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Fiir die effiziente Komplettbearbeitung:
hyperMILL" MILL-TURN Machining

Frdsen und Drehen in einer Bedienoberfldche

hyperMILL® MILL-TURN Machining ist das Frisdrehmodul der leistungsfihigen CAM-Software hyperMILL®. Es ist
komplett darin integriert, mit nur einer Bedienoberfldche fiir alle Frds- und Drehstrategien. Die Vorteile moderner
Frasdrehmaschinen fiir die Komplettbearbeitung in einer Aufspannung sind damit sehr komfortabel nutzbar. Alle
Dreh- und Frasstrategien kénnen nach Belieben miteinander kombiniert werden, sodass volle Flexibilitat fiir den
Prozess gegeben ist. Moderne Simulationen und eine zuverldssige Kollisionskontrolle gewédhrleisten eine sichere

Bearbeitung an der Maschine.
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Turning




Nahtlos integriert

Mit der Integration in hyperMILL® stehen alle Frasdreh-
sowie alle 2,5D-, 3D- und 5-Achs-Frédsstrategien unter einer
Bedienoberflache zur Verfligung. Dadurch sind alle Dreh-
und Frasstrategien frei miteinander kombinierbar. Der An-
wender ist bei der Programmierung und bei der Wahl der
bestmoglichen Bearbeitungsstrategie sehr flexibel.

Rohteilnachfiihrung iiber alle Operationen hinweg
Die Rohteilnachfiihrung wird ebenfalls {iber alle Dreh-
und Frasoperationen hinweg berechnet. Jede Operation
greift auf ein Rohteil zuriick, bei dem die vorhergehenden
Bearbeitungsschritte bereits beriicksichtigt sind. So ist
fiir hochstmogliche Bearbeitungspréazision gesorgt.

Ein Postprozessor fiir die Frds- und Drehbearbeitung

Ein auf Maschine, Steuerung und Teilespektrum abge-
stimmter Postprozessor generiert die NC-Codes fiir die
Dreh- und Frasoperationen in einem NC-Programm.

Simulation und Kollisionskontrolle

Zuverldssige Simulationen fiir Frds- und Drehoperationen
gewdhrleisten einen sicheren Prozess an der Maschine.
Hier konnen Modell, Rohteil, Werkzeug, Maschine und
Spannmittel bei der Kollisionskontrolle beriicksichtigt
werden.

Ubergreifende Werkzeugdatenbank

Die Werkzeugdatenbank ist gemeinsam fiir Dreh-, Fras-
und Bohrwerkzeuge nutzbar und macht eine einheitliche
Werkzeugverwaltung moglich. Die vollstdndige Beschrei-
bung der Schneiden- und Haltergeometrie sowie der Lage
bietet optimale Voraussetzungen fiir die vollautoma-
tische Kollisionskontrolle.

hyperMILL® TOOL Builder

Mit dem TOOL Builder lassen sich schnell und einfach
Halter fiir die Bearbeitung in hyperMILL® erstellen. Mit
einem intuitiv zu bedienenden Wizard tibernimmt der
Anwender die Daten von Werkzeughaltern aus den Her-
stellerkatalogen direkt im IGES- oder STEP-Format. Die
erstellten Halter, Verldngerungen und Drehwerkzeug-
halter konnen in der hyperMILL®*-Werkzeugdatenbank zu
einem NC-Werkzeug zusammengebaut werden. Dadurch
lassen sich komplexe Halter detailgetreu in hyperMILL®
abbilden und sind vollstandig kollisionsgepriift.

Noch mehr Performance

hyperMILL® MILL-TURN Machining bedeutet eine hoch-
effiziente Frasdrehbearbeitung. Neben konventionellen
Drehstrategien stehen dem Anwender das 3-Achs-Simul-
tandrehen und das rollFEED® Turning von Vandurit zur
Verfiigung.

Komplettbearbeitung auf einer Maschine

Sichere Maschinensimulation

IGES/STEP Import TOoOL
DATABASE

hyperMILL® TOOL Builder

Hocheffizientes Drehen:
Strategien fiir das rollFEED® Turning von Vandurit



Drehstrategien

Umfangreiche Strategien fiir die Drehbearbeitung
Mit dem hyperMILL® MILL-TURN Machining Modul kénnen alle géngigen Drehbearbeitungen auf Frisdreh-
maschinen programmiert werden. Aber auch spezielle Strategien wie das 3-Achs-Simultandrehen fiir die

Schrupp- und Schlichtbearbeitung mit schwenkbarer dritter Achse stehen dem Anwender zur Verfiigung.

Frei kombinierbare Dreh- und Frasoperationen
Alle Drehstrategien sind in Kombination mit den effizienten Frasstrategien von hyperMILL® nutzbar und ge-

wdahrleisten somit volle Flexibilitat und Effizienz unter einer Bedienoberflache.

Schruppen: Das Schruppen kann mit axialem oder radialem Schlichten: Mit dem Schlichten werden die geschruppten

Vorschub fiir die Innen-, Auen- und Stirnseitenbearbeitung Flachen geschlichtet. Diese Strategie ist fiir die AuBen- und
genutzt werden. Fiir schlecht zerspanbares Material kann mit Innenbearbeitung nutzbar und kann fallende Konturen und
Spanbruch gearbeitet werden. Hinterschnitte beriicksichtigen.

Konturparalleles Schruppen: Mit dieser Strategie werden Gewindedrehen: Diese Strategie wird zum Drehen von Auf3en-

beliebig geformte Drehrohteile parallel zur Werkstiickkontur und Innengewinden mit konstanter Steigung eingesetzt.
geschruppt. Das gewdhrleistet ein homogenes Aufmas fiir die Damit sind ein- oder mehrgdngige zylinder- oder kegelformige

anschlieBende Schlichtbearbeitung. Auf3en- und Innengewinde herstellbar.



Bohren: Mit feststehendem Bohrer auf der Drehachse bohren.
Es kann zentriert, gebohrt und gerieben werden. Auch Gewin-
debohrungen und Tieflochbohrungen sind herstellbar.

Abstechen: Mit dieser Strategie wird das Bauteil vom Roh-
material abgestochen. Das Abstechen kann optional mit einer
Fase am Bauteil erfolgen.

Einstechen: Radiale Nuten und Schultern kénnen stechend
geschruppt werden. Zusatzlich kénnen eine rampenférmige
Abfahrbewegung und ein Spanbruch genutzt werden.

Planeinstechen: Bei dieser Strategie sticht das Werkzeug axial
ein, um so Nuten und Schultern herzustellen. Hierbei kénnen
Zustellrichtung sowie ein Spanbruch definiert werden.

Stechdrehen: Nach der radialen Zustellung tragt das Stech-
werkzeug in einer axialen Bewegung das Material ab. Hierbei
kann auch im Zickzack verfahren werden.

Planstechdrehen: Nach axialer Zustellung tragt das Stech-
werkzeug in einer radialen Bewegung das Material ab. Hierbei
kann auch im Zickzack verfahren werden.

Einstichschlichten: Radiale Nuten und Schultern kénnen mit
dieser Strategie geschlichtet werden. Es steht eine Vielzahl
von frei kombinierbaren An- und Abfahrmakros zur Verfiigung.

Planstechschlichten: Diese Strategie wird genutzt, um axial
ausgerichtete Nuten und Schultern mit einem Stechwerkzeug
zu schlichten



3-Achs-Simultandrehen

Effiziente und flexible Drehbearbeitung
Die Simultanbearbeitung ermdglicht ein noch effizienteres Frasdrehen fiir Maschinen mit schwenkbarer
dritter Achse als bislang. Durch das simultane Anpassen des Einstellwinkels wahrend der Drehbearbeitung

kénnen komplexe Werkstiickgeometrien in einem Arbeitsschritt gefertigt werden.

Simultanes Drehen einfach programmieren

Zwei spezielle Strategien fiir das simultane Schruppen und Schlichten erméglichen ein einfaches und siche-
res Programmieren. Dabei wird der Bewegungsablauf der B-Achse einfach mittels Synchronisationslinien
festgelegt. Zwischen den Synchronisationslinien wird die Simultanbewegung der dritten Achse automatisch

berechnet.
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Merkmale

m Komplexe Konturen in einem Arbeitsschritt bearbeiten
m Optimale Werkzeugausnutzung

m Erhohte Werkzeugstandzeit

m Weniger Werkzeugwechsel

m Einfach zu programmieren

m Fir Maschinen mit schwenkbarer dritter Achse

m Vollstandig kollisionsgepriift

Schruppen: Der innovative Ansatz mit einer simultanen
B-Achse bei der Schruppbearbeitung bietet dem Anwen-
der viele Vorteile. Durch die variierende Werkzeugan-
stellung wird die Schneidplatte optimal ausgenutzt und
die Standzeit verlangert.

Schlichten: Durch die simultane Bewegung der B-Achse
lassen sich komplexe Konturen in einem Arbeitsgang
schlichten. So kénnen Werkzeugwechsel auf Grund ei-
ner Limitierung der Zugénglichkeit sowie Sichtkanten
vermieden werden.

Einfach zu programmieren: Mittels Synchronisations-
linien definiert der Anwender die simultane Schwenk-
bewegung. Zwischen den Synchronisationslinien wird
der Anstellwinkel der dritten Achse automatisch berech-
net und angepasst.



High Performance fiir die Drehbearbeitung

Zeiteinsparung bei gleichzeitiger Verlangerung der Werkzeugstandzeit

Das bewdhrte Konzept vom trochoidalen Frasen wurde erfolgreich auf die Drehbearbeitung (bertragen.
Mit hyperMILL® ldsst sich diese Technologie sehr einfach und schnell auf alle Drehteile anwenden. Dank der
trochoidalen Werkzeugbahnen werden runde Schneidplatten optimal eingesetzt. Die Verbindungswege zwischen
den einzelnen Werkzeugbahnen und auch deren An- und Abfahrbewegung sind optimal auf den jeweiligen
Bearbeitungsfall abgestimmt. Dadurch ldsst sich sowohl die Bearbeitungszeit reduzieren als auch die Werkzeug-
standzeit verlangern. Des Weiteren sorgen homogene Maschinenbewegungen fiir eine Lastreduzierung an den

einzelnen Achsen der Werkzeugmaschine.

Dieses Modul basiert auf VoluTurn™, einer bewahrten Best-in-Class-HPC-Technologie von Celeritive® und ist

komplett in hyperMILL® integriert.
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Vorteile

m Erhohte Prozesssicherheit

m Erh6hte Werkzeugstandzeit

m Hoher Materialabtrag

m Einfach zu programmieren

m Reduzierte Werkzeuganzahl

m Maschinenschonende Bearbeitung

m Trochoidale Werkzeugbahnen
Intelligente Algorithmen berechnen die Werkzeugbahnen, die
einer trochoidalen Form entsprechen. Die Verbindungswege zwi-
schen den einzelnen Bahnen sowie An- und Abfahrbewegungen
sind perfekt aufeinander abgestimmt. Optimierte Vorschiibe
sorgen fiir maxximale Geschwindigkeit.

m Zustellstrategien
Die Bearbeitung kann richtungskonstant und in einer Zickzack-
bewegung erfolgen. Bei der Zustellung kann wahlweise eine
geradlinige oder rampenformige Bewegung gewahlt werden.
Je nach Bearbeitungsfall konnen so die Schneidplatten immer
optimal eingesetzt und ausgenutzt werden.

——3p —_— ————dp
Geradlinige Rampenformige
Bewegung Bewegung

m Einfache Programmierung

Nach der Auswahl der zu bearbeitenden Konturen erstellt
hyperMILL® automatisch die Werkzeugbahnen fiir die Schrupp-
bearbeitung. Ein aufwendiges Erstellen von einzelnen Schnitt-
konturen im CAD entfallt. Natiirlich sind Werkzeug und Halter
komplett kollisionsgepriift.

m Werkzeugstandzeit

Sanfte An- und Abfahrbewegungen und ein wandernder Kon-
taktpunkt sorgen fiir eine verlangerte Werkzeugstandzeit. Ein
verbessertes Spanbruchverhalten wirkt sich aufierdem positiv
auf die Prozesssicherheit aus. Besonders bei schwer zerspan-
baren Materialien machen sich diese Effekte noch deutlicher
bemerkbar.



Hocheffizientes Drehen

Drehen so schnell wie nie!
Mit den innovativen rollFEED®*-Schneidplatten von Vandurit und der perfekt angepassten hyperMILL® rollFEED®

Turning-Strategie lassen sich in kiirzester Zeit perfekte Werkstiickkonturen erzielen.

Funktionsweise des Prozesses

Bei dieser einzigartigen Drehbearbeitung handelt es sich um ein Abrollen der Werkzeugschneide auf einer
beliebig geformten Werkstiickoberflache. GroBe Schneidplattenradien erméglichen hohe Vorschubwerte bei der
Bearbeitung. Dabei wird durch horizontales Schwenken der B-Achse mit gleichzeitiger Kompensation tber die

X- und Z-Achse die Schnittbewegung erzeugt.

Nuten mit nur einem Werkzeug fertigen

Bei der Bearbeitung von Nuten wird das Werkzeug durch diese Strategie automatisch von der ersten Planflache
Uber die Zylinderflaiche zur zweiten Planflache gefiihrt. Nuten kénnen so in einer Bewegung mit nur einem Werk-
zeug hocheffizient bearbeitet werden, und dank der Kombination von Roll- und Drehbewegungen lassen sich

selbst Werkstiicke mit gro3en Radien prozesssicher fertigen.
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Merkmale

m Hocheffizienter Prozess

m Perfekte, drallfrei geschlichtete Oberflachen erzeugbar
m Einfach zu programmieren

m Weniger Werkzeugwechsel

m Freistiche in Abrollbewegung integrierbar

m MILL-TURN-Maschinen mit dritter Achse benétigen nur
rollFEED®-Werkzeugsystem und -schneidplatten

m Aufriisten von Bestandsmaschinen maglich
mit rollFEED®-Aggregat

Anwendungsbereiche

m Alle Materialien bearbeitbar

m Alle Schneidstoffe einsetzbar

m Fiir Innen- und Au3enbearbeitung

m Vielseitige Einsatzmoglichkeiten:
fir Plan-, Zylinder-, konvexe und konkave
Flachen sowie fiir Schrdgen und Einstiche

Seitenrollen
Bodenrollen

Seitenrollen

rollfeed’ mzmm

by vandurit

Exklusive Partnerschaft

In Zusammenarbeit mit Vandurit entwickelte OPEN MIND
eine exklusive und perfekt angepasste CAM-Strategie fiir
das innovative rollFEED®-Drehverfahren von Vandurit.

T-Platte X-Platte

rollFEED®-Werkzeugsystem und -Schneidplatten

Fir Drehbearbeitungen werden nur zwei rollFEED®-
Wendeschneidplatten-Geometrien bendtigt. Diese kon-
nen mit der rollFEED®-Strategie programmiert werden.
Das rollFEED®-Quick-Change-Werkzeugsystem verfiigt
iber speziell entwickelte Plattensitze zur Aufnahme der
einzigartigen rollFEED®-Schneidplatten.

rollFEED®-Aggregat

Das rollFEED®-Aggregat wird als dritte Achse auf dem
Revolver in der Drehmaschine montiert und wie ein an-
getriebenes Werkzeug genutzt. Frasdrehmaschinen mit
schwenkender Achse benétigen das rollFEED®-Aggregat
nicht.



OPEN MIND Technologies AG

Argelsrieder Feld 5 ® 82234 Wessling

Telefon: +49 8153 933-500

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

OPEN MIND Technologies AG
Briicherhofstrafle 60B ¢ 44269 Dortmund
Telefon: +49 231 40809-43

OPEN MIND Technologies AG
Abt-Hafner-Strafie 7b » 87629 Fiissen
Telefon: +49 8362 930655-0

OPEN MIND Technologies AG
Rotenburger Strafle 3 ¢ 30659 Hannover
Telefon: +49 511 220617-80

OPEN MIND Technologies AG
Monreposstrafie 55 ¢ 71634 Ludwigsburg
Telefon: +49 7141 50563-34

OPEN MIND Technologies AG
Rontgenstrafle 24 ¢ 91074 Herzogenaurach
Telefon: +49 9132 72089-04

OPEN MIND Technologies AG
GreimelstraBe 28 » 83236 Ubersee
Telefon: +49 8642 5951-50

Info.Deutschland@openmind-tech.com

OPEN MIND Technologies Schweiz GmbH
Frauenfelderstrasse 37 ¢ 9545 Wangi
Telefon: +41 44 86030-50

E-Mail: Info.Schweiz@openmind-tech.com

Die OPEN MIND Technologies AG ist weltweit
mit eigenen Tochtergesellschaften sowie
durch kompetente Partner vertreten und ist
ein Unternehmen der Mensch und Maschine
Unternehmensgruppe, www.mum.de

OPEN MIND

THE CAM FORCE

We push machining to the limit

www.openmind-tech.com

© Alle Rechte bei der OPEN MIND Technologies AG, Wessling. Stand April 2019. Anderungen vorbehalten. Nachdruck nur mit Genehmigung des Herausgebers.



