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Interfejs
uzytkownika

hyperMILL® obejmuje szeroki wachlarz stra-
tegii obrébczych od toczenia i frezowania w
2D, 3D oraz aplikacjach HSC po wszystkie
rownoczesne strategie 5 — osiowe i wyspe-
cjalizowane specjalne aplikacje. Wszystkie
strategie i cykle obstugiwane sg przez je-
dnakowy interfejs uzytkownika. Zarzadzanie
narzedziami, listg zadan, jest bardzo
proste i przejrzyste. Funkcjonalnosci takie
jak rownolegte programowanie, czy progra-
mowanie parametryczne znacznie skracaja

czas projektowania obrébki skrawaniem.

Interfejs uzytkownika



Graficzny interfejs uzytkownika

Okna dialogowe z prostymi
instrukcjami

Interfejs uzytkownika zintegrowany jest
z systemem Windows

-» tatwa obstuga, jeden interfejs dla wszystkich strategii,
szybkie i bezpieczne programowanie

Praca z hyperMILL® jest tatwa. W oknach pokazujg sie wszystkie dane,
ktére wprowadza uzytkownik. Przejrzysta struktura dialogowa okienek z
graficznym i zdalnie sterowanym menu pomaga uzytkownikowi w progra-
mowaniu.

Kompletna lista zadaf moze by¢ kopiowana w Srodku oraz pomiedzy
projektami uzytymi z procedurg drag-and-drop. Wyprébowane i przepro-
wadzone sekwencje technologiczne moga by¢ przenoszone pomiedzy
podobnymi projektami jednym kliknieciem myszki.

Szybki rezultat technologiczny

=» Szybkie programowanie i zmiany z minimalnym btedem

Szybki rezultat technologiczny z hyperMILL® integruje zautomatyzowane
funkcje umieszczajac zmodyfikowane parametry do konta. Przejrzysty
system zarzadzania danymi z opisem probleméw, redukuje programo-
wanie i wprowadzenie btedéw. Stan obrébki zobrazowany jest grafi-
cznie, podczas prostego ustawienia zamieniane i kopiowane operacje
wytwarzajg mozliwe do wprowadzenia modyfikacje i zmiany bardzo
szybko.

Btedne wprowadzenia podkreslane s3 na czerwono



Lista zadan

->» Rownolegte obliczanie i programowanie, strukturalne
procedury i przechowywanie danych
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Ztozenie zadan

=» Przejrzysta struktura listy zadan

Ztozenie zadah pomaga uzytkownikowi w zarzadzaniu cyklami obrébcz-
ymi w zaktadce zadania. Lista zadah moze zawierac kilka zadaf
ztozonych. Struktura drzewka zadah moze by¢ dowolnie modyfikowana
w zaleznosci od rodzaju obrébki, uzytych narzedzi, uktadéw, czy tez
obrabianej geometrii. Dzieki temu mozna tworzy¢ rozbudowane drzewo
listy zadaf, w ktérym czes¢ cykli moze byé ukrytych w celu zwiekszenia
przejrzystosci przegladarki.

Interfejs uzytkownika

Przejrzysta struktura listy zadan



Podglad zmian

Natozenie zmiennych

Programowanie asocjatywne

=>» OszczednosS¢ czasu

Funkcja ta pozwala uzytkownikowi na najszybszg i bardziej efektywna
prace, z zadaniami w ktdrych tylko niekt6re parametry ulegaja zmianie.

W skojarzonej kopii zadania wszystkie parametry sg potaczone z zada-
niem bazowym (skopiowanym). Wszelkie zmiany wprowadzone w zada-
niu referencyjnym sa automatycznie wprowadzane w zadaniu skopiowa-
nym. Oczywiscie dowolny parametr moze zostac odtgczony i zmieniony
indywidualnie (niezaleznie od zadania referencyjnego).

Wszystkie odtgczone parametry sg wySwietlane w zaktadce Podglad i z
tego tez poziomu moga by¢ edytowane.

Programowanie parametryczne

=> Elastyczne zmiany i szybki wariant programowania

Programowanie z parametrami umozliwia opisywanie zaleznosci zmien-
nych co daje szybkie wprowadzenie zmian.

Definiowanie punktu zerowego

=> Dopasowanie tolerancji pozycji i wielu mocowai

Poprzez definiowanie punktu zerowego, tolerancja pozycji i pozycja
uktadu moze by¢ przejrzyscie dopasowana do wymagan uzytkownika.
Kazdy przypisany uktad posiada unikalne oznaczenie ID i w czasie
post-procesoringu to unikalne ID jest wprowadzane do kodu NC.
Funkcjonalnosé ta umozliwia definiowanie wielu punktéw zerowych.

Nowy punkt zerowy pojawia sie w przegladarce uktadow



Okno edycji globalnej

Edycja globalna

-» Szybka edycja wielu zadanh

W hyperMILL® istnieje mozliwo5¢ edycji parametréw kilku zadan
jednoczesnie. Wiele parametréw takich jak powierzchnie, gtebokosci,
naddatki, posuwy a nawet makra moga by¢ zmieniane w wielu zadaniach
jednoczesnie.

Ustawiena

=» Udoskonalone zarzadzanie plikami

Funkcja ta upraszcza zarzadzanie plikami uzytkownika, zawierajace dane
niezbedne do pracy programu.

Podczas zapisywania modelu CAD kopia zapasowa moze by¢ tworzona
automatycznie. Lokalizacja oraz liczba kopi zapasowych moga by¢ swo-
bodnie definiowane.

Okno ustawienia

~ Interfejs uzytkownika



Strategie 2D

hyperMILL® umoliwia efektywne programo-
wanie i przetwarzanie typowych zada 2D.
Inteligentna technologia rozpoznawania
cech oraz wspomaganie sterowania

maszyn<?> poprzez zapis w cyklach.






Rodzaj obrobki zygzakiem z zaokraglonym taczeniem Sciezki

Zminimalizowana ilos¢ szybkich ruchéw i czasu
przebywania

Obrébka powierzchni czotowej

=» Duza powierzchnia

Dzieki strategii obrobki powierzchni czotowej, moze ona by¢ obrabiana
jednokierunkowo lub zygzakiem. Strategia pozwala obrabiac niezalezne
powierzchnie w jednej operacji.

Obrobka kieszeni

-» Kieszei otwarta lub zamknieta, z wyspa lub bez, okragta lub
kwadratowa

Kazda kieszefi moze by¢ obrabiana, nawet wtedy gdy zawiera wyspy i
dodatkowe kieszenie z réznymi wysokoSciami i gtebokoS$ciami. Strategia
ta zawsze poszukuje punktu poczatkowego gdzie zagtebienia wystepuja
poza surowcem. Jezeli jest to niemozliwe to zagtebianie nastepuje pod
katem lub helikalnie, niezaleznie od typu narzedzia i ustawief. Strategia
ta takze pomaga wspierac cykle dla okragtych i kwadratowych kieszeni.

Automatyczne rozpoznawa- Kompletna obrobka spodu  Wspomaganie cykli

nie cech

sterowania 2D



Obrébka z wielokrotnym posuwem wgtebnym w osi Z
Przycinanie Sciezek do modelu

Obrobka kontur

-» Optymalizacja obrobki otwartych i zamknietych konturéw.

Strategia obrébki konturu uzywana jest do kompleksowej obrébki
konturéw. Wybér moze by¢ dokonany pomiedzy Srodkiem Sciezki lub jej
konturem wliczajgc wyréwnanie $ciezki narzedziem G41/G42. hyperMILL®
automatycznie wyznacza kontury, wykrywa waskie przesmyki i zapobie-
ga kolizjom wyznaczonym bezpieczng strefg. Uzytkownik moze takze
kontrolowaé parametry, takie jak posuw wieloosiowy, boczne posuwy
wgtebne, spiralno-osiowe lub definicje punktu zagtebienia.

Automatyczne wyszukiwanie punktu startu w potgczeniu z makrami
wejscia i wyjscia, dajg pewnos¢ ze ruchy pomiedzy poszczegdlnymi
przejsciami sg optymalne. Liczne funkcje zagtebiania, r6znych posuwéw i
definicja dodatkowego odsuniecia pozwalajg uzytkownikowi na bardziej
efektywng prace narzedzi.

...z automatycznym Zokraglanie krawedzi ... krawedzie odsuniete
kierunkiem ciecia

Kontrola waskich przesmy-  Obrobka spiralna Z wielokrotnym wejSciem
kow i kolizji, bocznym

Strategie 2D



Obrobka Playback

=» Szybie i proste tworzenie Sciezek

W tym cyklu Sciezki narzedzia sg generowane manualnie, poprzez poru-
szanie narzedziem nad obrabianym modelem. W przypadku wystgpienia
kolizji, Sciezki modyfikowane sg przez program w celu unikniecia kolizji.

tatwe tworzenie Sciezek narzedzia

Kontrola kolizji Niezawodne programowanie procesu

Obrobka resztek

=» Obrobka resztek materiatu

Dla niektérych obszaréw uzycie duzych narzedzi w obrébce 2D i obréb-
ce zagtebief nie jest dostepne. Strategia ta oblicza oddzielnie Sciezki
narzedzia dla obrébki matymi narzedziami oraz udostepnia automaty-
czne wykrywanie wszystkich obszaréw, ktére nie zostaty przetworzone
lub obrobione. Nie sg wykrywane tylko obszary w Srodku konturu, a takze
pomiedzy réznymi konturami.

Obrdbka resztek materiatu z konturem lub cykliczna obrobka Posuw wgtebny styczny dla najlepszych
zagtebien powierzchni



Optymalizacja wiercenia: X-rownolegta

Optymalizacja wiercenia: krotka Sciezka

Wiercenie powierzchni Srubowych ze swobodnym
okresleniem skoku

Wiercenie

->» Nawiercanie nakietkdw, proste wiercenie, gtebokie wiercenie,
wiercenie z tamaniem wiéra, rozwiercanie, frezowanie gwintu,
wiercenie spiralne i wiercenie gtebokich otworow

Strategie i funkcje wiercenia umozliwiajg wysoka wydajnosci programo-
wania tacznie z cechami i makro technologiami. W zalezno$ci od maszyny
i dostepnych opcji, post-procesor wspiera cykle sterowania, podprogra-
my, liste punktéw lub wyjScie prostego ruchu G1.

W wierceniu powierzchni Srubowych , frezowanie narzedziem
skrawajgcym wewnatrz obiektu odbywa sie ruchem spiralnym.
Uzytkownicy moga dowolnie okreslaé skok spirali w granicach techni-
cznego rozsadku. Wewnetrzne i zewnetrzne gwinty realizowane sa przy
frezowaniu gwintu. Wyb6r gtebokosci wierconego otworu umozliwia
frezowanie bardzo gtebokich otworéw.

Programowanie z ropoznawaniem cech

Strategie 2D



Automatyczne wykrywanie otworéw komunikacyjnych

Okno cyklu wiercenia gtebokich otworéw

Optymalizacja wiercenia gtebokich otworow

-> Wiercenie gtebokich otworow

Wiercenie gtebokich otworéw o zré6znicowanym przekroju moze by¢
programowane w hyperMILL® za pomoca jednego cyklu. Posuwy,
predkosci obrotowe wrzeciona, chtodziwo, moga by¢ swobodnie kon-
trolowane na réznych etapach wiercenia otworéw komunikacyjnych.

Pilot hole

Cross-hole/breakthrough



Cechy — wspomaganie 5-cio osiowego wiercenia

Zoptymalizowanie Sciezki narzedzia pomiedzy otworami z

uzyciem réznego nachylenia narzedzia

Optymalizacja wiercenia wzgledem osi B

Wiercenie 5-osiowe

=» Wiercenie z roznymi nachyleniami narzedzia w jednej operacji
z optymalizacjg dtugosci Sciezek

Funkcje 5-osiowego wiercenia wykorzystywane sg do prostego i automa-
tycznego programu wiercenia w jednej operacji z r6znym nachyleniem
narzedzia. Automatyczne funkcje obliczajg pochylenie narzedzia i tacza
wszystkie punkty odniesienia mozliwe dla tej operacji.

Wewnatrz wierconych form luz powierzchni moze by¢ okreslany bardzo
blisko materiatu. Dla obrébki wiercenia z roznym nachyleniem narzedzia
dodatkowe odwotanie pozycji moze by¢ okreSlane jako redukcja
dtugosci Sciezki. Ruchy miedzy wierconymi otworami oraz ruchy miedzy
indywidualng obrébka ptaszczyzn sg automatycznie sprawdzane pod
katem kolizji. Jezeli kolizje sg wykrywane, cykl automatycznie ustawia
narzedzie na ptaszczyznie wolnej od kolizji.

Optymalizacja wiercenia otworéw skraca $ciezki pomiedzy otworami
na tej samej ptaszczyznie. Jezeli istnieje potrzeba uruchomienia osi
obrotowej (zmiana ptaszczyzny wiercenia), uzytkownik moze wybraé
optymalizacje ruchéw wzgledem wybranych osi. Ponadto uzytkownik
moze takze skorzystac z opcji sortowania wiercenia otworéw wzgledem
poziomu Z.

Strategie 2D

Opymalizacja wiercenia Optymalizacja pozioméw Z
wzgledem osi C






Strategie 3D

hyperMILL® oferuje szeroki wachlarz
strategii 3D. Inteligentne dodatki generuja
zoptymalizowane programy obrdbcze dla
lepszych powierzchni oraz krétszy czas
obrébki.




Obrobka zgrubna

=>» Obrébka zgrubna bazujaca na potfabrykacie

Obrébka zgrubna wykonywana jest w kilku krokach, kazdy z nich odpo-
wiada obszarom o tej samej gtebokosci. Wszystkie gtebokosci moga byé
obrabiane blisko konturu z modelu lub réwnolegle do okreslonych osi.
Pétfabrykat moze byé generowany z powierzchni lub modelu brytowego,
z wyttaczanego lub obracanego profilu albo tez jako rezultat kazdego
poprzedniego procesu obrébki. Z powodu automatycznego rozpozna-
nia pétfabrykatu, pozostate obszary sg tatwo wykrywane i obrabiane z
kazdego kierunku.

Poprzez okreslenie minimalnego pétfabrykatu, Sciezki narzedzia sg
optymalizowane, a bardzo krétkie i niepotrzebne ruchy narzedzia sg

Obrébka konturem rownolegtym usuwane. Obrobka zgrubna moze takze byé¢ zastosowana jako przed
wykafczajgca i jako obrobka resztek.

Opcja wykrywania kolizji sprawdzana jest zaréwno dla pétfabrykatu
jaki dla czesci modelu. Kiedy zachodzi mozliwos¢ rozpoznania ko-
lizji, uzytkownik moze zaréwno wybraé zatrzymanie procesu albo tez
modyfikowac boczna Sciezke narzedzia i kontynuowac operacje na
wiekszej gtebokosci.

Réwnolegta obrobka osiowa

Funkcje optymalizacji

Automatyczne wykrywanie  Obrébka czeSci ze statym Unikanie petnego ciecia Zaokraglenie narozy

ptaskich regionow naddatkiem (obrébka t rochoidalna)

Obrobka przed wykaiczajaca Obrobka odsunieta Obrobka resztek z roznych ~ Boczne odsuniecie — ochrona
kierunkow przed kolizja z uchwytem i

przedtuzka




Obrobka wykanczajaca: Wykanczanie profili

-» Frezowanie po konturze

Wykanczanie profili umozliwia bezkolizyjng obrébke wzdtuz ptaszczyzn.
Obrébka oferuje taka iloS¢ strategii i optymalizacje funkcji aby indywi-
dualne frezowanie Sciezki NC przystosowaé do specjalnych wtasciwosci
modelu.

Osie-obrébka rownodlegta

Kontur-obrébka rownolegta

Kat 90° prowadzenia Boczne prowadzenie Poprzeczny ruch narzedzia  Ptynny ruch narzedzia po
narzedzia po Sciezce do narzedzia po Sciezce po Sciezce pomiedzy krzywy- Sciezce pomiedzy krzywymi
krzywej prowadzacej mi prowadzacymi prowadzacymi

Funkcje optymalizacji

Optymalizacja osi XY Obrobka tylko ptaskich Obrobka zgrubna profili
powierzchni




Obrobka wykafczajaca z poziomu Z

=» Dla stromych powierzchni

Obrdbka wykonywana jest wzdtuz konturu na powierzchni na statym Z.
Dla optymalnej obrébki, strategia ta oferuje kilka funkcji frezowania oraz
optymalizacje parametréw. Dla zamknietego obszaru frezowania, strate-
gia ,,po spirali” osiaga najlepszy proces obrébki.

Powierzchnia lub otwory — podstawowa obrdobka Obrébka po spirali zamknietego obszaru Obrébka zygzakiem obszaru otwartego

Funkcje optymalizacji

Obrébka stromego obszaru  Automatyczna regulacja Obrdbka podciec przy uzyciu
posuwu wgtebnego na Z frezu sferycznego lub frezem
talerzowym

Poziom wykrywania obszaru




Automatyczna obrobka resztek

=» Obrobka resztek

W cyklu wykaficzajgcym, automatyczna obrébka resztek wykrywa
niekompletnie obrobione powierzchnie. Po sprecyzowaniu kierunku
narzedzia i obrébki powierzchni uzycie funkcji obszaru granicznego jest
niezbedne a obrdbka resztek wykonywana jest automatycznie.

Zadanie w ktérym niektére obszary resztek materiatu, nie zostaty
obrobione w wyniku mozliwoSci wystgpienia kolizji, moze zostaé
wykorzystane jako zadanie odniesienia w kolejnym zadaniu obrébki
resztek, w ktérym bedzie zastosowane np. dtuzsze narzedzie. Daje

to gwarancje takg ze obszary nieobrobione w pierwszej operacji beda
obrobione w kolejne;j.

Istnieje mozliwoS¢ obrobki kieszeni, rowkéw, zeber, wasich gtebokich
Obrébka resztek niekompletnej powierzchni szczelin. Gtebokie obszary moga by¢ obrobione catkowicie za pomoca
statego posuwu.

Obrobka rowkow

Frez zaokraglony jako Poprzednie zadanie jako Definicja gtebokosci obrobki Obrobka podciec frezem
narzedzie referencyjne zadanie odniesienia sferycznym

Funkcje optymalizacji

Wizualizacja nieobrobionych Obrébka tylko stromych Obrébka tylko ptaskich Obrébka otowkowa
obszaréw powierzchni powierzchni




Strategie uzupetniajace:
Kompletna obrobka wykanczajaca

=» Elektrody i czesci pryzmatyczne

Poprzez okreslanie poziomu Z obrébki wykanczajacej oraz wykahczania
profili , strategia ta moze automatycznie dostosowac sie do
wymagajacych, indywidualnych obszaréw modelu. Zgodnie z pochy-
leniem kata, obrébka dzielona jest automatycznie pomiedzy stromg a
ptaska powierzchnig, ktére moga by¢ obrabiane cyklem spiralnym.

Obrébka nachylenia

Rownolegta obrobka Sciezki Automatyczne wyrownanie ~ Wyrazny ksztatt kieszeni w

dla ptaskich powierzchni opierajace sie na najdtuzszym momencie kiedy wystepuja
wymiarze kieszeni dtugie odlegtosci miedzy
Sciezkami

Strategie uzupetniajace:
Rownoodlegta obrobka wykanczajaca

=» Modele ze stromga i ptaska powierzchnia

Poprzez okreSlenie jednej lub dwéch krzywych przewodnich, strategia
oblicza obrabiang Sciezke ze statym dystansem do pokazywanej krzywe;j.
Dlatego tez, odlegtos¢ pomiedzy Sciezkami nie jest obliczana w jednej
ptaszczyznie XY, ale raczej zawsze na powierzchni. Tym sposobem ptaskie
i strome powierzchnie moga by¢ obrabiane w pojedynczej operacji.

Obrébka z zamknieta krzywa przewodnia

Obrobka pomiedzy dwiema Obrobka spiralna pomiedzy
otwartymi krzywymi prze-  dwiema krzywymi przewod-
wodnimi nimi




Obrébka 1SO z globalnym dostosowaniem Sciezek

Sprawdzanie Sciezki narzedzia z krzywymi przewodnimi

Strategia uzupetniajaca: Obrobka ISO

=» Precyzyjna obrébka powierzchni

Obrébka ISO posiada globalng strategie pracy. W zwyktym trybie pracy
$ciezki sg automatycznie dostosowywane do krzywych ISO (UiV).Z
uwagi na fakt, iz r6zne powierzchnie maja rézne rozktady krzywych

ISO, niejednokrotnie narzedzie musi wyjezdzaé i wjezdza¢ ponownie
pomiedzy obrébka poszczegdlnych powierzchni. W przypadku globalne-
go dostosowania Sciezek narzedzia, kierunek Sciezek dostosowywany
jest do najdtuzszej krawedzi wybranych powierzchni. Uzytkownik ma
takze oczywiscie mozliwo$¢ manualnego sterowania przebiegiem Sciezek
narzedzia. Istnieje takze mozliwos¢ obrébki spiralnej.

Strategia uzupetniajaca: Swobodna obrébka

=> Proste grawerowanie i frezowanie krawedzi

Podczas obrébki krzywej, frez podaza za okreslanym konturem. Strategia
ta moze by¢ uzyta do specjalnego szybkiego grawerowania na ptaskich

i zakrzywionych powierzchniach oraz do stepiania ostrych krawedzi,
sko$nego ciecia czy tez przycinania krawedzi 3D.

Strategia uzupetniajaca: Obrobka resztek 3D

-» Modyfikacja Sciezki narzedzia w celu zapobiegania kolizji

Za pomocg obrébki resztek, Sciezki narzedzi z operacji wzorcowych z
innymi badZ zmienionymi narzedziami pochytymi moga by¢ wyjsciowymi
bez ponownego okreslenia sciezki i sprawdzania pod katem kolizji.
Moze to byé wykonane zardwno na catkowitej Sciezce narzedzia jak i na
jej odcinku, ktéry zostat wytgczony z wzorcowej operacji aby zapobiegac
kolizji.

Wyjsciowa kompletnych Sciezek narzedzia z
optymalnym pozycjonowaniem

Strategie 3D






Wysokowydajna
obrébka HSC

W celu uzyskania duzej precyzji, wysokiej
jakosci powierzchni obrabianej, wydtuzonej
zywotnosci narzedzia oraz dynamiki

maszyny, hyperMILL® posiada wbudowane

specjalne funkcje do szybkiej obrébki. Funk-

cje te poszerzaja mozliwosci wielu strategii

frezowania.

@)
Vp)
I
.G.)
)
~
c
>
L




Zaokraglanie ostrych krawedzi

=>» Mozliwos¢ prowadzenia ptynnej obrébki przy wykorzystaniu
szybkich posuwéw

W celu uzyskania bardziej gtadkich $ciezek narzedzia i lepszej obréb-

ki wewnetrzne narozniki moga by¢ zaokraglane. Zaokraglanie Sciezek

narzedzia jest dostepne jako dodatkowa funkcja, ktéra mozna znalezé
wsrdd takich opcji jak obrobka zgrubna, wykoficzeniowa z poziomu Z,
wykofczenie profilu i automatyczna obrébka resztek.

Obrébka zgrubna

Wykoficzenie z poziomuZ  Wykoficzenie profilu Obrébka resztek

Gtadkie zagtebianie

=» Optymalne warunki skrawania dla statego zagtebiania

Dla optymalnego zagtebiania pionowego optymalny posuw moze by¢
wspomagany przez zagtebianie po spirali lub pod katem.

Zagtebianie po spiralnej Sciezce




Gtadkie ruchy wejscia i wyjscia

Stata spiralna Sciezka narzedzia

Gtadkie Sciezki

=>» Optymalizowane ruchy pomiedzy Sciezkami narzedzia

Wejscie i wyjscie, jak rowniez przejscie pomiedzy poszczegdlnymi
Sciezkami moga by¢ zaokraglane. Podczas procesu narzedzie moze by¢
wyprowadzone z powierzchni gtadkim ruchem.

Obrébka po spirali

=» Dla szybkich posuwdéw i optymalnych warunkéw skrawania

Optymalizacja nastepuje dla obrébki wykonczeniowej z poziomu Z i
réwnoodlegtej, automatycznej obrébki resztek oraz obrébki zamknietych
obszaréw przy pomocy statej sciezki narzedzia — wtgczajgc kompletng
lub prawie kompletng obrébke po spirali.

Unikanie ciecia petna Srednica narzedzia
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-=» Rownomierne obciazenie narzedzia i jego ochrona przed
ztamaniem podczas obrébki rowkow.

Obroébka trochoidalna jest najlepsza strategia podczas frezowania
rowkdw w obszarach HSC. Ruchy narzedzia po spirali pozwalajg na
wieksze obcigzenie widra i zredukowanie czasu podczas obrébki
wiekszych zagtebief.

Obrébka trochoidalna







Obrobka 5-osiowa

Obrébka wymagajacych geometrii takich
jak duze zagtebienia, wysokie, strome
Sciany i podciecia, nie jest mozliwa w 3
osiach z powodu wystepowania kolizji lub
jest mozliwa tylko przy pomocy dtugich
narzedzi. Obrébka tych obszaréw wymaga
okreslenia doktadnych obszaréw frezowa-
nia i wielu r6znych nachylef narzedzia.
Dzieki zastosowaniu obrébki 5—osiowej

obrébka ta mozliwa jest bez wystepowania

kolizji. W zaleznosci od geometrii i kinema-

tyki maszyny, istnieje mozliwos¢ wyboru
pomiedzy obrébka 5-osiowa ze statym
nachyleniem narzedzia, automatycznym
indeksowaniem lub jednoczesna obrébka.
Wieksze, nieznacznie obrobione powierz-
chnie oraz geometrie, ktére prowadzone
sg po powierzchni wzornika lub profilach
mogg byé réwniez frezowane przy pomocy

obrébki 5-osiowe;.

©
=
=
(Up)
Q

Obrobka 5




Wieloosiowe indeksowanie z ustalonym
pochyleniem narzedzia

-» Zadania obrdobki 2D wykonywane z dowolnej strony detalu

Opcja ta pozwala na obrébke czesci z réznych stron przy jednym usta-
wieniu narzedzia. Przesuwa i przechyla ptaszczyzne, na ktérej odbywa
sie obrdbka. Kierunek obrébki odpowiada orientacji narzedzia. Programy
moga by¢ przeksztatcane i kopiowane, réwniez na wiele ptaszczyzn
roboczych bez dodatkowych obliczef.

Przesunieta i pochylona ptaszczyzna robocza

Z powtérzeniem czeSci programu Powtérzenie czesci programu z wieloma
ustawieniami

Frezowanie z ustalong opcja 3 + 2

=» Wszystkie operacje 3D z nachyleniem narzedzia do kierunku
obrébki

Obrébka obszaréw moze by¢ programowana z pojedynczej operacji z
r6znymi pochyleniami narzedzia i wolna od kolizji. Moze by¢ tez szybko
i osobno prowadzona bez zachodzenia lub z wystepujacymi przerwami.
Przebieg Sciezek dla otaczajgcych obszaréw i pojawiajgcych sie powierz-
chni moze by¢ precyzyjnie okreSlony. W dodatku strategia ta zapewnia
kompletne obliczanie wszystkich obszaréw.

Programowanie ze statym pochyleniem narzedzia




Automatyczne wyszukiwanie ustalonego pochylenia narzedzia

Wykoiiczenie profili przy pomocy zoptymalizowanego
pochylenia narzedzia

Automatyczne indeksowanie

=> Automatyczne frezowanie 3+2 jako alternatywa 5-osiowej
obrobki ciagtej

Duze obszary, ktére wymagajg réznych pochylen narzedzia sg pro-
gramowane i obrabiane w jednej operacji uzywajgc automatycznej indek-
sacji. Metoda ta wyszukuje ustalonego pochylenia narzedzia dla catej
Sciezki narzedzia. Jesli nie jest to mozliwe z powodu wystepowania kolizji
uchwytu, odpowiednia Sciezka moze by¢ automatycznie podzielona na
mniejsze czesci z niezbednymi pochyleniami narzedzia. Alternatywnie,
potencjalna kolizje uchwytu mozna wyeliminowac poprzez wykonanie
symultanicznej obrébki w odpowiednich obszarach. W poréwnaniu do
kompletnej obrébki symultanicznej, automatyczna indeksacja minimali-
zuje ruchy narzedzia.

Symultaniczna obrobka 5-osiowa

=> Obrébka na lub blisko stromych Scian; alternatywa ustalonego
pochylenia narzedzia lub automatycznego indeksowania

Ten cykl obrébki 5-osiowej jest alternatywa konwencjonalnego frezowa-
nia 3 + 2. Pochylenie narzedzia wzgledem osi Z jest definiowane auto-
matycznie przez hyperMILL® w celu wyeliminowania kolizji. Staty ruch
narzedzia wzgledem osi Z jest przeliczany przez program hyperMILL®
catkowicie w spos6b automatyczny lub jako wynik zdefiniowanej krzywej
prowadzace;.

W petni automatyczne
obliczanie pochyleii narzedzia

Promieniowe wyréwnanie 0$ narzedzia zawsze porusza O$ narzedzia porusza Krzywa ruchu tylko
narzedzia wzgledem osi Z sie po krzywej prowadzacej sie lokalnie po krzywej wzgledem osi Z

prowadzacej
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5-cio osiowe strategie obrobki kieszeni

=>» Obrobka skomplikowanych geometrii, gtebokich kieszeni,
wysokich i stromych Scian

5-cio osiowe cykle hyperMILL® zawierajg miedzy innymi obrébki: na
statym Z, wykanczajgca, réwnoodlegta, dowolna $ciezka frezowania, cykl
resztek, cykl rework. Te 5-cio osiowe strategie moga by¢ uzyte do obrébki
3+2, automatycznej indeksacji, oraz petnej obrébki 5-cio osiowej. Dzieki
temu, ze Sciezki narzedzia sg obliczane automatycznie, programowanie
obrébki 5-cio osiowej jest réwnie tatwe jak w przypadku obrébki trzy
osiowe;j.

5-cio osiowy cykl na statym Z, jest uzywany np. do obrébki stromych
Scian gtebokich kieszeni.

5-cio osiowa obrobka ciggta na statym Z

Podobnie jak w przypadku obrébki 3D, ptaskie lub lekko pofatdowane
obszary moga by¢ obrabiane za pomoca cyklu wykarnczajgcego. 5-cio osi-
owe unikanie kolizji pozwala na obrébke stromych Scian w pojedyfczym
zadaniu za pomoca krétkiego narzedzia.

5-cio osiowa obrobka wykaiiczajaca z automatyczng
indeksacja

Obrébka ptyna Ustalona pozycja

5-cio osiowy cykl réwnoodlegty pozwala na obrébke stromych i ptaskich
obszaréw w jednej operacji. W strategii tej generowane sg bardzo gtadkie
Sciezki, wtaczajgc w to takze przejscia pomiedzy poszczeg6lnymi pozio-
mami. Cykl ten zapewnia najwyzszg jako$¢ obrabianych powierzchni.

5-cio osiowa ptynna obrobka rownoodlegta




5-cio osiowa obrébka po dowolnej Sciezce frezowania umozliwia
wykonanie operacji grawerskich bez kolizji krétkimi narzedziami, nawet
w przypadku stromych Scian.

5-cio osiowa dowolna Sciezka frezowania z automatyczna
indeksacja

5-cio osiowa obrébka resztek posiada te same opcje co obrébka resztek
3D. Dodatkowo posiada opcje stuzace do kontroli pochylenia narzedzia.
Automatyczna indeksacja okresla pozycje i obszary, ktére moga by¢
obrobione w jednej operacji.

©
=
=
(Up)
Q

Obrobka 5

5-cio osiowa obrobka resztek z automatyczng indeksacja

5-cio osiowa obrébka rework jest uzywana do generowania 5- cio
osiowych $ciezek z cykli 3D. Cykl ten pozwala takze dokofczy¢ obrobke
obszaréw nieobrobionych w wyniku wystgpienia kolizji w cyklach 3D.
Cykl ten moze byc¢ takze uzyty do optymalizacji Sciezek zaréwno operacji
3D jaki 5-cio osiowych.

5-cio osiowa ptynna obrdobka rework




5-osiowa obrobka krawedzi

=» Wyréwnywanie krawedzi

Strategia ta umozliwia szybkie powtarzanie obrébki krawedzi. Obrébka
jest definiowana przy pomocy krzywej odniesienia. Po wybraniu krawedzi
i wprowadzeniu wysokosci oraz kata przytozenia, nastepuje automatycz-
ne przeliczenie obrébki.

Doktadne, powtarzalne operacje obrébki

5-osiowa obrobka konturow

-» Frezowanie rowkéw, grawerowanie, zatamywanie ostrych
krawedzi i fazowanie

Z tg strategig narzedzie jest poprowadzone po/lub wzgledem krzywej z
ustalong orientacja wzgledem powierzchni. Rowki, fazy i inne podobne
geometrie nie musza by¢ projektowane szczegbtowo. Automatyczne
wykrywanie kolizji i funkcje jej zapobiegajgce czynia programowanie
tych obrébek tatwym i niezawodnym. Jesli jest to konieczne, to orientacja
narzedzia moze zosta¢ zmieniona recznie dla obszaréw szczegélnych.

Frezowanie rowkéw

Wygtadzanie krawedzi - Fazowanie - ustalony kat Grawerowanie — prostopadte
prostopadte do powierzchni pochylenia wzgledem po- do powierzchni
wierzchni




Obrébka zgrubna kieszeni w ksztatcie bieznika opony

Obrébka powierzchni bokiem narzedzia

5-osiowa obrobka gornych powierzchni

=» Obrébka duzych, krzywoliniowych powierzchni

Frezowanie gérnych powierzchni redukuje czas skrawania poprzez
zwiekszenie kroku Sciezki. Wysoka jakoS¢ powierzchni jest osiggana
przez automatycznie przystosowujace sie pochylenia narzedzia do
wklestych powierzchni. Obrdbka nie jest ograniczana tylko do jednej
powierzchni. Ponadto, strategia ta moze réwniez by¢ uzywana do bardzo
efektywnej 5-osiowej obrébki zgrubnej, dzieki zastosowaniu wielu posu-
woéw wgtebnych i wykrywaniu oprawki.

Ze statg optyczng Ze optymalnym dopasowa-
szerokoScia Sciezki niem do powierzchni

5-osiowa obrobka swarf

=» Obrébka powierzchni bokiem narzedzia

Bok narzedzia jest wykorzystywany do obrébki powierzchni detalu przy
pomocy frezowania swarf. Duze kroki pomiedzy Sciezkami redukuja czas
obrébki i poprawiajg wykoficzenie powierzchni detalu. Narzedzie jest
poprowadzone przez powierzchnie wzdtuz krzywej odniesienia. Alterna-
tywnym rozwigzaniem jest mozliwos¢ prowadzenia narzedzia pomiedzy
dwoma krzywymi. Wiele osi i posuw boczny czynig obrébke swarf rowniez
odpowiednia do obrébki zgrubnej. Obrébka moze by¢ uruchamiana w
doktadny i prosty sposéb poprzez zdefiniowanie powierzchni zatrzyma-
nia i frezowania oraz $ledzenie oprawki.

Obrébka podwojnych Obrébka swarf z
powierzchni przez kontakt ~ powierzchnia zatrzymania
punktowy
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Cykle specjalne

Geometrie takie jak wirniki, topatki, turbiny
i opony posiadajg specjalne wymogi, kt6-
rych typowe strategie nie moga spetniac.
Dlatego hyperMILL® oferuje przyjazne dla
uzytkownika cykle specjalne, zintegrowane

z systemem CAM.
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Pakiet obrobki topatek:
5-osiowe frezowanie topatki turbiny

=» Wykoiiczenie powierzchni topatek

5-osiowe frezowanie topatek umozliwia wykonanie obrébki
wykafczajgcej po statej spirali z dowolnie zdefiniowanym odsunieciem
od topatki i powierzchni bocznej. Spiralna Sciezka narzedzia moze byé
wygenerowana jako 5-osiowy lub 4-osiowy cykl obrébki. Dla frezow
czotowych i walcowo-czotowych kat nachylenia jest dostosowywany
automatycznie tak, ze powierzchnie nie ulegajg uszkodzeniu, a narzedzie
zawsze skrawa krawedzig czotowa.

Stata Sciezka po spirali

Automatyczna korekcja kata nachylenia

Pakiet obrobki topatek: Obrobka bandazy

-» Obrébka bandazy, wyrownywanie brzegéw i usuwanie ostrych
krawedzi w powierzchniach

Do obrébki bandazy topatek dostepnych jest kilka strategii 2D i 3D. Ka-
tegoria 2D zawiera strategie wiercenia, obrébki powierzchni czotowych,
frezowanie krzywych i kieszeni. Operacje 3D zawierajg cykle obrébki
zgrubnej, operacje wykoficzeniowe dla dotagczanej geometrii, jak réwniez
strategie wyréwnywania brzegéw, usuwania ostrych krawedzi lub popra-
wianie jako$ci nieréwnych powierzchni.

Uzupetniajace strategie obrobki bandazy




Pakiet obrobki topatek: 5-osiowa obrobka swarf

-» Obrébka resztek, frezowanie faz, obrobka Scianek topatki

Narzedzie porusza sie po réwnolegtych lub spiralnych Sciezkach wokét
topatki od punktu gtadkiego przejscia do powierzchni bandaza. Walco-
wanie promienia moze by¢ wprowadzone, gdy niemozliwe jest zamodelo-
wanie takiego promienia. Narzedzie utrzymuje kontakt z topatka i prosta
granicg w celu osiggniecia doskonatego przejscia pomiedzy bandazem a
topatka, co jest nieosiagalne w wielu systemach CAD.

Obrébka topatki — swarf

Pakiet obrobki topatek:
5-osiowa obrobka promienia topatki

=» Obrébka topatki i powierzchni bandaza

5-osiowe frezowanie faz topatek optymalizuje wykoficzenie przejscia
miedzy topatka a powierzchnig bandaza. Naktadanie Sciezek podczas
obrébki topatek pozwala osiggnaé doskonatg jako$¢ powierzchni.
Opcjonalnie wygenerowane moze by¢ réwniez walcowanie promienia.
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Obrobka promienia topatki

PrzejScie miedzy powierzchniami z funkcja walcowania PrzejScie miedzy powierzchniami bez funkcji walcowania promienia
promienia




Pakiet obrobki wirnikow: Obrobka zgrubna

-» Przed wykafczajaca lub pot wykaficzajaca obrobka obszarow

Strategia ta umozliwia ciggtg obrébke topatek, az do zakofczenia pro-
cesu. Obrébka ma miejsce w kieszeniach pomiedzy topatkami. Strategie
obrébki zgrubnej takie jak “odsuniecie piasty“ lub odsuniecie ostony*
umozliwiajg kontrole rozmieszczenia $ciezek oraz pochylefi i dtugosci
narzedzia w celu optymalnego przystosowania do geometrii. Stosowana
moze by¢ rowniez wgtebna obrébka zgrubna.

Ciagta obrobka kieszeni miedzy topatkami

Obrobka réwnolegta Obrébka prostopadta Zgrubna wgtebna, dtugimi
do piasty do piasty waskimi narzedziami

Pakiet obrobki wirnikow: Wykonczenie piasty

-» Wykoiiczenie piasty, obrébka resztek w poblizu topatek

Strategia ta odpowiednia jest dla kompletnego albo cze$ciowego
wykofczenia powierzchni piasty. R6zne opcje posuwu i funkcji
zagtebienia dla obszaru wokét krawedzi prowadzacej i jej Sciezek,
umozliwiajg doktadne przystosowanie obrébki do wymagan i zminimali-
zowanie czasu procesu. Strategia ta moze by¢ réwniez zastosowana do
obrébki resztek w poblizu powierzchni topatki.

Kompletna lub czesciowa obrobka piasty

Krétsza Sciezka uzyskana Krétsze Sciezki dla
dzieki zastosowaniu specjal- posuwu w ”kieszeniach*
nej funkcji zagtebienia




Obrébka wykanczajaca pidra wirnika

Obrobka swarf

Obrébka krawedzi natarcia i sptywu

Pakiet obrobki wirnikow: Obrobka topatek

-» Obrébka powierzchni topatek

W zaleznosci od geometrii topatki, obrébka wykanczajgca moze byé
realizowana przez obrébke wykaficzajaca pi6ra wirnika lub obrébke
swarf. Obrébka wykafnczajgca piéra wirnika jest w stanie obrobié kazda
geometrie wirnika. Stosowana jest stosowana zwtaszcza w szybkich
programach, w produkcji prototypéw lub w przypadku kiedy geometria
topatki nie moze by¢ wykonana z wymagang precyzja przez obrébke
swarf.

Obrébka swarf redukuje liczbe niezbednych $ciezek obrébki, a co za
tym idzie wymagany czas procesu. Najlepsze dopasowanie narzedzia
do powierzchni wykonywane jest w prosty sposéb przez klikniecie
mysza. Opcja ta jednoczesnie wskazuje na jakosé powierzchni jaka
zostata osiggnieta.
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Uzupetniajace strategie obrobki

=> Obrébka promienia przejscia topatki w piaste

Jezeli krawedz natarcia i/lub krawedzZ sptywu nie mogg by¢ obrobione

z powodu geometrii topatki lub przyczyn technicznych, to stosuje sie
obrébke krawedzi wirnika. Obrébka promienia przejscia topatki w piaste
jest stosowana wtedy gdy model posiada bardzo mate lub zmienne
promienie.

Obrébka przejScia promienia




Pakiet obrobki kanatow: Definiowanie obrobki

=>» Z powierzchni lub przeksztatconych danych

Wszystko co jest potrzebne do zdefiniowania szczeg6towej obrébki

jest prosta krzywa. Nie ma zadnych specjalnych wymagan zwigzanych z
definicjg powierzchni, ich liczba, jakoscia pakietu, przebiegiem krzywych
ISO lub orientacja. Mozliwa jest bezpoSrednia praca z danymi cyfrowymi.

Prosta definicja krzywej Srodkowej

Pakiet obrobki kanatow :
5-osiowa obrobka zgrubna

-» 5-osiowa obrobka zgrubna kanatow z podcieciem

Strategia ta jest skuteczna alternatywa dla obrébki z kilkoma cyklami
potrzebnymi do obrébki 3+2. Umozliwia to ciggta obrébke zgrubng dla
kanatu z petnego cyklu. To jest spiralny posuw wgtebny do dna, a praca
przeprowadzona jest na ptaszczyznie. Optymalizacje funkcji zawieraja
zapobiegajace ruchy obrotowe osi w podcietych rurach, uwzgledniajac
obrébke prostych i kompletnych geometrii rur.

Efektywna obrobka podcieé

Obrobka od zewnatrz do Srodka Obrobka od Srodka do zewnatrz




Obrébka spiralna powierzchni kanatu
Obrébka czeSciowo otwartych kanatéw

Obrobka resztek kanatu

Pakiet obrobki kanatow:
5-cio osiowe wykanczanie kanatow

->» Obrébka wykanczajaca kanatow

5-cio osiowa obrébka wykaficzajgca kanatéw moze by¢ realizowana
poprzez ruchy spiralne lub ruchy réwnolegte do przebiegu kanatu.
Obrébka spiralna tworzy powierzchnie o bardzo dobrej jakosci.

W przypadku obrébki réownolegtej kanatéw, mozliwe jest unikanie
niepotrzebnego ruchu jednej z osi obrotowych. Obrébka otworéw
dolotowych i wylotowych, jest odpowiednio dopasowywana, w celu
unikniecia naktadania sie sciezek.

Unikanie kolizji pozwala na stosowanie narzedzi krétkimi trzonkami.
Uzycie mozliwie krétkich i sztywnych narzedzi, daje gwarancje
doskonatej jakosci powierzchni.
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Pakiet obrobki kanatow:
5-cio osiowa obrobka resztek kanatow

=>» Obréobka obszarow resztkowych

Strategia ta stuzy do obrébki resztek materiatu w kanatach. Podobnie
jak w przypadku obrébki wykanczajacej obrébka resztek moze byé
wykonywana ruchem spiralnym lub réwnolegle do krawedzi kanatu.
Obszary resztkowe sg opisywane za pomoca krzywych referencyjnych.




Rozmieszczenie identycznych segmentow opony

Kopiowanie Sciezek narzedzia do odpowiednich pozycji w
formie opony

Pakiet obrobki opony: Ztozenie zegarowe opony

=>» Opis rozmieszczenia przekroju opony

Formy do obrébki opon zawierajg komplet identycznych, powtarzajgcych
sie elementéw. Dzieki zastosowaniu specjalnej technologii do rozpozna-
wania tych elementéw hyperMILL® znacznie skraca czas programowania
obrébki takiej formy. Dzieki temu obrébka tego rodzaju elementéw staje
sie szybsza i efektywniejsza.

Pakiet obrobki opony:
Automatyczne wytwarzanie segmentu

=» Zautomatyzowane programowanie

Podczas tworzenia Sciezek NC, Sciezki narzedzia sg kopiowane do odpo-
wiednich pozycji w oponie. Czynno$¢ taka, uruchamia zautomatyzowang
funkcje generacji segmentu, ktéra reguluje Sciezki narzedzia wychodzace
poza granice segmentu. Kiedy tworzona jest Sciezka NC, Sciezka prowad-
zenia narzedzia kopiowana jest do odpowiedniej pozycji w oponie.



Pakiet obrobki opony: Strategie obrobki

=» Zoptymalizowane strategie obrébki

W pakiecie obrébki opony wszystkie okienka dialogowe strategii 2D, 3D i
5-0Siowe Sg rozszerzone poprzez parametr, ktéry pozwala uzytkownikowi
przypisac kazdej strategii skok (odcinek identycznej konstrukcji).
Wiekszos¢ procesu obrébki opony oparta jest na fundamencie strategii
hyperMILL®.
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5-osiowa obrébka zgrubna
obrobka zgrubna 3D
5-osiowa obrdbka resztek

5-osiowa obrobka swarf 5-osiowa obrobka konturu




Strategie
frezowania/toczenia

Modut millTURN programu hyperMILL®
pozwala tworzy¢ programy NC dla toczenia

i frezowania w jednym ustawieniu. Baza
narzedzi, Sledzenie p6tfabrykatu i wykrywa-
nie kolizji, jak réwniez post-procesor moga
by¢ uzywane razem w operacjach frezowa-

nia i toczenia z powodu integracji modutu .
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Definicja
geometrii

Nieruchome wiertto i obracajacy sie detal

Definicja konturu toczenia i potfabrykatu

=» Szybkie i wygodne tworzenie konturu toczenia i potfabrykatu

W hyperMILL® istnieje mozliwo$¢ automatycznego wygenerowania
konturu toczenia oraz pétfabrykatu toczenia. Kontur moze by¢ utworzony
korzystajac z krzywych 2D, lub moze byé wygenerowany korzystajac z
modelu 3D, powierzchni, pliku STL. Program automatycznie wykrywa
elementy, ktére w p6Zniejszych operacjach beda frezowane.

Oprécz konturu toczenia, automatycznie moze byé takze stworzony
potfabrykat do operacji toczenia 2D, a takze dla operacji frezowania —
potfabrykat 3D. Potfabrykat mozna stworzyé korzystajgc z nastepujacych
opcji

Tworzenie poétfabrykatu do frezowania 3D,

Definiowanie p6tfabrykatu poprzez powierzchnie/bryte/STL,
Definicja cylindra,

Definicja walca,

Definicja odlewu,

Aby zdefiniowaé geometrie pétfabrykatu automatycnie, mozna skorzystaé
z opcji budowania geometrii. hyperMILL® automatycznie tworzy odpow-
iedni p6tfabrykat w zalezno$ci od wybrabych opcji budowania geometrii.
Ponadto, réwnolegle moga by¢ definiowane naddatki jako odsuniecie,
np. dla czesci obrabianych z odlewéw.

Wiercenie

=» Wiercenie z nieruchomym narzedziem

Strategia ta jest odpowiednia dla tworzenia otworéw w Srodku
detalu-wzdtuz osi-wliczajac w to pétfabrykat z nieruchomym narzedziem.
W maszynach do frezowania i toczenia strategia ta jest alternatywa dla
wiercenia po spirali.



Toczenie zgrubne

=» Obrébka powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych
obrotowych pétfabrykatéw o dowolnym ksztatcie

Toczenie zgrubne wystepuje w osiowej, promieniowej lub kierunku
réwnolegtym do konturu i zawiera okreslony kat krawedzi obrébki dla
opadajacego ciecia. Funkcje, takie jak: definicja pozycji elementu obra-
bianego, wybér konturu, wyréwnywanie brzegéw potfabrykatu, Sledzenie
pétfabrykatu lub kompensacja Sciezek umozliwiajg optymalizacje pro-
cesu obrébki. Definiowanie narzedzia moze by¢ réwniez wykonane przy
uzyciu standardowych definicji ISO.

Obrobka zgrubna réwnolegle do osi

Planowanie czota

Obréobka zgrubna rownolegle
do konturu

Pozycjonowanie toczenia z zoptymalizowanym Bezpieczny kat do ochrony  Pétfabrykat po obrébce z

pochyleniem narzedzia

wejscia toczenia i frezowania

Strategie frezowania/toczenia



Toczenie wykaiiczajace

Strome obszary

Toczenie wykanczajace

-» Obrébka wykaiczajaca rownolegle do konturu

Przy pomocy tej strategii powierzchnie obrobione zgrubnie sg
wykaficzane obrébka réwnolegtg do konturu. Funkcje okreslajace
pochylenie narzedzi, makra wejscia i wycofania, kompensacje $ciezek i
poétfabrykat oferujg ré6zne opcje, ktére zaspokoja potrzeby kazdego pro-
cesu obrébki. Najrézniejsze makra wejscia i wycofania moga by¢ tgczone
ze soba.

Obrébka wykaficzajgca moze byé realizowana w zaleznosci od pochy-
lenia obrabianego konturu. W pierwszej kolejnosci nalezy wybra¢ caty
kontur toczenia, a nastepnie okresli¢ za pomoca wartosci katowych,
ktére obszary maja by¢ obrabiane.

Ptaskie obszary Obrébka zalezna od kata pochylenia -
wytaczona
Wejscie i wycofanie po tuku  Styczne makro wejscia i Makra wejscia i wycofania

wycofania



Rowki osiowe

Rowki promieniowe z

o]

\ell

katowym zagtebianiem

Nacinanie gwintu zewnetrznego

Rowki

=» Obrébka rowkow lub wystepow

W tej strategii mozna programowac operacje toczenia rowkéw oraz
przecinania. Kazdy detal z rowkami lub programami moze by¢ obra-
biany promieniowo lub osiowo. Dla zoptymalizowania procesu obrdbki
wykorzystuje sie strategie ISCAR, ktéra automatycznie oblicza boczne
przemieszczenia narzedzia. Dostepne sg rézne, dalsze zoptymalizowane
funkcje takie jak: przejscie koficowe, odlegtos¢ Scianki, kat zagtebiania,
kompensacja Sciezki lub tamanie widra.

Strategia ta takze zawiera mozliwos¢ okreslenia obszaréw do obrébki w
zaleznosci od kata pochylenia.

Gtebokie rowki promieiowe Obrobka w jednym przejsciu Obrdbka tylko od gory do
ze stromymi Sciankami dotu

Obrobka gwintow

->» Tworzenie zewnetrznych i wewnetrznych gwintow ze statym
skokiem

Obrébka gwintéw umozliwia toczenie pojedynczych lub wielokrotnych
zewnetrznych i wewnetrznych gwintéw na walcowatych i stozkowych
powierzchniach. Posuw moze by¢ prowadzony ze statym widrem lub
statg wartoscig-X. Obrébka gwintéw jest bardzo tatwa do zdefiniowania
dzieki mozliwosci ustalania zewnetrznej krawedzi gwintu, rdzenia lub
innej Srednicy, jak réwniez Sciezki prowadzacej. Kontrola posuwu lub
wykoficzenia naddatku umozliwia sprostanie indywidualnym wymogom.

Strategie frezowania/toczenia



Funkcje ogblne

Funkcje, ktore stosuje sie do takich strate-
gii jak Sledzenie obrysu pétfabrykatu, fre-
zowanie lub automatyczne unikanie kolizji,
powoduja, ze program dostarcza bardzo
efektywnych i przyjaznych dla uzytkownika

metod obrébki.
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Funkcja analizy

=» Weryfikacja modelu i narzedzi w celu efektywniejszego
planowania i programowania obrobki

Funkcja analizy pozwala uzytkownikowi w szybki i prosty sposdb okreslic,
jakie elementy modelu moga by¢ kluczowe podczas projektowania
obrébki skrawaniem. Po jednym kliknieciu myszka na powierzchni,
wyswietlane sg informacje na temat zaznaczonej powierzchni, odnosnie
ksztattu (promien, ptaszczyzna, powierzchnia, torus ...), minimalnego

i maksymalnego promienia, pozycji i kata, a takze wspétrzedne wybra-
nego punktu wzgledem wybranego uktadu wspétrzednych. Gdy zazna-
czone zostang dwa elementy, wySwietlane zostang informacje odnosnie
odlegtosci i kata pomiedzy zaznaczonymi elementami.

Ponadto podczas analizy pojedynczej powierzchni, hyperMILL®
automatycznie wyszukuje ptaszczyzny, promienie i zaznacza ich
potozenie.

Analizowany model
Rézne dane obrébkowe, takie jak typ obrébki lub tolerancje, czesto
przedstawiane sg w standaryzowanej tabeli koloréw. Uzytkownik ma
wiec tatwy dostep do tolerancji i pasowan otwordw, lub innych danych
zwigzanych z obrabianym elementem.

Reczne pozycjonowanie narzedzia pozwala uzytkownikowi szybko i tatwo
sprawdzi¢ czy istnieja trudno dostepne dla narzedzia miejsca na modelu.
Jezeli tak to uzytkownik moze wczesniej przeanalizowaé pochylenia i
dtugos¢ narzedzia, aby dobra¢ odpowiednie parametry. JeZeli podczas
tej analizy wtaczona jest kontrola kolizji, wszystkie zaistniate kolizje sa
wysSwietlane.

Ponadto uzytkownik za pomocg analizy potozenia narzedzia moze ustali¢
narzedzie w optymalnym potozeniu i automatycznie stworzy¢ nowy uktad
wspbtrzednych odpowiadajacy potozeniu narzedzia.

Standardowa tabela
kolorow

Analiza promieni

Optymalizacja dtugosci i narzedzia Pozycjonowanie narzedzia i kontrola kolizji



Generowanie potfabrykatu dla kazdego zadania
Zarzadzanie potfabrykatami

Tworzenie i zarzadzanie potfabrykatami

=» Prosty, przejrzysty monitoring statusu obrébki

Pétfabrykat moze byé obliczany dla kazdego pojedynczego zadania lub
wielu zadaf. Modele pétfabrykatéw zachowane sg niezaleznie od uktadu
obrébki i moga by¢ uzyte do dalszej obrébki. Zorientowana lista zadah

i zarzadzanie pétfabrykatami gwarantujg wysokga precyzje i efektywne
usuwanie materiatu. Potfabrykat jest automatycznie uaktualniany we
wszystkich operacjach toczenia i frezowania.

Funkcja taczenia po6tfabrykatéw pozwala na obrébke wielu komponen-
téw, z ktérych kazdy ma wtasny pétfabrykat. R6zne pétfabrykaty sg
taczone razem, co pozwala na bezkolizyjng obrobke w odniesieniu do
ztozonego pétfabrykatu.

Obliczane pétfabrykaty pokazane sa w osobnym oknie i zarzgdzane w
liscie zadaf. Pétfabrykat moze byé uzyty dla wizualnej kontroli obrébki
lub jako pétfabrykat do dalszej obrébki. Pétfabrykat mozna zapisaé jako
plik STL.

Frezowanie/powierzchnie bezpieczne

-» Bardziej doktadna i elastyczna obrébka obszaréw

Przy stosowaniu konwencjonalnej metody definicji obszaréw obrébki,
obrébka i powierzchnie moga by¢ bezpieczne uzyte. Poprzez wybor
powierzchni obrabianej, uzytkownik bezposrednio definiuje obszary do
obrébki kilkoma kliknigciami myszy. Moze takze okresli¢ obszary
obrébki, okreslajac krzywe i powierzchnie bezpieczne. Podczas procesu
obrébki, narzedzie nie ma kontaktu z powierzchnig bezpieczna.

Precyzyjna obrobka obszaru z uzyciem
powierzchni bezpiecznej

je ogblne

Funkc



Przestrzenne kopiowanie zadan

Transformacje

=» Powielanie obrobki w przypadku identycznych elementow

Transformacje umozliwiajg powielanie programéw dla identycznych lub
podobnych geometrii na pojedynczym detalu lub kilku identycznych
komponentéw zamocowanych na stole obrabiarki. Kopie poszczegélnych
zadah moga by¢ tworzone miedzy innymi wzdtuz osi Xi Y oraz wokot wy-
branej osi obrotowej. Dzieki tym zabiegom uzytkownik moze zredukowa¢
koszty wytwarzania.

Za pomocg transformacji, uzytkownik moze tatwo tworzy¢ programy dla
elementéw zamocowanych np. na kolumnie.

Zadania utworzone w wyniku transformacji sg potgczone z zadaniem
gtéwnym. Oznacza to, ze wszystkie zmiany wprowadzane w zadaniu
gtownym sa automatycznie aktualizowane w zadaniach utworzonych w
wyniku transformacji. Jednoczesnie kazdy z parametréw w transformo-
wanym zadaniu moze by¢ zmieniany indywidualnie (po odtaczeniu go od
zadania gtéwnego).

Zobacz takze ,,Skojarzona kopia zadania” strona 6.

Do kazdej transformacji moze by¢ zastosowana kontrola kolizji, co daje
pewnos¢ efektywnej i niezawodnej obrébki.

Transformacje moga by¢ stosowane do wszystkich zadan.

Kopiowanie Sciezek dla identycznych elementéw



Geometrie i granice odbijane sa wzgledem lustra

Lustro

-> Tworzenie lustrzanego dbania sciezek dla symetrycznego
elementu lub zespotu elementéw

W odréznieniu od zwyktego powszechnie rozumianego odbicia
lustrzanego, hyperMILL® kopiuje nie tylko Sciezki NC.

Niezalezne Sciezki narzedzia przeliczane sg z uwzglednieniem geometrii.

Parametry takie jak zagtebianie pozostajg niezmienne. Automatyczne
strategie podejscia i wycofania, orientacje krzywych i optymalizacja
posuwdw brane sg pod uwage podczas tworzenia odbicia lustrzanego.

je ogblne

Funkc



taczenie zadan

-» taczenie poszczegolnych zadan w celu wyeliminowania nie-
produktywnych przejazdéw maszyny

Wiele pojedynczych operacji moze by¢ teraz potagczonych w jedna, dzieki
nowej funkcji tagczenia zadaf. Podczas taczenia poszczegblnych zadan,
kazde z nich pozostaje niezmienne. hyperMILL® przelicza tylko $ciezki
taczace poszczegblne zadania z uwzglednieniem catej geometrii modelu.
Operacje moga by¢ tgczone niezaleznie od tego czy sa to obrébki 2D, 3D,
czy 5-cio osiowe. Takze podciecia moga by¢ tagczone z innymi zadaniami.

Ta unikalna funkcjonalnos¢ pozwala uzytkownikowi potaczy¢ wiele

operacji w jedna. Pozwala to jednoczesnie na skrécenie czasu obrébki i
wyeliminowanie jatowych, nieproduktywnych ruchéw maszyny.

Kontrola kolizji podczas taczenia zadan

Obrébka bez i z zastosowaniem taczenia zadan

Tryb produkcyjny

-» Automatyczna optymalizacja ruchow w celu skrdocenia czasu
obrobki

Tryb produkcyjny to nowa funkcjonalnosé, ktéra pozwala na skrécenie
$ciezek pomiedzy poszczegblnymi poziomami obrébki. hyperMILL®
automatycznie dostosowuje Sciezki (szybkie ruchy) narzedzia tak aby
przejscie pomiedzy kofcem jednej Sciezki do poczatku drugiej byto jak
najkrétsze i najbardziej efektywne.

Obrébka w trybie produkcyjnym

Obrobka bez trybu
produkcyjnego



Definiowanie odlegtosci bezpiecznych

Obliczanie dtugosci
narzedzia

Kontrola kolizji

->» Wieksza niezawodnosc¢ procesu

hyperMILL® wykrywa wszystkie kolizje i oferuje efektywne rozwigzanie
do unikani kolizji. Kazdy element narzedzia (uchwyt, trzonek, wrzeciono,
przedtuzka) moze mie¢ przyporzagdkowang wtasng warto$¢ odlegtosci
bezpiecznej, ktéra musi byé zachowana podczas obrébki. W zaleznosci
od narzedzia oraz od strategii obrébki, dostepne sg r6zne opcje do
kontroli kolizji. Dla bezpieczefstwa elementy narzedzia, ktére nie sg
wybrane do kontroli kolizji s3 podswietlane.

je ogblne

Funkc

Obliczanie dtugosci narzedzia

=» Definicja odsuniecia narzedzia i kontrola kolizji

Funkcja ta bazuje na domyslnej dtugosci narzedzia, natomiast obliczana
jest maksymalna lub minimalna dtugos¢ narzedzia aby uniknaé kolizji i
aby obrébka byta efektywna. Jezeli podczas obliczeh, program wykryje
ze do obrébki moze by¢ zastosowane krdtsze narzedzie w oknie komu-
nikatéw pojawi sie odpowiednia wiadomos¢. Natomiast jezeli narzedzie
jest za krotkie i istnieje prawdopodobiefistwo wystgpienia kolizji,
program przerywa obliczenia i podaje wartos¢ o jaka nalezy wydtuzyé
narzedzie.



Sprawdzanie i unikanie kolizji

Wybér osi dla ptynnych ruchéw maszyny

Automatyczne unikanie kolizji

=>» Odsuniecia i zmiana pochylenia narzedzia podczas aktywnej
kontroli kolizji

Aktywna kontrola kolizji sprawdza w czasie rzeczywistym caty model i
narzedzie w celu wyeliminowania kolizji. W przypadku obrébki zgrubnej
(3 osie), gdy program wykryje kolizje sciezki sa odsuwane lub modyfikow-
ane w taki spos6b, aby pozostata czes¢ detalu gdzie kolizja nie wystepuje
zostata obrobiona. W przypadku obrobki 5-cio osiowej, w celu unikniecia
kolizji modyfikowane jest pochylenie narzedzia lub stosowana jest
obrébka indeksowana. Ponadto mozliwe jest takze anulowanie kolizyjnej
Sciezki lub przeliczenie jej do kofica w celu zastosowania dtuzszego
narzedzia w obrébce rework.

Przeliczanie dtugosci Jednoczesne 5-osiowe
narzedzia frezowanie

Wybér osi dla unikania kolizji

=» Uwzgledniajac kinematyke maszyny

Programista moze okreslaé, w odniesieniu do komponentu i kinematyki
maszyny, ktéra z dwdch osi obrotu jest preferowana dla unikniecia
kolizji. Dostepnych jest kilka opcji:

Uzywana jest tylko 0§ C - pigta 05 (A/B) jest na ustalonym pochyleniu
0§ Cjest uzywana w odniesieniu do osi A/B

Uzywana jest tylko 0§ A/B - narzedzie ustawione wzdtuz osi C
doktadnie podaza po wyznaczonej Sciezce

05 A/B jest uzywana w odniesieniu do osi C

W poréwnaniu do prostszego programowania, uwzgledniajac kinematyke
maszyny, zminimalizowane ruchy osi dostarczajg bardziej ptynnych
ruchéw narzedzia.



Definicja uchwytu narzedzia

Definicja przedtuzki

System sktadania narzedzia

Baza narzedziowa

=» Rozbudowana mozliwos¢ definicji bazy narzedziowej

W hyperMILL® wbudowana zostata zaawansowana baza narzedziowa.
Narzedzia moga teraz by¢ definiowane w bardziej realistyczny sposéb.
Narzedzia moga by przemieszczane zaréwno z bazy narzedziowej do
zadania jak i z zadania do bazy narzedziowej. Dostepny jest takze
rozbudowany system przegania, do tgczenia poszczegdlnych elementéw
narzedzia.

Zmiany wprowadzone w bazie narzedziowej automatycznie sg aktualizo-
wane w zadaniach.

Do kazdego narzedzia mozna przypisac kilka technologii (rézne zastawy
parametréw) w zalezno$ci jaki materiat w danym momencie bedziemy
obrabiac.

Dzieki neutralnemu formatowi danych istnieje mozliwos¢ importowania i
eksportowania danych.

je ogblne

Funkc



Cechyitechnologie
makra

Przy pomocy cech i technologii ma-

kra uzytkownicy hyperMILL® moga
standaryzowadé i automatyzowac pro-
gramowanie geometrii. Opcja ta oferuje
wiele mozliwosci korzystania z informacji
geometrii CAD uzywanej w programowa-
niu CAM i definiowaniu typowych oraz
powtarzajgcych sie geometrii jako cechy.
Cechy mogg by¢ rozpaznawane automaty-
cznie, lecz uzytkownik ma takze mozliwo$¢
definiowania cech recznie — powierzchnie

na modelu, ptaszczyzny, krzywe.






Zastosowanie w 2D, 3D 5-osiowych operacjach

Mapowanie cech na brytach

Automatyczne rozpoznanie cech

=» Wykrywanie geometrii, tworzenie obszaréw, krzywych
prowadzacych i profiléw, jak rowniez grupowanie powierzchni
i otworéw

Automatyczne rozpoznanie cech wykrywa geometrie bryt i modeli
powierzchniowych, takich jak otwory, otwory przejsciowe z i bez gwintu
oraz otwarte i zamkniete kieszenie. Wymagane parametry dla zaprogra-
mowania strategii obrébki i wyboru narzedzia sa generowane automaty-
cznie.

Cechy moga by¢ grupowane automatycznie lub recznie, np. na podstawie
typu, Srednicy albo ptaszczyzny roboczej. Rézne filtry wspieraja grupow-
anie funkcji. Poniewaz cechy sg powigzane w rézny sposéb z grupami,
programy dla wieloosiowego indeksowania moga by¢ generowane bez
dodatkowej pracy programisty.

Mapowanie cech

=>» Importowanie cech z bryty

Funkcja mapowania cech jest uzywana jest do poszukiwania geometrii
wykorzystywanych podczas wiercenia, takich jak otwory i gwinty z drzewa
cech bryty wraz z wszystkimi szczegétowymi parametrami w jednym
kroku. Wszystkie obiekty majg przypisane kolory oraz wySwietlane sg w
przegladarce celem sprawnego programowania.



Wykrywanie otworéw réznego typu

Definiowanie prostych otworéw jako otwory z pogtebieniem
lub nieprzelotowe

Definicja dowolnych otwordw jak cylindry, stozki

Dowolne definiowanie otworéow

Cechy otworow

=» Wykrywanie otworow

W obrebie okreslonego obszaru, uzytkownik moze poszukaé elementéw
dla prostych i przejsciowych otworéw. hyperMILL® rozpoznaje takze cechy
takie jak gwinty i pasowania ISO jezeli zostaty one wprowadzone w
tabeli. Poszukiwania i grupowanie cech otworéw moze by¢ sterowane
przy pomocy filtréw, np. zgodnie ze Srednica otworu lub wymagane;j
ptaszczyzny roboczej. Opcja 5-osiowego wiercenia umozliwia obrébke
otwordw z réznymi orientacjami razem w jednej operacji.

Definiowanie otworéw wieloosiowych

Cechy i technologie makra



Cechy kieszeni

-» Automatyczne rozpoznanie kieszeni

Rozpoznawanie cech kieszeni wykrywa kieszenie zamkniete, kieszenie z
wyspami, kieszenie z otwartymi obszarami, kieszenie catkowicie otwarte,
kieszenie przelotowe. Grupowanie cech odbywa sie automatycznie
bazujgc na obrabianym modelu oraz na mozliwosciach narzedzia. W
trybie automatycznym wszystkie rodzaje kieszeni sa wykrywane. W trybie
recznym, uzytkownik moze okresli¢ doktadnie, ktére kieszenie maja by¢
wykryte, moze okresli¢ punkt startu i kofica, a takze okresli¢ np. otwarte
obszary kieszeni.

Zamkniete i otwarte kieszenie

Kieszenie otwarte bez dna

Kieszenie zamkniete bez dna




Reczne definiowanie cech

Przejrzyste wyswietlenie réznych cech

Programowanie cech

=» Efektywne, automatyczne programowanie

Wraz z przydzielonymi geometriami, cechy zawieraja istotne informacje
majace zwigzek z produkcijg, takie jak np. punkt poczatkowy. Definio-
wane sg raz i moga by¢ przydzielone do strategii obrobki. Jesli geome-
tria lub przechowane parametry technologiczne sg zmieniane podczas
programowania, zmiany musza zosta¢ wykonane tylko w definicji cechy.
Wprowadzone do cechy poprawki otrzymujg status aktualizacji dla po-
nownego przeliczenia dotyczacego obrdbki. Zostajg przeliczone automa-
tycznie podczas nowego przeliczenia obrébki.

Przegladarka cech

=» Zarzadzanie cechami

Przegladarka cech upraszcza ich wykorzystanie. Uzytkownicy moga
pracowac z kilkoma cechami zestawionymi ze soba, bez utraty podgladu.
Dla tatwiejszej identyfikacji, cechy moga by¢ zaprezentowane przy
pomocy r6znych koloréw oraz moga by¢ posegregowane wedtug typu,
gtebokoSsci, srednicy, jak rowniez wedtug uzywanych i nieuzywanych
cech. Wykorzystujgc zaktadki mozemy szybko i w tatwy sposéb znalezé
interesujace nas cechy.

Jobs | Tools | Modsl Features | Macros|

Featurelists
v [ B[] Name [ [n [
TOP<NCS 03 L2, &6
BOTTOM<Oberssiter L2, 2/2
B FROMTUnterseites L2, 2/2
BACK<Fechts> L, &6
LEFT «Links> L2, 1A
RIGTH<Frame_% Lo, 22
L36<Frame_197 L, 11
W L37cFrame 225 {EREV|
L0 Frame_23> tx, 14
B L3%¢Frame_105 Lo, 22
L40<Frame_12> L, 1A
L4 <Frame_13> L2, 1A
L42<Frame_14> 2, 1A

L43

2/2

B2:5imple hole<BxD5 Thioughs
B3:Simple hole<2<D15 Flaty

64:5ink hole<8x5015 D9 Throughs
EE:Sink hole<SD40 CH4A6 D18 Thioughy
BE:Sink hole<4xS047 D42 Throughs

E7:Free Defined Hole<4x034.51489.62_014.742483.7
B8:5imple hole<D7.98 Through>
B%:Simple hols<D20 Flat>
F0Simple hole<D7.98 Throughs
T1:5ink hole<SD20 D14 Throughe
72:5imple hole<10:010 Flaty

v B 735imple hole<3:D20.9 Flaty
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Technologia makra

-» taczenie strategii obrobki i narzedzi z cechami

Przy pomocy makr programy mogg byé generowane szybciej i w prostszy
sposéb. Makra tgczg strategie obrobki i narzedzia dla charakterysty-
cznych geometrii. Moga sktadac sie z jednego lub wiecej operacji. Makra
zawieraja zasady obrébki dla charakterystycznych obszaréw odpowie-
dnich cech, takich jak Srednica gwintu, typ zagtebienia i gteboko$¢ oraz
otwarte lub zamkniete kieszenie. Po obrébce sekwencje przechowane sg
i automatycznie przydzielane do obecnych geometrii wybranych cech.

Baza danych makra

=» UmiejetnosSc zapisywana w prosty i przejrzysty sposob

Makra przechowywane sg w bazie danych i moga by¢ przywotane w
kazdej chwili. Opr6cz makr, baza danych réwniez moze przechowywaé
obrazy i notatki. Sg one wykorzystywane do dokumentowania operacji
i zapewnienia prawidtowej struktury obiegu dokumentéw. Dzieki temu
zawartos¢é makr moze by¢ zrozumiana w kazdej chwili przez dowolnego
uzytkownika.

Technologiczna baza danych



Scrypt wyboru

Okno dostosowania procesu cech

CPF - Dostosowanie procesu cech (opcja)

=> Automatyzacja CAM i definiowanie standardow obrobki firmy

Technologia wykrywania cech pozwala uzytkownikowi na definiowanie
kazdego typu sekwencji obrébki i segregowanie ich jako technologie
makr. Dzieki temu moga by¢ one tatwo zaimplementowane do réznych
podobnych zagadniefi obrébczych. W makrach tych moga by¢ taczone
r6zne rodzaje obrébki od cykli 2D, 3D do obrébki 5-cio osiowe i cykli
toczenia.

Te same elementy mogg by¢ uzyte w r6znych krokach i w réznych
sytuacjach. Powierzchnia moze by¢ uzyta w jednym przypadku jako
powierzchnia zatrzymania, a w innym jako powierzchnia do obrébki.

Ré6zne elementy geometryczne moga by¢ zaznaczone recznie na mode-
lu lub poprzez okreslenie odpowienich warunkéw moga by¢ wybrane
auomatycznie.

W celu utatwienia zarzadzania cechami istnieje mozliwos¢ przypisywania
indywidualnych nazw oraz komentrzy do danej cechy.

Cechy i technologie makra



Post-procesory i
symulacja

hyperMILL® moze przeliczy¢ sciezki
narzedzia niezaleznie od maszyny i stero-
wnika. Post-procesor wykorzystuje te
neutralne dane i tworzy programy NC, ktére
zostajg optymalnie przystosowane do

maszyny, sterownika i uzytych komponentéw.

Obszerna symulacja wykonywanej obrébki
umozliwia niezawodny monitoring prze-

strzeni roboczej i sprawdzanie kolizji.
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Technologia post-procesorow

=>» Przeksztatcenie neutralnej Sciezki narzedzia do Sciezek
NC przystosowywanych do obrébki i urzadzenia sterujacego

Z powodu skomplikowanych r6znic zaréwno w obrébce jak i w urzadzeniu
sterujacym wymagania pojedynczych elementéw roboczych i post
-procesordw zostaty opracowane opierajac sie na potrzebach klientéw
dostarczajac najlepszych rozwigzah. Dzieki rozwojowi kastomizacji poje-
dynczy post-procesor moze by¢ oferowany dla wszystkich operacji od 2D,
3D i 5-osiowa obrébke az po obrébke toczenia.

Postprocesory hyperMILL® scalajg skomplikowang funkcyjnosé urzadzeh
sterujgcych NC, takie jak:

% 2D cykle sterowania

[ 2D wyréwnanie promienia narzedzia

1 Parametry, takie jak posuwy

1 Podprogramy

1 Program powtérka czesci

1 Ptaszczyzna pracy przemieszczenia i pochylenia

M sosiowa obrébka symultaniczna

Nawet obrébki tych samych typéw posiadajg réznice, ktére powinny by¢

uwzgledniane, szczeg6lnie dla obrébek 5-cio i wieloosiowych.

1 Zabkowane osie obrotowe

1 Ograniczony stopien kata dla obrotowych osi

1 Poprawianie liniowych odsunie¢ niezaleznie od katéw obrotu
(RTCP/TCPM)

1 Krotkie rotacje sciezek

Postprocesory przystosowane do obrébki, urzadzenia sterujacego oraz uzywanych elementéw roboczych




Symulacja obrobki

Kompletna symulacja uwzgledniajaca uchwyt narzedzia,
ustawienia maszyny oraz elementy obrabiajace.

Symulacja

=» Oszacowanie tworzonego programu CAM

Graficzna symulacja obrébki umozliwia stworzenie wizualnej kontroli
programu CAM. Mozliwa jest petna weryfikacja Sciezki narzedzia. Indywi-
dualne Sciezki sa zatem lepiej zobrazowane i tatwe do sprawdzenia.

Symulacja obrébki i usuwania resztek materiatu

=» Monitorowanie obszaru roboczego oraz kontrola kolizji

Symulacja obrébki i usuwanie resztek umozliwiaja prowadzenie
szczegbtowego monitoringu obszaru roboczego. Uzytkownik moze
sprawdza¢ potencjalne kolizje poprzez podpatrywanie obszaru robocze-
go, uchwytu, ustawienia i ruchu maszyny. W tym procesie uzytkownik
moze takze wybiera¢ w jakim stopniu symulacja powinna sprawdzaé
kolizje wynikajace z:

7 Obrébki w stosunku do elementéw obrabianych
1 Obrébki w stosunku do narzedzia

1 Obrébki w stosunku do maszyny

1 Obrébki w stosunku do uchwytu

1 Narzedzia w stosunku do elementéw obrabianych
1 Ustawienia maszyny w stosunku do obrébki

1 Ustawienia maszyny w stosunku do uchwytu

1 Ustawienia maszyny w stosunku do narzedzia

1 Gtowicy w stosunku do modelu

Kolizje zobrazowane sg w kolorze a wszystkie obszary NC gdzie kolizja
moze wystapic sa bezpiecznie umieszczane w spisie. W razie potrzeby,
program CAM sam moze byé symulowany.
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Toczenie zgrubne

Toczenie wykaficzajace
Obrobka rowkow

Nacinanie gwintéw

Srodkowe wiercenie

Wiercenie (z tamaniem wiéra)
Wiercenie gtbokich otworéw
Gwintowanie i frezowanie gwintow
Obrébka czotowa

Obrobka kieszeni

Zgrubna z potfabrykatu
Wykaiiczajaca profilowa
Wykariczajaca na -Z

Kompletna wykafczajaca
Wykaiiczajaca o statym dystansie
Obrobka ISO

Obrobka Rework

Obrébka promieni
Automatyczna obrébka resztek
Dowolna cieka

Cicie krawdzi

Obrébka gornych powierzchni
Obrobka Swarf

Obrobka konturu

Zgrubny kanatu

Wykaiczajaca kanatu

Resztki kanatu

Obrobka piéra topatki
Obrobka topatki swarf
Obrébka promienia topatki
Zgrubna wgtbna wirnika
Zgrubna wirnika
Wykaficzajaca piasty wirnika
Obrobka topatki wirnika
Obrébka topatki bokiem narzdzia
Obrobka krawdzi wirnika

Obrobka promienia wirnika




Elastyczne
programowanie
w hyperMILL®

hyperMILL® posiada szeroki zakres strategii
obrébczych, programowanych nadzwyczaj
elastycznie. Ciggty proces technologiczny
umozliwia rozwigzanie kazdego zadania
i realizowany jest poprzez Scista integracje
z hyperCAD®, Autodesk® Inventor®,
SolidWorks® i thinkdesign wystepuje w
nastepujacych wersjach:
® hyperMILL® Pakiet podstawowy 2D
¢ hyperMILL® Classic (Operacje 2D i 3D)
® hyperMILL® Expert

(Operacje 2D i 3D oraz obrébka HSC)
* hyperMILL® 5AXIS (Strategie 5-0siowe))
e Pakiety specjalne

® hyperMILL® millTURN (toczenie)
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