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CAM

Technology

CAD

hyperMILL 2025 中的新增功能是什么？

hyperMILL 2025 强悍提升了包括CAD和CAM的性能和效率。借助新的分布网格算法、更简洁的CAD
元素呈现和更优化的3D策略逻辑，带给您更快、更精准的加工结果。 

新 hyperMILL 版本的一个亮点是给孔和零件边缘去毛刺的三个创新策略，从而实现最大的灵活性和
最高的质量。此外，新的 5 轴自动刀具方向模式确保加工最优，并保证刀具路径高效且可靠，即使是最
复杂的组件也不例外。
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改善了线性扫描
优化大模型组的性能
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审查系统兼容性：为确保最优性能和稳定性，我们建议定期运行诊断程序 Systemchecktool.exe。 注： Windows® 在进行更新时可能会重置图形驱动程序或其
设置。  |  系统要求： Windows® 10/11（64 位）  |  CAD 集成：Autodesk® Inventor®、SOLIDWORKS 
软件语言：de, en, es, fr, it, nl, cs, pl, ru, se, sl, tr, pt-br, ja, ko, zh-cn, zh-tw



3

优化大模型组的性能

借助我们新推出的“打开/关闭可见性”功能，可以大幅提高大组
件的处理性能。甚至在加载文件之前，所有层都可以设置为不可
选择，如此模型从一开始便能更平滑地进行响应。您可以根据需
要激活各层执行特定编辑。

优点：即使是复杂模型和大型项目也能实现平滑的工作流程。

设置新层为当前层

现在，hyperMILL 提供了将新创建的层自动设置为当前层的选
项。这节省了耗时的手动选择时间。

优点：增加了用户便利性。

CAD

改善了线性扫描

现在，hyperMILL 让您甚至可以按照定义的倾斜角度轻松挤压
高度复杂的草图。与自身或其他曲面相交的曲面将被自动裁剪。
这使您可以快速准确地创建复杂曲面，例如模具或电极所需的曲
面。

优点：即使是高度复杂的草图也无需再次重构。

 亮点 

 亮点 

 亮点 

三切向圆角

使用 hyperMILL，现在可以在三个相邻曲面之间创建无缝圆角，
同时保持完整的连续性。此功能可为您在复杂几何形状（如涡轮
叶片）建模时节省宝贵的时间，同时确保模型的最高精度和质量。

优点：快速精确地创建三切向圆角。
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CAD

扩展 STEP 接口

通过我们的扩展 STEP 接口，您可以从甚至更全面的数据传送中受
益。曲线和曲面的名称现已完全保留，从而为您的处理过程提供更
多信息。此外，曲面的颜色和标签也会被转移到旋转外形轮廓，从
而确保 2D 轮廓外加所有相关的产品制造信息 (PMI) 已准备就绪
用于进一步处理。这确保了最佳过程集成，并且可以节省宝贵的生
产时间。

优点：改进了过程集成，提高了制造效率。

新分布网格技术 

我们开发了一种全新的分布网格技术，可以显著提高加载以及日
常工作的性能。曲线、曲面及其边缘和实体使用相同的设置选项，
因此可通过单个参数进行调整。 

优点：显著提高了性能，简化了操作。

优化了电极流程

受益于新的功能，实现更高效的电极生产。除了使用变量作为名
称的选项，以及经过优化的镜像命令之外，现在还可以仿真电极
的尺寸不足。这特别限制了电解路径上的潜在碰撞，从而确保加
工安全。

优点：通过经过碰撞检查的仿真，改进了电极加工的规划和执行。

显示虚拟电极 

在 hyperMILL Electrode 中，创建的所有虚拟电极现在都可以显
示和隐藏。如此，您可以轻松地确定哪些电极已被定义。此外，由
于电极数量众多，因此在隐藏未使用的电极时，性能得到了提高。

优点：简化了虚拟电极的管理。

 亮点 
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 轮廓半径 
 路径半径 

CAM

回读 2D 测量数据

通过我们自己的交换格式，诸如轴向、圆形、矩形、槽或筋测量数
据等 2D 测量结果，现在可以从控制装置中回读至 hyperMILL。*
哪些测量结果在公差范围内或超出公差范围，在 hyperMILL 中
一目了然。这样，便可以轻松监控制造趋势，例如直径或位置。

此外，回读 2D 测量结果可以与 hyperMILL BEST FIT 结合使用，
以快速检查中心公差或位置。基于 2D 数据的 BEST FIT（最佳拟
合）过程可用于加快 3D 探测结果的解读，从而比较 BEST FIT 前
后的结果。
 
优点：2D 测量结果的图形显示简化了 hyperMILL 的质量控制。
*需要 hyperMILL VIRTUAL Machining 后置处理器。可按需提供控制器。

3D 平面加工

新的“轴平行模式”加工策略扩展了加工平面的选择。它使得能够
沿一个可定义的方向加工曲面。在标准和高进给模式下，可以更
好地控制刀具路径的圆角，因为您还可以分别定义轮廓半径和路
径半径。轮廓半径用于沿模型几何形状运行的刀具路径。路径半
径用于其他偏置路径。 

优点：通过新策略和功能扩展了可能性并改进了控制。

3D 优化粗加工

为了在粗加工阶段实现更高的效率并实现更好的加工控制，已为
策略的粗加工模式重新开发型腔铣削算法。新版本的一个优点是
在加工时有大横向进给和剩余材料的情况下实现的。此外，还可
以定义轮廓半径和路径半径，从而更好地控制刀具路径的圆角。
轮廓半径用于沿模型几何形状的刀具路径，而路径半径用于所有
其他偏置路径。
 
优点：让粗加工变得更快，并且改善了大进给量和剩余材料的处
理方式。

 亮点 

https://www.bilibili.com/video/BV1LtZbY8ErK/?spm_id_from=333.1387.upload.video_card.click&vd_source=ff9acec19f5eebf3ea11ab27d90ead48
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CAM

 亮点 

精确去毛刺新策略
边缘和孔无毛刺不仅在功能上非常重要，而且是高质量成品的重要组成部分。通过 hyperMILL 2025，可以直接在机床上
使用一系列全面的去毛刺策略。

 2 5 轴孔去毛刺 

这一新策略使得去除孔和相交孔上锐边的毛刺变得非常简单。由于我们的
智能功能 CAM Plan，所有孔均自动识别，并在模型中标记所有锐边。您只需
要选择所需的边，该策略便会自动计算所有刀具路径。该策略支持 3 轴模式

（已包含在 hyperMILL 3D 程序包中）和 5 轴模式。在 5 轴模式下，会尽可能
对加工进行分度。如果不可行，随 5 轴同步运动进行。

优点：快速、简单且安全地对孔进行去毛刺。

 3  5 轴去毛刺 

这一新 hyperMILL 策略为您提供了去除零件所有锐边的毛刺的快速且有
效的解决方案。您可以选择 3 轴加工（已经包含在 hyperMILL 3D 程序包
中） 或 5 轴加工模式。借助 5 轴选项，您可以到达更多组件边缘，并自动生
成必要的倾角以及碰撞避让。最好用固定方法加工边缘。如果做不到，请使
用同步加工。该策略支持圆球刀和球头刀。

优点：快速有效地去除组件边缘的毛刺。

 1  刷孔 

使用这一新策略，可借助刷孔工具对跨孔、螺纹或其他特征去毛刺或提高其
曲面质量。加工过程划分为不同的阶段，对于每个阶段，都可以定义诸如主
轴转速、进给速率、冷却液和停顿时间等加工参数。在“参数”选项卡下，还可
以设置加工区域、刷孔方向和重复次数。

优点：对孔和其他特征的刷孔工具和去毛刺轻松进行编程。

 2 
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CAM

视频中的 5 轴去毛刺

 1 

 3 

可选许可证“5 轴去毛刺”支持使用
以下两种策略：5 轴模式下的“5 轴孔
去毛刺”和“5 轴去毛刺”。3 轴模式是 
hyperMILL 3D 程序包中的标准模式。

© Nicolai-Bicycles

https://www.bilibili.com/video/BV1EWZbYAEab/?spm_id_from=333.1387.list.card_archive.click
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CAM

5 轴投影加工

我们已从根本上修订了这一策略，为您提供了一个全新的、改进
版本的 5 轴投影精加工。“3D 投影精加工”中许多熟悉和创新的
特征现在也可用于 5 轴加工。 此外，该策略还为自动刀具方向策
略提供了一种新的算法。利用熟悉的功能，如平滑重叠、自动铣削
曲面延伸、裁剪到铣削区域、调节曲率进给速率或 3D 路径补偿，
使曲面加工变得更高效、更简单且更快速。使用“True-Shape 点
分布”选项，可以实现加工的最佳点分布。如此，曲面质量更高且
机床运动变得一致。

优点：通过智能算法加快并简化编程、提高曲面质量且提供编程
支持。

5 轴 ISO 加工 

使用我们新的 5 轴策略*，可根据 ISO 线（U 和 V）的路线来加工单
个或多个连续曲面。3D ISO Machining 中您所熟悉的功能现在
也可用于 5 轴加工。除了用于曲率和 3D 半径校正的进给调整之
外，还可以通过我们的 True-Shape 技术使用高精度曲面模式。

优点：通过智能算法，在 5 轴加工 ISO 曲面时提高曲面质量并增
加编程支持。

*需要许可文件。

新的 5 轴自动刀具方向模式

凭借对整个刀具路径的预分析，我们新推出的 5 轴算法可计算出同步和分度刀具运动的最佳加工序列。分度加工
是首选和最快的加工序列。同步加工只对需要同步加工的刀具路径段进行。基于 5 轴加工所需输入数量的减少，从
而节省了复杂加工操作的编程时间。

 亮点 

 亮点 

https://www.bilibili.com/video/BV1BWZbYAEdc/?spm_id_from=333.1387.list.card_archive.click&vd_source=ff9acec19f5eebf3ea11ab27d90ead48
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CAM

5 轴径向加工

该策略的两项创新改进了 5 轴加工参数的处理并且提高了曲面质
量，这要归功于我们的 True-Shape 技术。

使用新选项“线间插补”，可以手动确定刀具的轴向倾角。只需沿
中心曲线定义倾斜线，即可在各线之间插补刀具倾角。

使用“True-Shape 点分布”选项，可以实现铣削的最佳点分布，从
而确保完美的曲面质量和一致的机床运动。
 
优点：单独控制轴向刀具倾角和改进点分布，可获得最佳的曲面
质量。

5 轴成型槽精加工

对于无尽形状的沟槽，现在也可以在两条边界之间使用连续螺
旋。首先在开始侧向下，然后无中断在相反侧继续向上。这种加工
策略可以避免因运动误差或刀具磨损引起底部（两侧之间）曲面
损伤。

此外，现在可以为具有两个开口的几何形状和无限几何形状设置
引导角。它有助于防止与刀尖接触。

优点：改进了加工参数。

True-Shape 技术

使用我们的 True-Shape 技术，您将曲面加工的最佳点分布中
受益。这通常确保更均匀的机床运动，并且是高精度加工的基础。结
合使用 CAM Plan，将自动创建零件曲面的拓扑信息。如果通过“True-
Shape 点分布”激活高精度曲面模式，hyperMILL 现在将为您提供预精
加工、精加工、精细精加工和微精加工的预定义公差规格。hyperMILL 可
为您控制最佳加工参数。 
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CAM

DMG MORI NTX 和 NT 的零件传送

对于 DMG MORI 带正主轴与副主轴以及 B 轴的 NTX 和 NT 系
列车床，现在可以将零件与仿真中心*结合使用。方便地在一个工
单列表中编写正主轴与副主轴的加工作业，并详细地仿真加工流
程。

优点：简化这些 DMG MORI 机床对传送作业的安全编程。

*需要更新后置处理器。

叶轮叶盘点接触加工

精加工薄或不稳定的叶片时，如果要避免出现变形和振动，通常
需要进行大量单独的预精加工和精加工程序。使用新的“通过混
合分步精加工”选项，可以减轻这样的工作。精加工工单分为短步
骤/区域，在每一步之前通过混合切削减少材料厚度。因此，精加
工可以紧接着粗加工进行，而无需预精加工。

优点：优化了叶片的编程和精加工。

 亮点 

 1 

 3  2 涡轮叶片加工

 在“5 轴叶片点铣削”   1  和“5 轴叶身加工”   2  中，现在有一个扩
展功能可用于优化分步叶片加工。长或加强型涡轮叶片通常是这
种情况。现在，可以在加工开始和结束时与相邻区域进行平滑重
叠。

“5 轴叶片缘板加工”   3  策略已经扩展一种新的螺旋加工，可以
防止旋转轴的反转，并允许局部实现更高的进给率而不会出现材
料接触。此外，最少数量的不间断最终进给可确保对预加工条件
的最佳调整。 

优点：优化了涡轮叶片的编程和精加工。
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CAM

车削轮廓的 V 草图

以一种轻松的自动化方式创建车削专用 V 草图。从通常使用标
称尺寸设计的 3D 模型开始，几乎可以完全自动生成具有车削轮
廓的 V 草图。使用一条命令来定义横向尺寸并分配相应的公差规
格。基于这些值，可以将车削轮廓移动到公差的中心。借助于新推
出的车削 V 草图，还可以为编程快速有效地准备具有倒扣、断边
和公差的车削轮廓。
 
优点：基于 3D 模型快速且尺寸精确地创建车削轮廓。

车削夹具定义

车削夹具改进后的定义确保 2D 夹具轮廓的计算现在可在夹具设
置期间进行。创建 2D 夹具时，可以确定放置轮廓的层。使用“计
算”命令，可以计算 2D 夹具轮廓，并在所有车削作业中立即作为 
2D 反馈提供给您。当夹具定义发生变化时，必须重新计算夹具轮
廓。

优点：改进了 2D 反馈在车削工单中的加载时间。

 亮点 
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技术

通过 hyperMILL VIRTUAL Machining 进
行坐标磨削

我们的 hyperMILL VIRTUAL Machining 技术现在还支持坐标磨
削。具有快速行程磨削运动的加工已完全检查有无可能碰撞并详
细地加以仿真。hyperMILL VIRTUAL Machining 利用来自机床
控制装置的功能。

优点：NC 仿真坐标磨削。

使用虚拟机床进行工单计算

通过新选项“使用 VM 进行计算”，hyperMILL 在刀具路径计算期
间直接使用机床模型。碰撞控制和避免考虑到了机床的几何形状
和限制。结果是：更精确和优化的刀具路径，特别是在狭窄的空间
或当机床主轴头的作业靠近零件或机床限位时。由于碰撞或机床
限位而产生的残余材料区域可以像往常使用其他策略一样进行
再加工，并且可通过“平滑重叠”选项而不产生明显的过渡。 

通常的灵活性依然存在：该选项可以专门用于单个加工工单， 
并且仍然可以在不重新计算的情况下更换机床。

优点：利用机床模型进行碰撞避让计算。

FANUC 和 Mitsubishi 控制的转塔支持

带有转塔和主轴的车床现在通过我们的 hyperMILL VIRTUAL 
Machining 技术结合 FANUC 和 Mitsubishi 控制获得支持。这使
您能够轻松安全地对这些机床类型进行编程。您的机床和所有
刀具都被详细映射并用于 NC 代码仿真。您可以方便地在虚拟机
的加工规划器中为转塔配备夹头和刀具。在此版本中，我们现在
扩展了转塔技术，以便支持以下制造商的控制：

n  Siemens
n  FANUC
n  Mitsubishi

优点：支持新机床控制。

 亮点 
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技术

连接动态毛坯

现在，可以使用“使用动态毛坯”选项，由 hyperMILL Optimizer 
生成平滑连接运动。此时，将自动为工单列表中的所有加工工单
生成更新的毛坯，并在计算连接运动时将其考虑在内。这使得能
够针对实际毛坯条件创建经过优化的连接运动。

优点：优化了连接运动。

解決方案选择：最靠近的 C 轴角度 

在工单设置中的“NC 解决方案”选项卡下选择首选方向时，现在
可以选择“最靠近的 C 角”选项。如此，您能够专门通过首选 C 轴
位置控制定位解决方案。正负解决方案的选择应让 C 轴尽可能
靠近定义的角度，即使是 5 轴加工。使用 hyperMILL VIRTUAL 
Machining Optimizer 许可证，可以在 NC 生成过程中防止出现
可能的碰撞或轴限位冲突。 

优点：在无极情况下避免大的 C 轴旋转，这提高了加工精度，减少
了编程工作。

在左图中，可以看到一个大的主轴头运动；右图为优化后的运动

自动毛坯链

新版本的 hyperMILL 为您提供了一个全新的毛坯处理系统。全
自动、强大、智能并且适用于所有类型的加工，不管是钻孔、车
削、铣削还是增材加工。在分辨率定义下的工单列表中激活“自
动创建毛坯链”选项， hyperMILL 将以正确的顺序自动创建所有
毛坯模型。如果加工工单被删除或重新整理， hyperMILL 将相应
地调整毛坯链。同样，如有必要，也可以从毛坯链中移除加工工
单。否则，不需要进行任何用户交互，从创建到移交到仿真或虚拟
机， hyperMILL 将处理所有毛坯模型。

优点：简化了毛坯模型的处理和创建并且使用便捷。

 无动态毛坯  有动态毛坯 

 亮点 

 亮点 

https://www.bilibili.com/video/BV1nEZbYiEeZ/?spm_id_from=333.1387.list.card_archive.click&vd_source=ff9acec19f5eebf3ea11ab27d90ead48
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hyperMILL AUTOMATION Center 控制器

新 hyperMILL AUTOMATION Center 控制器使您能够轻松管理
和构建自主开发的脚本和脚本块。这样可以更好地概览和访问您
的自动化脚本。创建收藏夹并在其中组织您的脚本。始终可以筛选
特定脚本。为了有助于理解此功能，随着 AUTOMATION Center 控
制器的发布提供了一组示例数据，您可以对其进行自定义和扩展。
在控制器中，可以自动执行组合脚本或脚本块。为此，必须将序列
保存在收藏夹中。

优点：改进了自动化脚本的组织和应用。

 亮点 

残余材料边界

为了更灵活地处理残余材料，现在可以对残余材料区域创建限
制，并将它们用于任何策略。根据参考刀具的定义计算铣削区域
的理论剩余材料，并使用边界轮廓进行标记。边界指的是所选刀
具的中心点，可通过不同的方法灵活地加以使用。

优点：简单快捷地创建残余材料边界。

最佳圆桶刀

借助“CAM”选项卡下的新功能“最佳圆桶刀”，可以针对加工区域
分析圆桶刀的使用情况。该分析使用三种类型的圆桶刀之一：锥
形、切向或通用。对于每种圆桶类型，可以定义一个底部直径和桶
形半径范围，以便在分析过程中显示最佳刀具几何形状。此外，还
可以通过分析引导角来优化可用桶形半径，或者通过接触参数控
制和最大桶形半径距离参数来确定最佳桶形半径。此功能可帮助
您选择合适的圆桶刀，并确保其最优使用。
 
优点：简单快捷地分析圆桶刀的最佳使用。

 亮点 



hyperMILL 增材制造

增材制造的新“连接工单”简化了复杂工艺的编程，从而提高了易
用性和效率。轻松连接具有不同技术参数和 5 轴策略的多个增材
工单，从而优化工作流程。 

“增材制造”工单现在具有先进的 5 轴自动刀具方向模式，即使
在狭窄的空间也能安全高效地进行操作。通过对模型和增材设备
进行分析，可准确地确定最佳方法，不管是分度还是同步。

 
优点：简化了增材加工工单的编程。

技术
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安全地生成、 
优化及仿真 NC 代码

hyperMILL VIRTUAL Machining 弥合了 CAM 系统和真实机床环境之间的差距，实现了无与
伦比的过程控制和优化。这是工业 4.0！ 
我们的 VIRTUAL Machining 技术可确保从编程到机床的安全 CNC 加工。

n  优化了 NC 程序中的运动序列
n  简化了编程 
n  机床的数字孪生
n  基于 NC 代码的仿真
n  自动选择解决方案 
n  双向通信实现完美的机床连接
n  在 CAM 和机床之间双向交换数据

在这里，了解如何从我们的 Optimizer 技术中受益

在 2D、3D 和 5 轴操作及
各个位置之间自动生成
连接运动

按下按钮，我们的优
化器便会将 X/Y 运动
转换为具有旋转轴
的运动

自动生成必要的回转运
动并将其插入到 NC 代
码中

https://www.bilibili.com/video/BV19XZtYWEgA/?spm_id_from=333.1387.list.card_archive.click
https://www.bilibili.com/video/BV1ZMfPYFEMn/?vd_source=ff9acec19f5eebf3ea11ab27d90ead48
https://www.bilibili.com/video/BV1sXfAY3EXb/?spm_id_from=333.1387.upload.video_card.click
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OPEN MIND Technologies AG 及其子公司业务 
遍布世界各地，拥有强大的合作伙伴网络， 
它是 Mensch und Maschine technology 
group 的一员，请访问, www.mum.de。

 总部 

OPEN MIND Technologies AG
Argelsrieder Feld 5 • 82234 Wessling • Germany
电话: +49 8153 933-500
电子邮件:   Info.Europe@openmind-tech.com 

Support.Europe@openmind-tech.com 

 中国 

奥奔麦软件技术（上海）有限公司
上海市浦东新区浦东南路1088号中融国际1608室
Shanghai 200120
电话: +86 21 588765-72

hyperMILL® 服务热线： 185 0171 3388 
电子邮件: Info.China@openmind-tech.com

www.openmind-tech.com

OPEN MIND 微信公众号

https://www.openmind-tech.com/cn/

