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Herramientas conicas:
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2012: las ventajosas
herramientas cénicas
pueden utilizarse para
el mecanizado ISO 3D,
incluyendo prevencién
y control automético de
colisiones.
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Cajera adaptativa: para un meca-
nizado optimizado de cajeras rec-
tangulares utilizando los mejores
parametros de fresado posibles.

NCSIMUL: integracién
directa de la reconocida
simulacién de maquinas
en hyperMILL® 2012.

Ranurado oblicuo durante el
torneado: en este ciclo, ahora
también se pueden utilizar
herramientas de ranurado «aco-
dadas».
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Fresado de contornos

->» Ajuste automatico del avance

La nueva funcién reduce el avance en esquinas interiores, donde el an-
gulo de envoltura se agranda automaticamente durante el acabado. Este
ajuste automatico del avance esta disponible tanto para fresados de
contornos 2D como para fresados de contornos en modelos 3D. El meca-
nizado se efectlia con mayor suavidad en la maquina, especialmente en
el caso del redondeo de esquinas ahora también disponible para fresa-
dos de contornos 2D, y consigue una mejor calidad de las superficies.

Reduccion de avance en esquinas interiores.

Cajera adaptativa

=» Mecanizado de cajeras optimizado

El mecanizado en espiral o paralelo al contorno permite el arranque

de cajeras rectangulares. Seg(n la proporcion entre la herramientay la
cajera, el ciclo de cajera adaptativa calcula cual de las dos estrategias de
mecanizado resulta mas efectiva. Los movimientos de arranque optimiz-
ados estan marcados por un angulo de envoltura constante y en gran
medida se producen en trayectorias largas y rectas. En general, la progra-
macidén siempre tiene en cuenta los mejores parametros de fresado posi-
bles: la aproximacién mdltiple o la reduccién de avance durante el corte
completo, asi como las estrategias propias de mecanizados de esquinas
garantizan en todo momento un mecanizado de cajeras 6ptimo. La funci-
Mecanizado paralelo al contorno durante el ciclo de cajera 6n de cajera adaptativa permite estrategias de corte progresivo con alta
adaptativa. velocidad de avance.

N

Mecanizado en espiral durante el ciclo de cajera adaptativa.
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Funcién de vinculacion de tareas en taladrado 2D con trans-
formaciones.

El mismo mecanizado pero sin la funcién de vinculacién de
tareas implica muchos mas recorridos rapidos y en vacio.

Vinculacion de tareas

=» Minimizacion de recorridos rapidos y en vacio

La funcion de vinculacién de tareas también se puede utilizar ahora para
el mecanizado en 2D. Con la vinculacion de tareas se pueden unir en una
sola etapa de trabajo todas las etapas de mecanizado en las que se utili-
za la misma herramienta, incluso para fresados de contorno y estrategias
de taladrado. En el caso de que existan transformaciones definidas en
las etapas de trabajo, estas se separan en grupos NC individualesy a
continuacién se comprueba que no puedan producirse colisiones. La
funcién de vinculacion de tareas permite minimizar los recorridos rapi-
dosy en vacio para optimizar de este modo los tiempos de mecanizado.
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Mecanizado ISO 3D

=» Herramientas conicas

Ahora se pueden utilizar por primera vez herramientas c6nicas para

el mecanizado ISO 3D, incluyendo prevencion y control automatico de
colisiones. Ademas se comprueba en la herramienta completa que no

se produzcan colisiones respecto al modelo, lo que garantiza una gran
seguridad del proceso. La mayor estabilidad de las herramientas cdnicas
también conlleva ventajas en esta estrategia de mecanizado. De este
modo se reducen las vibraciones de la herramienta, se aumenta el tiem-
po de parada de la maquinay se mejora la calidad de las superficies.

Novedad en el mecanizado 1SO 3D: herramientas conicas con
prevencion y control automatico de colisiones.

Acabado de perfiles en 3D

=» Altura de crestas y calidad de trayectoria optimizadas

Para conseguir un mecanizado 6ptimo de la altura de crestas, la curva di-
rectora se proyecta sobre las superficies y se divide de manera uniforme
con la aproximacion indicada. La aproximacién en 3D sobre la superfi-
cie garantiza una gran calidad de superficie totalmente uniforme. Esto
resulta ventajoso para componentes rectos con areas tanto inclinadas
como planas. Al evitarse la concentracion de las trayectorias de fresado,
se acortan las trayectorias de herramienta y se reducen los tiempos de
funcionamiento de la maquina. La calidad de trayectoria optimizada
también hace posible una calidad de superficies mejorada en el caso de
transiciones pronunciadas.

El mecanizado con altura de crestas optimizada alcanza una
distribucién de trayectorias 6ptima en acabados de perfiles

en 3D.

e

La aproximacion a lo largo de una curva directora mejora En el caso de una aproximacion constante en areas inclina-
notablemente la calidad de las superficies. das se debe contar con una calidad de superficies limitada.
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Rampa continua: trayectorias de herramienta optimizadas.

Intermediate Steps: mecanizado con etapas intermedias
desde abajo hacia arriba.

o

Desbaste 3D

->» Rampa continua, Intermediate Steps, arranque minimo

Si durante el desbaste 3D estan activas la opcién «Optimizacion interna»
y la macro «Rampav, la rampa se realiza de manera continua en una
direccién y la cajera se arranca de dentro hacia fuera. Mediante la trayec-
toria continua hacia dentro de la rampa se evitan movimientos en zig zag
y se optimiza la trayectoria de la herramienta.

hyperMILL® 2012 amplia el desbaste 3D con los conocidos Intermediate
Steps de hyperMAXX®. Esta funcién permite definir etapas intermediasy
obtener de este modo un mejor mecanizado de transiciones planasy de
paredes inclinadas. Intermediate Steps comienzan con una gran aproxi-
macién axialy a continuacion retiran el material de forma gradual desde
abajo hacia arriba. Al evitar los recorridos en vacio durante el movimien-
to desde abajo hacia arriba, el mecanizado se realiza con trayectoriasy
tiempos optimizados. Intermediate Steps se recomiendan como estrate-
gia idénea para el mecanizado HPC, cuando es posible realizar grandes
aproximaciones axiales y sin embargo se debe alcanzar un sobreespesor
continuo.

Mediante la definicién del arranque minimo, ahora se pueden recortar
areas. Es decir, inicamente se produce una trayectoria de fresado en
aquellos lugares donde hay mas material disponible que el de arranque
minimo, como por ejemplo en esquinas. Las areas relacionadas reducen
la desviacién condicionada por la prevencion de colisiones, con lo que
el material restante se acaba de manera uniforme. Esta optimizacion del
arranque minimo es particularmente ventajosa en el caso de aproximaci-
ones axiales modificadas o de mecanizados de mdltiples ejes.

Con hyperMILL® 2012 se ha mejorado incluso més el rendimiento de des-
baste 3D. El calculo de prevencién de colisiones y también el seguimien-
to de piezas en bruto se realizan de manera mucho mas rapida.

Un recorte de las areas laterales no necesarias ayuda a evitar Las areas relacionadas se incluyen automaticamente en el
desplazamientos innecesarios en las superficies de las mecanizado de fondos de cajeras.

paredes.
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Mediante los limites se pueden definir y limitar areas de
mecanizado.
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Limites y clasificacion axial para el desbaste y
acabado equidistante de 5 ejes

=» Mecanizado complejo mucho mas facil

Esta estrategia de mecanizado de 5 ejes introducida como novedad

en hyperMILL® 2011 utiliza un automatismo para que la trayectoria de
fresado siempre siga la curvatura de la superficie axial. De este modo se
pueden mecanizar por completo superficies curvas con un sobreespe-
sor uniforme y se obtienen resultados de fresado excelentes. Al mismo
tiempo se facilita la programacion de geometrias complejasy se reduce
el tiempo de programacion. La version hyperMILL® 2012 presenta como
novedad la inclusion de limites que permiten definiry limitar las areas
de mecanizado. La facilidad para establecer el area de fresado reduce los
tiempos de programacion.

La clasificacion axial también es otra novedad de esta estrategia de
mecanizado. Ademas de la clasificacién de nivel-sobreespesor, la cla-
sificacion axial permite dividir el mecanizado en areas. Por ejemplo, las
esquinas o las cajeras definidas de este modo se procesan de manera
consecutiva y se reducen los recorridos en vacio, acortando el tiempo de
mecanizado.



Ahora la funcién de division de cajeras permite dividir el area
de salida.

Con el modo de flanco durante el desbaste de miiltiples palas
se obtiene un sobreespesor uniforme de los alabes.

Paquete para componentes de miltiples
palas de 5 ejes

=» Funcion de division de cajera y modo de flanco durante el
desbaste

La funcion de division de cajera se ha ampliado para el desbaste de
miltiples palasy para el acabado de eje de mdiltiples palas. Ahora es
posible fresar la cajera derecha o la izquierda entre el alabe divisory el
alabe principal. Gracias a la division del area de salida en izquierda y
derecha o bien en alabe de aperturay de cierre, se puede utilizar siem-
pre la herramienta mas grande posible y de este modo reducir el tiempo
de mecanizado.

Si las superficies lo permiten, el modo de flanco calcula superficies regu-
lares durante el desbaste de miltiples palas a partir de la geometria de
alabe existente. El modo de flanco emplea el mecanizado por arranque
de viruta para obtener sobreespesor uniforme de los alabes durante el
desbaste. De este modo se puede prescindir del acabado inicial, con lo
que se reduce el tiempo de mecanizado. Se puede seleccionar entre el
modo completo o Gnicamente para las Gltimas trayectorias de herramien-
ta cercanas a los alabes.
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hyperMILL® 2012 permite el ranurado oblicuo durante el
torneado.
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Ranurado oblicuo

=» Herramientas acodadas

hyperMILL® 2012 ofrece como novedad la posibilidad de crear ranuras
oblicuas durante el torneado, y ahora también permite utilizar herra-
mientas de ranurado «acodadas» en el transcurso de este ciclo. Por este
motivo se ha ampliado la base de datos de herramientas para incluir
herramientas de ranurado acodadas.

Geometry | Technology |
5 Common
NC-Number 2
D 2
Name
Comment
Tool type Radial recessing tool
Measurement system Metric
Clearance length 0
Gage length 205426
Spindle 7
Holder 7
Extension 7
E Tool 7
Tool reach 0
Name Recessing tool
Comment
Couplings
Tool holder Tool Holder
Insert Einstechen 45
Geometry
[¥ &~

//4

Novedad en la base de datos de herramientas: herramientas de ranurado
acodadas.

Informacion durante el torneado interior

=> Mayor seguridad de proceso

La informacion reflejada durante el torneado interior proporciona una
mayor seguridad de proceso. El usuario recibe informacién sobre posi-
bles colisiones que podrian producirse a causa de un plano de seguridad
incorrectamente posicionado o de herramientas demasiado grandes.

Mayor seguridad de proceso: informacién
acerca de posibles colisiones durante el
torneado interior.



hyperVIEW®

=>» Anélisis mejorados

hyperMILL® 2012 permite analizar visualmente y de manera muy clara en
hyperVIEW® las velocidades cambiantes de avance. Las trayectorias de
fresado calculadas se muestran en diferentes colores segln su rango de
velocidad, lo que permite controlar de modo facily rapido las trayec-
torias de herramienta y los avances seleccionados. Esta caracteristica
resulta especialmente interesante para programas NC que hayan sido
calculados con hyperMAXX®, la estrategia para el desbaste de alto ren-
dimiento. De este modo es posible comprender en todo momento y de
modo sencillo el ajuste de avance controlado que se esta utilizando.

Visualmente claro: diversos colores para diferentes rangos
de velocidad de avance.

NCSIMUL

=» Simulacion ampliada
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hyperMILL® 2012 ofrece una integracion directa de NCSIMUL, la conocida
simulacién de maquinas para probar, optimizary ejecutar programas NC.
NCSIMUL también incluye las funcionalidades del médulo de torneado
hyperMILL® millTURN.

La simulacion de maquinas NCSIMUL se puede integrar en
hyperMILL® 2012.

Autodesk® Inventor®° 2013

=» Para procesos continuos

hyperMILL® 2012s0porta la Gltima version de Autodesk® Inventor®. Este
proveedor de CAD corrobora con un certificado que, gracias a la asoci-
atividad de los datos, hyperMILL® se puede integrar por completo en
Autodesk® Inventor® 2013.

Autodesk
Inventor
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Funciones generales

| hyperMILL® 2012 esta certificado
para Autodesk’ Inventor® 2013.
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