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1. Unterstutzte Software

hypeMILL unterstiitzt ausschlieBlich 64-Bit Betriebssysteme. Aktuellste Informationen zu Hardware-Anfor-
derungen und unterstiitzten Betriebssystemen sind auf der Website www.openmind-tech.com zu finden.

64-Bit Betriebssysteme

* Windows 7
* Windows 8.1
* Windows 10

64-Bit CAD-Plattformen

* hyperCAD-S

+ Inventor 2017, 2018, 2019, 2020
+ SolidWorks 2017, 2018, 2019

+ thinkdesign 2018.1, 2019.1

ANMERKUNG
Eine gemischte Installation von thinkdesign 32- und 64-Bit auf einem Rechner wird nicht
unterstitzt. *. e3-Dateien kdnnen auf Basis von thinkdesign 64-Bit nicht in hyperCAD-S
importiert werden.

32-Bit CAD-Plattformen (nur mit Windows 7)

« hyperCAD 2009.3

+ thinkdesign 2009.3, 2011.1, 2012.1, 2013.1, 2014.1, 2015.2, 2016.1
Server-Betriebssysteme (nur Lizenzmanagement)

* Windows Server 2008 R2
* Windows Server 2012 R2
* Windows Server 2016

NC-Schnittstellen

* VERICUT ab Version 7.0



Schnittstellen Werkzeugdatenbank

Versionshinweise

OPEN MIND Technologies AG

tdm systems

hypeMILL 2017.1 SP1 oder héher

tdm 4.8 Hotfix 9 oder hoher sowie tdm 2017
Hotfix 5 oder héher

Lizenz - Interface Walter TDM

CAM Mapping zu hypeMILL

Microsoft SQL Server

OPEN MIND Technologies AG

Zoller TMS

hypeMILL 2014.1 SP1 oder héher

Version 1.14.6.0 oder héher

Lizenz — Interface Zoller Tool Managment

Schnittstelle fir den Ubertrag (fiir jeden
hypeMILL -Arbeitsplatz eine Schnittstelle).

Microsoft SQL Server

OPEN MIND Technologies AG

WinTool AG

hypeMILL 2014.1 SP1 oder héher

Die Kompatibilitat der Version muss mit Win-
Tool gepriift werden.

Lizenz — Wintool Interface

Schnittstelle fiir den Ubertrag (fir jeden
hypeMILL -Arbeitsplatz eine Schnittstelle).

Microsoft SQL Server oder Access Datenbank
(*mdb)

Verwendung von Drittanbieter-Software

Falls Sie mit Software von Drittanbietern arbeiten, die AypeMILL Daten verwenden (z.B. Postprozessoren,

Simulationswerkzeuge), sollten Sie beachten:

Das Format aller von hyperMILL erzeugten Daten kann von OPEN MIND im Rahmen der Weiterentwick-
lung jederzeit und ohne vorherige Ankiindigung geandert werden. Das betrifft insbesondere die Ausgabe
der maschinen- und steuerungsneutralen Programme (POF Format). OPEN MIND Ubernimmt keinerlei
Gewabhrleistung flir Probleme, die auf Inkompatibilititen mit Software von Drittanbietern zurtickzufiihren

sind.
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2. Installation und Lizenzierung

A ACHTUNG
Aufgrund notwendiger technischer Aktualisierungen unseres Lizenzmanagements ist es
zwingend erforderlich, zukiinftig immer den aktuellen Lizenzmanager auf dem Lizenz-
server und den Arbeitsplatzrechnern zu verwenden! Installieren Sie deshalb umgehend
die jeweils aktuelle Version auf lhren Lizenzservern und allen Arbeitsplatzrechnern, auf
denen OPEN MIND - Produkte im Einsatz sind. Andernfalls kann keine Lizenzierung
mehr durchgefiihrt werden.

Fur die Installation der Software AyperMILL folgen Sie bitte der Installationsanleitung. Bei Fragen zur
Installation wenden Sie sich an den Support.

Bitte beachten Sie, dass Sie fiir die Installation Administratorrechte benétigen!

Die Software AypeMILL ist durch einen Dongle oder Lizenzserver geschitzt. Jede Lizenz ist ein Unikat.
Sichern Sie die Lizenz gegen Verlust!

Weitere Hinweise entnehmen Sie bitte der Installationsanleitung, die Sie auf lhrer Produkt-DVD oder der
OPEN MIND Webseite finden.

http://www.openmind-tech.com/en/service/support/useful-information.html

Um festzustellen, ob lhre Lizenzen auch fur die Version 2019.2 giltig sind, Uberprifen Sie bitte im Lizenz-
manager, ob der angegebene Wartungszeitraum das Kalenderjahr 2019 einschlieft.

ANMERKUNG

Nachfolgende Hinweise zur Konfiguration des Lizenzmanagers sind fiur sie relevant,
wenn sie hypeMILL bereits installiert haben und einen Netzwerklizenzserver verwen-
den.

Konfiguration Lizenzmanager

Durch den Wechsel des Dongletreibers ist es erforderlich die Netzwerkserver Konfiguration der Lizenzie-
rung neu einzurichten. Hierzu folgendermalien vorgehen.

1. Offnen Sie nach der Installation den Lizenzmanager als Administrator und wechseln Sie zum
Reiter Optionen.
2. Entfernen Sie den Namen des Lizenzservers und geben ihn neu ein.

3. SchlieRen Sie den Lizenzmanager und starten Sie den Rechner neu, um die Konfiguration abzu-
schlielen.

Unterstiitzte Sprachen

hypeMILL ist in folgenden Sprachen verfligbar: Deutsch, Englisch, Italienisch, Franzdsisch, Hollandisch,
Japanisch, Chinesisch (traditionell und vereinfacht), Koreanisch, Spanisch, Tschechisch, Russisch, Pol-
nisch, Slowenisch und (brasilianisches) Portugiesisch.
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Parallel-Installationen

Bei mehreren installierten Versionen von hyperMILL kann mit hyperMILL Switch zwischen den Versionen
gewechselt werden.

Im Verzeichnis C: \ Program Fi | es\ OPEN M ND\ Setti ngs W zar d die SwitchUi.exe starten.

Die gewtuinschte AyperMILL-Version, das CAD-System und die Sprache auswahlen und abschlielend auf
Switch klicken. Vorher die Software schlielen!
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3. Hinweise zu Funktionen

o WICHTIG
Patentrechtlicher Hinweis fiir Anwender des Zyklus im High Performance Modus zur
Fertigung von Bauteilen fiir Turbomaschinen und Luft- und Raumfahrzeuge, insbeson-
dere von beschaufelten Rotoren (Impeller, Blisks u.a.).

Es wird darauf hingewiesen, dass der Zyklus ohne die Zustimmung des Patentinhabers
MTU Aero Engines AG nicht dazu verwendet werden darf, patentierte Verfahren gemaf
EP1356886B1, DE10219012B4, US6869259B2 oder CA2425401C zu implementieren
oder durchzufiihren und patentierte Gegensténde zu verwirklichen.

hypeMILL SHOP Viewer

Das Wiederverwenden von SHOP Viewer-Daten (auch SHOP Viewer Pack & Go-Daten genannt) in
hypeMILL ist nur fir den OPEN MIND Support und zu Analysezwecken vorgesehen. Werden Pack & Go-
Daten in hypeMILL geéandert und anschlieBend mit der Funktion Speichern als gesichert, so kann die Ver-
wendbarkeit der entstandenen Datei nicht gewahrleistet werden.

5X Strategien auf Maschinen mit nicht endlos drehenden Rotationsachsen

OPEN MIND empfiehlt, den Werkzeugweg so zu definieren, dass keine Entspannungsdrehungen erforder-
lich sind. Mdglicherweise muss die zu fertigende Geometrie hierzu auf mehrere Jobs aufgeteilt werden
oder es missen alternative Werkzeugwege definiert werden. Dies kann eine aufwendigere Werkzeugweg-
definition erfordern.

A WARNUNG
OPEN MIND rat zu einem aulerst vorsichtigen Umgang mit diesen Werkzeugwegen,
falls nicht auf Entspannungsdrehungen verzichtet werden kann. Die gesamte Sequenz
der Entspannungsdrehung — beginnend vom Abfahren vom Bauteil und bis zum erneu-
ten Anfahren des Bauteils - ist nicht kollisionsgepriift!

A WARNUNG
Wird ein Postprozessorlauf mit einer gespeicherten Lésungsauswahl ausgefiihrt, wird
kein Rewind in der NC Datei ausgegeben.

OPEN MIND empfiehlt auBerdem, mit geeigneten Ma3nahmen wie zum Beispiel Leertests neben und
Uber dem Werkstlick oder ohne Werkstuick, Entspannungsdrehungen erfolgreich zu testen und auszufih-
ren. Jobs, die Entspannungsdrehungen beinhalten, sollten méglichst separat an der Maschine ausgefiihrt
werden (und nicht als Bestandteil eines NC-Programmes mit mehreren Operationen). Der Einsatz einer
zusatzlichen Verifikationssoftware fiir NC-Programme kann fiir weitere Sicherheit sorgen.

Diese Tipps haben zum Ziel, die definierten Werkzeugwege erfolgreich auszufiihren und einen Schaden
an der CNC-Maschine zu verhindern. Sofern sie Fragen haben zu diesem Thema kontaktieren sie bitte
ihren OPEN MIND Partner.
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Negative Aufmalie

Fir alle Zyklen gilt folgende Einschréankung: Wenn die Summe der Aufmalle negativ ist, so muss der
Betrag der Summe kleiner sein als Werkzeugradius - Bearbeitungstoleranz.

Beispiel:

Werkzeugradius = 5,00 mm

Bearbeitungstoleranz = 0,01 mm

Aufmaly = -3.0mm

zusatzliches Aufmal XY muss grofer als -1,99mm sein, z.B. - 1,98, denn
[-3,00mm +(-1,98mm)| &It; 5,00mm -0,01mm

Als Aufmal wird dabei auch das flachenbezogene Aufmafd im Dialog Frasbereich > Definition berlicksich-
tigt. Sind hier mehrere Werte definiert, so wird nur der kleinste Wert beriicksichtigt.

5Achs-Simultan-Bearbeitung

Wichtiger Hinweis fur 5Achs-Simultan Anwender mit Steuerungen ohne Grof3kreisinterpolation:

Die hypeMILL Werkzeugbahn-Berechnungen bei allen 5X Zyklen (aufer 5X Impeller/Blisk) basieren auf
einer GroRkreisinterpolation zwischen den Werkzeuganstellungen. Falls lhre Steuerung mit einer anderen
Interpolationsart arbeitet und nicht auf GroRRkreisinterpolation umgestellt werden kann, wenden sie sich bit-
te an lhren OPEN MIND Partner, damit lhr AypeMILL entsprechend konfiguriert werden kann. Mit welcher
Interpolationsart lhre Steuerung arbeitet, entnehmen Sie bitte der Dokumentation lhrer Steuerung.

Unterstitzte Werkzeugtypen

hypeMILL unterstitzt grundsatzlich nur die in der Dokumentation aufgefiihrten Werkzeugtypen. Andere
Werkzeugtypen, insbesondere Winkelwerkzeuge oder Winkelképfe sind nicht vorgesehen.

Fasenfraser

Die Festlegung eines nominalen Durchmessers von kleiner 0,001 mm bzw. kleiner als 0,0001 Zoll kann u.
U. die Aktivierung einer Werkzeug-Radiuskorrektur verhindern. Bitte vermeiden Sie die Festlegung von
solchen Durchmessern.

Vorschiibe

Alle Vorschiibe in hypeMILL beziehen sich auf den jeweiligen Werkzeugbezugspunkt. Deshalb kénnen an
den einzelnen Achsen Vorschiibe auftreten, die vom Wert fir den Werkzeugbezugspunkt abweichen. Eine
parametrische Vorschubausgabe ist grundsétzlich nicht vorgesehen, insbesondere nicht bei Linkingjobs,
wenn die zugrunde liegenden Sub-Jobs Vorschubwechsel beinhalten.

3D und 5X Nachbearbeitung - Linkingjob - Komponentenjob

Ausgangssituation
Referenzjob: NC-Datei erstellen ist deaktiviert.
Nachbearbeitung: NC-Datei erstellen ist aktiviert

1. Referenzjob und zugehdrige Nachbearbeitung werden in Linkingjob verwendet. NC-Datei erstellen
ist automatisch in beiden Jobs deaktiviert.

2. Referenzjob und zugehdrige Nachbearbeitung werden vom Linkingjob in einen Komponentenjob
verschoben. Dabei wird NC-Datei erstellen automatisch in beiden Jobs aktiviert. Die Option muss
im Referenzjob manuell wieder deaktiviert werden!
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hyperCAD 2009.3: Flachen auswéahlen

Fir den Zyklus 2D Konturfrasen auf 3D Modell ist die Funktion Flachenauswahl in hyperCAD 2009.3 /
thinkdesign 2009.3 nicht verfiigbar.

TDM Systems Integration

Um Funktionen in Verbindung mit der Feature- /Makro-Technologie (intelligente Makros) zu gewahrleisten,
wurde ein Synchronisationsdienst zum Austauch von Daten zwischen TDM Systems und OPEN MIND
implementiert. Weitere Informationen im Abschnitt TDM Systems Integration (Seite 14).

10
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4. Hinweise zu alteren hAyperMILL-Versionen

Die Informationen in diesem Abschnitt sind flir Sie relevant, wenn Sie nicht von der zuletzt freigegebenen
hypeMILL-Version auf die aktuelle Version updaten. Dies kann zum Beispiel zutreffen, wenn Sie

» keinen Wartungsvertrag haben oder

* nach langerer Zeit wieder ein Update erworben haben.

Postprozessoren

Frame-ID verwenden

Wenn lhre Postprozessoren die Definition einer Frame ID oder eines Frame-Kommentars erfordert, so
handelt es sich hierbei um einen Postprozessoren, die inkompatibel sind, zu Werkzeugwegen, die mit der
hypeMILL-Funktion Transformation erstellt wurden. Bitte verwenden Sie darum fir diese Postprozessoren
ausschlieRlich Werkzeugwege ohne Transformation.

Frame definieren: Frame_2 E [=] @

Defintion  Allgemein |

-

Frame-Information

Name [Frame_2 EHE
|
Globale Sicherheitsebene E 10000

Gewindefrasen / Frasbohren

Die Option Bahnkorrektur bedarf einer vorherigen Uberpriifung und ggf. kostenpflichtigen Aktualisierung
Ihres Postprozessors. Bitte wenden Sie sich an lhren OPEN MIND Partner. Bei einer Nutzung ohne Post-
prozessor - Priifung kann OPEN MIND keinerlei Gewabhr fiir die Ausgabe eines korrekten NC Programms
Ubernehmen.

2D Konturfrasen

Zustellung mit Spirale: Falls Sie bei Verwendung dieser Option im Reiter Parameter eine Fehlermeldung
wahrend des Postprozessorlaufes erhalten, ist |hr Postprozessor nicht fiir diese Ausgabe vorbereitet und
bedarf einer vorherigen Uberpriifung und ggf. kostenpflichtigen Aktualisierung. Bitte wenden Sie sich an
Ihren OPEN MIND Partner.

Werkzeugweg-Segmente mit Z-Komponente

Alle kreisformigen Werkzeugweg-Segmente mit Z-Komponente (wie beispielsweise kreisférmige Makros
oder spiralférmige Zustellungen) bediirfen einer gesonderten Postprozessor-Anpassung. Bitte wenden Sie
sich an Ihren OPEN MIND Partner.

11
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5. Erganzungen zum Handbuch 2019.2

Drehen - Abstechen - Werkzeug

Zum Abstechen wird jetzt auch der Werkzeugtyp Einstechwerkzeug unterstitzt.

2D Fasenfrasen auf 3D Modell - Strategie

Zum Vermeiden ,Uberflissiger* Fehlermeldungen beim Bearbeiten mit der Strategie Entgraten/Anfasen
scharfer Kanten wurde die Kollisionsprifung, basierend auf der Geometrie des Werkzeugtyps Fasenfraser
geandert. Die Fase des Werkzeugs darf nun das Bauteil beim Entgraten mit der Fase verletzen, ohne
dass eine Fehlermeldung erzeugt wird.

3D Profilschlichten - Strategie / Parameter

Die Bearbeitungsmethode - Sanftes Uberlappen (bisher nur mit dem Horizontalen Zustellmodus — Kon-
stante horizontale Zustellung kombinierbar), kann jetzt auch mit den Optionen Rauhtiefe und Konstant auf
Kurvenprojektion verwendet werden.

3D Profilschlichten - Boundary

Begrenzungskurve / Frasflachen - Sanftes Uberlappen an der Boundary

Fiir Bearbeitungen mit manueller Boundary (Option Manuelle Boundaries) die Funktion Sanftes Uberlap-
pen verwenden aktivieren, wenn eine hohe Oberflachenqualitdt an den Randern des Bearbeitungsberei-
ches erzielt werden soll.

Im Ubergang zwischen Bearbeitungsbereich und Nachbarflichen hebt das Werkzeug dabei sanft vom
Bauteil ab. Die Lange des Ubergangs mit dem Parameter Bereichslénge (1) definieren. Mit Abstand (2)
den Abstand des Werkzeugs vom Modell definieren.

3D Profilschlichten - Boundary

Bei Bearbeitungen mit der Strategie — Begrenzungskurve und Verwendung von Kugelfraser oder Lollipop
ist fur die Werkzeugreferenz — Kontakt der Parameter Begrenzungstoleranz nicht mehr verfiigbar, da er
zur Berechnung der Werkzeugwege nicht mehr erforderlich ist.

3D Form-Ebenenschlichten - Boundary

Die Funktion An Frasbereich trimmen ist jetzt auch fir den Zyklus 3D Form Ebenenschlichten verflgbar.

12
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Bei Bearbeitungen im Frasflachen-Modus — Verldngerung ist die Funktion An Frasbereich trimmen aus
Kompatibilitdtsgrunden automatisch aktiviert und kann nicht deaktiviert werden. Der Werkzeugweg wird
automatisch getrimmt basierend auf den gewahlten Frasflachen.

Bei Bearbeitungen mit Begrenzungskurve oder im Frasflichen-Modus — Standard wird der Werkzeugweg
am Frasbereich mit einem Standard-Offset (Bearbeitungstoleranz*2) getrimmt.

3D Eckenrestmaterial-Bearbeitung - Werkzeug

Zur Bearbeitung werden die Werkzeugtypen Kugelfrdser und Radiusfréser unterstitzt. Als Referenzwerk-
zeug wird der Werkzeugtyp Kugelfréser unterstitzt.

3D und 5X Nachbearbeitung

Beim Kopieren der Parameter von einem Referenzjob in den Nachbearbeitungs-Zyklus werden die Boun-
daries nicht kopiert.

5X Form-Offset Schlichten - Boundary

Eine Boundary (1) definieren zur Begrenzung des Bearbeitungsbereichs. Die Boundary wird in Richtung
der Z-Achse des Frames auf die Fiihrungsflachen (2) projiziert und definiert so den Frasbereich. Die Bear-
beitung endet, wenn sich die Werkzeugachse auf der projizierten Boundary (3) befindet (Werkzeugrefe-
renz = Auf). Ein Offset ist moglich. Positive Werte vergrofRern die Boundary, negative Werte verkleinern
sie.

Interne Maschinensimulation

A ACHTUNG
OPEN MIND empfiehlt bei Maschinen mit einer Hauptspindel und einer Gegenspindel
nach der Simulation mit der Internen Maschinensimulation noch einen zusatzlichen Kol-
lisionscheck mit AypeVIEW durchzufihren.

Makrotechnologie
Im Dialog Makro anwenden ist jetzt auch eine Volltextsuche moglich.
Zur Additiven Bearbeitung verwenden

Die Funktion Fir Additiv verwenden (Dialogseite Allgemein) aktivieren, um den Werkzeugweg als Refe-
renz fir die Additive Fertigung zu verwenden. Es werden automatisch nachfolgende Einstellungen akti-
viert: keine Makros, keine G1 Sicherheitsbewegungen, gréfRere Bearbeitungstoleranzen, keine Skalierung
(daher schnellere Berechnung), einfache Eilgangbewegungen, kein Erzeugen der NC-Datei mdglich.

13
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Werkzeugdatenbank

Der Technologieparameter Faktor Drehzahl (n) wurde umbenannt in Faktor Geschwindigkeit und wird nun
auch auf den Parameter Schnittgeschwindigkeit (Vc) bei Drehwerkzeugen angewendet.

Der Technologieparameter Faktor F wurde umbenannt in Faktor Vorschub.

Neue Technologieparameter fiir Schneidplatten
Der Parameter Zustellldnge (ap) ist nun fiir folgende Schneidplattenformen verfligbar:
Rhombisch, Dreieckig, Rund, W-Form, Rechteckig, Rundform und Freiform.

Zusétzlich ist der Parameter Zustellbreite (ae) fur folgende Schneidplattenformen verfiigbar: Rund, Recht-
eckig, Rundform und Freiform.

Neue Variable zur Formeldefinition

Zur Formeldefinition ist jetzt auch die Variable Eckenradius (cr) verfiigbar.

TDM Systems Integration

Um Funktionen in Verbindung mit der Feature- /Makro-Technologie (intelligente Makros) zu gewéhrleisten,
wurde ein Synchronisationsdienst zum Austauch von Daten zwischen TDM Systems und OPEN MIND
implementiert.

Hierzu wurde ein lokaler Service von OPEN MIND entwickelt, der Gber eine Kommandozeile mit unter-
schiedlichen Optionen gesteuert werden kann. Unter folgendem Pfad befindet sich das Programm
hnmrDMSyncSer vi ce. exe, das den Dienst steuert (der Pfad kann je nach Installation und Version abwei-
chen):

C.\Program Files\OPEN M ND\ hyperM LL\ 2019. 2\ addi ns\ hniTDMSyst ens\ hmIDMSync Ser -
vi ce. exe

Den Synchronisationsdienst einrichten
Um den Dienst nach der Installation von AypeMILL einzurichten, gehen Sie folgendermalfen vor:

1. Eine Kommandozeile mit Administratorrecht 6ffnen. Hierzu im Windows Startmeni cnd einge-
ben, auf dem Eintrag Eingabeaufforderung das Kontextmenu 6ffnen und dort Als Administrator
ausfithren wahlen.

2. Mitcd in das Verzeichnis <C: \ Progr am Fi | es\ OPEN M ND\ hyper M LL\ Ver si on\ addi ns
\ hmirDVBy st ens> wechseln und den Synchronisationsdienst hmTDMSyncSer vi ce. exe mit der
Option / h aufrufen.

B Administrator: Eingabeaufforderung = [m] x

1 Systems exports

14
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3. Es erscheint eine Liste mdglicher Optionen zum Einrichten des Synchronisationsdienstes:

Tabelle 1. Optionen Synchronisationsdienst

/i [nstall] Installiert den Service und startet ihn.

/r [emove] Stoppt einen laufenden Service und deinstalliert ihn.

/h [elp] Anzeige der verfiigbaren Optionen.

/f [older] Pfad zum Speichern der exportierten Dateien von TDM Systems.

Der Ordner muss leer sein und darf kein Verzeichnis eines privaten
User Accounts sein.

/d [atabase] Pfad zur AypeMILL Datenbank, die synchronisiert werden soll. Még-
liche Datenbankformate sind: * DB, *. MDB oder * DSN (SQL Server).

4. Beispiel:

[E¥ Administrator: Eingabeaufforderung = [m} X

Pl
ze an OPEN MIND to datat ith TDM.

cService.exe /i|/d TDM Sync\TDM_Sync.db|

Ein fertiger Aufrufprozess inklusive Installation / Start / Pfad und Benennung der AyperMILL
Datenbank zur Synchronisation der TDM Daten kann folgendermafen aussehen:
BN Administrator: Eingabeaufforderung 5= ] X
84
1le Rechte vorbehalten.

\OPEN MIND\hyperMIL

S m ge

S ge.
Absolute path P to the folder where TDM Systems exports

/d[atabase] D: Database D in which to import tools from TDM Systems.

.0\addins\hmTDMSystems>hmTDI

15
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Uber die Systemsteuerung kann der Synchronisationsdienst kontrolliert werden. Hierzu im Suchfeld der
Taskleiste Systemsteuerung eingeben und den Dienst aufrufen unter Verwaltung — Dienste -~ OPEN
MIND TDM Synchronization Service. Im Allgemeinen besteht hierzu allerdings keine Notwendigkeit, da der
Dienst bei jedem Rechnerstart automatisch gestartet wird.

Meldungen des Synchronisationsdienstes (*.log-Datei)
Unterhalb des Pfades fiir den Synchronisationsordner, wird der Ordner | og angelegt. Nach dem Starten
des Dienstes befindet sich hier die Datei hnirDMSyncSer vi ce. | og, in die der Synchronisationsdienst
Meldungen Uber Aktivitdten und eventuell auftretende Importprobleme schreibt. Bei jedem Start des Diens-
tes wird eine neue *.log-Datei angelegt.

Die aktuelle Datei wird dann umbenannt in hmirDMByncSer vi ce_1. | og. Altere Dateien erhalten entspre-
chend héhere Indizes. Es werden maximal 100 Dateien gespeichert. Falls der Dienst durchgangig lauft,
werden neue Dateien angelegt, sobald sie eine GréRRe von 1MB (berschreiten. Falls es zu Fehlern beim
Import kommt, werden die verursachenden Dateien in den Unterordner i nval i d verschoben. Erfolgreich
importierte Dateien werden automatisch geléscht.

ANMERKUNG

Den Synchronisationsdienst neu einrichten: Der Synchronisationsdienst muss neu ein-
gerichtet werden, wenn ein Update von AypeMILL durchgefihrt wird, AypeMILL deins-
talliert oder auf einem neuen Rechner installiert wird. In diesen Fallen muss der Dienst
neu einrichtet werden, da die bendétigten Parameter nicht mehr bekannt sind. Um ein
Neu-Einrichten des Dienstes zu vereinfachen, sollten die wahrend der ersten Einrich-
tung getroffenen Einstellungen dokumentiert werden, da diese nicht automatisch aus
einer Vor-Installation ilbernommen werden kénnen.

Voraussetzungen zur Installation des Synchronisationsdienstes
Um den Synchronisationsdienst einzurichten, missen folgende Software-Voraussetzungen erfiillt sein:

» TDM Systems: TDM 2018 HF5 + TDM Global Line hAypeMILL Interface (= Smart Interface Client).
Die Installation des Smart Interface Clients muss auf dem gleichen Rechner installiert sein, auf dem
auch der Synchronisationsdienst (hmrDVMSyncSer vi ce. exe) installiert ist. Wahrend der Installati-
on des Smart Interface Clients das Austauschverzeichnis angeben; dieses entspricht dem Ver-
zeichnis, das bereits beim hnirDVBync Ser vi ce. exe definiert wurde.

« OPEN MIND: AypeMILL 2019.2.

Funktionsweise des Synchronisationsdienstes
Der TDM Anwender erzeugt ein neues Werkzeug in TDM und exportiert dieses fur AyperMILL (1).

Der TDM Server informiert alle installierten Smart Interface Clients (2) und legt entsprechende Dateien auf
dem gemeinsamen Austauschverzeichnis ab.

Der hypeMILL-Sync-Service verwendet diese Dateien und erstellt dann das Werkzeug im AypeMILL Tool
Manager.
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: IERSE oo sssemby
TDM CAM Integration _ o.FCn
TDM/hyperMILL-Sync-Service — '

TDM Global Line

: portto
hyperMILL

tdmsvwstems

WICHTIG
Den Synchronisationsdienst in einer lokalen (Dokument)-Datenbank (*.hmc) nutzen

Wenn Sie TDM-Systems Werkzeuge in einer Dokument-Datenbank nutzen, achten Sie
darauf, dass die synchronisierte Datenbank in den hyperMILL- Einstellungen — Daten-
bank als Standard-Datenbank eingerichtet ist. Vermeiden Sie das gleichzeitige Importie-
ren von Werkzeugen Uber das TDM Systems Plugin (siehe hyperCAD-S-Menl hyper-
MILL - Werkzeuge —~ TDM Systems Werkzeuge importieren). Nur so ist sichergestellt,
dass alle in die Dokument-Datenbank importierten Werkzeuge eine eindeutige ID
haben.
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6. Erganzungen zum Handbuch 2019.2 Service Pack1

Rickwartssenken - Letzter Riickzug (Vorgang #6)

Nur verfligbar fiir Drehwerkzeuge!

Zum Riickzugsabstand: (1) / Zum Abhebewert: (2) Das Werkzeug fahrt entweder zum Riickzugsab-
stand oder zum Abhebewert bevor die Spindel ausgeschaltet wird (Vorgang #8) und das Werkzeug

auBermittig aus der Bohrung fahrt (Vorgang #10).
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7. Fehlerbehebungen AyperMILL 2019.2 Service Pack 1

3D Komplettschlichten: Probleme durch fehlenden Verrundungsradius beseitigt.

2D Fasenfrasen auf 3D Modell: Probleme bei Verwenden von 2D Konturfeature beseitigt.

5X Impeller/Blisk-Frésen: Probleme mit Voreilwinkel bei Impellerbearbeitungen geldst.
Werkzeugdatenbank: Fehler beim internen Vergleich anwenderspezifischer Werkzeugdaten beseitigt.
Rohteilkette: Probleme in der Rohteilkette bei gespiegelten Komponentenjobs beseitigt.

NCSIMUL | Tool-Schnittstelle: Fehler bei Werkzeugdaten fir Meftaster beseitigt.

Feedback-Grafik: Probleme bei Feedback-Grafik von Werkzeugen beseitigt.
hypeMILL + thinkdesign 2019.1

Das Integrieren von AypeMILL 2019.2 in das CAD-System thinkdesign 2019.1 mit dem Programm Set-
tings Wizard — Switch funktioniert jetzt.

CAD-Direktschnittstellen

PTC Creo Parametric: Problem mit dem Offnen einer Datei behoben.

PTC Creo: Problem behoben, das das Gruppieren gleicher Generischer Bohrungen mit der Funktion Fea-
ture Mapping Bohrung bei einem importierten Modell verhindert hatte.

Parasolid: Problem mit dem Offnen einer Datei behoben.
Step: Layer-Beschreibung wird korrekt importiert

Step: Kurven werden korrekt importiert.

Step: Modellflachen werden korrekt angezeigt.

Siemens NX: Problem mit dem Offnen einer Datei behoben.
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8. Hotfix 65362 - geldste Probleme

hypeNVIEW: Nach dem Bearbeiten der Einstellungen im Dialog Eigenschaften der NC-Datei lasst sich die
NC-Datei wieder erzeugen.
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