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Nowy wzorzec w wytwarzaniu

hyperMILL® 2009.1 oferuje innowacyjne funkcje i nowe

mozliwosci zorientowane na platforme CAM.

hyperMILL® to unikalny program z innowacyjnymi opcjami do
planowania, organizacji i wdrazania proceséw obrébki skrawa-
niem. Dzieki nowym mozliwosciom HyperMILL’a, uzytkownik
moze znacznie zredukowac czas obrobki i przygotowywac jg w

bardziej elastyczny sposéb.

Mozliwe jest to dzieki zastosowaniu nastepujacych cech :

— Wspélne taczenie geometrii, narzedzi i technologii makr

— Automatyczne witgczanie zmodyfikowanych danych
zewnetrznych

— Definiowanie proceséw obrébczych z wykorzystaniem cech
dostosowanych do indywidualnych potrzeb uzytkownika

— Szybkie tworzenie obrobki z wykorzystaniem narzedzia
»cechy”

— Mozliwosci definiowania réznic pomiedzy podobnymi
geometriami poprzez prostg edycje i usuwanie indywidualnych
powigzan

— Zorientowanie funkcji na redukcje proceséw pomocniczych

hyperMILL® 2009.1 tworzony jest na bazie poprzednich
dodwiadczen. Uzytkownik moze pracowac na nowej wersji
programu tak samo jak na wersjach poprzednich i w tym samym

czasie stopniowo poznawac nowe mozliwosci hyperMILL®
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Transformacje: Uzytkownik

moze przesuwac lub/i kopiowac
Sciezki narzedzia w przestrzen-
nym uktadzie wspétrzednym

Tryb produkcyjny: Zasto-
sowanie tej opcji skutkuje

optymalizacjg_wszystkich
1 O przejs¢ narzedzia w celu
minimalizacji czasu trwania
obrébki

Odbicie lustrzane: Za
pomoca tej funkcji mozna
stworzy¢ niezalezne Sciezki
(sa one przeliczane wraz z
kontrolg kolizji) na podsta-
wie bazowego uktadu oraz
powierzchni odbicia

Zadanie taczone: Ta opcja
taczy operacje w ktérych
uzyte sg te same narzedzia
w celu utworzenia jednej
Sciezki obrobki




Spis tresci

strona

Funkcje zarzadzania i narzedzia

Funkcje ogélne

Toczenie, cechy kieszeni, playback

Obrobka 2D

Obrobka 3D

Obrobka 5 - AXIS

Kontakt 24

Wymagania systemowe:

Windows XP, Windows Vista.

hyperCAD® 2008.1, thinkdesign 2008.1
Wersje jezykowe: D, E, |, F, ESP, J, NL, PL, CZ,
RU, CHIN



Analizowany model

Standardowe kolory w
tabelach
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Funkcja analizy

->» Petna weryfikacja detalu w celu szybszego planowania obrébki

Nowe narzedzie do analizy bryty w bardzo szybki i czytelny sposéb do-
starcza uzytkownikowi informacji na temat wybranych elementéw obra-
bianego detalu. Po zaznaczeniu powierzchni wySwietlane sg nastepujace
informacje — promief, ptaszczyzna, min. i max. promiefi, pozycja, kat.
System rozréznia takze r6zne elementy geometryczne takie jak np.
stozek, cylinder, zaokraglenie — podawane sg wéwczas wszystkie odpo-
wiednie wymiary. Kiedy zaznaczone zostang dwa elementy, wySwietlana
jest minimalna odlegto$¢ pomiedzy dwoma powierzchniami, zaznaczony-
mi punktami, otworami itd.

Oprécz analizy powierzchni, hyperMILL® moze automatycznie analizowaé
wszystkie ptaszczyzny i promienie na bryle i okreslac ich pozycje i wymiary.

Rozne parametry obrébki, takie jak typ obrébki lub tolerancje sa czesto

zestawiane w tabelach pod r6znymi kolorami. Moga one by¢ przechowy-
wane w hyperMILL®, co pozwala na tatwy dostep do danych przydatnych
w obrébce réznych elementéw detalu.

W hyperMILL® 2009 istnieje mozliwo$¢ manualnej kontroli narzedzia. Aby
obrébka mogta by¢ optymalnie zaprojektowana ,uzytkownik w bardzo
szybki i tatwy spos6b moze recznie sprawdzi¢ mozliwosci pochylenia
narzedzia wzgledem wszystkich osi. Po wybraniu optymalnej przez
uzytkownika pozycji narzedzia za pomoca jednego klikniecia mozna
utworzy¢ uktad wspotrzednych (orientacja osi jest zgodna z wybrana
orientacjg narzedzia).
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Zadanie ztozone

=>» W celu bardziej przejrzystej struktury listy zadan

Zadania ztozone pomagajg uzytkownikowi w bardziej efektywniejszy
spos6b zarzadzac zadaniami. Drzewko zadah zawiera kilka zadanh
ztozonych. Uzytkownik moze tworzy¢ swoje struktury zadan (grupy)

w zaleznosci od procesu obrébki, geometrii, pozycji 3D lub orientacji
narzedzia. Poszczeg6lne zadania moga by¢ widoczne lub ukryte jako
grupa. Do grupy zadaf mogag by¢ takze z powodzeniem zastosowa-

ne wszelkie dostepne transformacje, nie trzeba wiec transformowac
kazdego zadania osobno. Mogg by¢ one ujete w jedng grupe i za jej
posrednictwem moze by¢ z powodzeniem zastosowana transformacja.
Przy duzej iloSci zadan w drzewku, zadania ztozone znacznie utatwiaja
prace czyniac ja bardziej przejrzysta i efektywna.
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Skojarzona kopia zadania

=>» Kopiowanie zalezne

Funkcja ta stuzy do kopiowania zadania. W skopiowanym zadaniu nie
mozna edytowaé parametréw globalnie, gdyz sg one na state zapisane w
oryginalnym zadaniu. Wszelkie zmiany parametréw w oryginalnym zada-
niu sg na biezgco aktualizowane w zadaniach skopiowanych. Oczywiscie
mozna takze dowolny parametr odtaczy¢ od oryginalnego zadania
(klikamy prawy klawisz myszy na interesujacej nas opcji a nastepnie
klikamy ,,0dtacz”). Mozna oczywiscie ta operacje przeprowadzi¢ takze w
druga strone — potgczy¢ poszczegblne parametry z powrotem. Funkcja

ta pozwala na szybsze zarzadzanie operacjami w ktérych tylko niewielka
czes¢ parametréw sie rozni.

Wszystkie parametry, ktére zostaty odtgczone od oryginalnego parametru
sg automatycznie wyswietlane w zaktadce ,,podglagd” w zadaniu skopio-
wanym i uzytkownik ma szybki i tatwy dostep do parametréw ktérymi
chce sterowad.
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Edycja globalna

=» Szybka i prosta edycja

Interfejs uzytkownika dla globalnej edycji zostat przeprojektowany

w celu bardziej elastycznego i szybszego edytowania i korygowania
parametréw zaréwno dla indywidualnych zadan jak i dla grupy zadan.
Aby otworzyé okno edycji globalnej musza by¢ wybrane co najmniej dwa
zadania. Globalnie mogga by¢ edytowane takze makra.

Jezeli w oknie edycji globalnej wystepuja pola podéwietlone kolo-
rem z6ttym oznacza to, ze w zaznaczonych zadaniach te same para-
metry majg r6zne warto$ci (np. dwa zadania sg wykonywane réznymi
narzedziami). Dzieki globalnej edycji w szybki i tatwy sposéb mozna
sterowac parametrami w ré6znych zadaniach.

Rozszerzony setup

=» Poprawa zarzadzania bazami danych i plikami uzywanymi
w hyperMILL®

Rozszerzone ustawienia utatwiajg obstuge i konfiguracje katalogéw
zawierajacych istotne dane takie jak, informacje o postprocesorze,
definicje maszyny i plikéw NC. Podczas zapisywania modelu CAD kopie
zapasowe moga by¢ tworzone automatycznie.

Okno ustawien



Obliczanie dtugosci narzedzia
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Definiowanie uchwytu narzedzia
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Definiowanie przedtuzenia

Systemy sprzegajace

Definicja narzedzia

=» Poszerzona definicja narzedzia i sprawdzanie kolizji

Oprocz wrzeciona, uchwytu i trzonka, narzedzie moze teraz tez byc
definiowane z przedtuzeniem. Optymalna dtugos¢ narzedzia obliczana
jest w czasie sprawdzania kolizji (podczas tworzenia Sciezek narzedzia
- system oblicza wymagang dtugo$c¢ narzedzia). Po dokonaniu obliczed,
hyperMILL® zwraca warto$¢ dtugosci narzedzia o jaka powinno by¢ ono
wydtuzone lub skr6cone, aby nie wystapita kolizja.

Baza narzedziowa

=> Szeroki zakres definicji bazy narzedziowe;j

hyperMILL® 2009.1.1 wyposazony jest w nowg zmodyfikowang baze
narzedziowg. Teraz narzedzia mogg by¢ okreslane bardziej wszechstron-
nie i realistycznie.

Do petnego okreSlenia narzedzia, definiowanie przedtuzenia jest teraz
dostepne w potaczeniu z systemami sprzegania. Wprowadzajac dane dla
przedtuzenia narzedzia, kopiowane narzedzie do listy zadaf automaty-
cznie zmienia odpowiednie parametry technologiczne.

Ponadto oprécz parametréw skrawania dotyczacych materiatu,
uzytkownik moze takze tworzy¢ rozne profile dla narzedzi zdefiniowanych
w bazie narzedziowe;.
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CPF - (Customized Process Features)
Dostosowanie procesu cech (opcja)

=» Usprawnienie programowania CAM oraz standaryzacja
specyfikacji dla danego przedsiebiorstwa

Rozszerzone mozliwosci definiowania cech umozliwiajg uzytkownikowi

H General definiowanie kazdego typu obrébki i zachowanie ich jako makra, dzieki
Name MILLSURFACE Sefection czemu moga by¢ szybko i prosto zaimplementowane do innych podo-
Activy 9 bnych zadan. Moga one byc¢ nastepnie uzyte we wszystkich cyklach od

B Geometry 2D, 3D do 5-0si i toczenia.

Type Sunface

=} ttribute
:;tmm 2 Te same zdefiniowane elementy moga by¢ takze uzyte w ré6znych zada-
Add/Select coloxt... 2 niach, do réznych celéw np. zdefiniowana powierzchnia moze by¢ uzyta
Colar EE— jako powierzchnia stop, lub jako powierzchnia do obrobienia. Rozne ele-
Coler [ ————— menty geometrii moga by¢ wybierane manualnie lub moga by¢ okreslane
B Use layer filter =] automatycznie definiujgc zasady wybierania.

Add/Select layerf.. &

ST R e
L JLx 2]

Wybor definicji skryptu

E General attributes [
Hame CPF FEATURE |
Type CPF FEATURE
Feature class

B Feature Paramet...

B FROFL
BOUNDARY 1
PROFL 1
B SURFACE
o baigsverace MR 5| s w
STOPPSURFACE i
ADD: SURFACE i
Hhilling sres 192 Cav 2-Rest [
Stockmodel Stock 192 Core 2-Rest [
FRAME HCS [
|
|

Okno dostosowania procesu cech

== OPEN MIND - THE CAM COMPANY




Transformacje

=» Tworzenie zadai dla identycznych lub podobnych geometrii

Uzycie transformacji umozliwia tworzenie identycznych lub podobnych
Sciezek dla jednego komponentu lub paru identycznych elementéw
zamocowanych na jednym uchwycie. Transformacji mozna dokonywa¢
w przestrzennym uktadzie wspotrzednych. Innymi stowy transformacji
mozna dokonywaé zaréwno wzdtuz osi X i Y oraz wokoét osi obrotowych.

Za pomoca transformacji, uzytkownik moze tatwo i wygodnie

stworzyé program dla komponentéw rozmieszczonych na pojedynczej
ptaszczyznie lub zamocowanych np. na kolumnie. Poniewaz kopie
zwigzane sg szablonem, modyfikacje programu lub geometrii moga by¢
wprowadzane w tatwy i szybki sposéb. Jakiekolwiek zmiany w szablonie
kopiowane sg automatycznie przez hyperMILL® do zadania ztoZzonego.
Ponadto kazdy parametr po transformacji moze by¢ modyfikowany indy-
widualnie (tak jak ma to miejsce przy zastosowaniu ,,Skojarzonej kopii
zadania”). Poniewaz uzytkownik moze dokonywac lokalnych zmian lub
nawet usuwaé parametry i zaleznosci praca staje sie bardziej elastyczna
(zobacz takze ”Skojarzona kopia zadania” strona 5 ). Transformacje sa
dostepne we wszystkich etapach obrébki.

Bardzo wazna cecha transformacji w hyperMILL® jest mozliwo$¢ spra-
wdzania kolizji tzn. czy nie zachodzi kolizja transformowanej $ciezki z
obrabianym detalem, jezeli taka sytuacja ma miejsce program wyswietli
odpowiedni komunikat.

Kopiowanie Sciezek w przestrzeni

Ine

Kopie sekcji programu dla identycznych elementow

e

je 0g0

Funkc
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Odbicie lustrzane granic i geometrii
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Odbicie lustrzane

=» Tworzy symetryczne geometrie lub ptaszczyzny geometry-
czne w komponencie i okresla obrobke dla elementow odbicia
lustrzanego.

W przeciwiefstwie do powszechnie rozumianego odbicia lustrzanego,
hyperMILL® przy wykorzystywaniu tej funkcji tworzy nie tylko kolejne
Sciezki, ale jest w stanie kontrolowa¢ przebieg skopiowanych Sciezek. Po
skopiowaniu, Sciezki sg sprawdzane na wypadek wystgpienia kolizji.
Wszystkie parametry sg oczywiscie automatycznie przepisywane z zada-
nia kopiowanego do zadania skopiowanego.

Podczas stosowania operacji odbicia lustrzanego automatycznie mozna
stworzy¢ kopie zadania podstawowego. Jednoczednie wszystkie para-
metry sg przepisywane podczas kopiowania.

Podobnie przy zmianie parametréw w zadaniu gtéwnym, gdzie zmieni-
one dane sg automatycznie nadpisywane w zadaniu odbitym poprzez
lustro. Dowolne parametry mozna oczywiscie odblokowa¢ i wprowadzaé
zmiany w zadaniu skopiowanym — podobnie jak w przypadku ,,Skojarzo-
nej kopii zadania”.



Sprawdzanie kolizji

Z lub tez bez zadaii taczonych

Zadanie taczone

-» Inteligentne taczenie poszczegolnych zadan w celu
zmniejszenia pustych przebiegow narzedzia

W wielu obrébkach uzywane sg te same narzedzia. Po kazdej z nich
narzedzie wyjezdza na odlegto$¢ bezpieczna. Tracony jest w ten sposéb
cenny czas na puste przejazdy. W hyperMILL® mozna te wszystkie
zadania potgczy¢ tak, aby sciezki byty jak najbardziej optymalne bez
zbednych wyjazdéw. Pomiedzy poszczegblnymi zadaniami Sciezki sg
obliczane w taki sposdb aby ruchy byty jak najkrotsze (wszystkie obli-
czenia wykonywane sg biorgc pod uwage ustawiong przez uzytkownika
odlegtosc bezpieczng i kontrole kolizji). Oszczedza sie w ten sposob
wiele czasu przy detalach w ktérych jest duzo elementéw do obrobienia.

== OPEN MIND - THE CAM COMPANY
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Tryb produkcyjny

=» Automatyczna optymalizacja Sciezek narzedzia w celu
skrécenia czasu obrébki

Tryb produkcyjny to nowa funkcja, ktéra pozwala minimalizowa¢ puste
przebiegi narzedzia. hyperMILL® automatycznie optymalizuje szybkie
ruchy narzedzia tak aby pomiedzy ruchami roboczymi Sciezki byty

jak najkrétsze. Dzieki temu znacznie skraca sie czas obrébki a maszyna
wykonuje duzo mniej niepotrzebnych pustych przejsé.

Obrébka z zastosowaniem trybu produkcyjnego

Obrébka bez trybu produkcyjnego

Rozszerzona kontrola kolizji

->» Wieksza pewno$c¢ unikania kolizji, lepsza jakos¢ powierzchni

Granica bezpieczefstwa dla kontroli kolizji moze byc¢ teraz definiowana
z jeszcze wiekszg doktadnoscia. Kazdy element narzedzia (wrzecio-

no, uchwyt, przedtuzka) moga miec zdefiniowanga, oddzielng granice
bezpieczefstwa.

Podczas obliczania $ciezek narzedzia program kontroluje dtugosé
narzedzia. W zaleznosci od jego dtugosci, obliczana jest nie tylko
wartos¢ o ile narzedzie powinno by¢ dtuzsze, ale moze tez by¢ obliczona
wartos¢ o jaka mozna zmniejszy¢ narzedzie (zobacz takze ,,Definicja
narzedzia”)

Definiowanie granicy bezpieczeiistwa
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Zaawansowane tworzenie potfabrykatu

-» Wygodny i prosty sposéb definiowania pétfabrykatu
dla toczenia.

hyperMILL® daje wiele mozliwosci tworzenia potfabrykatu w procesie to-
czenia: 1) Uzytkownik moze wybra¢ potfabrykat wykorzystujac szkic 2D.
2) Uzytkownik moze takze wykorzystac tylko oS obrotu, a program sam
automatycznie obliczy p6tfabrykat zawarty w modelu 3D. 3)Mozna takze
wygenerowal pétfabrykat bazujgc np. na modelu 3D lub np. z modelu
STL.

Nowa opcja tworzenia po6tfabrykatu ,,Budowanie geometrii” (podobna
funkcja jest wykorzystywana w frezowaniu) w bardzo prosty i przystepny
spos6b tworzy pétfabrykat.

R

— Po wybraniu opcji ,,Budowanie geometrii” wystarczy kliknag¢ przycisk

# o B . 9y e . 2 . . o e
Proste i szybkie = ,,obll.czanle .| prograrn sarr'1 generu;E [?oifabrykat. Poda]fe jego m|n|r.nalne
tworzenie . B B wymiary, a uzytkownik moze oczywiscie sam dopasowac go do swoich
pétfabrykatu & g potrzeb (wstawia¢ dowolnie naddatki).
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Toczenie wybranych obszarow

-» Optymalizacja toczenia wykafczajacego

Ta nowa funkcja pozwala uzytkownikowi w bardzo szybki sposéb wybraé
jakie czeSci zaznaczonej geometrii chce obrabia¢ wykahczajaco. W
pierwszej kolejnosci uzytkownik okreéla kontur, ktéry ma byé obrabiany,
a potem ma mozliwo$¢ wyboru ktére z zaznaczonych konturéw majg byé
obrabiane poprzez odpowiednie okreslenie kagtéw obrabianych kon-
turéw.

Wytaczona kontrola
pochylenia konturu

.2
c
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S
I_

Regiony pochylone Ptaskie regiony
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Rozpoznawanie cech kieszeni

=» Rozpoznawanie kieszeni bez dna

Cecha rozpoznawania kieszeni zostata poszerzona o mozliwos¢ rozpo-
znawania kieszeni bez dna (przelotowych). Ponadto w zamknietych
kieszeniach, kieszeniach z wyspami i kieszeniach z otwartymi obszarami,
hyperMILL® takze wykrywa elementy bez dna. W trybie automatycznym,
kazda zamknieta przelotowa kieszen jest wykrywana w kierunku uktadu.
W trybie manualnym, uzytkownik moze okresli¢ punkt startu i kofca a
takze mozna wykry¢ otwarte obszary lub odseparowac elementy bez dna.

Kieszenie bez dna

Kieszei otwarta bez dna

Playback

->» Proste i szybkie tworzenie Sciezek

Ta metoda obrébki daje uzytkownikowi mozliwo$¢ manualnego two-
rzenia Sciezek poprzez biezgce wskazywanie potozenia narzedzia. Jest
dostepna takze opcja sprawdzania kolizji. Jezeli program wykryje kolizje
podczas okreslania toru narzedzia, automatycznie zmodyfikuje Sciezki w
celu unikniecia kolizji.

Proste generowanie Sciezek narzedzia

S
Wraz ze sprawdzaniem kolizji ~ Proste i solidne prowadzenie
narzedzia
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Wykrywanie obszaru obrébki

Frezowanie konturu 2D

-» Optymalizacja dla skrocenia czasu programowa i czasu
obrobki

hyperMILL® 2009.1 oferuje nowe funkcje do optymalizacji obrébki
konturu 2D. ,,Automatyczna orientacja”, ,,Szybka droga optymalizacji” i
»Sortowanie konturu”. Funkcje sag pomocne uzytkownikowi w projektowa-
niu obrébki na modelach z duza iloscig obszaréw z konturami lub przy
pracy automatycznie wykrywanymi cechami kieszeni.

Automatyczne wyszukiwanie cech dla punktu startu moze by¢ uzyte
razem z nowymi makrami wejscia i wyjScia. Ruchy zawsze beda
wykonywane w najbardziej dogodnych obszarach. Inne funkcje, takie jak
autowznoszenie, dopasowany krok w pionowym i poziomym kierunku
obrébki i definiowanie dodatkowych koficowych przejsé, pozwalaja
uzytkownikowi na efektywniejsze wykorzystanie narzedzia.

Nowy tryb produkcyjny pozwala na jeszcze wieksza optymalizacje
obrébki poprzez redukcje pustych przebiegéw narzedzia. Sciezki sg
dostosowywane do biezgcego po6tfabrykatu. Wszystkie transformacje i
niepotrzebne ruchy, ktére zostang wykryte sg redukowane do minimum.
Uzycie opcji sprawdzania kolizji, powoduje ze szybkie ruchy moga by¢
przeprowadzane w poblizu modelu. Dzieki temu redukowany jest czas
obrébki, a sam proces jest bardziej efektywny.

Frezowanie wzdtuz modelu  Zaokraglenia narozy Zapetla na narozu
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Optymalizacja wiercenia gtebokich otworow

-» Wiercenie gtebokich otworéow

W najnowszej wersji hyperMILL® mozna wierci¢ gtebokie otwory z
r6znymi wartoSciami posuwo6w a takze wierci¢ otwory przez inne otwory
programujac cate przejscie w jednym cyklu obrébczym. Parametry posu-
wow, predkosci skrawania i chtodziwa moga by¢ ustawiane w zaleznosci
od przebiegu procesu wiercenia (rézne parametry przy wierceniu otworu
pilotazowego, przy wierceniu niepetng Srednicg wiertta, oraz przy wierce-
niu przez inne otwory).

Automatyczne wykrywanie wiercenia przez istniejace juz
otwory L
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Okno optymalizacji wiercenia
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Obrobka wstepna wykaiiczajaca

Obrobka zgrubna potfabrykatu

=» Zoptymalizowane i niezawodne frezowanie pétfabrykatu z
wysoka jakoscia i doktadnoscia.

W celu optymalizacji Sciezek CNC, aby polepszy¢ Sciezki narzedzia i
zapobiegac pustym przejsciom lub bardzo krétkim szybkim przejsciom,
zdefiniowany moze by¢ ,,minimalny pétfabrykat”. Filtrowane sa wéwczas
mate obszary materiatu. Obr6bka zgrubna moze byé takze wykorzystana
jako obrébka resztek, jak rowniez jako wstepna obrébka wykahnczajaca.
Po wprowadzeniu nowych parametréw narzedzia ,,Srednicy i wysokosci”
hyperMILL® dobiera najlepsze ruchy zagtebiania. Posuwy sg tu obliczane
automatycznie i dostosowane do narzedzia.
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Kompensacja promienia 3D
=» Doktadniejsza obrobka
Polepszona kompensacja promienia pozwala na uzyskiwanie jeszcze

wiekszych tolerancji obrébczych — np. wtedy, kiedy narzedzie jest
uzywane do obrébki elektrod.

Wieksza precyzja CALL 6 Z 520000

6 3D Profil Finithing

1Ql=4000 ; XY Feed rate

QE=1500 ; T Feed rate

T164.641 RO F MAX M13

%-13.305 ¥-28.462 RO F MAX

X-37.075 Z52.813 RO F MAX

X-37.491 ¥Y-28.462 250,857 WXO0 WY-0.015508 WZO0.99988
X-37.687 Y-28.456 2Z50.372 WX0 WY-0.015508 WZ0. 99988
X-37.795 ¥Y-28.45 Z49.661 WX0 WY-0.015508 WZ0.595988
X-37.814 Y-20.445 Z49,.338 WXO NY-0.015508 WZO.99988
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Automatyczna obrobka resztek 3D

=» Skuteczniejsza obrobka zeber i rowkow

Frezy kulowe moga by¢ wykorzystane zaréwno do obrébki resztek jak i
do standardowej obrobki. Resztki materiatu, ktdre nie zostaty usuniete
podczas obrébki z powodu np. wystagpienia kolizji moga by¢ uzyte jako
odniesienie dla kolejnych etapéw obrébki z innymi narzedziami (zmody-
fikowana np. dtugo$c¢ narzedzia).

To daje gwarancje, ze tylko obszary ktére mogty nie byé obrobione podcz-
as poprzedniego cyklu bedg obrobione w nastepnym. Gtebokie obszary
zawierajgce duze ilosci materiatu moga by¢ usuniete uzywajgc statego
posuwu.

Poprzednie zadanie jako odniesienie

Wizualizacja nieobrobionych obszaréw

Frezowanie rowkéw Frez zaokraglony jako narzedzie odniesienia
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Optymalizacja wiercenia dla osi B

Optymalizacja wiercenia dla osi C

Optymalizacja pozioméow Z
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Optymalizacja wiercenia

-» Bardziej efektywna obrobka z minimalizacja dtugosci Sciezek
narzedzia

Optymalizacja wiercenia otworéw jest teraz takze dostepna w wierceniu
5 — osiowym. Dodatkowo oprécz najkrétszej Sciezki narzedzia pomiedzy
poszczegblnymi otworami musi zostac¢ zdefiniowana o8 optymalizacji. W
ten sposdb otwory beda wiercone w pierwszej kolejnosci np. wzdtuz osi
Club A/B.

Ponadto uzytkownik moze takze skorzystac z opcji ustalonego poziomu
Z, jako kryterium sortowania.



Automatyczna indeksacja

=» Wieksze mozliwoSci definicji pozycji narzedzia w odpowiedzi
na rosnace potrzeby uzytkownika

5-osiowa obrébka profilowa, wykafczajgca na statym Z- rework, zawiera
teraz funkcje automatycznej indeksacji. Strategia pochylenia automaty-
cznie dzieli detal na obszary, ktére moga by¢ obrobione ze statym katem
pochylenia.

Poprzez okreslenie granic, obszary moga by¢ zdefiniowane w zakresie
kata pochylenia. Opcjonalnie cata obrébka moze by¢ tylko indekso-
wana lub zdefiniowana. Istnieje réwniez mozliwo$¢ pionowej pozycji
narzedzia. Reszta obszaréw bedzie obrobiona pionowo lub tez moze by¢
przeliczone pochylenie.

Obszary ze statym katem pochylenia

Automatyczne resztki 5 - osi

=>» Zoptymalizowana i prosta obrobka zgodnie z potrzebami
uzytkownika

Automatyczna 5 — osiowa obrébka resztek pozwala uzytkownikowi na
taczenie réznych strategii ze sobg. W zaleznosci od wymagah uzytkownik
decyduje czy i jak ma by¢ przeprowadzona obrdobka resztek. Do wyboru
sa rézne opcje odnosnie pochylenia narzedzia (np. dozwolona pionowa
pozycja narzedzia, podziat detalu na segmenty, preferencja pionowej lub
pochylonej pracy narzedzia.)

Automatyczne wyszukiwanie cech dla statego kata pochylenia
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Contact

OPEN MIND Technologies AG

Argelsrieder Feld 5 ¢ 82234 Wessling ® Germany

Phone: +49-81 53-93 35 00

E-Mail: Info.Europe@openmind-tech.com
Support.Europe@openmind-tech.com
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EVATRONIX S.A.

ul. Przybyty 2 ¢ 43-300 Bielsko-Biata

tel.: +33 499 59 13/14 © fax: +33 499 59 18
e-mail: cam@evatronix.com.pl

www.openmind-tech.com
www.evatronix.com.pl
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