. Anschlielend bei deaktivierter Funktion Netz reparieren und Automatische Orientierung aus dem
reparierten Netz weitere Offsets mit beliebigem Offsetwert und entsprechender Toleranz erzeugen.
Auf diese Weise lasst sich die Berechnungszeit deutlich reduzieren und die Offset-Erzeugung wird
wesentlich schneller durchgefiihrt.

Parametrische Modellierung

Kopie extrahieren

i Ausgewahltes parametrisches Solid als ein statisches Solid duplizieren.

i Kontextmenii -~ Kopie extrahieren 2026

In einem parametrischen Modelle kénnen statischer Kopien einzelner Solids extrahiert werden. Dies ist
auch mdglich, wenn diese innerhalb von Booleschen Operationen, Spiegelungen oder Mustern entstehen.
Durch das Zuriickgehen (Roll back) in der parametrischen Konstruktions-Historie kann gezielt der gesuchte
Bearbeitungszustand gefunden werden. AnschlieRend den Ausgangszustand wiederherstellen (Roll forward).
Das extrahierte Solid kann weiterverarbeitet werden.

Alle Informationen der extrahierten Kopie zur Parametrik der ausgewahlten Elemente werden entfernt. Featu-
reinformationen gehen verloren. Die extrahierte Kopie ist nicht mit dem Originalmodell verknipft. Wenn sich
das Originalmodell andert, wird die Kopie nicht aktualisiert.

Solids, Feature und Netze

Features

Verrundung

Variabel

! Eine Verrundung in einem Solid erzeugen oder &ndern.

Features -~ Verrundung

Eine Verrundung erzeugen mit einer sich linear vom Startradius zum Endradius &ndernden Verrundung
entlang einzelner Kanten oder entlang einer tangentialen Kette von Kanten in einem Solid.

Radien
Start ® Einen Wert fir den Radius am Startpunkt der Verrundung eingeben.
Ende (@  Einen Wert fiir den Radius am Endpunkt der Verrundung eingeben.
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Glatten Die Option auswahlen, um beim Spiegeln einer halftigen Geometrie die Tangen-
ten am Anfang und am Ende beizubehalten.

Umkehren Startradius und Endradius austauschen.
Entformungswinkel
"\ i- Einem Solid ein CAD-Feature fiir eine Entformungsschrage hinzuzufigen. Solid\
‘ Features -~ Entformungswinkel 2026

Prazise Entformungsschragen als CAD-Feature zu erzeugen. Der gewiinschte Entformungswinkel wird fur
die gesamte Entformungsschrage eingehalten, auch fiir komplexe Kanten- und Achsverhéltnisse. Es gibt
zwei Mdoglichkeiten, zum Erzeugen der Entformungsschrage. Anhand einer ebenen Flache, aus der sich die
Entformungsrichtung senkrecht dazu ergibt. Und anhand einer Begrenzung, fir die die Entformungsrichtung
durch eine Richtungswabhl einflief3t.

An Ebene
Referenzebene
Flache @ Mit einer Referenzebene die Richtung der Entformung bestimmen.
Die Referenzflache muss eben sein und zum Solid gehoren. Eine Flache
auswahlen.

Flachen, die entformt werden sollen

Flache (@  Flachen auswahlen.

vvﬂ

An Begrenzung
Eine Begrenzung der zu entformenden Flache auswahlen. Die Flache und die Begrenzung werden wahrend
der Auswahl hervorgehoben, um eine Riickmeldung zur korrekten Auswahl zu geben.

Referenzbegrenzung

Begrenzung ® Eine Kante einer Flache auswahlen.
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>

Weitere Optionen

Den Winkel der Entformungsschrage eingeben.

Winkel (@  Die Winkelwerte sind absolut von der Referenz aus und kénnen positiv
oder negativ sein.

Vorschau berechnen Nach der Auswahl aller Elemente die Berechnung starten. Nur wenn die Vor-
schau berechnet wurde, kénnen die Ergebnisse Gibernommen werden.

2 als bessere optische Information, wenn das Berechnen der Vorschau ausge-
wahlt ist.

Elektroden konstruieren

Elektrodenoptionen

g Voreinstellungen fiir Elektroden auswahlen. Electrode

Datei —~ Optionen — Elektrodenoptionen

Ordner

Benutzerdefinierter EDM-  Anpassen des Ordners fiir einen benutzerdefinierten EDM-Konverter
Konverter C:\hcntrepositories\HCS_trunk\out\plugins\hb_EDM_Converter
mit seinen Dateien und Unterordnern.

Erodierweg éndern

n Erodierweg sichtbar machen und andern. EDMconNG

Elektroden — Erodierweg andern 2022.1

Tabelle 3. Marker zum Kennzeichnen der Rotationslogik

Griun  Ein fester Winkel, zum Beispiel fir die Startlage der Elektrode, der nicht gedndert werden soll.

Blind

Sicherheitsposition hinzu-  Bewegungen von und zur Sicherheitsposition ein- oder ausschalten.
figen
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kann zu einer Kollision fiihren, da der Riickweg bei der Pro-
grammierung des Erodierwegs nicht mehr vorhanden und
folglich von der Erodiermaschine selbst verwaltet wird.

@ Das Deaktivieren der Bewegung zur End-Sicherheitsposition

Bewegung
GO0 / G1 umschalten

Kurven Fir Erodierweg-Segmente zwischen Eilgang-Geschwindigkeit GO oder Erodier-
Geschwindigkeit G1 umschalten. Kurven auswahlen, die den Weg der Elektrode
reprasentieren. Ein gelbes Segment ist auf Erodier-Geschwindigkeit eingestellt.
Ein rotes Segment ist auf Eilgang-Geschwindigkeit eingestellt.

Durchgehend

Sicherheitsposition hinzu-  Bewegungen von und zur Sicherheitsposition ein- oder ausschalten.

fiigen
Das Deaktivieren der Bewegung zur End-Sicherheitsposition
kann zu einer Kollision flihren, da der Rickweg bei der Pro-
grammierung des Erodierwegs nicht mehr vorhanden und
folglich von der Erodiermaschine selbst verwaltet wird.
Bewegung

G0/ G1 umschalten

Kurven Fir Erodierweg-Segmente zwischen Eilgang-Geschwindigkeit GO oder Erodier-
Geschwindigkeit G1 umschalten. Kurven auswahlen, die den Weg der Elektrode
reprasentieren. Ein gelbes Segment ist auf Erodier-Geschwindigkeit eingestellt.
Ein rotes Segment ist auf Eilgang-Geschwindigkeit eingestellt.

Benutzerdefinierte Materialliste

Hersteller-Materialcode fiir Erodiermaschinen
Im Materialauswahlprozess fur den EDM-Export zur Erodiermaschine missen Materialien fir Werkstlck
und Elektrode angegeben werden. Beim Export werden diese Materialangaben jedoch nicht als Text iber-
nommen, sondern in Code umgewandelt und als solche exportiert. Folgende Maschinenhersteller werden
unterstltzt. Die Namen werden als Attribut verwendet. Codes mehrerer Maschinenhersteller kénnen hinterei-
nander angeben werden.

Exeron, GF, Die Namen der Hersteller als Attribut verwenden. Den Code in der Materialliste einge-
Makion, ONA, ben. Den Materialcode dem Attribut zuordnen. Codes mehrerer Maschinenhersteller
OPSIngersoll, kénnen hintereinander angeben werden.

Sodik, ZK

Beispiel 4. Kupfer als Werkstiick
OPSIngersoll1="4"
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Beispiel 5. Kupfer als Elektrode
OPSIngersolI="0"

Beispiel 6. Materialliste mit Hersteller-Materialcode fiir OPS Ingersoll-Erodiermaschinen

<?xml version="1.0" encoding="utf-8"7?>
<Materials version="2025.0">
<categories measureUnit="kg/dm3" context=""materials'>
<category title="Electrode" el ectrode="yes">
<matters>
<matter name="'Copper"
description="Copper"
massDensity="8.900"
OPSI nger sol | =" 0" />
<matter name="'Standard Graphite"
description="Standard Graphite"
massDensity="1.370"
OPSIngersoll="1"/>
<matter name="Fine-Grain Graphite"
description="Fine-Grain Graphite"
massDensity=""1.800"
OPSIngersol1="3"/>
<matter name="Tungsten Copper"
description="Tungsten Copper"
massDensity=""7.250"
OPSIngersoll="4"/>
</matters>
</category>
<category title="Part'>
<matters>
<matter name="'Steel"
description="Steel"
massDensity=""7.250"
OPSIngersol1="0"/>
<matter name="Aluminium"
description="Aluminium®
massDensity=""7.250"
OPSIngersoll="1"/>
<matter name="Tungsten Carbide"
description="Tungsten Carbide"
massDensity=""7.250"
OPSIngersol1="3"/>
<matter name="'Copper"
description="Copper"
massDensity=""7.250"
OPSI nger sol | =" 4" />
</matters>
</category>
</categories>
</Materials>
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CAM-Programmierung

Uberblick

Koordinatensysteme

Wp zu Nullpunkt (iberneh-  Fiir eine Arbeitsebene in gleicher Position und Lage einen AypeVILL® Null-
men punkt erzeugen.

Nullpunkt mit Wp verkntp- Fir eine assoziativen Arbeitsebene in gleicher Position und Lage einen

fen hypeMILL® Nullpunkt erzeugen und mit dieser ausgewahlten Arbeitsebene
verknlpfen. Nur verfigbar, wenn die parametrische Modellierung eingeschaltet
und die Arbeitsebene assoziativ ist.

Beispiel 7. Vorgehensweise zum Verkniipfen eines Koordinatensystems fiir die Mehrseitenbearbeitung
(hypeMILL® Nullpunkt) mit einer Arbeitsebene

1. Prifen, ob die parametrische Modellierung eingeschaltet ist.

2. Eine Arbeitsebene erzeugen, z. B. mit der Funktion Arbeitsebene — Auf Flache. Die Option Assozia-
tiv auswahlen und einen Namen fiir die Arbeitsebene eingeben.

3. Um die Arbeitsebene mit einem Nullpunkt zu verkniipfen gibt es zwei Mdglichkeiten:

+ Falls der Nullpunkt schon vorhanden ist:
Einen Nullpunkt auswahlen und die Funktion Bearbeiten aufrufen, in Nullpunkt definieren —
Definition die Option Assoziative Arbeitsebene aktivieren und im Dropdown-Meni die betref-
fende assoziative Arbeitsebene auswahlen.

+ Falls ein neuer Nullpunkt benétigt wird:
In der Registerkarte Wp im Kontextmenu der assoziativen Arbeitsebene die Funktion Null-
punkt mit Wp verkniipfen auswahlen. Im AypemILL®-Framebrowser wird ein neuer Nullpunkt
erzeugt. Die Option Assoziative Arbeitsebene ist aktiviert und die assoziative Arbeitsebene
ausgewahlt.

4. Um eine Anderung der Geometrie durchfilhren zu kénnen, priifen, ob in hyperMILL — Einrichten —
Einstellungen in Dokument — Sperren die Option Aktivieren ausgeschaltet ist.

Abstand Werkzeugweg-Form analysieren

68

Abstande zwischen Flachen und einem Werkzeugweg analysieren. 2023

I"""ﬁn

CAM - Abstand Werkzeugweg-Form analysieren 2026

Die Absténde zwischen einem Werkzeugweg und Flachen werden ermittelt. Derzeit umfassen die Ergebnisse
nur den Werkzeugtyp Kugelfraser sowie Werkzeugwege mit Werkzeugmittelpunkt als Bezug. Durch zwei
Zielabstédnde wird der Werkzeugweg in drei Stufen geteilt, die jeweils mit einer eigenen Farbe gekennzeich-
net sind. Werkzeugradius, Referenz-Aufmaf} und Zielabstande kénnen festgelegt werden und beeinflussen
das Ergebnis. In einer spateren Version werden Werkzeugradius und Job-Aufmal® automatisch aus dem
CAM-System Gibernommen.

Fir die Analyse wird ein mit einem Kugelfraser berechneter Werkzeugweg angenommen und fur den Werk-
zeugmittelpunkt angezeigt. Dies wird derzeit nicht Uberprift, aber in einer spateren Version, in der die Daten
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automatisch aus dem CAM-System Ubernommen werden, wird die grafische Darstellung automatisch mit
dem Werkzeugmittelpunkt angezeigt.

Fir eine lokale Analyse die Maus an der gewlinschten Stelle positionieren. Der kirzeste Abstand zur nachs-
ten Flache wird errechnet, der Wert und eine Linie werden angezeigt.

Es wird eine neue Werkzeug-Vorschau angezeigt, die die Kugelfraser-Spitze reprasentiert.

@

Auswahlen

Die Ansicht kann Uber eine XML-Datei angepasst werden, die sich standardmaRig im
Installationsordner befindet:

c:\Program Files\OPEN MIND\hyperCAD-S\35.0>\Ffiles\commands\info\
toolpathshape_analysis.commandconfig.xml

Andere Ordner werden nicht unterstitzt.

Mit dem folgenden Eintrag kann die Winkelamplitude fiir die als Vorschau verwendete
Kugeloberflache geandert werden. Bei einem kleinen Wert verschwindet die Vorschau. Der
Wert Null ist nicht erlaubt.

<property name="ToolPreviewAngle" type="double"
uuid=""d46df12d-5e3b-53cl-bb37-6d6b1e3223f9"">0. 01</property>

Werkzeugweg: Elemente auswahlen. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.

Form: Elemente auswéhlen. Die Anzahl der ausgewahlten Elemente wird angezeigt.

Werkzeugradius

Der Kugelfréaser-Radius, der im zu analysierenden Werkzeugweg verwendet wird.

Aufmalfd

Referenz

Analysebereich

Zuséatzliches Aufmal. Der Wert kann geandert werden. Aktuell ist er als Job-
Aufmald vorgesehen, kann jedoch einen beliebigen Wert annehmen. In einer
spateren Version kann er zur Korrektur des im Job verwendeten Rohteil-Auf-
mafd verwendet werden.

Min. und Max. kénnen sowohl positive als auch negative Werte annehmen.

Min.

Max.

Fixierte Bereiche

Mindestabstand zwischen dem Werkzeugmittelpunkt und den ausgewahlten
Flachen. Der Wert kann geéndert werden und wird mit Vorzeichen zum Werk-
zeugradius und zur Aufmalireferenz addiert. Er dient als untere Grenze. Alle
Werkzeugwegbereiche, deren Abstand diesem Wert entspricht oder darunter
liegen, werden standardmaRig rot dargestellt.

Maximaler Abstand zwischen dem Werkzeugmittelpunkt und den ausgewahiten
Flachen. Der Wert kann geandert werden und wird mit Vorzeichen zum Werk-
zeugradius und zur Aufmalreferenz addiert. Er wird als obere Grenze verwen-
det. Alle Werkzeugwegbereiche mit einem Abstand, der diesem Wert entspricht
oder groRer ist, werden standardmaRig blau dargestellt.

Das Aktivieren der Option wirkt sich wie folgt auf das Ergebnis aus.
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deaktiviert (® Die Standardfarben mit einem flieRenden Ubergang zwischen den Farben

werden verwendet

aktiviert (@ Die Standardfarben ohne flieBendem Ubergang zwischen den Farben wer-

den verwendet.

—() Fixed steps

Absolute

Toolpath relative

5.1

0.1

4.9

-0.1

—/) Fixed steps

Absolute

Toolpath relative

5.1

0.1

4.9

-0.1

Farbe () Mit der linken Maustaste auf ein Farbfeld in der Spalte doppelklicken, um die

Farbe zu andern.

—() Fixed steps

Color /\/ Absolute

Toolpath relative

5.1

0.1

4.9

-0.1

Absolut Die Werte werden mit Werkzeugradius ausgegeben. Die angezeigten Werte
sind Grenzwerte unter Berlicksichtigung von Werkzeugradius, Aufmafl® und
Min. / Max.

Werkzeugweg relativ Die Werte werden ohne Werkzeugradius ausgegeben. Die angezeigten Werte

sind Grenzwerte unter Beriicksichtigung von Aufmal} und Min. / Max.

0 Die in den Grafiken dargestellten Werte fur Absolut und Werkzeugweg relativ basieren auf

folgenden Werten:
Werkeugradius = 5, Aufmal} Referenz = 0,

Analysebereich Min. = -0.1, Analysebereich Max. = 0.1
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Berechnung
Werkzeugweg aktualisie- Mit Klick auf den Button die Berechnung starten. Nach erfolgter Berechnung ist
ren und berechnen der Button deaktiviert. Anderungen, die die Berechnungsergebnisse verandern

kénnen (zum Beispiel eine neue Auswahl von Werkzeugweg oder Form) akti-
viert den Button erneut.

Tonnenfraser - Parameter prifen

Uberpriifen von CAD-Flachen- und Kurveninformationen. Mit dieser Funktion werden

' Uberpriifen, ob ein definierter Tonnenfraser fiir die Bearbeitung geeignet ist, durch
keine Werkzeugparameter geandert.

CAM-Browser - Jobs — Job - Werkzeug: Ein Tonnenfraser auswahlen. In der
Werkzeugdefinition wird eine Funktion zur Prifung des Tonnenfrédsers angezeigt
(Tonnenfréser-Parameter priifen). 2026

schied, dass die Werkzeugdaten in der Benutzeroberflache schreibgeschitzt sind und

@ Die Funktion ist identisch zur Funktion Tonnenfréser-Parameter optimieren mit dem Unter-
innerhalb der Funktion nicht geandert werden kénnen.

Der Status der Werkzeuge kann die Verwendbarkeit der Funktion wie folgt beeinflussen:

- Lokale Werkzeuge oder nicht mit der Werkzeugdatenbank verkniipfte Werkzeu-
? "
M

Mit der Werkzeugdatenbank verknupfte oder teilweise verknupfte Werkzeuge
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3. Releasehinweise

Release 2026

CAM

VIRTUAL Machining Center-
Kollisionspriifung

hypeMILL® VIRTUAL Machi-
ning-Achstausch

Vorschub Eintauchen im High
Performance Modus

72

Die Kollisionsprifung nach gednderter Einstellung wurde optimiert. Wenn
eine der nachfolgenden Einstellungen zur Kollisionsprifung nach einer
bereits durchgefiihrten Prifung geadndert wird, so werden die aktualisier-
ten Ergebnisse der Kollisionspriifung nun auch angezeigt, ohne dass die
Kollisionspriifung vollstandig neu gestartet werden muss. Dies gilt fir die
Funktionen:

* Werkzeug gegen Modell priifen

* Halter/Schaft/Kern gegen Modell priifen

* Rohteil prifen

» Kerndurchmesser flir Fraswerkzeuge berilicksichtigen

Alle Ergebnisse der Kollisionspriifung werden gespeichert bis das VIRTU-
AL Machining Center geschlossen wird oder ein anderes Programm gela-
den wird, so dass ein Wechsel der Einstellungen keine erneute Priifung
auslést, wenn die entsprechende Konfiguration bereits ausgewertet wurde.

Die Konfiguration 3D-Bearbeitungen als Frame = AUS in der Virtual
Machine ist fur die Verwendung des Achstauschs innerhalb eines Jobs
nicht mehr erforderlich. Wenn der Achstausch innerhalb eines Jobs akti-
viert wird, wird nun automatisch RTCP verwendet, unabhangig von der
Konfiguration der virtuellen Maschine.

Geklemmte Achsen werden nun automatisch geldst, wenn fiir den Job ein
Achstausch durchgefihrt wird.

Der Vorschub des Eintauchmakros im High Performance Modus wurde
angepasst.

Bis Version 2025: Der eingegebene Vorschubwert wurde intern nochmal
angepasst und daher nicht wie definiert angewendet.

Ab Version 2026: Der definierte Vorschub wird genau wie definiert verwen-
det und nicht mehr intern angepasst.

Die geédnderte Vorschubberechnung beim Eintauchen gilt fiir folgende
Zyklen:

« 2D Taschenfrasen

» 3D Optimiertes Schruppen

» 3D Schruppen auf beliebigem Rohteil

* 5X Form-Offset Schruppen



3D Restmaterialbearbeitung /
5X Restmaterialbearbeitung

Best Fit

Bohrzyklen

Min. Freiwinkel

hyperVIILL®

Verbesserte Methode zur Werkzeugweg-Berechnung fiir die Strategien
Z-Level, Normal und Parallel.

Zuverlassigere Bearbeitung von Restmaterialbereichen.

Integrierte sanfte Uberlappung an allen Werkzeugbahn-Ubergangen und
in Clip-Situationen.

Mehr feste Anstellungen und verbesserte 5X-Simultanbewegungen.

Aufgrund einer groRen Anzahl an Verbesserungen, die
0 in die Zyklen aufgenommen wurden, mussen Jobs fir
die Restmaterialbearbeitung mit der Version 2026 neu
berechnet werden. Neu berechnete Jobs zeichnen sich
durch eine verbesserte Werkzeugweg-Qualitat aus

Best Fit unterstitzt nun auch die folgenden Zyklen:
» Kreiselemente Messen

* Rechteckelemente Messen
» Achsabhangiges Messen

* Nut-Steg Messen

An Rohteil anpassen: Wenn die Funktion aktiviert ist, wird die Startposition
des jeweiligen Arbeitsschritts Uberprift und angepasst. Falls die Startposi-
tion mit dem Rohteil kollidiert, so wird die Startposition automatisch ange-
passt.

Verflgbar fur alle Borzyklen auRer Bohrungsbiirsten
und 5X Helikales Bohren.

Um einen minimalen Abstand zwischen Werkzeugschaft und Bauteil
sicherzustellen, wird ein virtueller Kegel erzeugt (1). Der eingegebene
Wert fiir den Freiwinkel definiert dabei den Winkel des Kegels (2).

Der Kegel beginnt 0,5 * Werkzeugradius oberhalb des Werkzeugmittel-
punkts (3) und endet am Ende der Spitzenlange (4).

|
il
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Ruckzug beim Wechsel von
vertikal auf 5-Achs-Simultanbe-
arbeitung

5X IB-Blatt: Punktkontakt

Die Funktion ist verfligbar fir folgende Zyklen:
» 5X Profilschlichten (neu)

» 5X Iso-Bearbeitung

» 5X Restmaterialbearbeitung

» 5X Nachbearbeitung

Wenn die Funktion aktiviert ist, hebt das Werkzeug beim Wechsel von
einer vertikalen 3-Achs-Bearbeitung zu einer simultanen 5-Achs-Bearbei-
tung zunachst vom Bauteil ab und fahrt anschlielfend neu an. Somit wird
verhindert, dass es wahrend des Anstellungswechsels zu einer Bauteilbe-
schadigung durch das Werkzeug kommen kann. Beim Verwenden einer
Virtuellen Maschine werden Rundachsen bereits automatisch vorpositio-
niert.

Das Aktivieren der Funktion ist deshalb nur fiir .oma Postprozessoren
empfehlenswert.

Die Funktion ist verfligbar fir folgende Zyklen:

» 5X Iso Bearbeitung

« 5X Aquidistantes Schlichten (neu)

» 5X Profilschlichten (neu)

5X Ebenenschlichten

» 5X Nachbearbeitung

Die komplett Uberarbeitete Kollisionsvermeidung Kriimmungslinie
(Taschenmitte) ermdglicht eine robustere Werkzeugweg-Generierung mit
glatteren Bewegungen bei gleichzeitig vereinfachtem Setup.

Diese Verbesserungen erweitern den Anwendungsbereich auf komplexere
Geometrien, z. B. wenn die Schaufeln

ein ausgekligeltes Design aufweisen — schwin-
gende Kanten, eng beieinander liegende Schau-
feln usw.

sich eher horizontal entwickeln — wie Schrauben
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Werkzeugdatenbank - Unter-

sich von horizontal nach vertikal entwickeln —
wie Pumpen

sich langer um die Bauteilachse winden — wie
Pumpen und Schrauben

Mit der Version 2026 wurde die VDI-Kupplung um die Grofzen 16, 20, 25

stlitzung fiir den Kupplungstyp und 80 gemaf DIN ISO-13399 in die Datenbank aufgenommen.

VDI und HSK

CAD

Erganzungen und Hinweise

Mit der Version 2026 wurde die Kupplung ,HSK-F80“ gemafl® DIN
ISO-13399 in die Datenbank aufgenommen.

Es gibt einige erwahnenswerte generelle Neuheiten. Die Grafik-Engine wurde ausgetauscht. Nun arbeitet

Coin3D im Hintergrund. Die

Fortschrittsanzeige wurde Uberarbeitet und kann, falls notwendig mit Abbruch-

und Neustartfunktion ausgestattet werden. Die Anzeige von Werkzeugwegen wurde intern vereinfacht und
dadurch beschleunigt. Das Ein- und Ausschalten von Werkzeugwegen wurde performanter gestaltet. Fr
Grafikkarten ist nun auch das Grundprofil zugelassen und gilt nicht mehr als Fehler im System-Check-Tool.
Frihere damit im Zusammenhang stehende Abstiirze sind behoben.

Registerkarten-Dialoge

Schnittansichten

PLM

Python

CAD-Direktschnittstellen

Ordner nach Teilen durch-
suchen

Mehrere Schnittansichten kombinieren. Die Kombination kann konkave oder
konvexe Ansichten erzeugen. Es kdnnen Lesezeichen flr verschiedene Kombi-
nationen erzeugt werden. Die Schnittansichten aktualisieren sich automatisch
bei Modellanderungen. Beim Drucken und bei den Schnelldruck-Funktionen
werden die eingestellten Schnittansichten berlicksichtigt. Alle Funktionalitaten
sind in einer der Registerkarte aufzurufen. Die bisherigen Funktionen wurden
entfernt.

Siehe Schnittansichten [48].

Multi-Adapter-Einstellungen wurden erganzt.
Siehe PLM-Dokumente [51].

Icons und Optionsnamen bei Export und Import wurde Uberarbeitet. Es gibt
Anderungen bei Parameternamen in Python-Funktionen: In SplitFacesByPara-
meter and SplitFacesByJoints wird "type" zu "parameterType". In ShowMessa-
geBox wird "type" zu "boxType".

In der Zusammenbau-Konvertierungsmethode auf eine Textdatei verweisen, die
Informationen enthélt, wo nach Einzelteilen eines Datensatzes gesucht werden
soll.

Siehe Direkt-Schnittstellen [53].
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Optionen

Optionen / Eigenschaften

Bemallungseigenschaften

Datei

Speichern als

Auswahl speichern

Auswahlen

Unsichtbare Elemente aus
360°

Stapelauswahl

V-Skizze

MaRbeziehungen

Kurven

Offset auf Netz

Verbinden

Grafik

System Fir das Rendern der grafischen Darstellung wurden die verfiigbaren
Transparenztypen an die neue Grafikengine Coin3D angepasst.

Modell
Krafte, Dreh-  Mafeinheiten flir Drehmoment und Kraft wurden erganzt.
moment Siehe Modell > MaReinheit [52].

Fur abgeknickte MaRhilfslinien wurde ein Knick-Skalierungsfaktor erganzt.
Siehe Bemalungseigenschaften [52]

Eine Option zum Abdunkeln von Elementen fir das Speichern eines Bildes
wurden erganzt. Vorab veréffentlicht in 2025 | Update 3.
Siehe Bild [53].

Eine Option zum Speichern hangende Beziehungen wurde erganzt.
Siehe Auswahl speichern [50].

Zum Beispiel in grofRen, importierten Baugruppen kénnen nun automatisch alle
von aufden unsichtbaren Elemente erkannt werden. Als unsichtbar identifizierte
Elemente werden in einen festgelegten Layer verschoben.

Siehe Unsichtbare Elemente aus 360° [54].

Einen an der Klickposition vorhandenen Stapel von Elementen in Blickrichtung
sortiert oder anhand der Modellhierarchie anzeigen, um verdeckte Elemente
schneller auszuwahlen.

Siehe Stapelauswahl [55].

Eine assoziative beziehungsweise eine gespeicherte Arbeitsebene kann direkt
als externe Referenz ausgewahlt werden.

Einzelne oder mehrerer Offsetkurven auf einem Netz erzeugen. Das Ergebnis
sind Polylinien. Diese Offsetkurven kénnen zum Beispiel zur Definition von
Begrenzungskurven fiir bestimmte CAM-Strategien verwendet werden. Eine
separate Lizenz ist erforderlich.

Siehe Offset auf Netz [56].

Das Verbinden von Kurven wurde grundlegend (berarbeitet. Die Manipulatoren
reagieren jetzt gleichmaRig und ruckfrei, wodurch das Verschieben und Verbin-
den von Kurven wesentlich intuitiver ist. Darstellung und Interaktion sind stabi-
ler. Eine prazisere Kontrolle der Ubergénge zwischen Kurven wird erreicht.
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Eine Option speziell zum Erzeugen einer Drehbearbeitungs-Rohteilkontur wur-
de erganzt. Die Kontur wird zusammenhangend, ohne Bereiche, die die Rotati-
onsachse kreuzen, erzeugt.

Siehe Formkontur [56].

Nun werden auch die bei einer beidseitigen linearen Extrusion auf einer Seite
erzeugten, sich schneidenden Flachen automatisch getrimmt.

Bei Regelflachen, mit konstanter Richtungsfihrung, wird die Verlangerung nun
entlang dieser Richtung durchgefiihrt. Bei benachbarten Flachen wird — wo
sinnvoll — dieselbe Richtung lGbernommen. Eine statt mehrfach segmentierter
Verlangerungsflachen werden erzeugt.

Das Erzeugen von prismatischen Formen erganzt.
Siehe Quader [57].

Das variable Verrunden funktioniert nun auch Uber tangential verbundene Kan-
ten hinweg. Start- und Endradien (z. B. von 0,2 zu 1,2) werden Uber den Ver-
lauf der Verrundung hin linear variiert. Variable Verrundungen funktionieren bei
Solids und parametrischen Solids.

Netze mit einem Offset auf Formen erzeugen, zum Beispiel fur Reverse Engi-
neering und STL-Daten. Eine separate Lizenz ist erforderlich.
Siehe Netzoffset [59].

Die Funktion wurde um variable Verrundungen erweitert, die auch fiir das para-
metrische Konstruieren verwendet werden kénnen. Geglattete Ubergénge zu
benachbarten Flachen sind moglich.

Siehe Verrundung [63].

Eine neue Funktion wurde ergéanzt, um prazise Entformungsschragen als CAD-
Feature zu erzeugen. Fur die Entformschrdge wird der gewiinschte Entfor-
mungswinkel eingehalten, das heifl3t genaue Ergebnisse werden auch fiir kom-
plexe Kanten- und Achsverhaltnisse berechnet.

Siehe Entformungswinkel [64]

Ein Uberarbeiteter Berechnungsalgorithmus wurde implementiert, der sicher-
stellt, dass sich schneidende rohrférmige Flachen nun korrekt verarbeitet wer-
den.

Die Punkte werden mit einer Nummerierung angezeigt, entsprechend ihrer Rei-
henfolge. Als Benutzer musste man sich zuvor die Reihenfolge der Punkte
merken. Das war sehr anspruchsvoll.

= Eine optisch auffallige Information, wenn das Berechnen der Vorschau
ausgewahlt ist.
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V-Skizzen und parametrisches Konstruieren

Kopie extrahieren

Elektrode

Elektrodenoptionen

Erodierweg &ndern

Elektrodenreport

Fir parametrische Modelle wurde das Extrahieren statischer Kopien einzelner
Solids eingefiihrt. Das ist auch mdglich, wenn diese innerhalb von Booleschen
Operationen, Spiegelungen oder Mustern entstehen. Durch das Zuriickgehen
(Roll back) in der parametrischen Konstruktions-Historie kann gezielt ein Bear-
beitungszustand gefunden und daraus eine statische Kopie erzeugt werden.
Anschlieend den Ausgangszustand wiederherstellen (Roll forward). Das extra-
hierte Solid kann weiterverarbeitet werden.

Siehe Kopie extrahieren [63].

Die Eingabe eines Ordners fiir benutzerdefinierte EDM-Konverter zur Unterstit-
zung der Programmierung unterschiedlicher Maschinen wurde ergénzt. Vorab
veroffentlicht in 2025 | Update 2.

Siehe Elektrodenoptionen [65].

Ein griiner Marker zeigt einen fixen Winkel zum Beispiel fiir die Startlage der
Elektrode an. Der Start und das Ende einer Erodierbewegung kann optional auf
Sicherheitsposition gezogen werden. Da als eine Option, wird die Kompatibilitat
mit bestehenden Erodierwegen gewahrleistet. Fiir die Erodierweg-Segmente
zwischen Eilgang-Geschwindigkeit und Erodier-Geschwindigkeit umschalten.
Der EDM-Export unterstitzt alle Neuerungen. Das Erodierprogramm kann
Bewegungen von und zur Sicherheitsposition als Untermakro behandeln und
die Punkte und Drehungen auf der Maschine interpolieren. Das spart sehr vie-
le Punkte innerhalb der XML-Datei. Die Ausgaben fiir die gemischten Eilgang-
Geschwindigkeiten und die Erodier-Geschwindigkeiten an die Erodiermaschine
und die Simulation der 3D-Erodierbewegungen sind angepasst.

lagendateien erforderlich. Wenn sich eine Elektrode in der
Simulation um die C-Achse des Teils statt um den Halter
dreht, missen die Dateien ausgetauscht werden. Wenn sich
der Elektrodenordner auf dem Server befindet, ersetzen Sie
bitte dessen Inhalt durch die Dateien aus dem folgenden
Pfad:

0 Aufgrund einer Anderung in der Simulation sind neue Vor-

C:\Program Files\OPEN MIND\hyperCAD-
S\35.0\hyperCAD-S\files\electrode\Simulation

Siehe Erodierweg andern [65].

Es wird ein TAG flr den zusatzlich berechneten Wert T_PROJECTED_AREA ein-
gefuhrt. Dieser TAG beschreibt die auf die Erodierrichtung projizierte Flache der
Elektrode und dient dazu, EDM-Maschinen einen genaueren Leistungs-Bezugs-
wert bereitzustellen. Der Wert wird in Reports verwendet.

Der TAG gilt ausschlieBlich fir neu erzeugte Elektroden ab Einfihrung
der Funktion. Fir bereits vorhandene Elektroden erfolgt keine nachtragliche
Berechnung oder Aktualisierung; entsprechend enthalten nur Elektroden, die
nach dem Release erstellt wurden, den Wert fur die Anzeige bzw. den Export.
Wenn fir die Elektrode die Firmeneinstellungen verwendet werden, muss der
Ordner C:\Program Files\OPEN MIND\hyperCAD-S\35.0\hyperCAD-
S\Tiles\electrode\Summaries auf dem Server ersetzt werden, damit die
neue Information im Elektrodenreport erscheint.
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Benutzerdefinierte Materi-  Elektrodenmaterial wird in den Funktionen nicht mehr beim Werkstiickmaterial
alliste angezeigt. Ein Mapping von Material auf Erodiermaschinenhersteller-Material-
code ist moglich. Eine Besonderheit ist zu berlcksichtigen. Beim Hersteller
Ingersoll gibt es fur das gleiche Werkstlick- und Elektrodenmaterial unterschied-
liche Codes fiir Kupfer.
Siehe Benutzerdefinierte Materialliste [66].

CAM

Wp zu Nullpunkt Gibernehmen,
Nullpunkt mit Wp verkniipfen

Optimaler Tonnenfraser

Release 2026 | Update 1
CAM

Ergénzungen und Hinweise

Es wurden zwei Funktionen ergéanzt, um eine Arbeitsebene mit dem
Nullpunkt in Ubereinstimmung zu bringen. Vorab veréffentlicht in 2025 |
Update 3.

Siehe Koordinatensysteme [68].

Die Option zum Erkunden eines Voreilwinkels ermdglicht es, fir die
berechneten Werte die Auswirkungen einer Anderung des Anstellwinkels
grafisch zu bewerten. Vorab veréffentlicht in 2025 | Update 3.

Verbesserungen bei der Funktion CAM — Abstand Werkzeugweg-Form analysieren. Weitere Informationen
im Abschnitt Abstand Werkzeugweg-Form analysieren [17].

Fehlerbehebungen

hypeMILL® VIRTUAL Machi-
ning

Generell

CAD

Fehlerbehebungen

Die wesentliche Erhéhung der Zeiten fiir die NC-Generierung wurde beho-
ben.

Fehlendes Werkzeug in der Simulation in Verbindung mit einem TO Call
wurde behoben.

Die Performance bei der Darstellung und Handhabung von Rohteilen war
deutlich eingebrochen. Dieser Sachverhalt ist korrigiert.

Folgende Sachverhalte wurden bearbeitet:

* Neu aus Vorlage Beim Verwenden der Funktion stiitzte die Software kommentarlos ab.

Registerkarten an-/ Beim Arbeiten mit mehreren Bildschirmen wurden Gber die Funktion verschobe-

abkoppeln ne Registerkarten nach einem Neustart der Software nicht wiederhergestellt.
Zuvor konfigurierte Anordnungen gingen verloren und mussten nach jedem
Start manuell neu eingerichtet werden. Der Fehler ist behoben.

79



80



	hyperMILL®
	Inhaltsverzeichnis
	1. Unterstützte Versionen
	Betriebssysteme und CAD-Plattformen
	CAD-Schnittstellen
	Schnittstellen Werkzeugdatenbank
	Unterstütze EDM-Formate
	Unterstützte OPTICAM-Softwareversionen
	Schnittstellen NC-Simulationen

	2. Neue Funktionen und Ergänzungen
	CAM
	Benutzeroberfläche
	hyperMILL und CAD-Programm
	"hyperMILL 2027 for SOLIDWORKS"


	Grundlagen der CAM-Bearbeitung
	NC-System und Frames
	Funktionen im Kontextmenü: Koordinatensysteme

	Werkzeuge verwalten
	Werkzeug im Job definieren

	Fertigungsgeometrie vorbereiten
	Funktionen im Kontextmenü: Modelle (Rohteile)

	CAM-Projekt strukturieren
	CAM Plan
	Drehen / Fräsen und Drehen

	Jobliste
	Job definieren
	Eingabedialog: NC
	Lösungen


	Sortierjob
	Funktionen im Kontextmenü: Joblisten/Jobs

	Werkzeugweg-Funktionen
	Werkzeugwege löschen, einlesen und analysieren


	Bohren
	Optimiertes Tieflochbohren
	Vorgang
	Einstellungen

	Helix-Bohrgewindefräsen
	Parameter
	Einstellungen


	2D-Bearbeitung
	Hale-Bearbeitung
	Werkzeug
	Konturen
	Strategie
	Parameter
	Makros
	Einstellungen


	3D-Bearbeitung
	Einstellungen

	5-Achs-Bearbeitung
	Additive Fertigung
	Additiv
	5 Achsen


	Werkzeugdatenbank
	Winkelkopf verwenden
	Tonnenfräser - Parameter prüfen
	Werkzeug-Geometrieparameter
	Fräswerkzeug / Messtaster
	Bohrwerkzeug
	Hale-Werkzeug

	Werkzeugserien und Technologievorlagen
	Technologievorlage definieren
	Übersicht: Werkzeugtypen und unterstützte Schnittarten

	NC-Werkzeug definieren
	Technologieparameter



	TOOL Builder
	Winkelkopf anlegen
	Hale-Werkzeug anlegen

	CAD
	Benutzeroberfläche
	Registerkarten
	Schnittansichten
	Neue Schnittansicht



	Dateioperationen
	Datei
	Auswahl speichern

	PLM-Dokumente

	Vorgabe-Einstellungen
	Optionen / Eigenschaften
	Modell > Maßeinheit

	Bemaßungseigenschaften

	Datenschnittstellen
	Allgemeine Schnittstellen
	Bild

	Direkt-Schnittstellen

	Auswählen und Fangen
	Elemente auswählen
	Unsichtbare Elemente aus 360°
	Stapelauswahl


	Punkte, Kurven und Flächen
	Kurven
	Offset auf Netz
	Formkontur

	Formen
	Quader
	Netzoffset


	Parametrische Modellierung
	Kopie extrahieren

	Solids, Feature und Netze
	Features
	Verrundung
	Entformungswinkel


	Elektroden konstruieren
	Elektrodenoptionen
	Erodierweg ändern
	Benutzerdefinierte Materialliste

	CAM-Programmierung
	Überblick
	Abstand Werkzeugweg-Form analysieren
	Tonnenfräser - Parameter prüfen




	3. Releasehinweise
	Release 2026
	CAM
	CAD

	Release 2026 | Update 1
	CAM
	CAD



