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EIN BEKENNTNIS kann schon mal
erste Überzeugungsarbeit leisten. Das
umso mehr, wenn man CAM-Bearbei-
tungsstrategien entwickelt, die beson-
ders für den Werkzeug- und Formen-
bau wirklich hilfreich sind. Da kann
Entwicklungsleiter Dr. Josef Koch von
der Softwareschmiede Open Mind
Technologies dazu beitragen, wenn er
meint: »Werkzeuge und Formen sind
unsere Passion.« Wenn dann noch 

ein CAD/CAM-System wie Hyper-
cad/Hypermill die gesamte Prozess-
kette unterstützt, dann kann es für 
diese Branche auch einen Beitrag zur
Wettbewerbsfähigkeit der darin agie-
renden Betriebe leisten. 
Das kann bereits vor der eigentlichen
Bearbeitungsphase geschehen. So hilft
Hypermill den Anwendern durch eine
dynamische Rohteildefinition. Die
Rohteilkonturen lassen sich dabei aus

Flächenmodellen und Solids beliebiger
CAD-Modelle generieren. Für das
Schruppen beliebiger Rohteile oder
auch für die Abtragssimulation kann
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HYPERCAD/HYPERMILL VERHÄLT SICH EFFIZIENTER AUF VIELEN EBENEN 

Noch mehr Performance
Das integrierte System Hypercad/Hypermill vermag Werkzeug- und 

Formenbauer noch besser zu unterstützen – das reicht vom Import der

Artikeldaten bis zum Post Processing der NC-Programme. 

ENGINEERING CAD/CAM

Ohne Wissen und Erfahrung keine technologische Raffinesse: Mit intelligenten CAM-Strategien für den Werkzeug- und Formenbau sind selbst

komplexe Kavitäten prozesssicher bearbeitbar. Das funktioniert am besten dann, wenn die benötigten Postprozessoren hundertprozentig an die

Kombination von Maschine und Steuerung angepasst worden sind, denn Standard-Postprozessoren bringen hier Nachteile mit sich.

UNTERNEHMENi
Open Mind Technologies AG 

Tel. +49 8153 933-500

www.openmind-tech.com/de

�
20

12
C
ar
lH

an
se

r
V
er
la
g,

M
þn

ch
en

w
w
w
.fo

rm
-w

er
kz
eu

g.
de

N
ic
ht

zu
r
V
er
w
en

du
ng

in
In
tr
an

et
-
un

d
In
te
rn
et
-A
ng

eb
ot
en

so
w
ie
el
ek

tr
on

is
ch

en
V
er
te
ile
rn
.



der Anwender in der aktuellen Version
2011 auch Flächenmodelle für die
Rohteildefinition nutzen.
Die CAM-Software erlaubt eine einfa-
che und schnelle Kollisionsbetrachtung
bezüglich der Spannmittel. Diese ver-
waltet das System als eigenes Element
in der Jobliste. Jeder Jobliste lässt sich
so ein beliebiges Spannmittel zuord-
nen. Spannmittel sind damit bereits bei
der Berechnung der Bearbeitungsstra-
tegie für die Kollisionsanalyse nutzbar.
Das Taschen-Tool von Hypermill
erkennt jetzt auch Nuten bei offenen
und geschlossenen Taschen mit Böden.
Das bedeutet, die Software erkennt
parallel verlaufende Wände als Nut
und zeigt deren Mittelkontur an.
Für das Schruppen auf beliebigen Roh-
teilen kann der Anwender neben
Schaft- und Radiusfräsern nun auch
konische Werkzeuge benutzen. Eine
effiziente Kollisionsvermeidung sorgt
dafür, dass Hypermill die Werkzeug-
bahnen komplett gegenüber Modell,
Maschine und Spannmittel prüft.

»Für alle Aufgaben, bei denen ein schä-
lendes Schruppen, also eine Bearbei-
tung mit dem Werkzeugschaft möglich
ist, kann jetzt unser neues Hypermaxx
eingesetzt werden«, erläutert Peter
Brambs, Leiter der Global Engineering
Service Group bei Open Mind. Das

neue Modul, das man ebenfalls aus der
Hypermill-Oberfläche heraus nutzt,
erlaubt in der Regel höhere Schnittge-
schwindigkeiten und schont die Werk-
zeuge wie auch die Maschine.
Eine neue Fünf-Achs-Bearbeitungsstra-
tegie, das Fünf-Achs-Form-Offset- V

ENGINEERINGCAD/CAM

KNOW-HOW BEI POSTPROZESSORENTWICKLUNGi
Postprozessoren von Open Mind sollen die Funktionalität der jeweiligen Steuerungen

optimal nutzen – etwa der von Fanuc, Heidenhain, Siemens bis hin zu kleinen Anbie-

tern wie Okuma, Fidia, OSP, Mazak und anderen. Open Mind berücksichtigt das Thema

Postprozessor in folgenden wichtigen Merkmalen:

■ Steuerungszyklen – für das Bohren, Fräsen und Drehen

■ 2D-Funktionen

■ Parameter, etwa für Vorschubwerte

■ NC-Programmstrukturen, wie für Haupt- und Unterprogramme

■ Programmteil-Wiederholungen

■ Geschwenkte Arbeitsebene

■ Fünf-Achs-Simultanbearbeitungen

Der CAM-Spezialist hat laut eigenen Angaben genügend Erfahrung, um auch bei

künftigen Projekten die bestmöglichen Postprozessoren abliefern zu können. Und der

bestmögliche Postprozessor ist der, der dem Anwender bei seiner Arbeit keine Proble-

me bereitet.
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schruppen und -schlichten, macht eine
Komplettbearbeitung von gekrümm-
ten Flächen mit gleichmäßigem Auf-
maß möglich. Diese Strategie sorgt für
eine sehr einfache Programmierung
komplexer Geometrien. 
Im Werkzeug- und Formenbau muss
eine gute CAM-Software bei typischen

Geometrien, in tiefen Kavitäten sowie
an hohen und steilen Wänden ein-
wandfreie Ergebnisse erzielen. Dazu
verfügt Hypermill über Fünf-Achs-
Strategien, mit denen diese Bereiche
prozesssicher mit kurz ausgespannten
Werkzeugen bearbeitbar sind. Zudem
wurden diverse 3D-Strategien wie 

das Ebenenschlichten, Profilschlichten,
äquidistantes Schlichten oder das Rest-
materialbearbeiten um die Fünf-Achs-
Anstellungen erweitert. Durch vollau-
tomatisches Berechnen der Werkzeug-
anstellung sind diese Bearbeitungen so
programmierbar wie von der 3D-Bear-
beitung her gewohnt.

Erweiterte Fünf-Achs-Stratgien
für den Werkzeugbau 

Eine weitere auf die Anforderungen im
Werkzeug- und Formenbau abge-
stimmte Strategie ist das Komplett-
schlichten. Durch die Kombination
von Z-Ebenenschlichten und Profil-
schlichten kann diese Bearbeitungs-
strategie die Anforderungen einzelner
Modellbereiche automatisch anpassen.
Entsprechend dem angegebenen Nei-
gungswinkels lässt sich das Bearbeiten
automatisch in steile und flache Berei-
che unterteilen, die jeweils spiralförmig
bearbeitbar sind.
Die Funktion automatische Restmate-
rialbearbeitung erkennt im Schlicht-
gang unvollständig bearbeitete Rest-
materialbereiche. Nach Definition des
Referenzwerkzeugs und des Bearbei-
tungsbereichs lässt sich die notwendige
Restmaterialbearbeitung dann auto-
matisch durchführen. Zudem kann 
der Anwender jetzt die für bestimmte
Fräsbereiche definierten Mehrfachauf-
maße bei der Restmaterialbearbeitung
berücksichtigen.

Automatische Fünf-Achs-
An-/Abfahrmakros

Praktisch sind in Hypermill nun auch
automatisch arbeitende Fünf-Achs-An-
und -Abfahrmakros. Diese automati-
sierten Funktionen sorgen für mehr
Qualität sowie weniger Programmier-
aufwand. Durch das Fünf-Achs-Simul-
tananfahren wird die Maschine konti-
nuierlich in allen fünf Achsen bewegt.
Dadurch entstehen ruhigere Maschi-
nenbewegungen und ein sauberer
Übergang am Anfang und am Ende
einer Fräsbewegung.
Viele Fräsmaschinen können zusätzlich
auch drehen, und die Fräsfähigkeiten
von Drehmaschinen werden zudem aus-
gebaut: Komplettbearbeiten von Werk-
stücken – drehen, bohren und fräsen –
in 2,5D wie 3D und per Fünf-Achs-
Methode. Daher ist die Schnittstelle zur

ENGINEERING CAD/CAM

CAM-Strategien in Hypermill: Zu sehen sind hier (von Bild oben nach unten) der Kollisions-

check bezüglich des Spannmittels, die Nuterkennung bei Taschen mit Boden und das voll-

automatische Berechnen der Werkzeuganstellung. 
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Werkzeugmaschine, der Postpro-
zessor, weiterzuentwickeln. Open
Mind erstellt dabei beinahe 100
Prozent aller Postprozessoren
selbst. Das hat den Vorteil, dass
der Softwarehersteller Kernpunk-
te seiner Dienstleistung verbinden
kann: spezifische Kundenanforde-
rungen und Performance, ein-
schließlich unbedingter Sicherheit.

Spezielle Postprozessoren
arbeiten optimaler

Viele CAM-Hersteller geben
ihren Kunden einen Standard-
Postprozessor. Damit sollen sich
diese selbst ihre Postprozessoren
erstellen. Das bringt Nachteile
mit sich. Zum einen kostet es
Zeit, die der Kunde selbst auf-
bringen muss. Zum anderen ist
das Ergebnis selten hundertpro-
zentig optimal an die Kombinati-
on von Maschine und Steuerung
angepasst. Das Potenzial bei der
Fertigung lässt sich so nicht voll
ausnutzen. 
Außerdem verfügt der Anwender
oft nicht über das Know-how der
Postprozessorspezialisten. Damit
sind gewisse Unsicherheiten ver-
bunden: Besteht bei einem auf-
wändigen Fünf-Achs-Programm
mit vielen Werkzeugen selbst nur
ein geringer Unsicherheitsfaktor,
bedeutet das die Anwendung
einer zusätzlichen NC-Verifikati-
on. Das heißt, nach dem Postpro-
zessorlauf ist das NC-Programm
nochmals zu verifizieren und edi-
tieren – ein weiterer Zeitverlust.

Die Dokumentnummer für diesen Beitrag 

unter www.form-werkzeug.de ist FW110544

Es ist demnach besser, die Postprozes-
soren stets unter Berücksichtigung des
gesamten Funktionsspektrums von
Hypermill zu entwickeln. 
In diesem Fall greift Open Mind dann
auf den aktuellen Erfahrungsstand
zurück und erstellt Postprozessoren
speziell für die neuen Funktionen.
Somit bekommt der Anwender die
nötige Sicherheit bei  seinen Bearbei-
tungsopeationen. (fan) ■

Komplettbearbeiten von Werkstücken: Postprozessoren sind individuell abgestimmt auf Maschine

und Steuerung – und zwar gezielt für jede Fertigungsaufgabe, egal ob Fräsen oder Drehen.
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