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Para un eficiente mecanizado completo:
hyperMILL" MILL-TURN Machining

Fresar y tornear en una interfaz de usuario

hyperMILL® MILL-TURN Machining es el médulo de fresado-torneado del potente software CAM hyperMILL®. Esté
completamente integrado en él, con una sola interfaz de usuario para todas las estrategias de torneado y fresa-
do. De este modo se pueden aprovechar muy c6modamente las ventajas de las maquinas modernas de fresado-
torneado para un mecanizado completo en una fijacion. Todas las estrategias de torneado y fresado se pueden
combinar entre si de cualquier manera, lo cual aporta una total flexibilidad al proceso. Modernas simulacionesy

una fiable comprobacion de colisiones garantizan un mecanizado seguro en la maquina.
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Integrado sin fisuras

Con la integracién en hyperMILL®, todas las estrategias de
torneado y fresado, asi como 2,5D, 3Dy de 5 ejes estan dis-
ponibles en una interfaz de usuario. De este modo, todas
las estrategias de torneado y fresado se pueden combinar
libremente entre si. El usuario disfruta de una gran flexibili-
dad en la programaciény en la eleccién de la mejor estrate-
gia de mecanizado posible.

Actualizacion de la pieza en bruto a lo largo

de todas las operaciones

La actualizacion de la pieza en bruto se calcula también a lo
largo de todas las tareas de torneado y fresado. Cada opera-
cién se basa en la pieza en bruto, en la que ya se tuvieron en
cuenta los pasos de mecanizado precedentes. De este modo
se asegura la maxima precision de mecanizado posible.

Un postprocesador para las operaciones

de fresado y torneado

Un postprocesador adaptado a la maquina, el control y la
gama de piezas, genera los cddigos de CN para las operacio-
nes de fresado y torneado en un programa de CN.

Simulacién y comprobacion de colisiones

Simulaciones fiables para las operaciones de fresado y tor-
neado garantizan un proceso seguro en la maquina. En la
comprobacidn de colisiones se puede tener en cuenta el mo-
delo, la pieza en bruto, la herramienta, la maquinay el siste-
ma de fijacién.

Base de datos de herramientas global

La base de datos se puede utilizar de forma conjunta para las
herramientas de torneado, fresado y taladrado, permitiendo
gestionar las herramientas de manera unificada. La descrip-
cién completa de la geometriay posicidn de cuchillasy porta-
herramientas aporta los requisitos 6ptimos para una compro-
bacién de colisiones totalmente automatizada.

hyperMILL° TOOL Builder

Con el TOOL Builder se pueden crear portaherramientas, de
forma rapiday sencilla, para el mecanizado en hyperMILL®. El
usuario puede adoptar de forma intuitiva, mediante un asis-
tente, datos de portaherramientas directamente de catalogos
de fabricantes en formato IGES o STEP. Los portaherramien-
tas, extensiones y portaherramientas de torneado creados se
pueden combinar con una herramienta NC en la base de da-
tos de herramientas de hyperMILL®. Esto permite representar
en hyperMILL® portaherramientas complejos con todo detalle
y una comprobacioén exhaustiva del riesgo de colisiones.

Rendimiento adin mayor

hyperMILL® MILL-TURN Machining equivale a un fresado-tor-
neado de gran eficiencia. El usuario dispone no solo de las
estrategias de torneado convencionales, sino también del tor-
neado simultaneo de 3 ejes y rollFEED® Turning de Vandurit.

Mecanizado completo en una maquina

Simulacion de maquina segura

IGES/STEP Import

hyperMILL® TOOL Builder

Torneado de alto rendimiento:
Estrategias para rollFEED® Turning de Vandurit

TOoOL
DATABASE



Estrategias de torneado

Estrategias globales para el torneado
Con el médulo hyperMILL® MILL-TURN Machining se pueden programar todas las operaciones de torneado en
maquinas de fresado-torneado. Pero el usuario también tiene a su disposicion estrategias especiales como

el torneado simultdneo de 3 ejes para el mecanizado de desbaste y acabado con un tercer eje giratorio.

Operaciones de fresado y torneado libremente combinables

Se puede hacer uso de todas las estrategias de torneado en combinacién con las eficientes estrategias de

fresado de hyperMILL®, lo cual garantiza una total flexibilidad y eficiencia en una interfaz de usuario.

Desbaste: E|l desbaste se puede utilizar con avance axial o Acabado: Con el acabado se da el acabado a las superficies

radial para el mecanizado interior, exteriory frontal. Si el desbastadas. Esta estrategia sirve para el mecanizado exterior
material es dificil de mecanizar se puede trabajar con rotura e interiory puede tener en cuenta contornos descendentes y
de viruta. destalonados.

Desbaste paralelo al contorno: Con esta estrategia se desbastan Fresado de roscas: Esta estrategia se utiliza para mecanizar
piezas en bruto para torneado, tengan la forma que tengan, en en el torno roscas interiores y exteriores de paso constante.
paralelo al contorno de la pieza. Esto garantiza un sobreespesor Esto permite fabricar roscas interiores y exteriores, de uno o

homogéneo para el subsiguiente mecanizado de acabado. varios hilos, cilindricas o cénicas.



Taladrado: Taladrar con el taladro fijo en un eje giratorio. Se Tronzado: Tras la pasada radial, la herramienta de tronzado
puede centrar, taladrary pulir. También se pueden fabricar retira el material con un movimiento axial. Para ello se puede
orificios roscados y profundos. proceder también en zigzag.

Particién: Con esta estrategia se separa la pieza del material Torneado de ranuras en caras: Tras la pasada axial, la he-
en bruto. La particién se puede hacer de forma éptima con un rramienta de ranurado retira el material con un movimiento
chaflan en el lado de la pieza. radial. Para ello se puede proceder también en zigzag.

Ranurado: Permite desbastar salientes y ranuras radiales en Acabado de ranuras: Con esta estrategia se puede dar un
movimientos de descenso repetidos. Ademas se puede hacer acabado a salientes y ranuras radiales. Se dispone de una di-
uso de un movimiento de alejamiento en rampay de la rotura versidad de macros de aproximacion y alejamiento libremente
de viruta. combinables.

Ranurado frontal: Con esta estrategia, la herramienta ranura Acabado de ranurado frontal: Esta estrategia se utiliza para
axialmente para crear salientes y ranuras. Para ello se puede dar un acabado a ranuras y salientes orientados axialmente
definir la direccién de avancey la rotura de viruta. con una herramienta de ranurado.



Torneado simultaneo de 3 ejes

Torneado eficiente y flexible
El mecanizado simultaneo permite un fresado-torneado alin méas eficiente del que habia hasta ahora para
méaquinas con un tercer eje giratorio. Mediante la adaptacién simultanea del angulo de ajuste durante el

torneado se pueden mecanizar geometrias complejas de piezas de trabajo en una sola etapa de trabajo.

Facil programacion del torneado simultaneo

Dos estrategias especiales para el desbaste y acabado simultdneos permiten una programacién facil y se-
gura. De esta forma se define sencillamente el desarrollo del movimiento del eje B mediante lineas de
sincronizacién. El movimiento simultaneo del tercer eje se calcula automaticamente entre las lineas de

sincronizacion.
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Caracteristicas

m Acabado de contornos complejos en un solo ciclo
de trabajo.

m Aprovechamiento 6ptimo de la herramienta
m Mayor vida dtil de la herramienta

m Menos cambios de herramienta

m Facil de programar

m Para maquinas con un tercer eje giratorio

m Totalmente a prueba de colisiones

Desbaste: El innovador enfoque con un eje B simultaneo
durante el mecanizado de desbaste ofrece muchas ven-
tajas al usuario. Gracias al posicionamiento variable de
la herramienta, la placa de corte se aprovecha de forma
6ptima y se prolonga su vida (til.

Acabado: Mediante el movimiento simultaneo del eje B
es posible realizar el acabado de contornos complejos
en un Gnico ciclo de trabajo. De esta forma se pueden
evitar los bordes visibles, asi como tener que cambiar de
herramienta debido a una limitacion de la accesibilidad.

Facil de programar: Mediante las lineas de sincroniza-
cion, el usuario define el movimiento de giro simulta-
neo. El angulo de inclinacion del tercer eje se calcula
y adapta automaticamente entre las lineas de sincroni-
zacion.



We push machining to the limit







Torneado de alto rendimiento

jUn torneado mas rapido que nunca!
Con las innovadoras inserciones rollFEED® de Vandurit y la estrategia rollFEED® Turning de hyperMILL® perfecta-

mente adaptada, es posible conseguir contornos de pieza perfectos en mucho menos tiempo.

Funcionamiento del proceso

Este mecanizado por torneado (nico desplaza el corte de herramienta a la superficie de una pieza, tenga la
forma que tenga. Gracias a los grandes radios de las inserciones, es posible conseguir unos valores elevados de
avance durante el mecanizado. El movimiento de corte se realiza mediante la oscilacion horizontal del eje B con

compensacién simultanea por los ejes Xy Z.

Mecanizado de ranuras con una sola herramienta

Durante el mecanizado de ranuras, la estrategia conduce la herramienta automaticamente de la primera a la se-
gunda superficie plana, pasando por la superficie cilindrica. De esta forma, las ranuras se pueden mecanizar en
un solo movimiento de manera muy eficiente con una sola herramientay, gracias a la combinacién de movimien-

tos de rodamiento y torneado, es posible fabricar piezas con grandes radios de manera segura.
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Caracteristicas ra”feed ®

m Proceso de gran eficiencia by vandurit
m Superficies de acabado perfecto y sin torsién
Asociacion exclusiva

= Facil de programar OPEN MIND y Vandurit han desarrollado conjuntamente

m Menos cambios de herramienta una estrategia de CAM exclusiva y perfectamente adap-
m Ranura de salida integrable en el movimiento tada para el innovador proceso de torneado rollFEED® de
de desplazamiento Vandurit.

m Las maquinas MILL-TURN con un tercer eje solo requieren
un sistema de herramientas y placas de corte rollFEED®

m Posibilidad de ampliar las maquinas existentes con
una unidad rollFEED®

Areas de aplicacién

m Mecanizado de cualquier material
m Uso de cualquier material de corte
m Para mecanizado interior y exterior

m Variedad de posibilidades de uso: para super-
ficies planas, cilindricas, concavas y convexas,

. L . PlacaT Placa X
asf como para inclinaciones y ranuras

Sistema de herramientas y placas de corte rollFEED®
Para los planos de torneado se necesitan (nicamente
dos geometrias de placas de corte de inversion rollFEED®.
Estas se pueden programar con la estrategia rollFEED®. El
sistema de herramientas rollFEED® Quick Change cuenta
con dos alojamientos especialmente disefiados para el
soporte de las placas de corte Gnicas de rollFEED®.

Rodamiento en lateral
Rodamiento en fondo

Rodamiento en lateral

Unidad rollFEED®

La unidad rollFEED® se monta como tercer eje en el re-
vélver de la maquina de torneado y se utiliza como una
herramienta motorizada. Las maquinas de fresado-tor-
neado con eje giratorio no requieren la unidad rollFEED®.
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