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Rendimiento, rendimiento, rendimiento

Rapidez en todas las areas de aplicacion

La velocidad es hoy en dia mas decisiva que nunca. Por este motivo, OPEN MIND ha desarrollado con el
paquete de rendimiento hyperMILL® MAXX Machining una solucién de alto rendimiento para el taladrado,
desbaste y acabado en maquinas de fresado y de fresado-torneado. Con la fresa inclinada en la direccién de
avance, es posible realizar agujeros de forma rapida y sencilla, sin taladrado previo, en materiales dificiles
de mecanizar. Estrategias de mecanizado de cajeras y trayectorias de herramienta trocoidales optimizadas
aseguran un arranque del material extremadamente rapido. Las innovadoras estrategias para fresas de barril

y las placas de corte de inversién rollFEED® permiten realizar un acabado en tiempo récord.

Ahorro de tiempo sin pérdidas de calidad
Estas soluciones exclusivas de OPEN MIND permiten un gran ahorro de tiempo sin renunciar a una gran calidad.

Con ella, los programadores de CAM podran sacar siempre el mejor partido de las maquinas.

Aplicaciones

m Fabricacién de herramientas
y moldes

m Fabricacién de maquinas

m Tecnologia aeroespacial

m Automocién

m Automovilismo

m Sector energético
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,’3 existe ninglin método mejor para retirar un volumen

e viruta tan elevado en tan poco tiempo. Aqui se demuestra
una vez mas la superioridad del mecanizado simultaneo
de 5 ejes en una tarea aparentemente sencilla”.

Dr. Josef Koch, director de desarrollo
de OPEN MIND Technologies AG



Taladrado MAXXimo
e

El taladrado helicoidal de 5 ejes es un fresado inclinado helicoidal. En él, la fresa se inclina hacia delante en
la direccidn de avance. Una segunda indexacion evita las colisiones con la pared del taladro. La estrategia es
especialmente adecuada para el corte inicial en el desbaste de cavidades profundas. El material se retira de

una cajera circular de manera muy eficiente y protegiendo la fresa.

Taladrado helicoidal

de5 ejes

Mecanizado de desbaste
de gran rendimiento de una
cajera circular con una fresa
con cabezal de corte



Taladrado mas rapido que nunca

Eficiencia con la tecnologia de 5 ejes

En el ciclo de taladrado fresado se generan trayectorias de herramienta helicoidales. Gracias a esta
estrategia de mecanizado simultaneo de 5 ejes, las condiciones de corte mejoran en gran medida
frente al taladrado helicoidal convencional. Es esta tecnologia en especial la que permite utilizar
fresas sin corte en el centro. La mayor ventaja es que la herramienta penetra rapidamente en el
material sin taladrado previo. La indexacién de 5 ejes inteligente de la fresa es un mecanizado
eficiente que protege especialmente la herramienta y garantiza una retirada segura de la viruta.

Este ciclo es excepcionalmente apropiado para materiales dificiles.
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de 5 ejes



Ventajas

m Penetracién rapiday eficiente
m Especialmente apropiado para materiales muy duros

m Excepcionalmente apropiado para abrir cavidades
profundas con cabezales de corte de gran tamafio

m No es necesario un taladrado previo

m Protege las herramientas

m Extraccién segura de la viruta

m Adecuado también para fresas que no cortan por el centro
m Programacioén sencilla

m Estabilidad del proceso
MAXXima seguridad gracias a la prevencién de colisiones
totalmente automatica.

m Angulo de entrada
En comparacién con el mecanizado 3D clasico, con un angulo
de entrada también es posible el mecanizado con fresas que
no cortan por el centro.

u Ajuste automatico del paso
En el caso de una posible colisidn, esta funcién ajusta automa-
ticamente la inclinacién hasta que se garantiza un mecanizado
sin colisiones.




Nuestra estrategia HPC, ya consolidada
en el fresado, aporta ahora también
un mayor rendimiento y una mayor
seguridad a los procesos de torneado.

Dr. Josef Koch, director de desarrollo
de OPEN MIND Technologies AG

”



Desbaste MAXXimo
e

El médulo de desbaste de hyperMILL” MAXX Machining ofrece soluciones para el corte de alto avance (High-Feed-
Cutting, HFC) y el corte de alto rendimiento (High Performance Cutting, HPC) con movimientos espirales y trocoi-
dales de la herramienta. El paquete combina trayectorias de herramienta 6ptimas, la maxxima eliminacién de

material y elevadas velocidades de avance, y permite tiempos de fabricacién minimos.

Desbaste HPC
Trayectorias de
herramientas
trocoidales para el
fresado y torneado



iRendimiento MAXXimo de desbaste!

Estrategias innovadoras para tareas de fresado y torneado
El médulo de desbaste es un paquete completo y potente que permite producir trayectorias de herramienta
HFCy HPC. La perfecta tecnologia de Pocketing de OPEN MIND adapta las cajeras perfectamente en el area

que se va a mecanizary optimiza las trayectorias de las herramientas para el mecanizado de gran avance.

Para el fresado-torneado se pueden crear trayectorias de herramienta trocoidales. Ambas tecnologias
aumentan significativamente el volumen de viruta por unidad de tiempo y permiten tiempos de mecaniza-
do notablemente reducidos. De este modo, el usuario dispone de dos opciones para aprovechar de forma

6ptima el potencial de las maquinas y herramientas.
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Ventajas

m Tiempos de mecanizado reducidos

m Mayor vida (til

m Mecanizado que protege las herramientas y maquinas
m El potencial de las herramientas y maquinas

m Facil de programar

Posibilidades de optimizacion

= Tiempos de mecanizado reducidos al MAXXimo
Con hyperMILL® MAXX Machining, los tiempos de mecanizado
disminuyen enormemente en relacién con el desbaste conven-
cional. El uso de fresas de gran avance y el mecanizado de alto
rendimiento con trayectorias de herramienta espirales y trocoi-
dales permite una elevada retirada de material.

m Prolongacion MAxxima de la vida atil
hyperMILL® MAXX Machining permite un uso 6ptimo en el tor-
neado de las fresas de alta velocidad y de gran avance, asi
como las placas de corte. El innovador disefio de las trayecto-
rias de las herramientas garantiza una reduccion del esfuerzo
de la herramienta. Esto aumenta la vida Gtil de la misma, en
especial si trabaja con materiales duros.

m MAxxima libertad para programar
Con hyperMILL® MAXX Machining, las trayectorias de las herra-
mientas se generan de forma automatica y a prueba de colisio-
nes. Los usuarios tienen la posibilidad de adaptar de forma
individual los parametros de mecanizado, como los avances y
las pasadas.

Mecanizado de cajeras optimizado para el mecanizado de gran avance

Torneado de alto rendimiento con trayectorias de herramienta
trocoidales



Estrategias de cajeras para la MAXXima velocidad

Mecanizado de cajeras eficiente

Los diferentes requisitos de la pieza y el material exigen distintas tecnologias para un deshaste eficiente.
La tecnologia Perfect Pocketing permite un desbaste eficiente con cajeras a medida. Las trayectorias de
herramienta lineales garantizan los “méaxximos” valores de avance para fresas estandares y de gran avance.
Dependiendo del caso de mecanizado, el uso de la tecnologia Perfect Pocketing puede ser mas eficiente

que un desbaste de alto rendimiento.

Trayectorias de herramienta lineales para grandes avances
Un algoritmo inteligente garantiza la adaptacion de la cajera mas grande posible en el drea que se va a
desbastar. Las trayectorias lineales y en paralelo al contorno se unen entre si de forma 6ptima.

El resultado son los “maxximos” valores de avance.

Las areas de mecanizado de material

restante se integran en el mecanizado
mediante trayectorias de herramienta
en paralelo al contorno

Mecanizado como hasta ahora
h Los frecuentes cambios de direccion

erMILL durante el mecanizado en paralelo al
MAXX Machining

contorno hacen que, con frecuencia,
no se alcance el maximo avance axial.

Pocketing
perfecto

7



Ventajas

m Tiempos de mecanizado reducidos
m Generacion de trayectorias de herramienta lineales
m Aprovechamiento total del potencial

de las herramientas

m Trayectorias de herramienta optimizadas
especialmente para fresas de gran avance

m Facil de programar

La cajera mas grande posible con
trayectorias de herramienta lineales

m Cajera adaptativa

Esta funcion adapta las cajeras de forma 6ptima al area de des-
baste. De este modo se mecaniza la mayor area posible con
movimientos de maquina lineales. El mecanizado se puede lle-
var a cabo como cajera o como cajera en combinacion con tra-
yectorias de herramienta en paralelo al contorno. Especialmen-
te en el caso de cajeras grandes, un mecanizado con fresas de
gran avance y, a continuacion, el mecanizado del material res-
tante resulta mas rapido que un desbaste en paralelo al contor-
no de la totalidad de la cajera.

Mecanizado de cajeras con Mecanizado de cajeras con
trayectorias de desbaste optimizacion HFC
en paralelo al contorno

= Mecanizado de gran avance

Para utilizar 6ptimamente las fresas de gran avance con su espe-
cial geometria de corte, hyperMILL® ofrece la opcién “Fresado de
gran avance” para el mecanizado de cajeras. La pasada lateral
se puede calcularautomaticamente mediante una rugosidad de-
finida. Para evitar que se produzca material sobrante en las es-
quinas se han implementado movimientos especiales de salida.
Esto garantiza un mecanizado seguro y completo sin material
sobrante.

@

Mecanizado HFC sin movimientos Mecanizado HFC con movimien-
de salida: material sobrante en las tos de salida: ningiin material
esquinas sobrante

m Caracteristicas
— Creacién automatica de trayectorias de herramienta lineales
para avances “maxximos”
— Mecanizado optimizado especialmente para fresas de gran
avance
— La geometria de corte de la fresa se representa por comple-
to en el sistema CAM



Trayectorias de herramientas de HPC
para resultados de desbaste “MAXXimos”

Potente fresado y torneado

Con el mecanizado por arranque de viruta de alto rendimiento se consigue un volumen de viruta por unidad de
tiempo notablemente superioral del mecanizado de desbhaste convencional. Las elevadas velocidades de corte
y avance aseguran un mecanizado extremadamente rapido. Esto protege al mismo tiempo las herramientas y
las maquinas. De forma muy sencilla y rapida se pueden realizar mecanizados 2,5D, 3D y de 5 ejes, asi como

tareas de torneado de desbaste.

Este m6dulo se basa en las probadas tecnologias HPC de primera clase de Celeritive™, asi como en desarrollos

especiales de gran rendimiento de OPEN MIND.
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u Fresado
hyperMILL® MAXX Machining garantiza un mecanizado seguroy
eficiente con maquinas de 3y 5 ejes. En el caso del mecanizado
simultaneo de 5 ejes, las trayectorias de herramienta trocoida-
les también se pueden generar en superficies curvas.

m Torneado
También en el caso del torneado se pueden generar trayecto-
rias de herramienta trocoidales. Las placas redondas se pue-
den usar de forma mucho més eficiente y el rendimiento del
mecanizado aumenta adn mas.

m Caracteristicas
— Generacion de trayectorias de herramienta espirales y
trocoidales para el mecanizado simultaneo 2,5D, 3D y de
5 ejesy el torneado

— Adaptacidn inteligente del avance
— Cambio de posicién rapido en modo de alta velocidad
levantando ligeramente la herramienta del fondo

— Se evitan los cortes completos y el cambio brusco de
direccion
— Divisi6n inteligente de los cortes en mecanizados 3D

— Gran retirada de material en un tiempo minimo, incluso
con materiales dificiles de mecanizar

— Aprovecha la tecnologia HPC probada de celeritive"



Alto rendimiento para el fresado

Desbaste simultaneo de 5 ejes para superficies curvas

Los usuarios gozan de la méxima libertad para programar mecanizados 2,5D, 3D o de 5 ejes. Las condiciones
6ptimas de corte, combinadas con grandes aproximaciones en Z, aseguran un mecanizado 2,5D extremada-
mente eficiente en ranuras, cajerasy piezas prismaticas. En el mecanizado 3D, hyperMILL® MAXX Machining
divide la geometria de la pieza de forma 6ptima en diferentes niveles. La configuracion y la secuencia inteli-

gente contribuyen a optimizar los tiempos y las trayectorias de mecanizado de estos niveles.

Como pionera en el desarrollo de mecanizado de 5 ejes, OPEN MIND no podfa renunciar a ofrecer algo

especial: un paquete completo para HPC de 5 ejes. Con él pueden definirse de forma exclusiva trayectorias

de apariencia trocoidal o espiral en superficies de pieza curvadas.




materiales dificiles de mecaniza r, m Adaptacion inteligente de los valores de avance
Unos automatismos especiales analizan las particularidades
(0]

n el mecanizado HPC alcanzamos de la pieza local (abrazado y velocidad al cortar) y adaptan
una elevada retirada de material automaticamente los valores de avance a lo largo de la trayec-
A . toria de herramienta.
gracias a la gran profundidad de

penetracién, a la reducida penetracién = “MAXXimo” volumen de viruta por unidad de tiempo

. hyperMILL® MAXX Machining permite definir valores de avance

lateraly a unos avances “maxximos”. minimos y “maxximos” para diferentes situaciones de mecani-

hyperMILL® MAXX Machining garantiza zado, por ejemplo, para la aproximacion, el descenso y el

propio mecanizado en el nivel. De este modo, se incrementa el

una solicitacion constante de la herra- avance promedio y al mismo tiempo se evitan los avances de-

masiado cortos. Mediante el mecanizado a favor garantizado y

mienta incluso en aristas interiores, orios. edi or
la adaptacién dinamica del avance a las condiciones de corte

extendiendo al maximo la vida atil existentes, se puede alcanzar un volumen de viruta méaximo

de la herramienta”.

Dr. Christian Wilkening,
gerente de 5AXperformance GmbH

por unidad de tiempo.

m Division inteligente de los cortes
hyperMILL® MAXX Machining detecta automaticamente una
situacion de mecanizado con diferentes niveles y se adapta a
ella de forma 6ptima. Se retira material con la “maxxima” pro-
fundidad de pasada posibley, a continuacion, se retira el mate-
rial restante de abajo hacia arriba en pasos intermedios que se
pueden configurar.

Mecanizado HPC con grandes incrementos y pasos intermedios

Método de mecanizado convencional con pequeiios incrementos



Alto rendimiento para el torneado

Ahorro de tiempo a la vez que se prolonga la vida dtil de la herramienta

El consolidado concepto del fresado trocoidal se ha trasladado con éxito al torneado. Con hyperMILL®, esta tec-
nologia se puede aplicar a todas las piezas de torneado de forma facil y rapida. Gracias a las trayectorias de
herramienta trocoidales se utilizan de forma 6ptima placas de corte redondas. Las trayectorias de unién entre las
diferentes trayectorias de la herramienta, asi como sus movimientos de aproximacién y alejamiento, se adaptan
de forma 6ptima al respectivo caso de mecanizado. Esto permite tanto reducir el tiempo de mecanizado como
prolongar la vida atil de la herramienta. Por lo demés, los movimientos homogéneos de la maquina reducen el

esfuerzo en cada uno de los ejes de la maquina-herramienta.

Este modulo se basa en VoluTurn™, una probada tecnologia HPC de primera clase de Celeritive, y esta comple-

tamente integrado en hyperMILL®.



Ventajas

m Mayor seguridad de proceso

m Mayor vida Gtil de la herramienta

m Mayor retirada de material

m Facil de programar

m Ndmero reducido de herramientas.

m Mecanizado que protege las maquinas

m Trayectorias de herramienta trocoidales
Algoritmos inteligentes calculan las trayectorias de herramienta
que corresponden a una forma trocoidal. Las trayectorias de
unién entre las diferentes trayectorias, asi como los movimien-
tos de aproximacion y alejamiento, se adaptan entre si de forma
6ptima. Los avances optimizados garantizan la “maxxima” velo-
cidad.

m Estrategias de pasada
El mecanizado puede tener lugar en una direccion constante o
haciendo zigzag. Para las pasadas se puede elegir entre un mo-
vimiento recto o en forma de rampa. De este modo se pueden
utilizary aprovechar de forma 6ptima las placas de corte segln
el caso de mecanizado.

_——————— e
J— ap R — 7ap
Movimiento Movimiento en
recto forma de rampa

= Programacion sencilla
Tras elegir los contornos a mecanizar, hyperMILL® crea automa-
ticamente las trayectorias de herramienta para el desbaste. No
hace falta invertir un montén de tiempo en crear cada contorno
de corte en CAD. Y, por supuesto, se ha excluido por completo
el riesgo de colision para la herramienta y el soporte.

m Vida atil de la herramienta
Los suaves movimientos de aproximacién y alejamiento y el
punto de contacto variable aumentan la vida (til de la herra-
mienta. Ademas, la rotura de viruta mejorada tiene un efecto
positivo en la seguridad del proceso. Estos efectos se ponen
alin mas de manifiesto en el caso de los materiales especiales
y dificiles de mecanizar.



Durante mas de 50 anos, creimos que conociamos la mejor
forma de fresar las superficies planas. Ahora, OPEN MIND
ha desarrollado un método innovador para el acabado de
superficies planas con un gran rendimiento. Es un método
con un excepcional potencial de ahorro, también para
superficies de dificil acceso.

Dr. Josef Koch, director de desarrollo
de OPEN MIND Technologies AG



Acabado “MAXXimo”
e

El m6dulo de acabado de hyperMILL" MAXX Machining es la solucién para el acabado inicial y el acabado de gran
rendimiento con fresas de barrily placas de corte de inversion rollFEED". Los grandes radios de las herramientas per-
miten mayores distancias entre las trayectorias con calidades de superficie equivalentes o considerablemente mas

altas. Y numerosas estrategias garantizan un amplio abanico de aplicaciones y un mecanizado seguroy dptimo.

Acabado de diferentes
superficies
Mecanizado altamente
eficiente de planos,
superficies de forma
libre y redondeos.



Reinvencion del acabado

Mecanizado de alto rendimiento también para superficies

Como uno de los primeros proveedores de CAM, OPEN MIND no solo ha destacado por su
mecanizado de 5 ejes, sino también por el acabado con herramientas especiales, para lo cual
ha desarrollado un paquete especial. El médulo de acabado de hyperMILL® MAXX Machining
ofrece estrategias de alto rendimiento para el acabado de planos y de cualquier superficie con
curvas continuas y redondeos con diferentes tipos de fresas de barril. También en el torneado se
aprovecha un radio de corte mayor, aumentando asi el rendimiento. El enorme ahorro de tiempo
y las altas calidades de las superficies son resultado de la geometria de corte especial de la

herramienta, asi como de las estrategias CAM perfectamente adaptadas.

m Los diferentes tipos de fresas estan disponi-
bles en muchas estrategias de mecanizado:
— Acabado de planos de molde 3D
- Mecanizado tangente al plano de 5 ejes
— Mecanizado tangencial de 5 ejes
— Acabado de 5 ejes de redondeos prisméaticos
— Repasado de mecanizado de 5 ejes
- Mecanizado de 5 ejes para impulso-
res, rotores y dlabes de turbina
— Fresado lateral de 5 ejes

hyperMILL
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Aplicaciones

m Fabricacion de herramientas
y moldes

m Fabricacién de maquinas
m Tecnologia aeroespacial
m Automocion

m Sector energético

Ahorro de tiempo en el acabado:

hasta un 90 %

m Fresado
La geometria de las fresas de barril se puede usar para un amplio
abanico de aplicaciones. hyperMILL® MAXX Machining ofrece es-
trategias innovadoras que han sido desarrolladas especialmente
para planos, superficies de forma libre y redondeos prismaticos.

m Torneado

En colaboracién con Vandurit, OPEN MIND ha desarrollado una
estrategia de mecanizado especial para utilizarla de forma
optima en el torneado las placas de corte de inversion rollFEED®.
De este modo, también en el torneado se consiguen superficies
de alta calidad en un tiempo reducido.

m Trayectorias de herramienta a prueba de colisiones

hyperMILL® MAXX Machining calcula automéaticamente trayec-
torias de herramienta a prueba de colisiones para maquinas de
3y5 ejes. En el caso del mecanizado simultaneo de 5 ejes, la
adaptacion continua de la indexacion garantiza que se eviten
las colisiones de forma fiable. Esto permite mecanizar las areas
poco accesibles de forma segura y eficiente.



La tecnologia de herramienta de las fresas de barril

Una innovacion de OPEN MIND

Las fresas de barril con radios de corte medios se llevan utilizando desde hace ainos. OPEN MIND ha desarro-

llado la fresa de barril cdnica, un nuevo tipo de herramienta que puede trazar radios de corte muy grandes. La

especial forma de la herramienta es la que hace posible utilizar de forma segura y eficiente radios muy gran-

des para el acabado. Mediante la combinacién perfecta de la indexacién de la herramienta, el acercamiento a

la pieza y la activa prevencion de colisiones, con hyperMILL® MAXX Machining, el mecanizado practicamente

no tiene limites.

Breve tiempo de
mecanizado

Un avance elevado con
fresas de barril conicas a
la vez que aumenta la
calidad de las superficies

Un avance pequefio con
fresas esféricas a la vez
que aumenta la calidad de

Largo tiempo
de mecanizado

las superficies

Ventajas
m Salto entre lineas mayor manteniendo
la misma rugosidad teérica

m Reduccién de los tiempos de mecaniza-
do con una calidad superficial igual o
superior

m Mayor vida Gtil

m Se suavizan las variaciones de eje
de la maquina

m Reduccion del nimero de herramientas,
ya que las fresas de barril con punta
esférica se pueden utilizar al mismo
tiempo como fresas de barril y fresas
esféricas



Herramientas NC

En hyperMILL® se pueden definir paramétricamente todas
las fresas de barril. No es necesario aplicar geometrias de
corte libres o definir la fresa a partir de contornos 2D. Una
sencilla administracidon de herramientas y un sistema CAM,
que definen al 100 por cien las fresas de barril, garantizan
el uso seguro de estas herramientas.

Control dinamico ;
de puntos de contacto ” py
hyperMILL® controla de forma ;
totalmente automatica el punto de
contacto durante el mecanizado.
Para ello, la aproximacién de la
fresa se modifica continuamente.
Esto garantiza un mecanizado
seguro de toda la superficiey un
aprovechamiento homogéneo del
radio de corte.

Punto de contacto centro

.

Punto de contacto abajo

%

= Geometria de corte
Mientras que las fresas de barril generales y tangenciales pue-
den trazar radios de corte mas bien medios, las fresas de barril
conicas permiten radios de 1.000 mm y superiores. Gracias al
radio de corte extremadamente grande se puede conseguir un
mayor salto entre lineas sin que esto limite esencialmente la
calidad de la superficie.

Las fresas de barril con un an-
gulo conico de mas de 50° son
adecuadas para el mecanizado

Las fresas de barril con un angulo
conico inferior a 40° son adecuadas
para el mecanizado de superficies

de superficies de fondo inclinadas

m Calidad de la superficie

Frente al mecanizado con fresas esféricas, la rugosidad teérica
no aumenta considerablemente con un mayor salto entre li-
neas. En la practica, esto se ha podido demostrar mediante un
método de control de superficies. Una superficie comparativa
se mecaniz6 con una fresa esférica y un radio de 3 mm y con
una fresa de barril y un radio de 350 mm. La calidad de ambas
superficies era practicamente idéntica; sin embargo, el tiempo
de mecanizado se pudo reducir un 9o por ciento con la fresa de
barril.

EVA-L 4 Dmm
Aec 0. BmmX5
Ra 0.30
Rz 5 1uem
Ra 0.371m
EVA-L 4_Omm
Ac=0.8mmX5
v 10K

x50

Fresa esférica: R, =1,9/R; =0,32 | Fresa de barril: Rz= .2,1/'Ra = 0,3

= Amortizacion
El uso de fresas de barril permite un avance considerablemente
mayor que las fresas esféricas o radiales. Esto reduce extrema-
damente el tiempo de mecanizado. Ademas, los radios de corte
grandes tienen un efecto positivo en la vida Gtil de la herramien-
ta. La reduccion del tiempo de mecanizado y el menor desgaste
de la herramienta hacen que el uso de esta tecnologia de herra-
mienta sea muy eficiente desde el punto de vista de los costes.



Potentes estrategias CAM

Aumento del rendimiento en el acabado

OPEN MIND ha desarrollado las innovadoras estrategias “Mecanizado tangente al plano”, “Mecanizado tangen-
cial” y “Acabado de redondeos prismaticos” especialmente para el mecanizado de planosy de cualquier superfi-
cie con curvas continuas, asi como de redondeos prismaticos. En combinacién con una fresa de barril cénica, se
puede ahorrar hasta un 90 % del tiempo respecto a procedimientos convencionales. Las estrategias aprovechan
de forma dptima las ventajas de la forma de la herramienta para conseguir superficies perfectas con el acabado.
Los automatismos inteligentes consiguen asegurar la indexacion y el acercamiento 6ptimos de la herramienta. De

este modo es posible mecanizar de forma eficiente areas dificilmente accesibles.

La facilidad de manejo se puede apreciar en lo sencillo que resulta seleccionar las superficies. Al hacer clic en
las superficies que se van a mecanizar se generan las trayectorias de herramienta de 5 ejes automaticamentey a

prueba de colisiones.

m Mecanizado tangente al plano

Una potente estrategia especial para el mecanizado de super-

ficies planas en areas de paredes y fondos. Hay disponibles

dos modos de mecanizado:

— Para el mecanizado indexado se definen diferentes indexa-
ciones para cada area de superficie. Mediante un solapa-
miento automatico se obtiene una alta calidad de superficie
entre las indexaciones.

— Con el mecanizado simultaneo, toda la superficie se meca-
niza simultdaneamente en 5 ejes. Esta estrategia ayuda a
evitar activamente las colisiones, especialmente en las
areas poco accesibles, modificando la indexacién de la
fresa segln corresponda.

Para conseguir el mecanizado completo de la superficie, en la
pasada de acabado se mecanizan las curvas limitrofes, ademas
de la superficie.



Caracteristicas

m Especial para el mecanizado de superficies de alta o baja
inclinacién

m Mecanizado totalmente automatico para cualquier
superficie con curvas continuas

m Optimo mecanizado de zonas de dificil acceso

m Salto entre lineas notablemente mayor manteniendo
la misma rugosidad teérica.

m Reduccion del niimero de herramientas.

m Mecanizado tangencial

Con esta estrategia se puede mecanizar de forma eficiente cual-
quier superficie con curvas continuas, puesto que hyperMILL®
crea las trayectorias de herramienta totalmente automaticas
basandose en una seleccion de superficies. Las superficies se
pueden mecanizar por separado o en conjuntos. La prevencion
de colisiones hace que la herramienta se incline sobre el punto
de contacto de la fresa, permitiendo mecanizar también areas
de dificil acceso.

F

Mecanizado conjunto de varias superficies de forma libre

m Acabado de redondeos prismaticos

Con el mecanizado de descenso se puede alcanzar un avance
extremadamente elevado. La fresa de barril indexada se utiliza
como una fresa de gran avance. La estrategia calcula la indexa-
cion necesaria y el punto de contacto de la fresa de barril de
forma totalmente automatica. De esta forma se pueden crear,
por ejemplo, transiciones de gran calidad entre diferentes
superficies.

Mecanizado de un redondeo entre dos superficies



Diversas areas de aplicacion

Aprovechar al maximo el potencial

Las fresas de barril no solo se pueden usar de forma 6ptima en maquinas de 5 ejes, sino también en maquinas de
3 ejes. De este modo, por ejemplo, también se pueden crear de forma eficiente paredes inclinadas durante el me-
canizado de 3 ejes si el @ngulo conico de la fresa de barril se corresponde con la inclinacién de la pared. Durante el
mecanizado, las transiciones entre cada salto de linea reciben un acabado perfecto, consiguiendo una superficie
de alta calidad. El mecanizado indexado permite usar las fresas de barril también en maquinas grandes menos
dindmicas, reduciendo asi notablemente el tiempo de mecanizado. hyperMILL® es compatible con los diferentes
tipos de fresas de barril en numerosas estrategias, lo cual permite usar las herramientas de formas muy diversas.
El mecanizado se llevara a cabo en todos los casos de manera eficiente, a prueba de colisiones y con la maxima
calidad.

Para el mecanizado de paredes

Con la estrategia “Mecanizado
tangente al plano” se pueden me-
canizar de forma segura superficies
planas inclinadas en areas de
dificil acceso.

Mecanizado de superficies

de fondo

La estrategia “Mecanizado
tangente al plano” permite
mecanizar de forma 6ptima las
superficies de fondo de rebajes
y bordes de paredes altas o
fondos de cajera.



Para redondeos

La estrategia “Acabado de redondeos prismaticos” permite el
acabado eficiente de redondeos prisméaticos entre superficies.
Esta estrategia complementa a la perfeccion el mecanizado de
cajeras profundas con fresas de barril.

Para superficies de forma libre

Con la estrategia “Mecanizado tangencial” se puede mecanizar
cualquier superficie con curvas continuas por separado o formando
conjuntos de superficies. La sencilla seleccién de superficies hace
innecesaria la laboriosa creacion de contornos de corte en el sis-
tema CAD. hyperMILL® calcula automaticamente la indexacién y
el acercamiento.

Para rotores y alabes de turbina

Las fresas de barril se pueden utilizar también de forma eficiente
para aplicaciones especiales como el mecanizado de rotores y
palas de turbina. Los radios de corte son mas pequefios, pero,
aun asi, se puede elevar notablemente el avance en comparacion
con el mecanizado con fresas esféricas.

En el mecanizado de 3 ejes

Sielangulo cdnico de la fresa de barril coincide con la inclinacién
de la pared, también se pueden mecanizar paredes de forma
eficiente con maquinas de 3 ejes.



Acabado altamente eficiente

iUn torneado mas rapido que nunca!

Con las innovadoras placas de corte de inversidn rollFEED® de Vandurit y la estrategia de torneado hyperMILL®
rollFEED®, perfectamente adaptada, es posible conseguir contornos de pieza perfectos en un tiempo minimo. Este
mecanizado por torneado (nico desplaza el corte de herramienta a la superficie de una pieza, tenga la forma que
tenga. Los grandes radios de las placas de corte de 17 a 19 mm permiten un avance notablemente més elevado y
una velocidad de corte superior que con las placas de corte convencionales, y ello obteniendo superficies de una

calidad igual o mejor.

Mecanizado de ranuras con una sola herramienta

Durante el mecanizado de ranuras, la herramienta se dirige automéaticamente de la primera a la segunda superficie
plana, pasando porla superficie cilindrica. De esta forma, las ranuras se pueden mecanizar en un solo movimiento
de manera muy eficiente con una sola herramienta y, gracias a la combinacién de movimientos de rodamiento y

torneado, es posible fabricar piezas con grandes radios de manera segura.

hyperMILL

MILL-TURN Machining

Acabado

rollFEED®
Torneado



Ventajas rollfeed mmmm

m Proceso de gran eficiencia by vandurit
m Superficies de acabado perfecto y sin torsién m Asociacion exclusiva
= Facil de programar OPEN MIND y Vandurit han desarrollado conjuntamente una

estrategia de CAM exclusiva y perfectamente adaptada para el

= Menos cambios de herramienta innovador proceso de torneado rollFEED® de Vandurit.

m Ranura de salida integrable en el movimiento
de desplazamiento
m Vida (til de la herramienta entre 3y 5 veces superior u Placas de corte de inversion rollFEED®
Para los planos de torneado se necesitan Gnicamente dos geo-
metrias de placas de corte de inversion rollFEED®. La placa T es
adecuada para el mecanizado de hasta tres lados de la pieza;
i\reas de aplicaci()n la placa X, para el mecanizado de hasta dos lados de la pieza.

m Capacidad para mecanizar cualquier material
m Uso de cualquier material de corte
m Para mecanizado interior y exterior

m Diversas posibilidades de aplicacion:
para superficies planas, cilindricas, céncavasy
convexas, asi como para inclinaciones y ranuras.

PlacaT Placa X

m Superficies perfectas con avances elevados
Con valores de avance elevados se consiguen superficies de
una calidad notablemente superior con las placas de corte de
inversion rollFEED® que con placas de corte convencionales con
un radio de 0,4 mm o 0,8 mm. La mejora de las condiciones de
corte prolonga la vida dtil de la herramienta entre 3y 5 veces.

Rodamiento en lateral
Rodamiento en fondo

Rodamiento en lateral

Avances mas elevados: superficie Avances mas elevados:
de mala calidad superficie de muy buena calidad
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