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Spis treści

 hyperMILL® 2018.1 oferuje wiele nowych funkcji dla jeszcze bar-

dziej efektywnego programowania i wytwarzania. hyperMILL® 

VIRTUAL Machining to nowe rozwiązanie symulacyjne bazujące 

na kodzie NC. 3-osiowe toczenie symultaniczne otwiera nowe 

możliwości podczas toczenia, a moduł do projektowania elek-

trod hyperCAD®-S zapewnia spójność procesu aż po obróbkę na 

maszynie.

Co nowego w wersji 2018.1?
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Informacje ogólne

 Nowość 

Asystent projektu 

Dzięki nowemu asystentowi projektu użytkownicy mogą jeszcze 
szybciej defi niować wszystkie wymagane ustawienia dla listy za-
dań. Intuicyjne wskazówki dla użytkownika i automatyczne funk-
cje ułatwiają tworzenie list zadań. 
 
Korzyść: Łatwe i szybkie tworzenie list zadań.

Indywidualne defi niowanie nazw zadań

Nazwy zadań obróbkowych i komentarze mogą być defi niowane 
przez użytkownika. Do tworzenia indywidualnych nazw można 
użyć różnych zmiennych, jak na przykład naddatek modelu, krok 
w dół, identyfi kator układu (FrameID), średnica narzędzia lub ob-
szar obróbki. Zmiany parametrów zadania są automatycznie ak-
tualizowane we wzorze nazwy.
 
Korzyść: lepszy przegląd.

Baza danych narzędzi

W bazie danych narzędzi można oprócz standardowych chłodziw 
zdefi niować do siedmiu dodatkowych rodzajów chłodziwa. Dzię-
ki jednoznacznemu przyporządkowaniu identyfi katora możliwe 
jest sterowanie różnymi rodzajami chłodziwa podczas wykony-
wania postprocesu. Poszczególne rodzaje chłodziwa można do-
kładniej określać w bazie danych narzędzi.

Korzyść: Uproszczone defi niowanie chłodziw.
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Informacje ogólne

CAM – Strategie 2D

 Nowość 

 Stare 

Płynne zachodzenie 

Dzięki nowej funkcji „Płynne zachodzenie” w przypadku obrób-
ki zależnej od kąta jakość powierzchni jest optymalizowana w 
obszarach przejścia. W obszarach zachodzenia zredukowane 
zostały ruchy wycofania, a dzięki lekkiemu uniesieniu narzędzia 
uzyskuje się idealne powierzchnie. Obróbka resztek została zop-
tymalizowana niezależnie od kąta obróbki.

Funkcja ta jest obsługiwana w następujących strategiach:
■  Obróbka wykańczająca 3D
■  Obróbka wykańczająca 3D na stałym Z
■  Kompletna obróbka wykańczająca 3D
■  Wykańczająca obróbka kształtowa 3D na stałym Z
■  Automatyczna obróbka resztek 3D
■  5-osiowa obróbka resztek

Korzyść: Lepsza jakość powierzchni.

Pomiar 

Dane tolerancji dla różnych strategii pomiaru można teraz wpro-
wadzać bezpośrednio za pomocą interfejsu użytkownika. Przy 
czym użytkownik może określać symetryczne lub niesymetrycz-
ne tolerancje wymiarów. 

Korzyść: Łatwiejsza obsługa dla użytkownika.

Obróbka konturów 2D na modelu 3D

Kontur obróbki jest generowany automatycznie poprzez wybranie 
pionowych powierzchni. Wysokość i głębokość obróbki można 
pobrać automatycznie z informacji o powierzchniach. Dla tej no-
wej funkcji dostępna jest także funkcja „Powierzchnie konturu”. 

Korzyść: Łatwe i szybkie programowanie.

 Nowe 
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CAM – Strategie 3D

CAM – MILL-TURN

 Nowość 

 Nowość 

Zoptymalizowana obróbka zgrubna 3D

Do obróbki kieszeni adaptacyjnej dostępne są dwie nowe funkcje: 
■  Za pomocą opcji „Obróbka z wysokimi posuwami” przy okre-

ślonej chropowatości można automatycznie obliczyć krok 
boczny. Aby uniknąć pozostawienia resztek materiału w naro-
żach przy bardzo dużym kroku bocznym, wprowadzone zostały 
specjalne ruchy wyjazdowe.

■  Inteligentny podział obróbki i zoptymalizowane ścieżki narzę-
dzi zapewniają wyższy poziom bezpieczeństwa procesu dla 
pozostałej cienkiej warstwy materiału.

Korzyść: Wysoki poziom łatwości obsługi przy zastosowaniu 
frezów o dowolnej geometrii do obróbki z wysokimi posuwami.

Symultaniczne toczenie w 3 osiach

Dwie nowe strategie obróbki symultanicznej umożliwiają jesz-
cze bardziej efektywne toczenie z frezowaniem. Dzięki symul-
tanicznemu dostosowaniu kąta przystawienia podczas obróbki 
tokarskiej można wytwarzać części o złożonej geometrii w jednej 
operacji. Można przy tym ustalić ruch osi B za pomocą linii syn-
chronizacji. Ruch symultaniczny trzeciej osi zostaje automatycz-
nie obliczony pomiędzy dwiema liniami synchronizacji.

Obróbka zgrubna: Innowacyjne rozwiązanie z zastosowaniem 
symultanicznego ruchu osi B podczas obróbki zgrubnej oferuje 
użytkownikowi wiele korzyści. Dzięki zmiennej orientacji narzę-
dzia płytka zostaje optymalnie wykorzystana, a jej żywotność 
zostaje wydłużona. 

Obróbka wykańczająca: Dzięki symultanicznemu ruchowi osi B 
można toczyć wykańczająco złożone kontury w jednej operacji. 
Dzięki temu można uniknąć wymiany narzędzia z powodu ogra-
niczenia dostępności i widocznych krawędzi.

Korzyść: Ulepszone powierzchnie, mniej zmian narzędzi i wydłu-
żona żywotność narzędzi.
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CAM – MILL-TURN

Wysokowydajna obróbka tokarska

Toczenie szybsze niż kiedykolwiek!

Dzięki innowacyjnemu pakietowi aktualizacji rollFEED® od Vandurit dla tokarek i idealnie dostosowanej strategii toczenia 

hyperMILL®  rollFEED® można w szybkim czasie uzyskać idealne kontury obrabianych części.

Sposób działania procesu

Ten wyjątkowy rodzaj obróbki tokarskiej polega na przetaczaniu się płytki narzędzia po dowolnie ukształtowanej po-

wierzchni przedmiotu obrabianego. Ruch skrawający odbywa się poprzez poziome odchylenie osi B z jednoczesną kom-

pensacją osi X i Z.

Wykonywanie rowków jednym narzędziem

Przy obróbce rowków strategia obróbki automatycznie prowadzi narzędzie od pierwszej ściany rowka przez ścianę walco-

wą aż do drugiej ściany rowka. W ten sposób można wydajnie obrabiać rowki przy użyciu tylko jednego narzędzia, a dzięki 

połączeniu ruchu skrawającego z przetaczaniem się krawędzi skrawającej po powierzchni można obrabiać nawet elemen-

ty z dużymi promieniami z zapewnieniem bezpieczeństwa procesu.

rollFEED®

Turning

BRO_hMILL_2018-1_pol_fin.indd   6 22.02.18   17:00



■  Systemy narzędziowe i płytki skrawające rollFEED® 
Do obróbki tokarskiej potrzebne są tylko dwie geometrie 
płytek skrawających rollFEED®. Można je zaprogramować 
w ramach strategii rollFEED®. System szybkiej wymiany 
narzędzi rollFEED® ma specjalnie opracowane gniazda do 
mocowania wyjątkowych płytek skrawających rollFEED®.

■  Jednostka napędowa rollFEED® 
Jednostka napędowa rollFEED® jest montowana na głowicy 
rewolwerowej tokarki jako trzecia oś i używana jak narzędzie 
napędzane. Nie ma ona zastosowania na tokarko-frezarkach 
z osiami X, Z i B, które już są wyposażone w trzecią oś.

■  Zakres zastosowania
– Możliwość obróbki wszystkich materiałów
– Możliwość zastosowania wszystkich materiałów 
    skrawających
– Do toczenia powierzchni wewnętrznych i zewnętrznych
–  Wszechstronne zastosowanie: do obróbki powierzchni 

czołowych, walcowych, wypukłych i wklęsłych jak i do 
skosów i podcięć

Właściwości
■  Wysokowydajny proces

■  Możliwość wytworzenia idealnych powierzchni wykończo-
nych bez krętów

■  Łatwość programowania

■  Mniej wymian narzędzi

■  Możliwość integracji podcięć w ruchu przetaczania się 
krawędzi skrawającej

■  Możliwość dozbrojenia istniejących obrabiarek
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VIRTUAL Machining Center

Moduł 
Center

Moduł 
Optimizer

Idealne połączenie świata wirtualnego 
z rzeczywistym

Aby lepiej analizować, kontrolować i optymalizować procesy obróbki, OPEN MIND opracował hyperMILL® VIRTUAL 

 Machining*. To wysokowydajne rozwiązanie symulacyjne składa się z trzech modułów Center, Optimizer i CONNECTED 

Machining.

Większe bezpieczeństwo podczas symulacji 

W module hyperMILL® VIRTUAL Machining Center rzeczywiste sytuacje obróbkowe, tzn. praca maszyny wraz ze sterow-

nikiem i PLC są wirtualnie odwzorowane i symulowane na bazie kodu NC. Wszystkie procesy są przejrzyste i mogą być 

szczegółowo przeanalizowane przez użytkownika. Pozwala to uniknąć rzeczywistych kolizji maszyny, kosztownych 

uszkodzeń maszyny, przestojów w produkcji oraz krytycznych opóźnień.

Więcej niż tylko symulacja 

Wysokowydajne algorytmy optymalizujące zapewniają efektywne rozplanowanie obróbki wieloosiowej. Moduł 

 hyperMILL® VIRTUAL Machining Optimizer automatycznie znajduje technicznie najlepsze ustawienie dla uzyskania 

idealnej obróbki. Dodatkowo moduł hyperMILL® CONNECTED Machining umożliwia dogłębne usieciowienie i synchro-

nizację z maszyną.

Większa wydajność dzięki nowej generacji postprocesora 

Dzięki rozwiązaniu symulacyjnemu  hyperMILL® VIRTUAL Machining także technologia postprocesora* została znacz-

nie rozwinięta i rozbudowana o liczne innowacyjne funkcje. Teraz możliwe jest dwukierunkowe połączenie mię-

dzy programem NC a informacją obróbki z  hyperMILL®. Przez to połączenie  poszczególne programy obróbkowe z 

 hyperMILL® mogą zostać przypisane do kodu NC.

*Wskazówka: moduł hyperMILL® VIRTUAL Machining wymaga postprocesora hyperMILL® VIRTUAL Machining.
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Zdalne sterowanie roz-
poczęcia i zatrzymania

Intuicyjna obsługa

Wyświetlanie 
kodu NC

Symulacja każdego 
wiersza programu

Symulacja maszynowa i sy-
mulacja usuwania materiału

Połączenie  
sieciowe z maszyną

Obszary zastosowania
■  Kontrola, analiza i optymalizacja obróbki

■  Wsparcie przy zakupie nowej maszyny

■  Przydzielanie zadań do dostępnych maszyn

■  Szybsza wymiana zadań między maszynami

■  Lepsze oszacowanie kosztów przy sporządzaniu oferty

Dr Josef Koch, CTO, OPEN MIND Technologies AG

„Moduł hyperMILL® VIRTUAL Machining Center sta-
nowi klucz do znacznie wydajniejszego i szybszego 
opracowywania procesów testowych.”

BRO_hMILL_2018-1_pol_fin.indd   9 22.02.18   17:01
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VIRTUAL Machining Center

Bezpieczna analiza obszaru roboczego

Jedyna w swoim rodzaju funkcja Best-fi t automatycznie optyma-
lizuje obróbkę do dostępnego obszaru pracy. Nadzór przestrze-
ni roboczej pokazuje, kiedy pozycje wyłączników krańcowych 
zostały przekroczone, lecz obszar pracy jest wystarczający dla 
realizacji obróbki. W takim przypadku funkcja Best-fi t automa-
tycznie znajduje optymalne rozmieszczenie zamocowań dla da-
nego obszaru pracy. Zbędne przezbrajanie i powiązane z tym 
czasy przestoju zostają wyeliminowane.

Ustawianie punktów przerwania symulacji

W celu niezawodnego sprawdzenia punktów krytycznych i do-
kładnego oszacowania dalszego procesu, symulacja musi zostać 
zatrzymana w określonych punktach. W określonych warunkach, 
na przykład przy wymianie narzędzia lub zmianie posuwu z G0 na 
G1, można automatycznie tworzyć punkty przerwania symulacji. 
Ponadto można także ręcznie ustawić punkty przerwania symula-
cji za pomocą bloku NC lub wybrać je z dowolnego punktu ścieżki 
narzędzia.

Nadzór przestrzeni roboczej

Za pomocą zapisanego modelu maszyny można kontrolować, czy 
podczas obróbki symultanicznej 2,5D, 3D, 3+2 oraz 5-osiowej nie 
następuje przekroczenie wyłączników krańcowych. Obejmuje to 
zarówno osie liniowe X, Y, Z, jak i osie obrotowe A, B, C, a także 
zaciski i urządzenia mocujące.
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VIRTUAL Machining Optimizer

Unikanie zmian pozycji

Aby zapobiec czasochłonnym zmianom pozycji i wycofaniom, 
moduł Optimizer analizuje cały przebieg obróbki, a nie tylko po-
jedyncze operacje. Na podstawie analizy Optimizer wybiera ide-
alne rozwiązanie, aby przeprowadzić obróbkę całego procesu w 
ramach dostępnych limitów maszyny.

Optymalizacja ruchu

Jeśli z powodu rozpoznania kolizji ruch 3-osiowy nie jest możli-
wy, moduł Optimizer zmienia ruch za pomocą czwartej i piątej 
osi. W tym przypadku czwarta pozycja doprowadziłaby do kolizji 
z elementami dobudowanymi do wrzeciona. Dlatego oś C obraca 
się, aby możliwe było wykonanie bezkolizyjnej obróbki.

Zoptymalizowane ruchy

Ruchy między poszczególnymi operacjami są idealnie dostoso-
wane do właściwości kinematycznych danej maszyny. Optimizer 
analizuje te ruchy, aby uniknąć dużych ruchów kompensacyjnych 
podczas zmian pozycji. Osie obrotowe wykonują przy tym możli-
wie najkrótszy ruch, a ruchy osi liniowych są zredukowane do 
minimum. W ten sposób można uzyskać większe prędkości ru-
chów.

Bez modułu Optimizer: wykryto błąd kolizji

Z modułem Optimizer: bez kolizji

Z modułem Optimizer: ruch osi C

BRO_hMILL_2018-1_pol_fin.indd   11 22.02.18   17:01



Informacja: hyperCAD®-S

Klasa sama w sobie wśród systemów CAD

Tylko deweloper oprogramowania high end CAM, potrafi  stworzyć rozwiązanie CAD dla CAM. Z takim podejściem fi rma 

OPEN MIND Technologies AG – znana jako pionier innowacyjności – na nowo opracowała system CAD odpowiedni do 

hyperMILL®. System posiada jądro 3D-CAD opracowane przez fi rmę OPEN MIND. W rezultacie powstał jedyny w swoim 

rodzaju system CAD dla programistów CAM, który jest łatwy w nauce i znacznie przyspiesza procesy programowania NC.

Dzięki hyperCAD®-S wydajność nowoczesnych systemów do tworzenia cyfrowych danych produkcyjnych jest w pełni wy-

korzystywana. Zaawansowany i niezwykle wydajny 64-bitowy system to idealny sposób, aby sprostać wielu codziennym 

wyzwaniom podczas pracy z siatkami, powierzchniami i bryłami do produkcji precyzyjnych elementów i narzędzi. W pro-

sty, bezpieczny i szybki sposób można przygotowywać duże ilości importowanych danych – całkowicie niezależnie od 

pierwotnego systemu CAD – w celu późniejszego programowania NC. hyperCAD®-S to czyste rozwiązanie CAD dla CAM.

 CAD dla CAM 

Geometric 
Engine

Bryły Siatka Odkształcenie ElektrodaInterfejsy

BRO_hMILL_2018-1_pol_fin.indd   12 22.02.18   17:01
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Wybór łańcucha

Nowy tryb „Najkrótsza droga” automatycznie wyszukuje bezpo-
średnią ścieżkę między dwiema wybranymi krawędziami ścian. 
Umożliwia to szybkie wybranie logicznie przebiegających granic 
na modelu. Za pomocą opcji „Sterowane przez użytkownika” 
użytkownik może zmieniać przebieg łańcucha.

Korzyść: Łatwiejszy w obsłudze.

Dopasowanie globalne 

Dzięki nowej funkcji można łączyć kilka powierzchni w jedną ze 
zdefi niowaną orientacją ISO. Dzięki temu użytkownik dysponuje 
jednolitą orientacją podstawową dla wszystkich łat powierzchni 
dla programowania w hyperMILL®. Także przycięte powierzchnie 
analityczne można połączyć w jedną powierzchnię.

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

Lista parametrów

Na nowej liście parametrów można centralnie zarządzać zmien-
nymi i uzupełniać je wartościami. Wartości te można defi niować 
poprzez warunki, funkcje i stałe matematyczne. Użytkownicy 
mają teraz możliwość użycia zmiennych do sterowania pozycja-
mi elementów mocujących. Zmienne można także wyświetlać w 
polu tekstowym.

Korzyść: Ułatwione defi niowanie pozycji elementów mocują-
cych.

Integracja CAD: hyperCAD®-S

 Nowość 

 Nowość 

 Nowość 
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hyperCAD®-S Electrody

 Nowość 

Spójność w procesie projektowania elektrod

Nowy interfejs i integracja dla systemów CERTA zapewniają spój-
ny łańcuch procesów produkcji elektrod w hyperCAD®-S oraz 
 hyperMILL®.

■  Q-Measure: Dzięki integracji funkcji Q-Measure w hyperCAD®-

-S użytkownik może tworzyć punkty pomiarowe i tolerancje dla 
maszyn pomiarowych bezpośrednio w swoim dotychczasowym 
środowisku hyperCAD®-S. Wszystkie istotne punkty pomiaro-
we można szybko i łatwo defi niować w hyperCAD®-S. Elektro-
da zostaje zidentyfi kowana na maszynie pomiarowej, program 
zostaje automatycznie wygenerowany i rozpoczyna się pomiar. 
Jeśli podczas pomiaru wystąpią odchyłki przy porównaniu war-
tości zadanych i rzeczywistych, wymagane kroki procesu zosta-
ną automatycznie wdrożone.  

■  Manager zadań systemu CERTA: Dane technologiczne z modu-
łu do projektowania elektrod hyperCAD®-S są przekazywane 
do managera zadań systemów CERTA za pomocą funkcji rapor-
towania. Manager zadań automatycznie generuje program ob-
róbki elektroerozyjnej i przesyła go do elektrodrążarki.

Korzyść: Automatyzacja procesu produkcji elektrod.

Numer wersji dla elektrod 

hyperCAD®-S automatycznie tworzy numer wersji dla istniejących 
elektrod. Zapobiega to niezamierzonemu nadpisaniu programu i 
zapewnia niezawodną historię wersji. 

Korzyść: Ulepszone bezpieczeństwo i przejrzystość w zarządza-
niu elektrodami.
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hyperCAD®-S Electrody

 Nowość 

Elektroda obrotowa

W jednym uchwycie można umieścić w układzie kołowym kilka 
geometrii elektrod z różnymi przerwami iskrowymi. Można przy 
tym określać kąt, kierunek i odległość odsunięcia. Już przy ich 
umieszczeniu różne geometrie są automatycznie sprawdzanie 
pod kątem kolizji.

Korzyść: Oszczędność czasu przy obróbce frezarskiej i elektro-
erozyjnej.

Częściowe tworzenie elektrod

Za pomocą tego polecenia tworzona jest geometria elektrody 
bez materiału surowego i uchwytu z jednego lub kilku obszarów. 
Następnie w jednym lub kilku uchwytach można umieścić różne 
geometrie elektrod.

Korzyść: Tworzenie indywidualnych elektrod.
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