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Informacje ogélne

| Nowos¢/
Asystent projektu

Dzieki nowemu asystentowi projektu uzytkownicy moga jeszcze
szybciej definiowaé wszystkie wymagane ustawienia dla listy za-
dafi. Intuicyjne wskazéwki dla uzytkownika i automatyczne funk-
cje utatwiajg tworzenie list zadan.

Korzysé: tatwe i szybkie tworzenie list zadan.

Indywidualne definiowanie nazw zadan

Nazwy zadaf obrébkowych i komentarze moga by¢ definiowane
przez uzytkownika. Do tworzenia indywidualnych nazw mozna
uzy¢ réznych zmiennych, jak na przyktad naddatek modelu, krok
w dét, identyfikator uktadu (FramelD), Srednica narzedzia lub ob-
szar obrébki. Zmiany parametréw zadania sg automatycznie ak-
tualizowane we wzorze nazwy.

Korzysc: lepszy przeglad.

Cemment
Toclname
Mumber

o

Dismeter
Cemar radius
Type

Baza danych narzedzi

W bazie danych narzedzi mozna oprécz standardowych chtodziw
zdefiniowa¢ do siedmiu dodatkowych rodzajéw chtodziwa. Dzie-
ki jednoznacznemu przyporzadkowaniu identyfikatora mozliwe
jest sterowanie r6znymi rodzajami chtodziwa podczas wykony-
wania postprocesu. Poszczegdlne rodzaje chtodziwa mozna do-
ktadniej okresla¢ w bazie danych narzedzi.

Korzysé: Uproszczone definiowanie chtodziw.

Infeed width (ae) 0

Spindle speed 398
Feedrate XY 8 & Coclants X
Feedrate axial 5 ¢ No.| Comment ~
@ | 3| 1cs water
Reduced feedrate 6 2 4105 Ak
Max. angle for re... 0 o 5 1CS Water + Outside Water
o 6 1CS Air » Outside Air -

i
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Informacje ogélne

Ptynne zachodzenie

Dzieki nowej funkcji ,,Ptynne zachodzenie” w przypadku obréb-
ki zaleznej od kata jakoS¢ powierzchni jest optymalizowana w
obszarach przejscia. W obszarach zachodzenia zredukowane
zostaty ruchy wycofania, a dzieki lekkiemu uniesieniu narzedzia
uzyskuje sie idealne powierzchnie. Obrbka resztek zostata zop-
tymalizowana niezaleznie od kata obrobki.

Funkcja ta jest obstugiwana w nastepujacych strategiach:
m Obrébka wykafczajaca 3D

m Obrébka wykafczajaca 3D na statym Z

m Kompletna obrébka wykarnczajgca 3D

m Wykahczajaca obrobka ksztattowa 3D na statym Z

m Automatyczna obrébka resztek 3D

m 5-0siowa obrdbka resztek

Korzysc: Lepsza jakoS¢ powierzchni.

Tolerances Pomiar
Two sides v|

Dane tolerancji dla réznych strategii pomiaru mozna teraz wpro-
Lo Upp: . . . . . . .
NCW “ wadzaé bezposrednio za pomoca interfejsu uzytkownika. Przy
e lng czym uiytkf)wnik mo%e okresla¢ symetryczne lub niesymetrycz-
i sp ik ne tolerancje wymiaréw.

Korzysc: tatwiejsza obstuga dla uzytkownika.

CAM - Strategie 2D

Obrobka konturow 2D na modelu 3D

Kontur obrébki jest generowany automatycznie poprzez wybranie
pionowych powierzchni. Wysokos¢ i gtebokosé obrébki mozna
pobraé automatycznie z informacji o powierzchniach. Dla tej no-
wej funkcji dostepna jest takze funkcja ,,Powierzchnie konturu”.

Korzysc: tatwe i szybkie programowanie.

Selected 13 #
[Topotsutaces B

17 Edge contol
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CAM - Strategie 3D

[ Nowos¢|
Zoptymalizowana obrobka zgrubna 3D

Do obrébki kieszeni adaptacyjnej dostepne sg dwie nowe funkcje:

m Za pomocg opcji ,,Obrébka z wysokimi posuwami” przy okre-
Slonej chropowatosci mozna automatycznie obliczyé krok
boczny. Aby unikngé pozostawienia resztek materiatu w naro-
zach przy bardzo duzym kroku bocznym, wprowadzone zostaty
specjalne ruchy wyjazdowe.

m Inteligentny podziat obrébki i zoptymalizowane Sciezki narze-
dzi zapewniajg wyzszy poziom bezpieczefistwa procesu dla
pozostatej cienkiej warstwy materiatu.

Korzysc: Wysoki poziom tatwosSci obstugi przy zastosowaniu
frezow o dowolnej geometrii do obrébki z wysokimi posuwami.

CAM - MILL-TURN

Symultaniczne toczenie w 3 osiach

Dwie nowe strategie obrébki symultanicznej umozliwiaja jesz-
cze bardziej efektywne toczenie z frezowaniem. Dzieki symul-
tanicznemu dostosowaniu kata przystawienia podczas obrébki
tokarskiej mozna wytwarzac czesci o ztozonej geometrii w jedne;j
operacji. Mozna przy tym ustali¢ ruch osi B za pomoca linii syn-
chronizacji. Ruch symultaniczny trzeciej osi zostaje automatycz-
nie obliczony pomiedzy dwiema liniami synchronizacji.

Obrdobka zgrubna: Innowacyjne rozwigzanie z zastosowaniem
symultanicznego ruchu osi B podczas obrébki zgrubnej oferuje
uzytkownikowi wiele korzysci. Dzieki zmiennej orientacji narze-
dzia ptytka zostaje optymalnie wykorzystana, a jej zywotnosé
zostaje wydtuzona.

Obrobka wykaiczajaca: Dzieki symultanicznemu ruchowi osi B
mozna toczyé wykanczajgco ztozone kontury w jednej operacji.
Dzieki temu mozna unikna¢ wymiany narzedzia z powodu ogra-
niczenia dostepnosci i widocznych krawedzi.

Korzysc: Ulepszone powierzchnie, mniej zmian narzedzi i wydtu-
zona zywotnos¢ narzedzi.
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Wysokowydajna obrébka tokarska

Toczenie szybsze niz kiedykolwiek!
Dzieki innowacyjnemu pakietowi aktualizacji rollFEED® od Vandurit dla tokarek i idealnie dostosowanej strategii toczenia

hyperMILL® rollFEED® mozna w szybkim czasie uzyskac idealne kontury obrabianych czesci.

Sposob dziatania procesu
Ten wyjatkowy rodzaj obrdbki tokarskiej polega na przetaczaniu sie ptytki narzedzia po dowolnie uksztattowanej po-
wierzchni przedmiotu obrabianego. Ruch skrawajgcy odbywa sie poprzez poziome odchylenie osi B z jednoczesng kom-

pensacja 0si Xi Z.

Wykonywanie rowkéw jednym narzedziem

Przy obrébce rowkow strategia obrobki automatycznie prowadzi narzedzie od pierwszej sciany rowka przez Sciane walco-
wa az do drugiej Sciany rowka. W ten sposdb mozna wydajnie obrabia¢ rowki przy uzyciu tylko jednego narzedzia, a dzieki
potaczeniu ruchu skrawajgcego z przetaczaniem sie krawedzi skrawajgcej po powierzchni mozna obrabiaé nawet elemen-

ty z duzymi promieniami z zapewnieniem bezpieczefstwa procesu.

hyperMILL

MILL-TURN Machining

rollFEED®
Turning

BRO_hMILL_2018-1_pol_fin.indd 6 22.02.18 17:00



Wtasciwosci
m Wysokowydajny proces

m Mozliwo$¢ wytworzenia idealnych powierzchni wykofczo-
nych bez kretéw

m tatwos¢ programowania

m Mniej wymian narzedzi

m Mozliwos¢ integracji podcie¢ w ruchu przetaczania sie
krawedzi skrawajgcej m Systemy narzedziowe i ptytki skrawajace rollFEED®
= Mozliwoé¢ dozbrojenia istniejacych obrabiarek Do obrobki tokarskiej potrzebne sg tylko dwie geometrie
ptytek skrawajgcych rollFEED®. Mozna je zaprogramowac
w ramach strategii rollFEED®. System szybkiej wymiany
narzedzi rollFEED® ma specjalnie opracowane gniazda do
mocowania wyjatkowych ptytek skrawajgcych rollFEED®.

= Jednostka napedowa rollFEED®
Jednostka napedowa rollFEED® jest montowana na gtowicy
rewolwerowej tokarki jako trzecia 0§ i uzywana jak narzedzie
napedzane. Nie ma ona zastosowania na tokarko-frezarkach
z osiami X, Z i B, ktére juz sg wyposazone w trzecig 0s.

m Zakres zastosowania

— Mozliwo$¢ obrobki wszystkich materiatow

— Mozliwo$c¢ zastosowania wszystkich materiatow
skrawajgcych

— Do toczenia powierzchni wewnetrznych i zewnetrznych

— Wszechstronne zastosowanie: do obrébki powierzchni
czotowych, walcowych, wypuktych i wklestych jak i do
skos6w i podciec
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VIRTUAL Machining Center

Idealne potgczenie Swiata wirtualnego
Z rzeczywistym

Aby lepiej analizowa¢, kontrolowaé i optymalizowaé procesy obrébki, OPEN MIND opracowat hyperMILL" VIRTUAL
Machining*. To wysokowydajne rozwigzanie symulacyjne sktada sie z trzech modutéw Center, Optimizer i CONNECTED

Machining.

Wieksze bezpieczefistwo podczas symulacji

W module hyperMILL" VIRTUAL Machining Center rzeczywiste sytuacje obrébkowe, tzn. praca maszyny wraz ze sterow-
nikiem i PLC sg wirtualnie odwzorowane i symulowane na bazie kodu NC. Wszystkie procesy sg przejrzyste i moga by¢
szczegbtowo przeanalizowane przez uzytkownika. Pozwala to unikngé rzeczywistych kolizji maszyny, kosztownych

uszkodzeh maszyny, przestojow w produkcji oraz krytycznych op6znief.

Wiecej niz tylko symulacja

Wysokowydajne algorytmy optymalizujgce zapewniajg efektywne rozplanowanie obrébki wieloosiowej. Modut
hyperMILL" VIRTUAL Machining Optimizer automatycznie znajduje technicznie najlepsze ustawienie dla uzyskania
idealnej obrébki. Dodatkowo modut hyperMILL" CONNECTED Machining umozliwia dogtebne usieciowienie i synchro-

nizacje z maszyna.

Wieksza wydajnos¢ dzieki nowej generacji postprocesora

Dzieki rozwigzaniu symulacyjnemu hyperMILL" VIRTUAL Machining takze technologia postprocesora* zostata znacz-
nie rozwinieta i rozbudowana o liczne innowacyjne funkcje. Teraz mozliwe jest dwukierunkowe potgczenie mie-
dzy programem NC a informacjg obrébki z hyperMILL". Przez to potgczenie poszczegblne programy obrobkowe z

hyperMILL" mogg zostaé przypisane do kodu NC.

*Wskazowka: modut hyperMILL® VIRTUAL Machining wymaga postprocesora hyperMILL® VIRTUAL Machining.

hyperMILL

VIRTUAL Machining

Modut
Center

Modut
0 )i[nIFI88 | hyperMILL

CONNECTED Machining

BRO_hMILL_2018-1_pol_fin.indd 8 22.02.18 17:00



Obszary zastosowania

m Kontrola, analiza i optymalizacja obrobki

m Wsparcie przy zakupie nowej maszyny

m Przydzielanie zadah do dostepnych maszyn
m Szybsza wymiana zadah miedzy maszynami

m Lepsze oszacowanie kosztéw przy sporzadzaniu oferty

Potaczenie Symulacja maszynowa i sy- Symulacja kazdego Wyswietlanie
sieciowe z maszyna mulacja usuwania materiatu wiersza programu kodu NC

= |

m[ ..i_.-:u.:" :an.ﬁ 0443

| ST —T
mm——

T @1 om0 oo 08

0

Zdalne sterowanie roz- Intuicyjna obstuga
poczecia i zatrzymania

——
e | R R NN G S R S Ve W WA
{ £ I AN G A < 3
_R_J "_JL'”L | __H__J'l__JI_.lLJJl a— W - \_,
. — T wm
'Jf‘_k i; o B | | - | - \_\
__A'_ﬂ H | | | R \

»~Modut hyperMILL® VIRTUAL Machining Center sta-
nowi klucz do znacznie wydajniejszego i szybszego
opracowywania procesow testowych.”

Dr Josef Koch, CTO, OPEN MIND Technologies AG

BRO_hMILL_2018-1_pol_fin.indd 9 22.02.18 1701



VIRTUAL Machining Center

Bezpieczna analiza obszaru roboczego

Jedyna w swoim rodzaju funkcja Best-fit automatycznie optyma-
lizuje obrébke do dostepnego obszaru pracy. Nadz6r przestrze-
ni roboczej pokazuje, kiedy pozycje wytacznikéw kraficowych
zostaty przekroczone, lecz obszar pracy jest wystarczajacy dla
realizacji obrébki. W takim przypadku funkcja Best-fit automa-
tycznie znajduje optymalne rozmieszczenie zamocowan dla da-
nego obszaru pracy. Zbedne przezbrajanie i powigzane z tym
czasy przestoju zostajg wyeliminowane.

63820 L X-56.731 Y-11.231 719.891 Ustawianie pUﬂkt()W przerwania sym ulacii
63821 L X-56.763 Y-11.273 720.066
63822 L X-56.766 Y-11.315 720.244
63823 L X-56.738 Y-11.357 Z20.421

W celu niezawodnego sprawdzenia punktéw krytycznych i do-
ktadnego oszacowania dalszego procesu, symulacja musi zostaé
zatrzymana w okreslonych punktach. W okreslonych warunkach,

63824 | 741.502 FMAX na przyktad przy wymianie narzedzia lub zmianie posuwu z GO na

63825 L X-55.419 Y-11.36 741.495 A10.638 €311.940 FO999 G1, mozna automatycznie tworzy¢ punkty przerwania symulacji.

63826 L X-54.1 Y-11.362 741.489 A19.281 C312.993 Ponadto mozna takze recznie ustawi¢ punkty przerwania symula-

53827 L X-52.781 Y-11.364 741.483 A18.931 C314.074 cji za pomoca bloku NC lub wybra¢ je z dowolnego punktu Sciezki
narzedzia.

63828 L X-51.462 Y-11.367 Z41.477 A18.588 C315.195
63829 L X-50.143 Y-11.369 741.472 A18.251 C316.355

Nadzor przestrzeni roboczej

Za pomoca zapisanego modelu maszyny mozna kontrolowa¢, czy
podczas obrébki symultanicznej 2,5D, 3D, 3+2 oraz 5-o0siowej nie
nastepuje przekroczenie wytacznikéw kraficowych. Obejmuje to
zaréwno osie liniowe X, Y, Z, jak i osie obrotowe A, B, C, a takze
zaciski i urzgdzenia mocujace.

10
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VIRTUAL Machining Optimizer

Unikanie zmian pozyc;ji

Aby zapobiec czasochtonnym zmianom pozycji i wycofaniom,
modut Optimizer analizuje caty przebieg obrébki, a nie tylko po-
jedyncze operacje. Na podstawie analizy Optimizer wybiera ide-
alne rozwigzanie, aby przeprowadzi¢ obrébke catego procesu w
ramach dostepnych limitéw maszyny.

Z modutem Optimizer: ruch osi C Optymallzaqa I'UCh u

Jesli z powodu rozpoznania kolizji ruch 3-osiowy nie jest mozli-
wy, modut Optimizer zmienia ruch za pomocg czwartej i pigtej
osi. W tym przypadku czwarta pozycja doprowadzitaby do kolizji
z elementami dobudowanymi do wrzeciona. Dlatego 05 C obraca
sie, aby mozliwe byto wykonanie bezkolizyjnej obrébki.

Zoptymalizowane ruchy

Ruchy miedzy poszczegdlnymi operacjami sg idealnie dostoso-
wane do wtasciwosci kinematycznych danej maszyny. Optimizer
analizuje te ruchy, aby unikngé duzych ruchéw kompensacyjnych
podczas zmian pozycji. Osie obrotowe wykonujg przy tym mozli-
wie najkrétszy ruch, a ruchy osi liniowych sg zredukowane do
minimum. W ten spos6b mozna uzyskaé wieksze predkosci ru-
choéw.

il
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Informacja: hyperCAD’-S

Klasa sama w sobie wsrdd systemow CAD

Tylko deweloper oprogramowania high end CAM, potrafi stworzy¢ rozwigzanie CAD dla CAM. Z takim podejsciem firma
OPEN MIND Technologies AG — znana jako pionier innowacyjnoSci — na nowo opracowata system CAD odpowiedni do
hyperMILL®. System posiada jadro 3D-CAD opracowane przez firme OPEN MIND. W rezultacie powstat jedyny w swoim

rodzaju system CAD dla programistow CAM, ktéry jest tatwy w nauce i znacznie przyspiesza procesy programowania NC.

Dzieki hyperCAD®-S wydajnosé nowoczesnych systeméw do tworzenia cyfrowych danych produkeyjnych jest w petni wy-
korzystywana. Zaawansowany i niezwykle wydajny 64-bitowy system to idealny sposéb, aby sprosta¢ wielu codziennym
wyzwaniom podczas pracy z siatkami, powierzchniami i brytami do produkcji precyzyjnych elementoéw i narzedzi. W pro-
sty, bezpieczny i szybki sposéb mozna przygotowywac duze iloSci importowanych danych — catkowicie niezaleznie od

pierwotnego systemu CAD — w celu p6zniejszego programowania NC. hyperCAD®-S to czyste rozwigzanie CAD dla CAM.

hyperCADS S 0 N M N S8 S SN W BN RN R M | =Y x\'f\'

— -1 'f_ n. ;: n B n = - = = = \ .\ B W '_
CAD for CAM y ¢ 2 R AN SGH RO K2 | O ! e
I I I} f 2 N 9 2N S0 SN SR R X ! = -
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Integracja CAD: hyperCAD"-S

[ Nowos¢|
Wybér tancucha

Nowy tryb ,,Najkrétsza droga” automatycznie wyszukuje bezpo-
Srednig Sciezke miedzy dwiema wybranymi krawedziami Scian.
Umozliwia to szybkie wybranie logicznie przebiegajacych granic
na modelu. Za pomoca opcji ,Sterowane przez uzytkownika”
uzytkownik moze zmienia¢ przebieg taficucha.

Korzysc: tatwiejszy w obstudze.

[ Nowosc |
1 Dopasowanie globalne

Dzieki nowej funkcji mozna taczy¢ kilka powierzchni w jedna ze
zdefiniowang orientacjg I1SO. Dzieki temu uzytkownik dysponuje
jednolitg orientacjg podstawowa dla wszystkich tat powierzchni
dla programowania w hyperMILL®. Takze przyciete powierzchnie
analityczne mozna potgczy¢ w jedng powierzchnie.

Korzyséc: Szybkie utworzenie pojedynczej powierzchni dla pro-
gramowania NC.

[ Nowosc |
Lista parametrow

Na nowej liscie parametréw mozna centralnie zarzgdzac zmien-
— L T — nymi i uzupetniac je wartoSciami. Wartosci te mozna definiowaé

e poprzez warunki, funkcje i state matematyczne. Uzytkownicy
maja teraz mozliwos¢ uzycia zmiennych do sterowania pozycja-
mi elementéw mocujacych. Zmienne mozna takze wyswietla¢ w
polu tekstowym.

|
i
!

Korzysc: Utatwione definiowanie pozycji elementéw mocuja-
cych.

13
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hyperCAD"-S Electrody

Spojnos¢ w procesie projektowania elektrod

Nowy interfejs i integracja dla systeméw CERTA zapewniaja sp6j-
ny tafcuch proceséw produkcji elektrod w hyperCAD®-S oraz
hyperMILL®.

= Q-Measure: Dzieki integracji funkcji Q-Measure w hyperCAD®
-S uzytkownik moze tworzy¢ punkty pomiarowe i tolerancje dla
maszyn pomiarowych bezposrednio w swoim dotychczasowym
Srodowisku hyperCAD®-S. Wszystkie istotne punkty pomiaro-
we mozna szybko i tatwo definiowa¢ w hyperCAD®-S. Elektro-
da zostaje zidentyfikowana na maszynie pomiarowej, program
zostaje automatycznie wygenerowany i rozpoczyna sie pomiar.
Jesli podczas pomiaru wystapiag odchytki przy poréwnaniu war-
tosci zadanych i rzeczywistych, wymagane kroki procesu zosta-
ng automatycznie wdrozone.

= Manager zadafi systemu CERTA: Dane technologiczne z modu-
tu do projektowania elektrod hyperCAD®-S sg przekazywane
do managera zadah systemdw CERTA za pomoca funkcji rapor-
towania. Manager zadaf automatycznie generuje program ob-
rébki elektroerozyjnej i przesyta go do elektrodrgzarki.

Korzysc: Automatyzacja procesu produkcji elektrod.

Numer wersji dla elektrod

hyperCAD®-S automatycznie tworzy numer wersji dla istniejgcych
elektrod. Zapobiega to niezamierzonemu nadpisaniu programu i
zapewnia niezawodna historie wersji.

Korzysc: Ulepszone bezpieczehstwo i przejrzystos¢ w zarzadza-
niu elektrodami.
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hyperCAD"-S Electrody

[ Nowos¢ |
Elektroda obrotowa

W jednym uchwycie mozna umiesci¢ w uktadzie kotowym kilka
geometrii elektrod z r6znymi przerwami iskrowymi. Mozna przy
tym okreslac kat, kierunek i odlegto$¢ odsuniecia. Juz przy ich
umieszczeniu r6zne geometrie sa automatycznie sprawdzanie
pod katem kolizji.

Korzysc: Oszczedno$¢ czasu przy obrébcee frezarskiej i elektro-
erozyjnej.

CzeSciowe tworzenie elektrod

Za pomoca tego polecenia tworzona jest geometria elektrody
bez materiatu surowego i uchwytu z jednego lub kilku obszaréw.
Nastepnie w jednym lub kilku uchwytach mozna umiescic rézne
geometrie elektrod.

Korzysc: Tworzenie indywidualnych elektrod.
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