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Desempenho, Desempenho, Desempenho

Alta velocidade constante em todas as areas de aplicacao

Atualmente, avelocidade é mais importante do que nunca. Porisso que a OPEN MIND desenvolveu uma solugao
de alto desempenho para furacao, desbaste e acabamento em maquinas de fresamento e fresamento-torne-
amento, o0 seu pacote de desempenho hyperMILL® MAXX Machining. Ferramentas de fresamento inclinadas
na direcao do corte podem fazer furos em materiais dificeis de usinar de modo rapido e facil e sem qualquer
pré-furacdo. Estratégias de cavidade otimizadas e percursos de ferramenta trocoidal garantem remocao de
material extremamente rapida. Estratégias inovadoras para fresas barris e insertos de torneamento rollFEED®

permitem o acabamento em tempo recorde.

Economia de tempo sem perda de qualidade
Essas solucdes Gnicas da OPEN MIND permitem economia de tempo significativa ao mesmo tempo em que

garantem a mesma alta qualidade. Isso significa que os programadores CAM sempre maximizam o desempenho

da maquina.

Aplicacdes possiveis

m Fabricacdo de ferramentas
e moldes

m Usinagem de producdo

m Aerospacial

m Automotiva

m Esportes motorizados

m Ind(strias energéticas
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Economia de Economia de Processo
tempo durante tempo durante confiavel
o desbaste 0 acabamento



’fc ha melhor método de remocgao de volumes elevados
e cavacos em curto espaco de tempo. Ainda outro exemplo
da superioridade da usinagem simultanea de 5 eixos para

uma tarefa aparentemente tao simples”.
Dr. Josef Koch, CTO da OPEN MIND Technologies AG




MAXXima furacao
e

A furacao helicoidal 5 eixos € um método de fresamento de inclinagao helicoidal. Aqui, a ferramenta de fresa-
mento é inclinada para a frente na dire¢do do corte. A segunda inclina¢do ajuda a evitar colisdes com a parede
do furo. Essa estratégia é excelente para fazer um corte de abertura ao desbastar cavidades profundas. O ma-

terial pode serremovido de cavidades circulares de uma maneira altamente eficiente e favoravel a ferramenta.

Furagao helicoidal

5 eixos

Desbaste altamente
eficiente de uma cavidade
circular com uma fresa

de topo indexavel.



A furacao nunca foi tao rapida

Eficiéncia através de tecnologia 5 eixos

O ciclo de furacao helicoidal gera percursos de ferramenta helicoidais. A estratégia de usinagem simul-
tanea de 5 eixos aumenta consideravelmente as condi¢des de corte, em comparacao a furagao helicoidal
convencional. E essa tecnologia, em particular, que tornou realmente possivel usar as ferramentas de
fresamento que ndo sao centro de corte. A principal vantagem é que a ferramenta mergulha no material
rapidamente, sem necessidade de pré-furagcdo. As orientacdes inteligentes de 5 eixos da ferramenta de
fresamento garantem usinagem eficiente e particularmente favoraveis a ferramenta, bem como a remo-

¢do segura de cavacos sem corta-las novamente. Esse ciclo é ideal para materiais dificeis de usinar.
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Vantagens

m Mergulho rapido e eficiente
m Especialmente adequado para materiais dificeis de usinar

m Excelente para abrir cavidades profundas com grandes
cabecotes de fresamento

m N3o ha necessidade de pré-furacao
m Suave nas ferramentas
m Remocdo segura de cavacos

m Também adequado para ferramentas de fresamento
que ndo possuem corte até o centro

m Confiabilidade do processo
Méxima seguranca gracas a prevencdo de colisdes totalmente
automatica.

m Angulo de avanco
Ao contrdrio da usinagem 3D tradicional, um angulo de avanco
permite que a usinagem também ocorra com ferramentas de
fresamento que ndo sdo centro de corte.

m Ajuste automatico do passo
Em caso de colisao em potencial, essa fun¢do adapta automa-
ticamente o passo até ser possivel a usinagem livre de colisao.




Nossa tecnologia HPC, que se provou
bem-sucedida em fresamento, agora garante
melhor desempenho e confiabilidade do
processo em torneamento!”

Dr. Josef Koch, CTO da OPEN MIND Technologies AG



MAXXimo desbaste
e

0 médulo de desbaste do hyperMILL” MAXX Machining oferece solug¢Ges para corte de alto avanco (HFC) e corte
de alto desempenho (HPC) com movimentos em espiral e trocoidal da ferramenta. O pacote combina percursos
de ferramenta ideais, maxima remoc¢do de material e altos avancos, permitindo, portanto, os menores tempos de

usinagem possiveis.

Desbaste HPC
Percursos de ferra-
menta trocoidais para
operagdes de tornea-
mento e fresamento



Desbaste de maximo desempenho

Estratégias inovadoras para tarefas de fresamento e torneamento
0 mddulo de desbaste é um pacote abrangente e poderoso para geracao de percursos de ferramenta em
HFC e HPC. A tecnologia de Criacao de cavidade perfeita da OPEN MIND ajusta as cavidades perfeitamente

na area a ser usinada e otimiza os percursos de ferramenta para usinagem de alta velocidade de avanco.

Percursos de ferramenta trocoidais podem ser gerados para operagoes de fresamento e torneamento. Ambas
as tecnologias aumentam significativamente a taxa de remog¢ao de material e possibilitam tempos de usi-
nagem reduzidos. Duas op¢des estdo, portanto, disponiveis ao usuario para explorar todo o potencial da

maquina e da ferramenta.
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Vantagens

m Reducdo dos tempos de usinagem

m Amplia¢do da vida (til da ferramenta

m Usinagem mais facil sobre a ferramenta e a maquina
m Uso ideal da maquina e da ferramenta em potencial
m Simples de programar

Opc¢oes de otimizacao

m Reduc¢do maxima dos tempos de usinagem
O hyperMILL® MAXX Machining reduz significativamente os
tempos de usinagem em compara¢do ao desbaste convencio-
nal. O uso de ferramentas de alta velocidade de avanco e usi-
nagem de alto desempenho com percursos de ferramenta em
espiral e trocoidal garantem melhor remocao de material.

®m Maximizacao da vida dtil da ferramenta
0 hyperMILL® MAXX Machining permite que ferramentas de alta
velocidade de avanco e alto desempenho, além de insertos de
torneamento, sejam usados corretamente. O design inovador
dos percursos de ferramenta reduz a carga da ferramenta. Isso,
por suavez, aumenta avida (til da ferramenta, particularmente
ao processar materiais mais duros.

= Maxima liberdade de programacao
0 hyperMILL® MAXX Machining garante que os percursos de fer-
ramenta sejam gerados automaticamente e com verificacao de
colisdes. Os usuarios tém a opgao de personalizar os parame-
tros de usinagem, como rotacdo e avangos.

Usinagem de cavidade, otimizada para usinagem de alta velocidade
de avanco.

Torneamento de alto desempenho com percursos de ferramenta
trocoidal



Estratégias de cavidade para velocidade maxxima

Usinagem de cavidade eficiente

Como variadas exigéncias sao feitas a ferramenta e ao material, diferentes tecnologias devem ser usadas para
garantir um desbaste eficiente. A tecnologia de Criacdao de cavidade perfeita representa desbhaste eficiente
com cavidades adaptadas. Os percursos lineares de ferramenta garantem valores de avan¢o maxximos para
lineares de ferramenta padrdo e de alta velocidade de avanco. Dependendo da aplicagao de usinagem espe-
cifica, pode ser mais eficiente usar a tecnologia de Criacao de cavidade perfeita do que o deshaste de alto

desempenho.

Percursos de ferramenta para altas velocidades de avanco
Um algoritmo inteligente garante que a maior cavidade possivel ajuste-se a area a ser desbastada. Percursos
de ferramenta lineares e paralelos ao contorno sao idealmente vinculados. Isso resulta em méaxximos valores

de avanco.

Areas de material residual séao
integradas a usinagem através dos
percursos de ferramenta paralelos
ao contorno

Usinagem convencional
) Devido a muitas altera¢des na dire¢do
hzgeerll da usinagem paralela ao contorno, as

MAXX Machining velocidades maximas de avanco do

eixo, frequentemente, ndo sao
atingidas.

Cavidade
Perfeita




Vantagens

m Reducdo dos tempos de usinagem
m Geracdo de percursos de ferramenta lineares
m Ferramentas em potencial sdo totalmente exploradas

m Percursos de ferramenta especialmente otimizados
para ferramenta com alta velocidade de avang¢o
m Simples de programar

Maior cavidade possivel com
percursos de ferramenta lineares

m Cavidade adaptavel

Essa func¢do ajusta cavidades idealmente a area a ser desbas-
tada. Isso significa que o maximo possivel da area é usinada
com movimentos de maquina lineares. A usinagem pode ser
realizada como uma cavidade ou como uma cavidade em con-
juncdo com percursos de ferramenta paralelos ao contorno.
Particularmente, ao manusear cavidades grandes, a usinagem
com cabegotes com alta velocidade — e a subsequente usina-
gem de material — é mais rapida do que usar o deshaste para-
lelo ao contorno de toda a cavidade.

Usinagem de cavidade com per- Cavidades ajustadas com percur-
cursos de desbaste paralelos ao sos de ferramenta lineares
contorno

= Usinagem com alta velocidade de avanco

O hyperMILL® oferece a opg¢do “Usinagem com alta velocidade
de avanc¢o” para usinagem de cavidades possibilitando o me-
lhor uso de ferramentas com alta velocidade de avango e sua
geometria de corte especial. O avanco lateral pode ser calculado
automaticamente definindo a altura da crista. Movimentos es-
peciais foram implementados para evitar material residual nos
cantos. Isso garante uma usinagem segura e completa sem qual-
quer material residual.

O

Usinagem HFC sem movimentos de Usinagem HFC com movimentos de
canto: material residual nos cantos canto: sem material residual

m Funcionalidades
— Criagdo automatica de percursos de ferramenta lineares
para avangos maximos
— Usinagem especialmente otimizada para ferramentas com
alta velocidade de avanco
— A geometria de corte da ferramenta de fresamento é
totalmente modelada no sistema CAM



Percursos de ferramenta HPC para resultados
de desbaste maxximo

Fresamento e torneamento eficientes

Uma taxa de remoc¢do de material significativamente superior é alcancada em corte de alto desempenho do
que com desbaste convencional. Altas velocidades de corte e de avango garantem uma usinagem extrema-
mente rapida. Ao mesmo tempo, ha muito menos pressao sobre as ferramentas e maquinas. Opera¢des de
fresamento 2,5D, 3D e 5 eixos, bem como tarefas de torneamento de desbaste podem ser, portanto, realizadas

de modo facil e rapido.

Esse modulo é baseado na comprovada tecnologia HPC, a melhor da categoria, da Celeritive™, e nos desenvol-

vimentos especiais altamente eficientes da OPEN MIND.
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o Fresamento
O hyperMILL® MAXX Machining garante usinagem eficiente e
segura nas maquinas de 3 eixos e 5 eixos. A usinagem simulta-
nea de 5 eixos permite que os percursos de ferramenta trocoi-
dais também sejam gerados em superficies com componentes
curvados.

= Torneamento rollFEED®
Percursos de ferramenta trocoidais também podem ser gera-
dos em torneamento. Insertos redondos podem ser usados de
modo mais eficiente, e 0 desempenho do corte é melhorado.

m Funcionalidades
— Criagdo de percursos de ferramenta em espiral e trocoidal
para usinagem simultdnea e torneamento 2,5D, 3D e 5 eixos

— Ajuste do avanco inteligente

— Reposicionamento rapido no modo de alta velocidade, com
a ferramenta sendo ligeiramente elevada em relagdo a base

— Cortes completos e mudancas bruscas de dire¢do sao
evitados

— Divisdo inteligente de cortes durante a usinagem 3D

— Altas taxas de remocao de material, mesmo com materiais
dificeis de usinar

— Utilizagao comprovada da tecnologia HPC
da celeritive celeritive"



Elevado desempenho para fresamento

Desbaste simultdaneo 5 eixos de superficies curvadas

Os usudrios possuem liberdade maxima ao programar operagdes de usinagem 2,5D, 3D ou 5 eixos. Condi-
¢Oes de corte ideais, combinadas com grandes passos descendentes Z, garantem usinagem 2,5D extrema-
mente eficiente de canais, cavidades e pecas prismaticas. Durante a usinagem em 3D, o hyperMILL" MAXX
Machining divide a geometria do componente idealmente em planos diferentes. O design e a sequéncia

inteligentes garantem a usinagem de percurso otimizada desses planos.

Devido ao seu papel inovador na usinagem de 5 eixos, é evidente que a OPEN MIND ofereca algo especial,

especificamente seu pacote abrangente HPC5 eixos. Ele possibilita que percursos em espiral e trocoidais

sejam mapeados em superficies com componentes curvados de forma exclusiva.




’,Jando se trata de materiais dificeis

e usinar, atingimos um alto volume
de remocao de material em usinagem
HPC gracas a uma grande profundidade
do passo descendente com pequeno
passo lateral e avancos maximos. O
hyperMILL® MAXX Machining garante
que a carga da ferramenta também
permaneca constante nos cantos e

que avida util das ferramentas de fresa-
mento seja totalmente explorada.”

m Ajuste do avanco inteligente

As func¢des automatizadas especiais analisam as condi¢des do
componente local — enrolamento e velocidade nas bordas — e
ajustam automaticamente as velocidades de avanco ao longo
do percurso da ferramenta.

= Taxa maxxima de remoc¢ao de material

0 hyperMILL® MAXX Machining permite que os usudarios defi-
nam valores de velocidade de avan¢o maximos e minimos para
diferentes situagdes de usinagem, como aproximag¢ao, mergu-
lho e na propria usinagem no plano. Desse modo, a velocidade
de avanco média de trabalho é aumentada. Ao mesmo tempo,
essa estratégia ajuda a evitar velocidades de avan¢o muito bai-
xas. E possivel alcancar uma taxa de saida de depésito maxima
gragas a usinagem, utilizando o fresamento em subida e o
ajuste dindmico da velocidade de avancgo para as condi¢des de
corte existentes.

Dr. Christian Wilkening,
CEO da 5AXperformance GmbH

m Divisao inteligente de cortes
0 hyperMILL® MAXX Machining reconhece automaticamente a
situacdo de usinagem com diferentes planos, ajustando-se
perfeitamente a situacao. O material é removido com o abaixa-
mento de profundidade maximo, entdo o material restante é
removido, a partir da base, em etapas intermediarias defini-
das.

Usinagem HPC com grandes passos descendentes e passos
intermediarios

Modo de usinagem convencional com passos descendentes minimos



Elevado desempenho para torneamento

Economia de tempo e vida atil da ferramenta ampliada

0 conceito comprovado do fresamento trocoidal foi aplicado com sucesso ao torneamento. O hyperMILL® permi-
te que a tecnologia seja aplicada de modo rapido e facil a todas as pecas do torneamento. Os insertos arredon-
dados podem ser idealmente usados gracas aos percursos de ferramenta trocoidais. Os percursos de conexao
entre os percursos da ferramenta individuais, além dos seus movimentos de aproximacao e retracdo sao ide-
almente adaptados a respectiva aplicacao da usinagem. Isso reduz o tempo de usinagem e também amplia a
vida atil da ferramenta. Além disso, movimentos de méaquina suaves reduzem a carga nos eixos individuais da

ferramenta da maquina.

Esse médulo, totalmente integrado ao hyperMILL®, é baseado no VoluTurn™, uma tecnologia HPC comprovada e

melhor da sua categoria da Celeritive®.



Vantagens

m Maior confiabilidade de processos

m Maior vida atil da ferramenta

m Alta remocdo de material

m Quantidade reduzida de ferramentas necessarias
m Usinagem favoravel a ferramenta

m Simples de programar

m Percursos de ferramenta trocoidais
Algoritmos inteligentes calculam os percursos de ferramenta
que correspondem a uma forma trocoidal. Os percursos de co-
nexao entre os percursos individuais, além dos movimentos de
aproximacao e retracao sao perfeitamente harmonizados. Os
avancos otimizados oferecem maxima velocidade.

m Estratégias de avanco

A usinagem pode ocorrer com movimentos de sentido (nico ou
zigzag. E possivel selecionar um movimento linear ou de rampa
para o avan¢o. Dependendo da aplicagao da maquina, isso sig-
nifica que os insertos podem sempre ser usados idealmente e
totalmente explorados.

—_— - ——
Movimentos Movimentos
lineares em rampa

m Programacao simples

Apos a selecdo dos contornos a serem usinados, o hyperMILL®
gera automaticamente os percursos de ferramenta para des-
baste. A demorada gera¢ao de contornos de corte individuais
no sistema CAD ndo é necessaria. A ferramenta e o suporte sao
totalmente verificadas quanto a colisdes.

m Vida atil da ferramenta

Movimentos suaves de aproximacao e retragao e um ponto de
contato em constante mudanga ajudam a ampliar a vida dtil da
ferramenta. Além disso, o comportamento de quebra-cavacos
aprimorado causa impacto positivo na confiabilidade do pro-
cesso. Esses efeitos sao ainda mais perceptiveis em materiais
que sao particularmente dificeis de usinar.



Durante mais de 50 anos, as pessoas pensaram que sabiam

qgual a melhor maneira de fresar superficies planas. A OPEN MIND
desenvolveu um método inovador para acabamento de planos
de uma maneira altamente eficiente. Esse método oferece

um potencial de economia excepcional, mesmo para superficies

dificeis de alcancar”.
Dr. Josef Koch, CTO da OPEN MIND Technologies AG



MAXXIMO acabamento
e

0 médulo de acabamento do hyperMILL” MAXX Machining é uma solugdo para semiacabamento e acabamento
altamente eficientes com fresas barril e insertos de torneamento rollFEED". Os grandes raios da ferramenta per-
mitem passos laterais maiores, e uma qualidade da superficie equivalente ou muito maior é alcan¢ada. Varias

estratégias garantem uma ampla gama de aplicagbes e garantem uma usinagem ideal e segura.

Acabamento de varias
superficies

Usinagem de planos
altamente eficiente,
superficies de forma
livre e raios



Acabamento reinventado

Acabamento de alto desempenho mesmo para superficies

Como um dos primeiros fabricantes CAM, a OPEN MIND tem se dedicado ndo sé a usinagem de 5 eixos,
mas também tem tratado do problema do acabamento com ferramentas especiais e desenvolvido
um pacote excepcional para isso. O mddulo de acabamento do hyperMILL® MAXX Machining oferece
estratégias de alto desempenho para o acabamento de planos, superficies com qualquer curvatura
continua, bem como arredondamentos usando tipos diferentes de fresas barris. Mesmo no tornea-
mento, um raio de corte grande é perfeitamente explorado para aprimorar o desempenho. A enorme
economia de tempo e a excelente qualidade da superficie resultam da geometria de corte especial das

ferramentas e das estratégias CAM perfeitamente combinadas.

m Os varios tipos de cortadores estao disponi-
veis para diversas estratégias de usinagem:
— Acabamento de nivel Z de perfil 3D
— Usinagem de plano tangente 5 eixos
— Usinagem tangente 5 eixos
— Acabamento de raios prismatico 5 eixos
— Usinagem de raios 5 eixos
- Usinagem de 5 eixos para impellers,
blisks e lamina de turbinas
— Swarf 5 eixos
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Aplicacoes possiveis

m Fabricacdo de ferramentas e moldes
m Usinagem de producdo

m Aerospacial

m Automotiva

m Indlstrias energéticas

Economia de tempo de até 90%
durante o acabamento

u Fresamento
A geometria da ferramenta de fresas barril atende a uma varie-
dade de aplica¢des. O hyperMILL® MAXX Machining oferece es-
tratégias inovadoras que foram desenvolvidas especificamente
para planos de usinagem, superficies de forma livre, bem como
raios prismaticos.

m rollFEED®
A OPEN MIND trabalhou junto com a Vandurit para desenvolver
uma estratégia de usinagem especificamente para os insertos
de torneamento rollFEED® no intuito de possibilitar o melhor
uso dessas ferramentas de torneamento. Isso significa que
qualidades de superficie muito altas podem ser alcancadas
durante o torneamento em um curto periodo de tempo.

m Percursos de ferramenta livre de colisoes

O hyperMILL® MAXX Machining calcula automaticamente os
percursos de ferramenta verificados quanto a colisdes para
maquinas de 3 eixos e 5 eixos. Na usinagem simultanea de
5 eixos, 0 ajuste continuo da inclinagdo garante uma preven¢ao
de colisGes confiavel. Dessa forma, areas dificeis de alcancar
sao usinadas de forma segura e eficiente.



Tecnologia da ferramenta fresa barril

Uma inovacao da OPEN MIND

Fresas barril com raios de corte médios foram usadas por muitos anos. Com sua fresa cdnica barril,
a OPEN MIND desenvolveu um novo tipo de ferramenta que pode implementar raios de corte muito
grandes. Essa é a forma especial da ferramenta que possibilitou o uso de grandes raios ao realizar o
acabamento de modo seguro e eficiente. Dificilmente existem limites para usinar com o hyperMILL®
MAXX Machining gracas a perfeita combinacao de inclinacao da ferramenta, ajuste da ferramenta ao

componente e prevencao de colisdes ativa.

Vantagens

m Incremento na linha maior com a mesma
altura teérica de recorte curvado

m Tempos de usinagem mais curtos com a
mesma superficie ou de melhor qualidade

Tempo de usinagem curto m Vida (til da ferramenta mais longa
Passo vertical alto com
fresa conica barril

acompanhado por uma alta suavizados
qualidade da superficie

m Os desvios axiais da maquina sao

m Reducdo do ndmero de ferramentas;

f fresas barril com ponta esférica podem ser
i usadas simultaneamente como fresas

j barril e fresas de topo esférica

Tempo de usinagem longo
Passo vertical pequeno com
fresa esférica acompanhado por
uma alta qualidade da superficie




m Geometria de corte
Embora fresas barril gerais e tangenciais tendam a conseguir
implementar raios de corte médios, a fresa cdnica barril possi-
bilita raios de 1.000 mm e mais. O raio de corte extremamen-
te grande possibilita atingir um grande incremento de linha e
manter uma boa qualidade da superficie.
Ferramentas NC
Qualquer fresa barril pode ser parametricamente definida P o
no hyperMILL®. Ndo é necessario criar geometrias de corte . S L’ ~
livres ou projetar a ferramenta de fresamento com base em ’ \ ’ \
contornos 2D. Gerenciamento simples de ferramenta e ; \ ; !
sistema CAM que mapeia completamente as fresas barril
garantem um uso seguro e confidvel dessas ferramentas.

Fresas barril com angulo c6nico Fresas barril com dangulo conico
superior a 50° sao excelentes inferior a 40° sao excelentes para a
para acabamento da parte usinagem de areas ingremes.
inferior.

m Qualidade da superficie
Em comparagdo a usinagem com fresas esféricas, a altura ted-
rica da crista ndo muda significativamente com incrementos de
linha maiores. Isso foi comprovado em aplicagoes da vida real
por meio de métodos de teste de superficie. Uma superficie de

Controle de ponto de contato
dindmico
0 hyperMILL® controla o ponto

de contato de modo totalmente
automatico durante a usinagem.
Ainclinacao da ferramenta de

referéncia foi usinada usando uma fresa esférica com raio de
3 mm e uma fresa barril com raio de 350 mm. Embora a qualida-
de de ambas as superficies tenha sido quase a mesma, o tem-

fresamento é continuamente : ) - foi fi -
alterada. Isso resulta em usinagem - po de usinagem foi 90 por cento menor usando a fresa barril.
segura de toda a superficie,
utilizagdo uniforme do raio de
corte e vida (til da ferramenta
ampliada.

R—PROF ILE
EVA-L 4_Omm
Ac 0.8mmxb
Ra 0.30km

Rz 2. 1em
Ra 0.37um

Ponto de contato no topo = | JEELEgEsih R
PEE EVA-L
Ac=0.8mmX5
»x 10K

4 Omm

x50

Fresa barril: R; = 2,1/Ry = 0,3 :

Fresa esférica: R, =1,9/R, =0,32

Ponto de contato no centro a—'
| m Amortizacao

Em relagdo a fresas esféricas ou fresas de topo arredondado, as
fresas barril possibilitam que um passo descendente/passo
lateral consideravelmente maior seja usado. Isso reduz drastica-
mente o tempo de usinagem. Além disso, raios de corte grandes
tém um efeito positivo na vida Gtil da ferramenta. O tempo de
- usinagem mais curto e o desgaste reduzido da ferramenta per-
| mitem um uso bastante econdmico dessa tecnologia de ferra-
menta.

Ponto de contato na parte inferior \‘}



Estratégias CAM poderosas

Aumento de desempenho para o nivel de acabamento

A OPEN MIND desenvolveu as inovadoras estratégias “Usinagem tangente ao plano”, “Usinagem tangente” e
“Acabamento de raios prisméatico” especificamente para a usinagem de planos, superficies com qualquer curvatu-
ra continua e raios prismaticos. Em comparagao aos métodos convencionais, a economia de tempo de até 90 por
cento pode ser alcancada ao combinar o método com uma fresa conica barril. As estratégias fazem uso ideal dos
beneficios oferecidos pela forma da ferramenta para atingir superficies perfeitas durante o acabamento. Funcoes
inteligentes automatizados garantem inclinagao e encaixe ideais da ferramenta. Como resultado, areas ainda mais

dificeis de alcancar podem ser usinadas de forma mais eficiente.

O alto grau de facilidade de uso é refletido na simples selecao de superficies. Os percursos de ferramenta de
5 eixos sdao gerados automaticamente e com verificacao de colisdes quando o usudrio clica nas superficies a

serem usinadas.

Usinagem tangente ao plano

Uma estratégia poderosa especificamente criada para usina-

gem de superficies planares em paredes e areas de pavimento.

Dois modos de usinagem estao disponiveis:

— Na usinagem indexada, inclinacdes diferentes sdo defini-
das para as areas de superficie individuais. A sobreposicao
automatica garante que uma alta qualidade de superficie
seja alcangada entre as inclina¢des.

- Na usinagem simultdnea, toda a superficie é processada
com usinagem simultanea de 5 eixos. A estratégia ajuda
ativamente a evitar colisdes, particularmente em areas que
sao dificeis de alcancar, alterando a inclina¢do da ferra-
menta de fresamento adequadamente.

Para garantir que a superficie seja usinada completamente,
as curvas de fronteira também sdo usinadas em um passo de
acabamento ao longo da superficie.



Funcionalidades
m Adequadas especialmente para usinagem de planos
ingremes ou lisos

m Usinagem totalmente automética de superficies com
qualquer curvatura continua

m Areas dificeis de alcancar podem ser idealmente usinadas

m Incremento na linha significativamente maior com a mesma
altura tedrica de recorte curvado

m Ndmero de ferramentas reduzido

m Usinagem tangente
Superficies com qualquer curvatura continua podem ser
usinadas de maneira eficiente com essa estratégia, ja que o
hyperMILL® gera os percursos de ferramenta de forma total-
mente automatica com base na sele¢do da superficie. Superfi-
cies individuais ou um grupo de superficies podem ser usina-
das. A prevengao de colisdes garante que a ferramenta se
incline sobre o ponto de contato da ferramenta de fresamento.
Isso possibilita que o usudrio usine areas dificeis de alcancar.

Usinagem de varias superficies de forma livre

= Acabamento de raios prismatico
Um avanc¢o extremamente alto pode seralcan¢ada na usinagem
de mergulho. Aqui, a fresa barril inclinada é usada como fresa
com alto avanco. A estratégia calcula a inclinacdo necessaria e
o ponto de contato da fresa barril automaticamente. Isso permi-
te aos usuarios criar transicdes de alta qualidade entre as dife-
rentes superficies, por exemplo.

Usinagem de um raio entre duas superficies



Diversas areas de aplicacao

Uso ideal de potencial

Nao é possivel usar fresas barril idealmente nas maquinas de 5 eixos; elas podem também ser usadas em seu
efeito maximo em maquinas de 3 eixos. Por exemplo, paredes inclinadas também podem ser usinadas eficiente-
mente se 0 angulo cdnico da fresa barril corresponder a inclinacdo da parede. Durante a usinagem, as transicoes
entre os incrementos de linha individual sao perfeitamente suavizadas, e uma qualidade de superficie excelente
é alcancada. A usinagem indexada permite que fresas barril também sejam usadas em maquinas grandes menos
dindmicas. Isso reduz significativamente o tempo de usinagem. O hyperMILL® suporta varios tipos de fresas barril
em varias estratégias de modo que as ferramentas possam ser usadas em uma ampla variedade de aplica¢des. A

usinagem é sempre realizada de modo eficiente, sem colisdes, e com a mais alta qualidade.

Para usinagem de parede

A estratégia “Usinagem tangente
ao plano” permite que superficies
ingremes e planares sejam usina-
das em seguranga mesmo em are-
as que sejam dificeis de alcancar.

Para usinagem de parte inferior
A estratégia “Usinagem
tangente ao plano” suporta a
usinagem ideal de superficies
inferiores com situagdes de
corte negativo e areas de borda
de paredes altas ou partes
inferiores de cavidade.



Para raios

A estratégia “Acabamento de raios prismatico” possibilita raios
entre superficies cujo acabamento seréa realizado de modo bas-
tante eficiente. Essa estratégia complementa perfeitamente a
usinagem de cavidades profundas com fresas barril.

Para superficies de forma livre

A estratégia “Usinagem tangente” possibilita que superficies
com qualquer curvatura continua seja usinada individualmente
ou em um grupo de superficies. Gragcas a uma simples selecao
de superficie, ndo ha necessidade de nenhuma geracdao demo-
rada de contornos de corte no sistema CAD. O hyperMILL® calcula
automaticamente a inclinacdo e o ajuste.

Para blisks e laminas de turbina

Fresas barril também podem ser usadas de maneira eficiente em
aplicacdes especiais como a usinagem de blisks ou laminas de
turbina. Embora os raios de corte sejam menores, 0 avango ain-
da pode ser melhorada muitas vezes quando comparada com a
usinagem que utiliza uma fresa esférica.

Em usinagem de 3 eixos

Paredes também podem ser usinadas de maneira eficiente em
maquinas de 3 eixos se o0 angulo cdnico da fresa barril correspon-
der ainclinacdo da parede em particular.



Acabamento altamente eficiente

0 torneamento nunca foi tao rapido!

Gracas aos inovadores insertos de torneamento rollFEED® da Vandurit e a estratégia de torneamento rollFEED®
do hyperMILL® perfeitamente adaptada, contornos perfeitos da peca de trabalho podem ser alcancados em
pouquissimo tempo. Esse método de torneamento (nico é baseado em um movimento de rolagem do inserto da
ferramenta em uma superficie de peca de trabalho de qualquer forma. Os grandes raios do inserto, que variam de
17 a 19 mm, permitem uma velocidade de avanco e de corte maiores do que as obtidas com insertos convencio-

nais ao mesmo tempo em que mantém ou até melhoram a qualidade da superficie.

Usinagem de canais com uma Gnica ferramenta

Quando canais sao usinados, a ferramenta é automaticamente orientada do primeiro ao segundo nivel do plano
via superficie do cilindro. Isso possibilita uma usinagem altamente eficiente com uma Gnica ferramenta em um
Gnico movimento gracas a combinacao de movimentos de rolar e virar, mesmo pecas de trabalho com raios

grandes podem ser usinadas de modo confiavel.

hyperMILL

MILL-TURN Machining

Acabamento

Torneamento
rollFEED®



Vantagens
m Processo altamente eficiente

m Superficies com acabamento perfeito sem qualquer
torgao

m Simples de programar
m Menos trocas de ferramentas

m Cortes negativos podem ser integrados
ao movimento de rolagem

m Vida (til da ferramenta ampliada de trés a cinco vezes

Areas de aplicacao

m Todos os materiais podem ser usinados

m Todos os materiais de corte podem ser utilizados
m Para usinagem interior e exterior

m AplicacOes diversas: para niveis de plano,
cilindro, superficies convexas e cdncavas,
bem como parainclina¢des e canais

Rolamento lateral
Rolamento inferior

Rolamento lateral

rollfeed’ mzmm

by vandurit

m Parceria exclusiva
Em colabora¢do com a Vandurit, a OPEN MIND desenvolveu uma
estratégia CAM exclusiva e perfeitamente adequada para o novo
e inovador processo de torneamento rollFEED® da Vandurit.

m Insertos indexaveis de torneamento rollFEED®
Somente duas geometrias de inserto indexavel rollFEED® sao
necessarias para operagdes de torneamento. O inserto em T
é adequado para usinagem até trés lados do componente, e
o inserto X é adequado para usinagem de até dois lados do
componente.

Inserto T Inserto X

m Superficies perfeitas com altas velocidades de avanco
A altas velocidades de avango, os insertos indexaveis de torne-
amento rollFEED® atingem uma qualidade de superficie signifi-
cativamente melhor do que os insertos convencionais com um
raio de 0,4 mm ou 0,8 mm. As condi¢des de corte melhoradas
também ampliam a vida (til das ferramentas de trés e cinco
vezes.

Alta velocidade de avanco: Alta velocidade de avanco:
baixa qualidade da superficie qualidade da superficie muito boa
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