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Interfejs 
użytkownika 

hyperMILL® obejmuje szeroki wachlarz stra­

tegii obróbczych od toczenia i frezowania w 

2D, 3D oraz aplikacjach HSC po wszystkie 

równoczesne strategie 5 – osiowe i wyspe­

cjalizowane specjalne aplikacje. Wszystkie 

strategie i cykle obsługiwane są przez je­

dnakowy interfejs użytkownika. Zarządzanie 

narzędziami, listą zadań, jest bardzo 

proste i przejrzyste. Funkcjonalności takie 

jak równoległe programowanie, czy progra­

mowanie parametryczne znacznie skracają 

czas projektowania obróbki skrawaniem.
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Szybki rezultat technologiczny

➜  Szybkie programowanie i zmiany z minimalnym błędem 

Szybki rezultat technologiczny z hyperMILL® integruje zautomatyzowane 
funkcje umieszczając zmodyfikowane parametry do konta. Przejrzysty 
system zarządzania danymi z opisem problemów, redukuje programo­
wanie i wprowadzenie błędów. Stan obróbki zobrazowany jest grafi­
cznie, podczas prostego ustawienia zamieniane i kopiowane operacje 
wytwarzają możliwe do wprowadzenia modyfikacje i zmiany bardzo 
szybko.

Praca z hyperMILL® jest łatwa. W oknach pokazują się wszystkie dane, 
które wprowadza użytkownik. Przejrzysta struktura dialogowa okienek z 
graficznym i zdalnie sterowanym menu pomaga użytkownikowi w progra­
mowaniu.

Kompletna lista zadań może być kopiowana w środku oraz pomiędzy 
projektami użytymi z procedurą drag-and-drop. Wypróbowane i przepro­
wadzone sekwencje technologiczne mogą być przenoszone pomiędzy 
podobnymi projektami jednym kliknięciem myszki.

➜ �Łatwa obsługa, jeden interfejs dla wszystkich strategii,  
szybkie i bezpieczne programowanie 

Interfejs użytkownika zintegrowany jest  
z systemem Windows
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Graficzny interfejs użytkownika

Okna dialogowe z prostymi 
instrukcjami

Błędne wprowadzenia podkreślane są na czerwono
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W hyperMILL®, kilka projektów może być otwarte w tym samym czasie – 
jeden z nich jest obliczany a drugi programowany. Pojedyncza lista zadań 
może być używana dla wszystkich strategii obróbczych, od toczenia aż po 
5 osiową obróbkę. Listy zadań umieszczane są bezpośrednio w modelu 
CAD. Wszystkie powiązane ze sobą dane automatycznie są integrowane 
oraz łączone ze sobą i mogą być naprawiane w tym samym czasie.

➜ �Równoległe obliczanie i programowanie, strukturalne  
procedury i przechowywanie danych 

Lista zadań

Lista zadań I zarządzanie 
półfabrykatami Lista narzędzi

Złożenie zadań pomaga użytkownikowi w zarządzaniu cyklami obróbcz­
ymi w zakładce zadania. Lista zadań może zawierać kilka zadań 
złożonych. Struktura drzewka zadań może być dowolnie modyfikowana 
w zależności od rodzaju obróbki, użytych narzędzi, układów, czy też 
obrabianej geometrii. Dzięki temu można tworzyć rozbudowane drzewo 
listy zadań, w którym część cykli może być ukrytych w celu zwiększenia 
przejrzystości przeglądarki. 

Złożenie zadań

➜ �Przejrzysta struktura listy zadań

Przejrzysta struktura listy zadań
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➜ Elastyczne zmiany i szybki wariant programowania

Programowanie parametryczne

Programowanie z parametrami umożliwia opisywanie zależności zmien­
nych co daje szybkie wprowadzenie zmian.

Nałożenie zmiennych

Funkcja ta pozwala użytkownikowi na najszybszą i bardziej efektywną 
pracę, z zadaniami w których tylko niektóre parametry ulegają zmianie.

W skojarzonej kopii zadania wszystkie parametry są połączone z zada­
niem bazowym (skopiowanym). Wszelkie zmiany wprowadzone w zada­
niu referencyjnym są automatycznie wprowadzane w zadaniu skopiowa­
nym. Oczywiście dowolny parametr może zostać odłączony i zmieniony 
indywidualnie (niezależnie od zadania referencyjnego).

Wszystkie odłączone parametry są wyświetlane w zakładce Podgląd i z 
tego też poziomu mogą być edytowane.

Programowanie asocjatywne

➜ �Oszczędność czasu

Podgląd zmian

➜ Dopasowanie tolerancji pozycji i wielu mocowań

Definiowanie punktu zerowego

Poprzez definiowanie punktu zerowego, tolerancja pozycji i pozycja 
układu może być przejrzyście dopasowana do wymagań użytkownika. 
Każdy przypisany układ posiada unikalne oznaczenie ID i w czasie 
post-procesoringu to unikalne ID jest wprowadzane do kodu NC. 
Funkcjonalność ta umożliwia definiowanie wielu punktów zerowych.

Nowy punkt zerowy pojawia się w przeglądarce układów
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Edycja globalna

➜ �Szybka edycja wielu zadań

W hyperMILL® istnieje możliwość edycji parametrów kilku zadań 
jednocześnie. Wiele parametrów takich jak powierzchnie, głębokości, 
naddatki, posuwy a nawet makra mogą być zmieniane w wielu zadaniach 
jednocześnie.

Ustawiena

➜ �Udoskonalone zarządzanie plikami

Funkcja ta upraszcza zarządzanie plikami użytkownika, zawierające dane 
niezbędne do pracy programu. 
Podczas zapisywania modelu CAD kopia zapasowa może być tworzona 
automatycznie. Lokalizacja oraz liczba kopi zapasowych mogą być swo­
bodnie definiowane.

Okno edycji globalnej

Okno ustawienia
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Strategie 2D  

hyperMILL® umo�liwia efektywne programo­

wanie i przetwarzanie typowych zada 2D.

Inteligentna technologia rozpoznawania 

cech oraz wspomaganie sterowania  

maszyn<?> poprzez zapis w cyklach.
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Obróbka powierzchni czołowej

➜ Duża powierzchnia  

Dzięki strategii obróbki powierzchni czołowej, może ona być obrabiana 
jednokierunkowo lub zygzakiem. Strategia pozwala obrabiać niezależne 
powierzchnie w jednej operacji.

➜ �Kieszeń otwarta lub zamknięta, z wyspą lub bez, okrągła lub 
kwadratowa 

Obróbka kieszeni

Każda kieszeń może być obrabiana, nawet wtedy gdy zawiera wyspy i 
dodatkowe kieszenie z różnymi wysokościami i głębokościami. Strategia 
ta zawsze poszukuje punktu początkowego gdzie zagłębienia występują 
poza surowcem. Jeżeli jest to niemożliwe to zagłębianie następuje pod 
kątem lub helikalnie, niezależnie od typu narzędzia i ustawień. Strategia 
ta także pomaga wspierać cykle dla okrągłych i kwadratowych kieszeni.

Automatyczne rozpoznawa-
nie cech

Kompletna obróbka spodu Wspomaganie cykli  
sterowania 2D

Rodzaj obróbki zygzakiem z zaokrąglonym łączeniem ścieżki

Zminimalizowana ilość szybkich ruchów i czasu  
przebywania
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Obróbka kontur

➜ Optymalizacja obróbki otwartych i zamkniętych konturów.

Obróbka spiralna Z wielokrotnym wejściem 
bocznym 11

Kontrola wąskich przesmy-
ków i kolizji, 

Strategia obróbki konturu używana jest do kompleksowej obróbki 
konturów. Wybór może być dokonany pomiędzy środkiem ścieżki lub jej 
konturem wliczając wyrównanie ścieżki narzędziem G41/G42. hyperMILL® 
automatycznie wyznacza kontury, wykrywa wąskie przesmyki i zapobie­
ga kolizjom wyznaczonym bezpieczną strefą. Użytkownik może także 
kontrolować parametry, takie jak posuw wieloosiowy, boczne posuwy 
wgłębne, spiralno-osiowe lub definicję punktu zagłębienia.

Automatyczne wyszukiwanie punktu startu w połączeniu z makrami 
wejścia i wyjścia, dają pewność że ruchy pomiędzy poszczególnymi 
przejściami są optymalne. Liczne funkcje zagłębiania, różnych posuwów i 
definicja dodatkowego odsunięcia pozwalają użytkownikowi na bardziej 
efektywną pracę narzędzi.

Obróbka z wielokrotnym posuwem wgłębnym w osi Z 
Przycinanie ścieżek do modelu

…z automatycznym
kierunkiem cięcia

Zokrąglanie krawędzi … krawędzie odsunięte

Funkcje optymalizacji
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Obróbka resztek 

➜ Obróbka resztek materiału 

Dla niektórych obszarów użycie dużych narzędzi w obróbce 2D i obrób­
ce zagłębień nie jest dostępne. Strategia ta oblicza oddzielnie ścieżki 
narzędzia dla obróbki małymi narzędziami oraz udostępnia automaty­
czne wykrywanie wszystkich obszarów, które nie zostały przetworzone 
lub obrobione. Nie są wykrywane tylko obszary w środku konturu, a także 
pomiędzy różnymi konturami.

Posuw wgłębny styczny dla najlepszych 
powierzchni

Obróbka resztek materiału z konturem lub cykliczną obróbką 
zagłębień

Obróbka Playback

➜ �Szybie i proste tworzenie ścieżek

W tym cyklu ścieżki narzędzia są generowane manualnie, poprzez poru­
szanie narzędziem nad obrabianym modelem. W przypadku wystąpienia 
kolizji, ścieżki modyfikowane są przez program w celu uniknięcia kolizji.

Łatwe tworzenie ścieżek narzedzia

Niezawodne programowanie procesuKontrola kolizji
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Wiercenie

➜ �Nawiercanie nakiełków, proste wiercenie, głębokie wiercenie, 
wiercenie z łamaniem wióra, rozwiercanie, frezowanie gwintu, 
wiercenie spiralne i wiercenie głębokich otworów 

Strategie i funkcje wiercenia umożliwiają wysoką wydajności programo­
wania łącznie z cechami i makro technologiami. W zależności od maszyny 
i dostępnych opcji, post-procesor wspiera cykle sterowania, podprogra­
my, listę punktów lub wyjście prostego ruchu G1.

W wierceniu powierzchni śrubowych , frezowanie narzędziem 
skrawającym wewnątrz obiektu odbywa się ruchem spiralnym. 
Użytkownicy mogą dowolnie określać skok spirali w granicach techni­
cznego rozsądku. Wewnętrzne i zewnętrzne gwinty realizowane są przy 
frezowaniu gwintu. Wybór głębokości wierconego otworu umożliwia 
frezowanie bardzo głębokich otworów. 

Optymalizacja wiercenia: X-równoległa

Programowanie z ropoznawaniem cech

Wiercenie powierzchni śrubowych ze swobodnym 
określeniem skoku

Optymalizacja wiercenia: krótka ścieżka
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Wiercenie głębokich otworów o zróżnicowanym przekroju może być  
programowane w hyperMILL® za pomocą jednego cyklu. Posuwy, 
prędkości obrotowe wrzeciona, chłodziwo, mogą być swobodnie kon­
trolowane na różnych etapach wiercenia otworów komunikacyjnych.

Optymalizacja wiercenia głębokich otworów

➜ �Wiercenie głębokich otworów

Automatyczne wykrywanie otworów komunikacyjnych

Okno cyklu wiercenia głębokich otworów

Cross-hole/breakthrough

Pilot hole F1, S1, M9

F2, S2, M8

F3, S3, M9

F4, S4, M9

F5, S5, M9

F2, S2, M8
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➜ �Wiercenie z różnymi nachyleniami narzędzia w jednej operacji 
z optymalizacją długości ścieżek

Wiercenie 5-osiowe

Funkcje 5-osiowego wiercenia wykorzystywane są do prostego i automa­
tycznego programu wiercenia w jednej operacji z różnym nachyleniem 
narzędzia. Automatyczne funkcje obliczają pochylenie narzędzia i łączą 
wszystkie punkty odniesienia możliwe dla tej operacji.

Wewnątrz wierconych form luz powierzchni może być określany bardzo 
blisko materiału. Dla obróbki wiercenia z różnym nachyleniem narzędzia 
dodatkowe odwołanie pozycji może być określane jako redukcja 
długości ścieżki. Ruchy między wierconymi otworami oraz ruchy między 
indywidualną obróbką płaszczyzn są automatycznie sprawdzane pod 
kątem kolizji. Jeżeli kolizje są wykrywane, cykl automatycznie ustawia 
narzędzie na płaszczyźnie wolnej od kolizji. 

Zoptymalizowanie ścieżki narzędzia pomiędzy otworami z 
użyciem różnego nachylenia narzędzia

Cechy – wspomaganie 5-cio osiowego wiercenia

Optymalizacja wiercenia otworów skraca ścieżki pomiędzy otworami 
na tej samej płaszczyźnie. Jeżeli istnieje potrzeba uruchomienia osi 
obrotowej (zmiana płaszczyzny wiercenia), użytkownik może wybrać 
optymalizację ruchów względem wybranych osi. Ponadto użytkownik 
może także skorzystać z opcji sortowania wiercenia otworów względem 
poziomu Z.

Optymalizacja wiercenia względem osi B

Opymalizacja wiercenia 
względem osi C

Optymalizacja poziomów Z
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Strategie 3D  

hyperMILL® oferuje szeroki wachlarz 

strategii 3D. Inteligentne dodatki generują 

zoptymalizowane programy obróbcze dla 

lepszych powierzchni oraz krótszy czas 

obróbki.

17



Obróbka części ze stałym
naddatkiem

Zaokrąglenie narożyUnikanie pełnego cięcia
(obróbka t rochoidalna)

Automatyczne wykrywanie
płaskich regionów
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Obróbka zgrubna

➜ �Obróbka zgrubna bazująca na półfabrykacie

Obróbka zgrubna wykonywana jest w kilku krokach, każdy z nich odpo­
wiada obszarom o tej samej głębokości. Wszystkie głębokości mogą być 
obrabiane blisko konturu z modelu lub równolegle do określonych osi. 
Półfabrykat może być generowany z powierzchni lub modelu bryłowego, 
z wytłaczanego lub obracanego profilu albo też jako rezultat każdego 
poprzedniego procesu obróbki. Z powodu automatycznego rozpozna­
nia półfabrykatu, pozostałe obszary są łatwo wykrywane i obrabiane z 
każdego kierunku.

Poprzez określenie minimalnego półfabrykatu, ścieżki narzędzia są 
optymalizowane, a bardzo krótkie i niepotrzebne ruchy narzędzia są 
usuwane. Obróbka zgrubna może także być zastosowana jako przed 
wykańczająca i jako obróbka resztek.

Opcja wykrywania kolizji sprawdzana jest zarówno dla półfabrykatu 
jak i dla części modelu. Kiedy zachodzi możliwość rozpoznania ko­
lizji, użytkownik może zarówno wybrać zatrzymanie procesu albo też 
modyfikować boczną ścieżkę narzędzia i kontynuować operacje na 
większej głębokości.

Obróbka resztek z różnych
kierunków

Boczne odsunięcie – ochrona 
przed kolizją z uchwytem i 
przedłużka

Obróbka odsunięta

Funkcje optymalizacji

Obróbka przed wykańczająca

Równoległa obróbka osiowa

Obróbka konturem równoległym



Obróbka wykańczająca: Wykańczanie profili

➜ Frezowanie po konturze 

Wykańczanie profili umożliwia bezkolizyjną obróbkę wzdłuż płaszczyzn. 
Obróbka oferuje taką ilość strategii i optymalizację funkcji aby indywi­
dualne frezowanie ścieżki NC przystosować do specjalnych właściwości 
modelu.

Płynny ruch narzędzia po 
ścieżce pomiędzy krzywymi 
prowadzącymi

Funkcje optymalizacji

Obróbka tylko płaskich 
powierzchni
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Boczne prowadzenie 
narzędzia po ścieżce

Poprzeczny ruch narzędzia 
po ścieżce pomiędzy krzywy-
mi prowadzącymi

Kontur-obróbka równoległa

Optymalizacja osi XY
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narzędzia po ścieżce do 
krzywej prowadzącej

Osie-obróbka równodległa

Obróbka zgrubna profili
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➜ Dla stromych powierzchni

Obróbka wykańczająca z poziomu Z

Obróbka wykonywana jest wzdłuż konturu na powierzchni na stałym Z. 
Dla optymalnej obróbki, strategia ta oferuje kilka funkcji frezowania oraz 
optymalizację parametrów. Dla zamkniętego obszaru frezowania, strate­
gia „po spirali” osiąga najlepszy proces obróbki.

Funkcje optymalizacji

Obróbka stromego obszaru Automatyczna regulacja 
posuwu wgłębnego na Z

Obróbka podcięć przy użyciu 
frezu sferycznego lub frezem 
talerzowym 

Poziom wykrywania obszaru

Powierzchnia lub otwory – podstawowa obróbka Obróbka zygzakiem obszaru otwartegoObróbka po spirali zamkniętego obszaru
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Automatyczna obróbka resztek

➜ Obróbka resztek 

W cyklu wykańczającym, automatyczna obróbka resztek wykrywa 
niekompletnie obrobione powierzchnie. Po sprecyzowaniu kierunku 
narzędzia i obróbki powierzchni użycie funkcji obszaru granicznego jest 
niezbędne a obróbka resztek wykonywana jest automatycznie.

Zadanie w którym niektóre obszary resztek materiału, nie zostały 
obrobione w wyniku możliwości wystąpienia kolizji, może zostać  
wykorzystane jako zadanie odniesienia w kolejnym zadaniu obróbki  
resztek, w którym będzie zastosowane np. dłuższe narzędzie. Daje  
to gwarancje taką że obszary nieobrobione w pierwszej operacji będą  
obrobione w kolejnej.

Istnieje możliwość obróbki kieszeni, rowków, żeber , wąsich głębokich 
szczelin. Głębokie obszary mogą być obrobione całkowicie za pomocą 
stałego posuwu.

Funkcje optymalizacji

Obróbka tylko płaskich 
powierzchni

Obróbka ołówkowa

Definicja głębokości obróbki Obróbka podcięć frezem  
sferycznym

Obróbka tylko stromych 
powierzchni

Obróbka resztek niekompletnej powierzchni

Poprzednie zadanie jako
zadanie odniesienia

Wizualizacja nieobrobionych 
obszarów

Obróbka rowków

Frez zaokrąglony jako  
narzedzie referencyjne
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Strategie uzupełniające:  
Kompletna obróbka wykańczająca  

➜ Elektrody i części pryzmatyczne

Poprzez określanie poziomu Z obróbki wykańczającej oraz wykańczania 
profili , strategia ta może automatycznie dostosować się do 
wymagających, indywidualnych obszarów modelu. Zgodnie z pochy­
leniem kąta, obróbka dzielona jest automatycznie pomiędzy stromą a 
płaską powierzchnią, które mogą być obrabiane cyklem spiralnym.

Obróbka pomiędzy dwiema 
otwartymi krzywymi prze-
wodnimi

Obróbka spiralna pomiędzy 
dwiema krzywymi przewod-
nimi

Strategie uzupełniające:  
Równoodległa obróbka wykańczająca

➜ Modele ze stromą i płaską powierzchnią

Poprzez określenie jednej lub dwóch krzywych przewodnich, strategia 
oblicza obrabianą ścieżkę ze stałym dystansem do pokazywanej krzywej. 
Dlatego też, odległość pomiędzy ścieżkami nie jest obliczana w jednej 
płaszczyźnie XY , ale raczej zawsze na powierzchni. Tym sposobem płaskie 
i strome powierzchnie mogą być obrabiane w pojedynczej operacji.

Równoległa obróbka ścieżki 
dla płaskich powierzchni

Automatyczne wyrównanie 
opierające się na najdłuższym 
wymiarze kieszeni

Wyraźny kształt kieszeni w 
momencie kiedy występują 
długie odległości między 
ścieżkami 

Obróbka nachylenia

Obróbka z zamkniętą krzywą przewodnią



➜ �Precyzyjna obróbka powierzchni

Strategia uzupełniająca: Obróbka ISO 

Obróbka ISO posiada globalną strategie pracy. W zwykłym trybie pracy 
ścieżki są automatycznie dostosowywane do krzywych ISO (U i V). Z 
uwagi na fakt, iż różne powierzchnie mają różne rozkłady krzywych 
ISO, niejednokrotnie narzędzie musi wyjeżdżać i wjeżdżać ponownie 
pomiędzy obróbką poszczególnych powierzchni. W przypadku globalne­
go dostosowania ścieżek narzędzia, kierunek ścieżek dostosowywany 
jest do najdłuższej krawędzi wybranych powierzchni. Użytkownik ma 
także oczywiście możliwość manualnego sterowania przebiegiem ścieżek 
narzędzia. Istnieje takżę możliwość obróbki spiralnej.

Strategia uzupełniająca: Swobodna obróbka

➜ Proste grawerowanie i frezowanie krawędzi 

Podczas obróbki krzywej, frez podąża za określanym konturem. Strategia 
ta może być użyta do specjalnego szybkiego grawerowania na płaskich 
i zakrzywionych powierzchniach oraz do stępiania ostrych krawędzi, 
skośnego cięcia czy też przycinania krawędzi 3D.

Strategia uzupełniająca: Obróbka resztek 3D 

➜ Modyfikacja ścieżki narzędzia w celu zapobiegania kolizji 

Za pomocą obróbki resztek, ścieżki narzędzi z operacji wzorcowych z 
innymi bądź zmienionymi narzędziami pochyłymi mogą być wyjściowymi 
bez ponownego określenia ścieżki i sprawdzania pod kątem kolizji. 
Może to być wykonane zarówno na całkowitej ścieżce narzędzia jak i na 
jej odcinku, który został wyłączony z wzorcowej operacji aby zapobiegać 
kolizji.
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3D

Sprawdzanie ścieżki narzędzia z krzywymi przewodnimi

Wyjściowa kompletnych ścieżek narzędzia z 
optymalnym pozycjonowaniem

Obróbka ISO z globalnym dostosowaniem ścieżek
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Wysokowydajna 
obróbka HSC  

W celu uzyskania dużej precyzji, wysokiej 

jakości powierzchni obrabianej, wydłużonej 

żywotności narzędzia oraz dynamiki 

maszyny, hyperMILL® posiada wbudowane 

specjalne funkcje do szybkiej obróbki. Funk­

cje te poszerzają możliwości wielu strategii 

frezowania.
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➜ �Możliwość prowadzenia płynnej obróbki przy wykorzystaniu 
szybkich posuwów 

Zaokrąglanie ostrych krawędzi

W celu uzyskania bardziej gładkich ścieżek narzędzia i lepszej obrób­
ki wewnętrzne narożniki mogą być zaokrąglane. Zaokrąglanie ścieżek 
narzędzia jest dostępne jako dodatkowa funkcja, którą można znaleźć 
wśród takich opcji jak obróbka zgrubna, wykończeniowa z poziomu Z, 
wykończenie profilu i automatyczna obróbka resztek.

Gładkie zagłębianie

➜ �Optymalne warunki skrawania dla stałego zagłębiania

Dla optymalnego zagłębiania pionowego optymalny posuw może być 
wspomagany przez zagłębianie po spirali lub pod kątem.

Obróbka resztekWykończenie z poziomu Z Wykończenie profilu

Obróbka zgrubna

Zagłębianie po spiralnej ścieżce 



27

Gładkie ścieżki

➜ �Optymalizowane ruchy pomiędzy ścieżkami narzędzia 

Wejście i wyjście, jak również przejście pomiędzy poszczególnymi 
ścieżkami mogą być zaokrąglane. Podczas procesu narzędzie może być 
wyprowadzone z powierzchni gładkim ruchem.

Obróbka po spirali

➜ Dla szybkich posuwów i optymalnych warunków skrawania 

Optymalizacja następuje dla obróbki wykończeniowej z poziomu Z i 
równoodległej, automatycznej obróbki resztek oraz obróbki zamkniętych 
obszarów przy pomocy stałej ścieżki narzędzia – włączając kompletną 
lub prawie kompletną obróbkę po spirali.
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Unikanie cięcia pełną średnicą narzędzia   

➜ �Równomierne obciążenie narzędzia i jego ochrona przed 
złamaniem podczas obróbki rowków. 

Obróbka trochoidalna jest najlepszą strategią podczas frezowania 
rowków w obszarach HSC. Ruchy narzędzia po spirali pozwalają na 
większe obciążenie wióra i zredukowanie czasu podczas obróbki 
większych zagłębień.

Gładkie ruchy wejścia i wyjścia

Stała spiralna ścieżka narzędzia

Obróbka trochoidalna
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Obróbka 5-osiowa  

Obróbka wymagających geometrii takich 

jak duże zagłębienia, wysokie, strome 

ściany i podcięcia, nie jest możliwa w 3 

osiach z powodu występowania kolizji lub 

jest możliwa tylko przy pomocy długich 

narzędzi. Obróbka tych obszarów wymaga 

określenia dokładnych obszarów frezowa­

nia i wielu różnych nachyleń narzędzia. 

Dzięki zastosowaniu obróbki 5–osiowej

obróbka ta możliwa jest bez występowania 

kolizji. W zależności od geometrii i kinema­

tyki maszyny, istnieje możliwość wyboru 

pomiędzy obróbką 5-osiową ze stałym 

nachyleniem narzędzia, automatycznym 

indeksowaniem lub jednoczesną obróbką. 

Większe, nieznacznie obrobione powierz­

chnie oraz geometrie, które prowadzone 

są po powierzchni wzornika lub profilach 

mogą być również frezowane przy pomocy 

obróbki 5-osiowej.
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Wieloosiowe indeksowanie z ustalonym  
pochyleniem narzędzia

➜ �Zadania obróbki 2D wykonywane z dowolnej strony detalu 

Opcja ta pozwala na obróbkę części z różnych stron przy jednym usta­
wieniu narzędzia. Przesuwa i przechyla płaszczyznę, na której odbywa 
się obróbka. Kierunek obróbki odpowiada orientacji narzędzia. Programy  
mogą być przekształcane i kopiowane, również na wiele płaszczyzn  
roboczych bez dodatkowych obliczeń.

Frezowanie z ustaloną opcją 3 + 2

➜  �Wszystkie operacje 3D z nachyleniem narzędzia do kierunku 
obróbki

Obróbka obszarów może być programowana z pojedynczej operacji z 
różnymi pochyleniami narzędzia i wolna od kolizji. Może być też szybko 
i osobno prowadzona bez zachodzenia lub z występującymi przerwami. 
Przebieg ścieżek dla otaczających obszarów i pojawiających się powierz­
chni może być precyzyjnie określony. W dodatku strategia ta zapewnia 
kompletne obliczanie wszystkich obszarów.

Przesunięta i pochylona płaszczyzna robocza 

Programowanie ze stałym pochyleniem narzędzia

Powtórzenie części programu z wieloma 
ustawieniami

Z powtórzeniem części programu 
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Automatyczne indeksowanie

➜  �Automatyczne frezowanie 3+2 jako alternatywa 5-osiowej 
obróbki ciągłej 

Duże obszary, które wymagają różnych pochyleń narzędzia są pro­
gramowane i obrabiane w jednej operacji używając automatycznej indek­
sacji. Metoda ta wyszukuje ustalonego pochylenia narzędzia dla całej 
ścieżki narzędzia. Jeśli nie jest to możliwe z powodu występowania kolizji 
uchwytu, odpowiednia ścieżka może być automatycznie podzielona na 
mniejsze części z niezbędnymi pochyleniami narzędzia. Alternatywnie, 
potencjalną kolizję uchwytu można wyeliminować poprzez wykonanie 
symultanicznej obróbki w odpowiednich obszarach. W porównaniu do 
kompletnej obróbki symultanicznej, automatyczna indeksacja minimali­
zuje ruchy narzędzia.

O
br

ób
ka

 5
-o

si
ow

a

Symultaniczna obróbka 5-osiowa

➜ �Obróbka na lub blisko stromych ścian; alternatywa ustalonego 
pochylenia narzędzia lub automatycznego indeksowania 

Ten cykl obróbki 5-osiowej jest alternatywą konwencjonalnego frezowa­
nia 3 + 2. Pochylenie narzędzia względem osi Z jest definiowane auto­
matycznie przez hyperMILL® w celu wyeliminowania kolizji. Stały ruch 
narzędzia względem osi Z jest przeliczany przez program hyperMILL® 
całkowicie w sposób automatyczny lub jako wynik zdefiniowanej krzywej 
prowadzącej.

Oś narzędzia zawsze porusza 
się po krzywej prowadzącej

Oś narzędzia porusza 
się lokalnie po krzywej 
prowadzącej

Krzywa ruchu tylko 
względem osi Z

Promieniowe wyrównanie 
narzędzia względem osi Z

W pełni automatyczne  
obliczanie pochyleń narzędzia

Wykończenie profili przy pomocy zoptymalizowanego  
pochylenia narzędzia  

Automatyczne wyszukiwanie ustalonego pochylenia narzędzia
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5-cio osiowe strategie obróbki kieszeni

5-cio osiowe cykle hyperMILL® zawierają między innymi obróbki: na 
stałym Z, wykańczająca, równoodległa, dowolna ścieżka frezowania, cykl 
resztek, cykl rework. Te 5-cio osiowe strategie mogą być użyte do obróbki 
3+2, automatycznej indeksacji, oraz pełnej obróbki 5-cio osiowej. Dzięki 
temu, że ścieżki narzędzia są obliczane automatycznie, programowanie 
obróbki 5-cio osiowej jest równie łatwe jak w przypadku obróbki trzy 
osiowej.

5-cio osiowy cykl na stałym Z, jest używany np. do obróbki stromych 
ścian głębokich kieszeni.

5-cio osiowa obróbka wykańczająca z automatyczną 
indeksacją

Podobnie jak w przypadku obróbki 3D, płaskie lub lekko pofałdowane 
obszary mogą być obrabiane za pomocą cyklu wykańczającego. 5-cio osi­
owe unikanie kolizji pozwala na obróbkę stromych ścian w pojedyńczym 
zadaniu za pomocą krótkiego narzędzia.

➜ �Obróbka skomplikowanych geometrii, głębokich kieszeni, 
wysokich i stromych ścian

5-cio osiowa obróbka ciągła na stałym Z

5-cio osiowy cykl równoodległy pozwala na obróbkę stromych i płaskich 
obszarów w jednej operacji. W strategii tej generowane są bardzo gładkie 
ścieżki, włączając w to także przejścia pomiędzy poszczególnymi pozio­
mami. Cykl ten zapewnia najwyższą jakość obrabianych powierzchni.

5-cio osiowa płynna obróbka równoodległa

 Ustalona pozycjaObróbka płyna
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5-cio osiowa obróbka po dowolnej ścieżce frezowania umożliwia  
wykonanie operacji grawerskich bez kolizji krótkimi narzędziami, nawet 
w przypadku stromych ścian.

5-cio osiowa obróbka resztek posiada te same opcje co obróbka resztek 
3D. Dodatkowo posiada opcje służące do kontroli pochylenia narzędzia. 
Automatyczna indeksacja określa pozycje i obszary, które mogą być 
obrobione w jednej operacji.

5-cio osiowa dowolna ścieżka frezowania z automatyczną 
indeksacją

5-cio osiowa płynna obróbka rework

5-cio osiowa obróbka resztek z automatyczną indeksacją

5-cio osiowa obróbka rework jest używana do generowania 5- cio 
osiowych ścieżek z cykli 3D. Cykl ten pozwala także dokończyć obróbkę 
obszarów nieobrobionych w wyniku wystąpienia kolizji w cyklach 3D.
Cykl ten może być także użyty do optymalizacji ścieżek zarówno operacji 
3D jak i 5-cio osiowych.
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5-osiowa obróbka konturów

➜ �Frezowanie rowków, grawerowanie, załamywanie ostrych 
krawędzi i fazowanie

Z tą strategią narzędzie jest poprowadzone po/lub względem krzywej z 
ustaloną orientacją względem powierzchni. Rowki, fazy i inne podobne 
geometrie nie muszą być projektowane szczegółowo. Automatyczne 
wykrywanie kolizji i funkcje jej zapobiegające czynią programowanie 
tych obróbek łatwym i niezawodnym. Jeśli jest to konieczne, to orientacja 
narzędzia może zostać zmieniona ręcznie dla obszarów szczególnych.

Wygładzanie krawędzi – 
prostopadłe do powierzchni

Fazowanie – ustalony kąt 
pochylenia względem po-
wierzchni

Grawerowanie – prostopadłe 
do powierzchni

5-osiowa obróbka krawędzi

➜  Wyrównywanie krawędzi 

Strategia ta umożliwia szybkie powtarzanie obróbki krawędzi. Obróbka 
jest definiowana przy pomocy krzywej odniesienia. Po wybraniu krawędzi 
i wprowadzeniu wysokości oraz kąta przyłożenia, następuje automatycz­
ne przeliczenie obróbki.

Dokładne, powtarzalne operacje obróbki

Frezowanie rowków
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5-osiowa obróbka górnych powierzchni

➜ Obróbka dużych, krzywoliniowych powierzchni

Frezowanie górnych powierzchni redukuje czas skrawania poprzez 
zwiększenie kroku ścieżki. Wysoka jakość powierzchni jest osiągana 
przez automatycznie przystosowujące się pochylenia narzędzia do 
wklęsłych powierzchni. Obróbka nie jest ograniczana tylko do jednej 
powierzchni. Ponadto, strategia ta może również być używana do bardzo 
efektywnej 5-osiowej obróbki zgrubnej, dzięki zastosowaniu wielu posu­
wów wgłębnych i wykrywaniu oprawki.

Ze stałą optyczną 
szerokością ścieżki

Ze optymalnym dopasowa-
niem do powierzchni
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5-osiowa obróbka swarf

➜ �Obróbka powierzchni bokiem narzędzia

Bok narzędzia jest wykorzystywany do obróbki powierzchni detalu przy 
pomocy frezowania swarf. Duże kroki pomiędzy ścieżkami redukują czas 
obróbki i poprawiają wykończenie powierzchni detalu. Narzędzie jest 
poprowadzone przez powierzchnię wzdłuż krzywej odniesienia. Alterna­
tywnym rozwiązaniem jest możliwość prowadzenia narzędzia pomiędzy 
dwoma krzywymi. Wiele osi i posuw boczny czynią obróbkę swarf również 
odpowiednią do obróbki zgrubnej. Obróbka może być uruchamiana w 
dokładny i prosty sposób poprzez zdefiniowanie powierzchni zatrzyma­
nia i frezowania oraz śledzenie oprawki.

Obróbka podwójnych 
powierzchni przez kontakt 
punktowy 

Obróbka swarf z 
powierzchnią zatrzymania

Obróbka zgrubna kieszeni w kształcie bieżnika opony 

Obróbka powierzchni bokiem narzędzia
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Cykle specjalne  

Geometrie takie jak wirniki, łopatki, turbiny 

i opony posiadają specjalne wymogi, któ­

rych typowe strategie nie mogą spełniać. 

Dlatego hyperMILL® oferuje przyjazne dla 

użytkownika cykle specjalne, zintegrowane 

z systemem CAM.
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Pakiet obróbki łopatek:  
5-osiowe frezowanie łopatki turbiny

➜ �Wykończenie powierzchni łopatek 

5-osiowe frezowanie łopatek umożliwia wykonanie obróbki 
wykańczającej po stałej spirali z dowolnie zdefiniowanym odsunięciem 
od łopatki i powierzchni bocznej. Spiralna ścieżka narzędzia może być 
wygenerowana jako 5-osiowy lub 4-osiowy cykl obróbki. Dla frezów 
czołowych i walcowo-czołowych kąt nachylenia jest dostosowywany 
automatycznie tak, że powierzchnie nie ulegają uszkodzeniu, a narzędzie 
zawsze skrawa krawędzią czołową.

Stała ścieżka po spirali

Automatyczna korekcja kąta nachylenia

Pakiet obróbki łopatek: Obróbka bandaży

Do obróbki bandaży łopatek dostępnych jest kilka strategii 2D i 3D. Ka­
tegoria 2D zawiera strategie wiercenia, obróbki powierzchni czołowych, 
frezowanie krzywych i kieszeni. Operacje 3D zawierają cykle obróbki 
zgrubnej, operacje wykończeniowe dla dołączanej geometrii, jak również 
strategie wyrównywania brzegów, usuwania ostrych krawędzi lub popra­
wianie jakości nierównych powierzchni.

Uzupełniające strategie obróbki bandaży

➜ �Obróbka bandaży, wyrównywanie brzegów i usuwanie ostrych 
krawędzi w powierzchniach 



39

Cy
kl

e 
sp

ec
ja

ln
e

Pakiet obróbki łopatek: 5-osiowa obróbka swarf

➜ �Obróbka resztek, frezowanie faz, obróbka ścianek łopatki

Narzędzie porusza się po równoległych lub spiralnych ścieżkach wokół 
łopatki od punktu gładkiego przejścia do powierzchni bandaża. Walco­
wanie promienia może być wprowadzone, gdy niemożliwe jest zamodelo­
wanie takiego promienia. Narzędzie utrzymuje kontakt z łopatką i prostą 
granicą w celu osiągnięcia doskonałego przejścia pomiędzy bandażem a 
łopatką, co jest nieosiągalne w wielu systemach CAD.

5-osiowe frezowanie faz łopatek optymalizuje wykończenie przejścia 
między łopatką a powierzchnią bandaża. Nakładanie ścieżek podczas 
obróbki łopatek pozwala osiągnąć doskonałą jakość powierzchni.  
Opcjonalnie wygenerowane może być również walcowanie promienia.

Obróbka promienia łopatki

Przejście między powierzchniami bez funkcji walcowania promieniaPrzejście między powierzchniami z funkcją walcowania 
promienia

Pakiet obróbki łopatek:  
5-osiowa obróbka promienia łopatki

➜ �Obróbka łopatki i powierzchni bandaża

Obróbka łopatki – swarf
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Pakiet obróbki wirników: Obróbka zgrubna

➜ �Przed wykańczająca lub pół wykańczająca obróbka obszarów 

Strategia ta umożliwia ciągłą obróbkę łopatek, aż do zakończenia pro­
cesu. Obróbka ma miejsce w kieszeniach pomiędzy łopatkami. Strategie 
obróbki zgrubnej takie jak ”odsunięcie piasty“ lub ”odsunięcie osłony“ 
umożliwiają kontrolę rozmieszczenia ścieżek oraz pochyleń i długości 
narzędzia w celu optymalnego przystosowania do geometrii. Stosowana 
może być również wgłębna obróbka zgrubna.

Obróbka równoległa  
do piasty

Obróbka prostopadła  
do piasty

Zgrubna wgłębna, długimi 
wąskimi narzędziami

Ciągła obróbka kieszeni między łopatkami 

Pakiet obróbki wirników: Wykończenie piasty

➜ �Wykończenie piasty, obróbka resztek w pobliżu łopatek

Strategia ta odpowiednia jest dla kompletnego albo częściowego 
wykończenia powierzchni piasty. Różne opcje posuwu i funkcji 
zagłębienia dla obszaru wokół krawędzi prowadzącej i jej ścieżek, 
umożliwiają dokładne przystosowanie obróbki do wymagań i zminimali­
zowanie czasu procesu. Strategia ta może być również zastosowana do 
obróbki resztek w pobliżu powierzchni łopatki.

Krótsza ścieżka uzyskana 
dzięki zastosowaniu specjal-
nej funkcji zagłębienia

Krótsze ścieżki dla
posuwu w ”kieszeniach“

Kompletna lub częściowa obróbka piasty



Pakiet obróbki wirników: Obróbka łopatek

➜ �Obróbka powierzchni łopatek 

W zależności od geometrii łopatki, obróbka wykańczająca może być 
realizowana przez obróbkę wykańczającą pióra wirnika lub obróbkę 
swarf. Obróbka wykańczająca pióra wirnika jest w stanie obrobić każdą 
geometrię wirnika. Stosowana jest stosowana zwłaszcza w szybkich 
programach, w produkcji prototypów lub w przypadku kiedy geometria 
łopatki nie może być wykonana z wymaganą precyzją przez obróbkę 
swarf.
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Obróbka swarf redukuje liczbę niezbędnych ścieżek obróbki, a co za  
tym idzie wymagany czas procesu. Najlepsze dopasowanie narzędzia  
do powierzchni wykonywane jest w prosty sposób przez kliknięcie  
myszą. Opcja ta jednocześnie wskazuje na jakość powierzchni jaka  
została osiągnięta.
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Obróbka wykańczająca pióra wirnika

Obróbka swarf

Uzupełniające strategie obróbki

➜ �Obróbka promienia przejścia łopatki w piastę

Jeżeli krawędź natarcia i/lub krawędź spływu nie mogą być obrobione 
z powodu geometrii łopatki lub przyczyn technicznych, to stosuje się 
obróbkę krawędzi wirnika. Obróbka promienia przejścia łopatki w piastę 
jest stosowana wtedy gdy model posiada bardzo małe lub zmienne 
promienie.

Obróbka przejścia promieniaObróbka krawędzi natarcia i spływu
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Pakiet obróbki kanałów: Definiowanie obróbki

➜ �Z powierzchni lub przekształconych danych

Wszystko co jest potrzebne do zdefiniowania szczegółowej obróbki 
jest prostą krzywą. Nie ma żadnych specjalnych wymagań związanych z 
definicją powierzchni, ich liczbą, jakością pakietu, przebiegiem krzywych 
ISO lub orientacją. Możliwa jest bezpośrednia praca z danymi cyfrowymi.

Prosta definicja krzywej środkowej

Pakiet obróbki kanałów :  
5-osiowa obróbka zgrubna

➜ �5-osiowa obróbka zgrubna kanałów z podcięciem 

Strategia ta jest skuteczną alternatywą dla obróbki z kilkoma cyklami 
potrzebnymi do obróbki 3+2. Umożliwia to ciągłą obróbkę zgrubną dla 
kanału z pełnego cyklu. To jest spiralny posuw wgłębny do dna, a praca 
przeprowadzona jest na płaszczyźnie. Optymalizacje funkcji zawierają 
zapobiegające ruchy obrotowe osi w podciętych rurach, uwzględniając 
obróbkę prostych i kompletnych geometrii rur.

Efektywna obróbka podcięć

Obróbka od środka do zewnątrz Obróbka od zewnątrz do środka    
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Pakiet obróbki kanałów:  
5-cio osiowe wykańczanie kanałów

➜ �Obróbka wykańczająca kanałów

5-cio osiowa obróbka wykańczająca kanałów może być realizowana  
poprzez ruchy spiralne lub ruchy równoległe do przebiegu kanału.  
Obróbka spiralna tworzy powierzchnie o bardzo dobrej jakości.  
W przypadku obróbki równoległej kanałów,  możliwe jest unikanie  
niepotrzebnego ruchu jednej z osi obrotowych. Obróbka otworów 
dolotowych i wylotowych, jest odpowiednio dopasowywana, w celu 
uniknięcia nakładania się ścieżek. 
Unikanie kolizji pozwala na stosowanie narzędzi krótkimi trzonkami.  
Użycie możliwie krótkich i sztywnych narzędzi, daje gwarancje 
doskonałej jakości powierzchni.

Pakiet obróbki kanałów:  
5-cio osiowa obróbka resztek kanałów

➜ �Obróbka obszarów resztkowych

Strategia ta służy do obróbki resztek materiału w kanałach. Podobnie  
jak w przypadku obróbki wykańczającej obróbka resztek może być  
wykonywana ruchem spiralnym lub równolegle do krawędzi kanału.   
Obszary resztkowe są opisywane za pomocą krzywych referencyjnych.

Obróbka spiralna powierzchni kanału
Obróbka częściowo otwartych kanałów

Obróbka resztek kanału
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Pakiet obróbki opony: Złożenie zegarowe opony

➜ �Opis rozmieszczenia przekroju opony 

Formy do obróbki opon zawierają komplet identycznych, powtarzających 
się elementów. Dzięki zastosowaniu specjalnej technologii do rozpozna­
wania tych elementów hyperMILL® znacznie skraca czas programowania 
obróbki takiej formy. Dzięki temu obróbka tego rodzaju elementów staje 
się szybsza i efektywniejsza.

Pakiet obróbki opony:  
Automatyczne wytwarzanie segmentu

➜ �Zautomatyzowane programowanie 

Podczas tworzenia ścieżek NC, ścieżki narzędzia są kopiowane do odpo­
wiednich pozycji w oponie. Czynność taka, uruchamia zautomatyzowaną 
funkcję generacji segmentu, która reguluje ścieżki narzędzia wychodzące 
poza granice segmentu. Kiedy tworzona jest ścieżka NC, ścieżka prowad­
zenia narzędzia kopiowana jest do odpowiedniej pozycji w oponie.

Rozmieszczenie identycznych segmentów opony

Kopiowanie ścieżek narzędzia do odpowiednich pozycji w 
formie opony
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Pakiet obróbki opony: Strategie obróbki

➜ �Zoptymalizowane strategie obróbki

W pakiecie obróbki opony wszystkie okienka dialogowe strategii 2D, 3D i 
5-osiowe są rozszerzone poprzez parametr, który pozwala użytkownikowi 
przypisać każdej strategii skok (odcinek identycznej konstrukcji). 
Większość procesu obróbki opony oparta jest na fundamencie strategii 
hyperMILL®.

5-osiowa obróbka zgrubna 
obróbka zgrubna 3D  
5-osiowa obróbka resztek

5-osiowa obróbka konturu5-osiowa obróbka swarf 



Strategie  
frezowania/toczenia   

Moduł millTURN programu hyperMILL® 

pozwala tworzyć programy NC dla toczenia 

i frezowania w jednym ustawieniu. Baza 

narzędzi, śledzenie półfabrykatu i wykrywa­

nie kolizji, jak również post-procesor mogą 

być używane razem w operacjach frezowa­

nia i toczenia z powodu integracji modułu .
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Wiercenie

➜ �Wiercenie z nieruchomym narzędziem 

Strategia ta jest odpowiednia dla tworzenia otworów w środku  
detalu-wzdłuż osi-wliczając w to półfabrykat z nieruchomym narzędziem. 
W maszynach do frezowania i toczenia strategia ta jest alternatywą dla 
wiercenia po spirali.

Nieruchome wiertło i obracający sie detal

Definicja konturu toczenia i półfabrykatu

➜ �Szybkie i wygodne tworzenie konturu toczenia i półfabrykatu

W hyperMILL® istnieje możliwość automatycznego wygenerowania 
konturu toczenia oraz półfabrykatu toczenia. Kontur może być utworzony 
korzystając z krzywych 2D, lub może być wygenerowany korzystając z 
modelu 3D, powierzchni, pliku STL. Program automatycznie wykrywa 
elementy, które w późniejszych operacjach będą frezowane. 

Oprócz konturu toczenia, automatycznie może być także stworzony 
półfabrykat do operacji toczenia 2D, a także dla operacji frezowania – 
półfabrykat 3D. Półfabrykat można stworzyć korzystając z następujących 
opcji

n �Tworzenie półfabrykatu do frezowania 3D,
n �Definiowanie półfabrykatu poprzez powierzchnie/bryłę/STL,
n �Definicja cylindra,
n �Definicja walca,
n �Definicja odlewu,

Aby zdefiniować geometrię półfabrykatu automatycnie, można skorzystać 
z opcji budowania geometrii. hyperMILL® automatycznie tworzy odpow­
iedni półfabrykat w zależności od wybrabych opcji budowania geometrii. 
Ponadto, równolegle mogą być definiowane naddatki jako odsunięcie, 
np. dla części obrabianych z odlewów.

Definicja  
geometrii
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równoległym do konturu i zawiera określony kąt krawędzi obróbki dla 
opadającego cięcia. Funkcje, takie jak: definicja pozycji elementu obra­
bianego, wybór konturu, wyrównywanie brzegów półfabrykatu, śledzenie 
półfabrykatu lub kompensacja ścieżek umożliwiają optymalizację pro­
cesu obróbki. Definiowanie narzędzia może być również wykonane przy 
użyciu standardowych definicji ISO.

Toczenie zgrubne

➜ �Obróbka powierzchni wewnętrznych i zewnętrznych  
obrotowych półfabrykatów o dowolnym kształcie

Obróbka zgrubna równolegle 
do konturu

Bezpieczny kąt do ochrony 
wejścia

Planowanie czoła

Obróbka zgrubna równolegle do osi

Pozycjonowanie toczenia z zoptymalizowanym  
pochyleniem narzędzia

Półfabrykat po obróbce z 
toczenia i frezowania 
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Toczenie wykańczające

➜ �Obróbka wykańczająca równolegle do konturu

Przy pomocy tej strategii powierzchnie obrobione zgrubnie są 
wykańczane obróbką równoległą do konturu. Funkcje określające 
pochylenie narzędzi, makra wejścia i wycofania, kompensację ścieżek i 
półfabrykat oferują różne opcje, które zaspokoją potrzeby każdego pro­
cesu obróbki. Najróżniejsze makra wejścia i wycofania mogą być łączone 
ze sobą.

Obróbka wykańczająca może być realizowana w zależności od pochy­
lenia obrabianego konturu. W pierwszej kolejności należy wybrać cały 
kontur toczenia, a następnie określić za pomocą wartości kątowych, 
które obszary maja być obrabiane. 

Toczenie wykańczające

Strome obszary

Styczne makro wejścia i 
wycofania

Makra wejścia i wycofaniaWejście i wycofanie po łuku

Obróbka zależna od kąta pochylenia –  
wyłączona

Płaskie obszary 
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Rowki

➜ �Obróbka rowków lub występów

W tej strategii można programować operacje toczenia rowków oraz 
przecinania. Każdy detal z rowkami lub programami może być obra­
biany promieniowo lub osiowo. Dla zoptymalizowania procesu obróbki 
wykorzystuje się strategię ISCAR, która automatycznie oblicza boczne 
przemieszczenia narzędzia. Dostępne są różne, dalsze zoptymalizowane 
funkcje takie jak: przejście końcowe, odległość ścianki, kąt zagłębiania, 
kompensacja ścieżki lub łamanie wióra.
Strategia ta także zawiera możliwość określenia obszarów do obróbki w 
zależności od kąta pochylenia.

Obróbka w jednym przejściu Obróbka tylko od góry do 
dołu

Głębokie rowki promieiowe 
ze stromymi ściankami

Rowki promieniowe z 
kątowym zagłębianiem

Rowki osiowe

Obróbka gwintów

➜ �Tworzenie zewnętrznych i wewnętrznych gwintów ze stałym 
skokiem

Obróbka gwintów umożliwia toczenie pojedynczych lub wielokrotnych 
zewnętrznych i wewnętrznych gwintów na walcowatych i stożkowych 
powierzchniach. Posuw może być prowadzony ze stałym wiórem lub 
stałą wartością-X. Obróbka gwintów jest bardzo łatwa do zdefiniowania 
dzięki możliwości ustalania zewnętrznej krawędzi gwintu, rdzenia lub 
innej średnicy, jak również ścieżki prowadzącej. Kontrola posuwu lub 
wykończenia naddatku umożliwia sprostanie indywidualnym wymogom.

Nacinanie gwintu zewnętrznego



Funkcje ogólne  

Funkcje, które stosuje się do takich strate­

gii jak śledzenie obrysu półfabrykatu, fre­

zowanie lub automatyczne unikanie kolizji, 

powodują, że program dostarcza bardzo 

efektywnych i przyjaznych dla użytkownika 

metod obróbki.
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Bohrfeaturererkennung 
Innerhalb eines festge­
legten Bereichs können 
Bauteile nach Boh­
rungen entweder mit 
gleicher Orientierung. 
Usto del del ullamet er 
ad duissis sequam, qui 
tat lor at. To odoleniam 
irit ut alit augait veles­
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Funkcja analizy

➜ �Weryfikacja modelu i narzędzi w celu efektywniejszego 
planowania i programowania obróbki

Funkcja analizy pozwala użytkownikowi w szybki i prosty sposób określić, 
jakie elementy modelu mogą być kluczowe podczas projektowania 
obróbki skrawaniem. Po jednym kliknięciu myszką na powierzchni, 
wyświetlane są informacje na temat zaznaczonej powierzchni, odnośnie 
kształtu (promień, płaszczyzna, powierzchnia, torus …), minimalnego 
i maksymalnego promienia, pozycji i kąta, a także współrzędne wybra­
nego punktu względem wybranego układu współrzędnych. Gdy zazna­
czone zostaną dwa elementy, wyświetlane zostaną informacje odnośnie 
odległości i kąta pomiędzy zaznaczonymi elementami.

Ponadto podczas analizy pojedynczej powierzchni, hyperMILL®  
automatycznie wyszukuje płaszczyzny, promienie i zaznacza ich 
położenie.

Różne dane obróbkowe, takie jak typ obróbki lub tolerancje, często 
przedstawiane są w standaryzowanej tabeli kolorów. Użytkownik ma 
więc łatwy dostęp do tolerancji i pasowań otworów, lub innych danych 
związanych z obrabianym elementem.

Ręczne pozycjonowanie narzędzia pozwala użytkownikowi szybko i łatwo 
sprawdzić czy istnieją trudno dostępne dla narzędzia miejsca na modelu. 
Jeżeli tak to użytkownik może wcześniej przeanalizować pochylenia i 
długość narzędzia, aby dobrać odpowiednie parametry.  Jeżeli podczas 
tej analizy włączona jest kontrola kolizji, wszystkie zaistniałe kolizje są 
wyświetlane. 
Ponadto użytkownik za pomocą analizy położenia narzędzia może ustalić 
narzędzie w optymalnym położeniu i automatycznie stworzyć nowy układ 
współrzędnych odpowiadający położeniu narzędzia.

Analiza promieni

Analizowany model

Standardowa tabela 
kolorów

Optymalizacja długości i narzędzia Pozycjonowanie narzędzia i kontrola kolizji



Ü
be

rg
re

ife
nd

e 
Fu

nk
tio

ne
n

Fu
nk

cj
e 

og
ól

ne

55

Tworzenie i zarządzanie półfabrykatami

➜ �Prosty, przejrzysty monitoring statusu obróbki 

Półfabrykat może być obliczany dla każdego pojedynczego zadania lub 
wielu zadań. Modele półfabrykatów zachowane są niezależnie od układu 
obróbki i mogą być użyte do dalszej obróbki. Zorientowana lista zadań 
i zarządzanie półfabrykatami gwarantują wysoką precyzję i efektywne 
usuwanie materiału. Półfabrykat jest automatycznie uaktualniany we 
wszystkich operacjach toczenia i frezowania.

Funkcja łączenia półfabrykatów pozwala na obróbkę wielu komponen­
tów, z których każdy ma własny półfabrykat. Różne półfabrykaty są 
łączone razem, co pozwala na bezkolizyjną obróbkę w odniesieniu do 
złożonego półfabrykatu.

Obliczane półfabrykaty pokazane są w osobnym oknie i zarządzane w 
liście zadań. Półfabrykat może być użyty dla wizualnej kontroli obróbki 
lub jako półfabrykat do dalszej obróbki. Półfabrykat można zapisać jako 
plik STL.

Frezowanie/powierzchnie bezpieczne

➜ �Bardziej dokładna i elastyczna obróbka obszarów 

Przy stosowaniu konwencjonalnej metody definicji obszarów obróbki, 
obróbka i powierzchnie mogą być bezpieczne użyte. Poprzez wybór  
powierzchni obrabianej, użytkownik bezpośrednio definiuje obszary do  
obróbki kilkoma kliknięciami myszy. Może także określić obszary  
obróbki, określając krzywe i powierzchnie bezpieczne. Podczas procesu 
obróbki, narzędzie nie ma kontaktu z powierzchnią bezpieczną.

Generowanie półfabrykatu dla każdego zadania
Zarządzanie półfabrykatami 

Precyzyjna obróbka obszaru z użyciem 
powierzchni bezpiecznej
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Transformacje umożliwiają powielanie programów dla identycznych lub 
podobnych geometrii na pojedynczym detalu lub kilku identycznych 
komponentów zamocowanych na stole obrabiarki. Kopie poszczególnych 
zadań mogą być tworzone miedzy innymi wzdłuż osi X i Y oraz wokół wy­
branej osi obrotowej. Dzięki tym zabiegom użytkownik może zredukować 
koszty wytwarzania.

Za pomocą transformacji, użytkownik może łatwo tworzyć programy dla 
elementów zamocowanych np. na kolumnie. 
Zadania utworzone w wyniku transformacji są połączone z zadaniem 
głównym. Oznacza to, że wszystkie zmiany wprowadzane w zadaniu 
głównym są automatycznie aktualizowane w zadaniach utworzonych w 
wyniku transformacji. Jednocześnie każdy z parametrów w transformo­
wanym zadaniu może być zmieniany indywidualnie (po odłączeniu go od 
zadania głównego).
Zobacz także „Skojarzona kopia zadania” strona 6.

Do każdej transformacji może być zastosowana kontrola kolizji, co daje 
pewność efektywnej i niezawodnej obróbki.

Transformacje mogą być stosowane do wszystkich zadań.

Transformacje

➜ �Powielanie obróbki w przypadku identycznych elementów 

Przestrzenne kopiowanie zadań

Kopiowanie ścieżek dla identycznych elementów
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Lustro

➜ �Tworzenie lustrzanego dbania ścieżek dla symetrycznego 
elementu lub zespołu elementów 

W odróżnieniu od zwykłego powszechnie rozumianego odbicia  
lustrzanego, hyperMILL® kopiuje nie tylko ścieżki NC.
Niezależne ścieżki narzędzia przeliczane są z uwzględnieniem geometrii. 
Parametry takie jak zagłębianie pozostają niezmienne. Automatyczne 
strategie podejścia i wycofania, orientacje krzywych i optymalizacja  
posuwów brane są pod uwagę podczas tworzenia odbicia lustrzanego.

Geometrie i granice odbijane są względem lustra
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Łączenie zadań

➜ �Łączenie poszczególnych zadań w celu wyeliminowania nie-
produktywnych przejazdów maszyny

Wiele pojedynczych operacji może być teraz połączonych w jedną, dzięki 
nowej funkcji łączenia zadań.  Podczas łączenia poszczególnych zadań, 
każde z nich pozostaje niezmienne. hyperMILL® przelicza tylko ścieżki 
łączące poszczególne zadania z uwzględnieniem całej geometrii modelu. 
Operacje mogą być łączone niezależnie od tego czy są to obróbki 2D, 3D, 
czy 5-cio osiowe. Także podcięcia mogą być łączone z innymi zadaniami.

Ta unikalna funkcjonalność pozwala użytkownikowi połączyć wiele 
operacji w jedną. Pozwala to jednocześnie na skrócenie czasu obróbki i 
wyeliminowanie jałowych, nieproduktywnych ruchów maszyny. 

Kontrola kolizji podczas łączenia zadań

Tryb produkcyjny

➜ �Automatyczna optymalizacja ruchów w celu skrócenia czasu 
obróbki

Tryb produkcyjny to nowa funkcjonalność, która pozwala na skrócenie 
ścieżek pomiędzy poszczególnymi poziomami obróbki. hyperMILL® 
automatycznie dostosowuje ścieżki (szybkie ruchy) narzędzia tak aby 
przejście pomiędzy końcem jednej ścieżki do początku drugiej było jak 
najkrótsze i najbardziej efektywne. 

Obróbka bez trybu 
produkcyjnego

Obróbka w trybie produkcyjnym

Obróbka bez i z zastosowaniem łączenia zadań
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Funkcja ta bazuje na domyślnej długości narzędzia, natomiast obliczana 
jest maksymalna lub minimalna długość narzędzia aby uniknąć kolizji i 
aby obróbka była efektywna. Jeżeli podczas obliczeń, program wykryje 
że do obróbki może być zastosowane krótsze narzędzie w oknie komu­
nikatów pojawi się odpowiednia wiadomość. Natomiast jeżeli narzędzie 
jest za krótkie i istnieje prawdopodobieństwo wystąpienia kolizji, 
program przerywa obliczenia i podaje wartość o jaką należy wydłużyć 
narzędzie.

Obliczanie długości 
narzędzia

➜ �Definicja odsunięcia narzędzia i kontrola kolizji

Obliczanie długości narzędzia

Kontrola kolizji 

➜ �Większa niezawodność procesu

hyperMILL® wykrywa wszystkie kolizje i oferuje efektywne rozwiązanie 
do unikani kolizji. Każdy element narzędzia (uchwyt, trzonek, wrzeciono, 
przedłużka) może mieć przyporządkowaną własną wartość odległości 
bezpiecznej, która musi być zachowana podczas obróbki. W zależności 
od narzędzia oraz od strategii obróbki, dostępne są różne opcje do 
kontroli kolizji. Dla bezpieczeństwa elementy narzędzia, które nie są 
wybrane do kontroli kolizji są podświetlane.

Definiowanie odległości bezpiecznych
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Automatyczne unikanie kolizji 

➜ �Odsunięcia i zmiana pochylenia narzędzia podczas aktywnej 
kontroli kolizji

Aktywna kontrola kolizji sprawdza w czasie rzeczywistym cały model i 
narzędzie w celu wyeliminowania kolizji. W przypadku obróbki zgrubnej 
(3 osie), gdy program wykryje kolizje ścieżki są odsuwane lub modyfikow­
ane w taki sposób, aby pozostała część detalu gdzie kolizja nie występuje 
została obrobiona. W przypadku obróbki 5-cio osiowej, w celu uniknięcia 
kolizji modyfikowane jest pochylenie narzędzia lub stosowana jest 
obróbka indeksowana. Ponadto możliwe jest także anulowanie kolizyjnej 
ścieżki lub przeliczenie jej do końca w celu zastosowania dłuższego 
narzędzia w obróbce rework.

Wybór osi dla unikania kolizji

➜ �Uwzględniając kinematykę maszyny

Programista może określać, w odniesieniu do komponentu i kinematyki 
maszyny, która z dwóch osi obrotu jest preferowana dla uniknięcia  
kolizji. Dostępnych jest kilka opcji: 

n �Używana jest tylko oś C - piąta oś (A/B) jest na ustalonym pochyleniu
n �Oś C jest używana w odniesieniu do osi A/B
n �Używana jest tylko oś A/B - narzędzie ustawione wzdłuż osi C 

dokładnie podąża po wyznaczonej ścieżce
n �Oś A/B jest używana w odniesieniu do osi C

W porównaniu do prostszego programowania, uwzględniając kinematykę 
maszyny, zminimalizowane ruchy osi dostarczają bardziej płynnych 
ruchów narzędzia.

Sprawdzanie i unikanie kolizji

Wybór osi dla płynnych ruchów maszyny

Przeliczanie długości
narzędzia

Jednoczesne 5-osiowe 
frezowanie
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W hyperMILL® wbudowana została zaawansowana baza narzędziowa. 
Narzędzia mogą teraz być definiowane w bardziej realistyczny sposób. 
Narzędzia mogą by przemieszczane zarówno z bazy narzędziowej do 
zadania jak i z zadania do bazy narzędziowej. Dostępny jest także 
rozbudowany system przęgania, do łączenia poszczególnych elementów 
narzędzia.

Zmiany wprowadzone w bazie narzędziowej automatycznie są aktualizo­
wane w zadaniach.

Do każdego narzędzia można przypisać kilka technologii (różne zastawy 
parametrów) w zależności jaki materiał w danym momencie będziemy 
obrabiać.

Dzięki neutralnemu formatowi danych istnieje możliwość importowania i 
eksportowania danych. 

➜ �Rozbudowana możliwość definicji bazy narzędziowej

Baza narzędziowa

Definicja przedłużki

System składania narzędzia

Definicja uchwytu narzędzia



62

Cechy i technologie 
makra  

Przy pomocy cech i technologii ma­

kra użytkownicy hyperMILL® mogą 

standaryzować i automatyzować pro­

gramowanie geometrii. Opcja ta oferuje 

wiele możliwości korzystania z informacji 

geometrii CAD używanej w programowa­

niu CAM i definiowaniu typowych oraz 

powtarzających się geometrii jako cechy. 

Cechy mogą być rozpaznawane automaty­

cznie, lecz użytkownik ma także możliwość 

definiowania cech ręcznie – powierzchnie 

na modelu, płaszczyzny, krzywe.
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Automatyczne rozpoznanie cech

➜ �Wykrywanie geometrii, tworzenie obszarów, krzywych 
prowadzących i profilów, jak również grupowanie powierzchni 
i otworów 

Automatyczne rozpoznanie cech wykrywa geometrie brył i modeli 
powierzchniowych, takich jak otwory, otwory przejściowe z i bez gwintu 
oraz otwarte i zamknięte kieszenie. Wymagane parametry dla zaprogra­
mowania strategii obróbki i wyboru narzędzia są generowane automaty­
cznie. 

Cechy mogą być grupowane automatycznie lub ręcznie, np. na podstawie 
typu, średnicy albo płaszczyzny roboczej. Różne filtry wspierają grupow­
anie funkcji. Ponieważ cechy są powiązane w różny sposób z grupami, 
programy dla wieloosiowego indeksowania mogą być generowane bez 
dodatkowej pracy programisty.

Zastosowanie w 2D, 3D 5-osiowych operacjach

Mapowanie cech

➜ �Importowanie cech z bryły

Funkcja mapowania cech jest używana jest do poszukiwania geometrii 
wykorzystywanych podczas wiercenia, takich jak otwory i gwinty z drzewa 
cech bryły wraz z wszystkimi szczegółowymi parametrami w jednym 
kroku. Wszystkie obiekty mają przypisane kolory oraz wyświetlane są w 
przeglądarce celem sprawnego programowania.

Mapowanie cech na bryłach
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Cechy otworów

➜ �Wykrywanie otworów

W obrębie określonego obszaru, użytkownik może poszukać elementów 
dla prostych i przejściowych otworów. hyperMILL® rozpoznaje także cechy 
takie jak gwinty i pasowania ISO jeżeli zostały one wprowadzone w  
tabeli. Poszukiwania i grupowanie cech otworów może być sterowane 
przy pomocy filtrów, np. zgodnie ze średnicą otworu lub wymaganej 
płaszczyzny roboczej. Opcja 5-osiowego wiercenia umożliwia obróbkę 
otworów z różnymi orientacjami razem w jednej operacji. 
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Definiowanie prostych otworów jako otwory z pogłębieniem 
lub nieprzelotowe

Definicja dowolnych otworów jak cylindry, stożki

Dowolne definiowanie otworów Definiowanie otworów wieloosiowych

Wykrywanie otworów różnego typu
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Cechy kieszeni

➜ �Automatyczne rozpoznanie kieszeni

Rozpoznawanie cech kieszeni wykrywa kieszenie zamknięte, kieszenie z 
wyspami, kieszenie z otwartymi obszarami, kieszenie całkowicie otwarte, 
kieszenie przelotowe. Grupowanie cech odbywa się automatycznie 
bazując na obrabianym modelu oraz na możliwościach narzędzia. W 
trybie automatycznym wszystkie rodzaje kieszeni są wykrywane. W trybie 
ręcznym, użytkownik może określić dokładnie, które kieszenie maja być 
wykryte, może określić punkt startu i końca, a także określić np. otwarte 
obszary kieszeni.

Zamknięte i otwarte kieszenie

Kieszenie otwarte bez dna

Kieszenie zamknięte bez dna
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Programowanie cech

➜ �Efektywne, automatyczne programowanie 

Przeglądarka cech

➜ �Zarządzanie cechami 

Przeglądarka cech upraszcza ich wykorzystanie. Użytkownicy mogą 
pracować z kilkoma cechami zestawionymi ze sobą, bez utraty podglądu. 
Dla łatwiejszej identyfikacji, cechy mogą być zaprezentowane przy 
pomocy różnych kolorów oraz mogą być posegregowane według typu, 
głębokości, średnicy, jak również według używanych i nieużywanych 
cech. Wykorzystując zakładki możemy szybko i w łatwy sposób znaleźć 
interesujące nas cechy.

Wraz z przydzielonymi geometriami, cechy zawierają istotne informacje 
mające związek z produkcją, takie jak np. punkt początkowy. Definio­
wane są raz i mogą być przydzielone do strategii obróbki. Jeśli geome­
tria lub przechowane parametry technologiczne są zmieniane podczas 
programowania, zmiany muszą zostać wykonane tylko w definicji cechy. 
Wprowadzone do cechy poprawki otrzymują status aktualizacji dla po­
nownego przeliczenia dotyczącego obróbki. Zostają przeliczone automa­
tycznie podczas nowego przeliczenia obróbki.

Ręczne definiowanie cech

Przejrzyste wyświetlenie różnych cech



Technologia makra

➜ �Łączenie strategii obróbki i narzędzi z cechami 

Przy pomocy makr programy mogą być generowane szybciej i w prostszy 
sposób. Makra łączą strategię obróbki i narzędzia dla charakterysty­
cznych geometrii. Mogą składać się z jednego lub więcej operacji. Makra 
zawierają zasady obróbki dla charakterystycznych obszarów odpowie­
dnich cech, takich jak średnica gwintu, typ zagłębienia i głębokość oraz 
otwarte lub zamknięte kieszenie. Po obróbce sekwencje przechowane są 
i automatycznie przydzielane do obecnych geometrii wybranych cech.

Baza danych makra

➜ �Umiejętność zapisywana w prosty i przejrzysty sposób

Makra przechowywane są w bazie danych i mogą być przywołane w 
każdej chwili. Oprócz makr, baza danych również może przechowywać 
obrazy i notatki. Są one wykorzystywane do dokumentowania operacji 
i zapewnienia prawidłowej struktury obiegu dokumentów. Dzięki temu 
zawartość makr może być zrozumiana w każdej chwili przez dowolnego 
użytkownika.

Technologiczna baza danych

68
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CPF – Dostosowanie procesu cech (opcja)

➜ �Automatyzacja CAM  i definiowanie standardów obróbki firmy

Technologia wykrywania cech pozwala użytkownikowi na definiowanie 
każdego typu sekwencji obróbki i segregowanie ich jako technologie 
makr. Dzięki temu mogą być one łatwo zaimplementowane do różnych 
podobnych zagadnień obróbczych. W makrach tych mogą być łączone 
różne rodzaje obróbki od cykli 2D, 3D do obróbki 5-cio osiowe i cykli 
toczenia. 

Te same elementy mogą być użyte w różnych krokach i w różnych  
sytuacjach. Powierzchnia może być użyta w jednym przypadku jako  
powierzchnia zatrzymania, a w innym jako powierzchnia do obróbki.

Różne elementy geometryczne mogą być zaznaczone ręcznie na mode­
lu lub poprzez określenie odpowienich warunków mogą być wybrane 
auomatycznie. 

W celu ułatwienia zarządzania cechami istnieje możliwość przypisywania 
indywidualnych nazw oraz komentrzy do danej cechy.Scrypt wyboru

Okno dostosowania procesu cech
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Post-procesory i 
symulacja

hyperMILL® może przeliczyć ścieżki 

narzędzia niezależnie od maszyny i stero­

wnika. Post-procesor wykorzystuje te 

neutralne dane i tworzy programy NC, które 

zostają optymalnie przystosowane do  

maszyny, sterownika i użytych komponentów.

Obszerna symulacja wykonywanej obróbki 

umożliwia niezawodny monitoring prze­

strzeni roboczej i sprawdzanie kolizji.
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➜ �Przekształcenie neutralnej ścieżki narzędzia do ścieżek  
NC przystosowywanych do obróbki i urządzenia sterującego

Z powodu skomplikowanych różnic zarówno w obróbce jak i w urządzeniu 
sterującym wymagania pojedynczych elementów roboczych i post 
-procesorów zostały opracowane opierając się na potrzebach klientów 
dostarczając najlepszych rozwiązań. Dzięki rozwojowi kastomizacji poje­
dynczy post-procesor może być oferowany dla wszystkich operacji od 2D, 
3D i 5-osiową obróbkę aż po obróbkę toczenia.  

Postprocesory hyperMILL® scalają skomplikowaną funkcyjność urządzeń 
sterujących NC , takie jak:

n �2D cykle sterowania
n �2D wyrównanie promienia narzędzia
n �Parametry, takie jak posuwy
n �Podprogramy
n �Program powtórka części
n �Płaszczyzna pracy przemieszczenia i pochylenia
n �5osiowa obróbka symultaniczna

Nawet obróbki tych samych typów posiadają różnice, które powinny być 
uwzględniane, szczególnie dla obróbek 5-cio i wieloosiowych. 

n �Ząbkowane osie obrotowe
n �Ograniczony stopień kąta dla obrotowych osi
n �Poprawianie liniowych odsunięć niezależnie od kątów obrotu  

(RTCP/TCPM)
n �Krótkie rotacje ścieżek

72

Technologia post-procesorów

Postprocesory przystosowane do obróbki, urządzenia sterującego oraz używanych elementów roboczych
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Symulacja

➜ �Oszacowanie tworzonego programu CAM

Graficzna symulacja obróbki umożliwia stworzenie wizualnej kontroli 
programu CAM. Możliwa jest pełna weryfikacja ścieżki narzędzia. Indywi­
dualne ścieżki są zatem lepiej zobrazowane i łatwe do sprawdzenia.

Symulacja obróbki i usuwania resztek materiału 

➜ �Monitorowanie obszaru roboczego oraz kontrola kolizji  

Symulacja obróbki i usuwanie resztek umożliwiają prowadzenie 
szczegółowego monitoringu obszaru roboczego. Użytkownik może 
sprawdzać potencjalne kolizje poprzez podpatrywanie obszaru robocze­
go, uchwytu, ustawienia i ruchu maszyny. W tym procesie użytkownik 
może także wybierać w jakim stopniu symulacja powinna sprawdzać 
kolizje wynikające z: 

n �Obróbki w stosunku do elementów obrabianych 
n �Obróbki w stosunku do narzędzia
n �Obróbki w stosunku do maszyny 
n �Obróbki w stosunku do uchwytu  
n �Narzędzia w stosunku do elementów obrabianych 
n �Ustawienia maszyny w stosunku do obróbki
n �Ustawienia maszyny w stosunku do uchwytu 
n �Ustawienia maszyny w stosunku do narzędzia
n �Głowicy w stosunku do modelu  

Kolizje zobrazowane są w kolorze a wszystkie obszary NC gdzie kolizja 
może wystąpić są bezpiecznie umieszczane w spisie. W razie potrzeby , 
program CAM sam może być symulowany.

Symulacja obróbki

Kompletna symulacja uwzględniająca uchwyt narzędzia,  
ustawienia maszyny oraz elementy obrabiające.
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2D 3D 3+2 Autoindex 5-cio  
osiowa cigła HSC Obliczanie 

półfabrykatu

Toczenie zgrubne ● ●

Toczenie wykańczające ● ●

Obróbka rowków ● ●

Nacinanie gwintów ● ●

Środkowe wiercenie ● ●

Wiercenie (z łamaniem wióra) ● ● ● ●

Wiercenie głbokich otworów ● ● ● ●

Gwintowanie i frezowanie gwintów ● ● ● ●

Obróbka czołowa ● ● ● ●

Obróbka kieszeni ● ● ● ●

Zgrubna z półfabrykatu ● ● ●

Wykańczająca profilowa ● ● ● ● ● ●

Wykańczająca na -Z ● ● ● ● ● ●

Kompletna wykańczająca ● ● ● ● ●

Wykańczająca o stałym dystansie ● ● ● ● ● ●

Obróbka ISO ● ● ● ● ●

Obróbka Rework ● ● ● ● ● ●

Obróbka promieni ● ● ● ● ●

Automatyczna obróbka resztek ● ● ● ● ● ● ●

Dowolna �cieka ● ● ● ● ● ● ●

Cicie krawdzi ● ● ●

Obróbka górnych powierzchni ● ● ●

Obróbka Swarf ● ● ●

Obróbka konturu ● ● ● ●

Zgrubny kanału ● ● ● ●

Wykańczająca kanału ● ● ● ● ●

Resztki kanału ● ● ● ● ●

Obróbka pióra łopatki ● ● ●

Obróbka łopatki swarf ● ● ●

Obróbka promienia łopatki ● ● ●

Zgrubna wgłbna wirnika ● ● ●

Zgrubna wirnika ● ● ●

Wykańczająca piasty wirnika ● ● ●

Obróbka łopatki wirnika ● ● ●

Obróbka Łopatki bokiem narzdzia ● ● ●

Obróbka krawdzi wirnika ● ● ●

Obróbka promienia wirnika ● ● ●74
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Elastyczne
programowanie
w hyperMILL®

hyperMILL® posiada szeroki zakres strategii

obróbczych, programowanych nadzwyczaj

elastycznie. Ciągły proces technologiczny

umożliwia rozwiązanie każdego zadania

i realizowany jest poprzez ścisłą integrację

z hyperCAD®, Autodesk® Inventor®,  

SolidWorks® i thinkdesign wystepuje w  

następujących wersjach:

• �hyperMILL® Pakiet podstawowy 2D

• �hyperMILL® Classic (Operacje 2D i 3D)

• �hyperMILL® Expert  

(Operacje 2D i 3D oraz obróbka HSC)

• hyperMILL® 5AXIS (Strategie 5-osiowe))

• Pakiety specjalne

• �hyperMILL® millTURN (toczenie)
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