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¢Qué novedades incluye hyperMILL 2025?

hyperMILL 2025 le ofrece adin méas rendimiento y eficacia tanto para CAD como para CAM. Gracias al
nuevo algoritmo de teselacion y a la nueva visualizacidn simplificada de elementos para modelos
CAD, asicomo a los algoritmos mejorados para nuestras estrategias 3D, se beneficiara de un trabajo
notablemente mas rapido y de unos resultados de mecanizado alin mas precisos.

Lo méas destacado de la nueva version de hyperMILL son las tres estrategias innovadoras para des-
barbar agujerosy bordes de componentes, obteniendo la maxima flexibilidad y la mejor calidad. Ade-
mas, el nuevo modo automatico de 5 ejes asegura un mecanizado optimizado y garantiza trayectorias
de herramienta eficaces y fiables, incluso para los componentes mas complejos.
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@ oo o " x Definir nueva capa actual

mw : et _ hyperMILL ofrece ahora la opcidn de activar automaticamente
é“:;“‘“"‘* | las capas recién creadas. De este modo, se ahorrara la laboriosa
YT — -~ ' seleccion manual.
R [Ce Ventajas: Aumento de la facilidad de uso.
DESTACADOS
Extrusion lineal mejorada
hyperMILL permite ahora extruir facilmente incluso bocetos muy
complejos con un angulo de inclinacion definido. Las superficies
que se cruzan entre si o con otras se recortan automaticamente.
Esto permite crear superficies complejas, como las necesarias
para moldes o electrodos, de forma rapiday precisa.
Ventajas: No hay que hacer trabajos de repaso en bocetos muy
complejos.
DESTACADOS
Rendimiento optimizado
para grandes grupos de componentes
Gracias a nuestra nueva funcion «Activar/desactivar la visibili-
. - dad», se beneficiara de una mejora significativa del rendimiento
L - e 8 al manipular grandes conjuntos. Incluso antes de cargar un ar-
gion i chivo, todas las capas se pueden configurar como no seleccio-
...j‘ e’ nables para que el modelo reaccione mas suavemente desde el
- L= principio. Puede activar capas individuales seglin sea necesario
PR s i para llevar a cabo ediciones especificas.
X T ]
: gmean
T Beaa " Ventajas: Procesos de trabajo fluidos para modelos complejosy
T XN S5Tpnr. 133
o proyectos extensos.
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DESTACADOS
e R Triple redondeo tangencial

Con hyperMILL, ahora puede crear redondeos perfectos entre

- ) tres superficies 'a’dyacentes mzfntenifzndo una Fontinuidad com-
pleta. Esta funcién le ahorrard un tiempo valioso a la hora de

g v...... g modelar geometrias complejas, como los alabes de las turbinas,

M y al mismo tiempo garantiza la maxima precisién y calidad de

L ipdemitn sus modelos.

of) Automatic trm

o s Ventajas: Creacion rapida y precisa de redondeos tangenciales

- - triples.




DESTACADOS

Nueva tecnologia de teselacion

Hemos desarrollado una tecnologia de teselacién completamen-
te nueva que mejora notablemente el rendimiento durante la
cargay el trabajo diario. Las curvas, las superficies, sus aristas y
los sélidos utilizan una misma opcién de ajuste y pueden adap-
tarse mediante un Gnico parametro.

Ventajas: Rendimiento notablemente mejorado y manejo simpli-
ficado.

Interfaz STEP ampliada

Con nuestras interfaces STEP ampliadas se beneficiara de una
transferencia de datos alin mas extensa. Los nombres de las
curvas y las superficies ya estan totalmente adoptados para
que disponga de mas informacién para sus procesos. Ademas,
los colores y las etiquetas se transfieren de las superficies a los
contornos de las formas giratorias, con lo que los contornos 2D,
incluida toda la informacién pertinente sobre la fabricacién del
producto (Product Manufacturing Information, PMI) estan per-
fectamente disponibles para su posterior procesamiento. Esto
garantiza una integracién 6ptima de los procesos y ahorra un
tiempo valioso en la produccion.

Ventajas: Mejor integracion de los procesos, mayor eficacia en la
produccion.

Visualizacion de electrodos virtuales

Ahora, todos los electrodos virtuales creados en hyperMILL Elec-
trode pueden mostrarse y ocultarse. De este modo, podra de-
terminar facilmente qué electrodos estan ya definidos. Ademas,
con un gran nimero de electrodos, el rendimiento aumenta si se
ocultan los electrodos no utilizados.

Ventajas: Gestion simplificada de los electrodos virtuales.

Proceso de electrodos optimizado

Beneficiese de las nuevas funciones para una fabricacién de
electrodos aln mas eficaz. Ademas de la opcién de utilizar una
variable como nombre y un comando de espejo optimizado, aho-
ra puede simular un tamano inferior para el electrodo. Esto limita
las posibles colisiones especificamente a la trayectoria de ero-
sion, lo que garantiza un mecanizado seguro.

Ventajas: Mejora de la planificaciony ejecucién del mecanizado
de electrodos mediante simulacion probada de colisiones.
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Relectura de datos de medicion 2D

Gracias a un formato de intercambio propio, los resultados de
medicién 2D, como la medicién en funcién del eje, circular, rec-
tangular, de ranuras o de cresta, también los puede releer ahora
el control en hyperMILL*. Los resultados de medicién que estén
dentro o fuera de la tolerancia se pueden ver de un vistazo en
hyperMILL. Esto también le permite controlar facilmente la ten-
dencia de la produccién, por ejemplo, de didmetros o posiciones.

Ademas, la lectura de los resultados de medicién 2D se puede
utilizar junto con hyperMILL BEST FIT para comprobar rapida-
mente las tolerancias o posiciones de los centros. Esto acelera
el procesoy facilita la interpretaciéon manual de las desviaciones
entre puntos de medicién 3D.

Ventajas: Visualizacion gréfica de los resultados de medicién 2D
para simplificar el control de calidad en hyperMILL.

*Se requiere el postprocesador hyperMILL VIRTUAL Machining. Postprocesadores
disponibles previa solicitud.

DESTACADOS

Desbaste 3D optimizado

El algoritmo de fresado de cajeras para el modo de desbaste de
la estrategia se ha vuelto a desarrollar para lograr una mayor efi-
cacia durante el desbaste y un mejor control del mecanizado. Us-
ted se beneficiara de la nueva version, sobre todo, cuando pro-
cese con grandes avances laterales y material residual. Ademas,
puede definir un radio de contorno y un radio de trayectoria, y asi
controlar mejor el redondeo de la trayectoria de la herramienta.
El radio del contorno se utiliza para las trayectorias de la herra-
mienta a lo largo de la geometria del modelo, y el radio de la
trayectoria para todas las demas trayectorias desplazadas.

Ventajas: Desbaste mas rapido y mejor comportamiento con
grandes avances y material residual.

Mecanizado de superficies planas en 3D

La nueva estrategia de mecanizado en «modo paralelo a los
ejes» amplia las posibilidades de mecanizado de superficies
planas. Permite procesar superficies a lo largo de una direccion
definible. En los modos de gran avance y de avance estandar
tendra un mejor control sobre el redondeo de la trayectoria de
la herramienta, ya que aqui también puede definir el radio del
contorno y el radio de la trayectoria por separado. El radio del
contorno se utiliza para las trayectorias de la herramienta que
recorren la geometria del modelo. El radio de la trayectoria se
utiliza para el resto de trayectorias desplazadas.

Ventajas: Posibilidades ampliadas y control mejorado mediante
nuevas estrategias y funciones.


https://youtu.be/Ii-P4hG8fqE

Nuevas estrategias para un desbarbado preciso

Unas aristas y unos agujeros sin rebabas no solo son importantes desde el punto de vista funcional, sino que también

son un componente esencial de un producto final de alta calidad. hyperMILL 2025 le ofrece una amplia seleccién de es-

trategias para desbarbar directamente en la maquina.

i Cepillado de agujeros

Utilice esta nueva estrategia para desbarbar agujeros transversales, roscas
u otras caracteristicas, o mejore la calidad de la superficie con una herra-
mienta especial de cepillado. El proceso de mecanizado se divide en dife-
rentes fases, y los parametros de mecanizado como el husillo, el avance,
la velocidad, el refrigerante y el tiempo de espera se pueden definir para
cada fase. En la pestana «Parametros» también se puede ajustar el area de
mecanizado, la direccidn de cepillado y el nimero de repeticiones.

Ventajas: Programacidn sencilla de una herramienta de cepillado y desbar-
bado de agujeros y otras caracteristicas.

Taladrado y desbarbado de 5 ejes

Esta nueva estrategia facilita enormemente el desbarbado de aristas afi-
ladas en agujeros y agujeros de interseccion. Gracias a nuestra funcién
inteligente, el plan CAM, reconoce automaticamente todos los agujeros y
se marcan en el modelo todas las aristas afiladas. Todo lo que tiene que
hacer es seleccionar las aristas deseadas, y la estrategia calcula todas las
trayectorias de las herramientas automéaticamente. La estrategia admite un
modo de 3 ejes que ya se incluye en el paquete hyperMILL 3D Classic, y un
modo de 5 ejes. En el modo de 5 ejes, el mecanizado se indexa siempre que
es posible. Si esto no es factible, se hace con movimientos simultaneos de
5 ejes.

Ventajas: Desbarbado répido, sencillo y seguro de agujeros.

El Desbarbado de 5 ejes

Esta nueva estrategia de hyperMILL le ofrece una soluci6n rapida y eficaz
para romper todas las aristas afiladas de un componente. Puede elegir en-
tre el mecanizado de 3 ejes, que ya estd incluido en el paquete hyperMILL
3D Classic, y el mecanizado de 5 ejes. Gracias a la opcién de 5 ejes podra
conseguir mas bordes de componentes. Ademas, los ajustes necesarios se
generaran automaticamente, ademas de evitarse las colisiones. Los bordes
se procesan preferentemente con una posicion fija. Si esto no es posible,
se utiliza el mecanizado simultdneo. Esta estrategia admite tanto fresas
tipo lollipop como fresas esféricas.

Ventajas: Desbarbado rapidoy eficaz de los bordes de las piezas.



La licencia opcional «Desbharbado de
5 ejes» permite utilizar ambas estra-
tegias: «Taladrado y desbarbado de

5 ejes» y «Desbarbado de 5 ejes» en
modo 5 ejes. El modo de 3 ejes se in-
cluye de serie en el paquete hyperMILL
3D Classic.

© Nicolai-Bicycles

Desbarbado de 5 ejes
en video



https://youtu.be/JuMSalWzua0

DESTACADOS

Mecanizado ISO de 5 ejes

Utilice nuestra nueva estrategia de 5 ejes* para procesar super-
ficies individuales o algunas contiguas segln el curso de las li-
neas ISO (U y V). Las funciones que ya conoce del mecanizado
ISO 3D ahora también se pueden utilizar para el mecanizado de
5 ejes. Ademas del ajuste de avance para curvaturasy la correc-
cién de radios 3D, el modo de superficie de alta precisidn se pue-
de utilizar con nuestra tecnologia True Shape.

Ventajas: Mecanizado de 5 ejes de superficies ISO con mayor
calidad superficial y ayuda a la programacién mediante algorit-
mos inteligentes.

*Se requiere licencia.

Acabado de perfiles de 5 ejes

Hemos revisado a fondo esta estrategia y le ofrecemos una nue-
va version mejorada del acabado de perfiles de 5 ejes. Muchas
funciones conocidas e innovadoras del acabado de perfiles 3D
estan ahora también disponibles para el mecanizado de 5 ejes.
Ademas, la estrategia ofrece un nuevo algoritmo para la estrate-
gia de ajuste automatico. Utilice funciones conocidas como el
solapamiento suave, la extensién automatica de la superficie de
fresado, el recorte en la zona de fresado, el ajuste del avance
de curvatura o la correccién de la trayectoria 3D para que el me-
canizado de superficies sea mas eficaz, sencillo y rapido. Con
la opcion «Distribucién de puntos True Shape» puede conseguir
una distribucién de puntos 6ptima para el mecanizado. De este
modo se consiguen mejores calidades de superficie y movimien-
tos constantes de la maquina.

Ventajas: Programacion mas rapida y simplificada, mayor cali-
dad de superficie y ayuda a la programacién mediante algoritmos
inteligentes.

Nuevo modo automatico de 5 ejes

Gracias al analisis previo de toda la trayectoria de la herramienta, nuestro nuevo algoritmo de 5 ejes calcula una

secuencia de mecanizado 6ptima de movimientos simultaneos e indexados de la herramienta. El mecanizado in-
dexado es la secuencia de procesamiento preferida y mas rapida. El mecanizado simultaneo solo se ejecuta en los
segmentos de la trayectoria de herramienta que lo requieran. Los usuarios se benefician de una reduccion de los da-
tos necesarios para el mecanizado de 5 ejes y ahorran tiempo al programar operaciones de mecanizado complejas.
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Mecanizado radial de 5 ejes

Dos innovaciones de esta estrategia garantizan un mejor manejo
de los parametros de mecanizado de 5 ejes y una mayor calidad
superficial gracias a la tecnologfa True-Shape.

Con la nueva opcidn «Interpolar entre lineas» puede determinar
manualmente la inclinacién axial de la herramienta. Basta con
definir lineas de inclinacién a lo largo de la curva central, y la
inclinacién de la herramienta se interpolara entre las lineas in-

Con la opcién «Distribucién de puntos True Shape» puede conse-

sz s i el -

e gE 3 dividuales.
St = _

Fiadl roinaten sehp ;g

Inbepciston (star o end) z "“:ﬂ,ﬂ""

Startangle +5 .

Enct ancpe [ "

e behace.
-
) Sig uncherciity

guir una distribucién de puntos 6ptima para el fresado, y lograr
asf una calidad de superficie perfecta y movimientos constantes
de la maquina.

Ventajas: Control individual de la inclinacién axial de la herra-
mienta y distribucion mejorada de los puntos para una calidad
6ptima de la superficie.

Tecnologia True Shape

Con nuestra tecnologia True Shape se beneficiara de una dis-
tribucion 6ptima de puntos para el mecanizado de superficies. Por

lo general, garantiza movimientos mas homogéneos de la maquina, y
constituye la base de un mecanizado de alta precision. Junto con el Plan

CAM, se crea automaticamente la informacion topoldgica de las superficies

de los componentes. Si activa el modo de superficie de alta precision, ahora
dispondra de especificaciones de tolerancia predefinidas con la distribucion de
puntos True Shape para aplicaciones de semiacabado, acabado, acabado fino y
microacabado. hyperMILL controla por usted los parametros de mecanizado dpti-
mos en funcion de la tolerancia seleccionada.

Acabado de 5 ejes para ranuras de molde

Ahora también hay disponible una espiral continua entre los dos
limites para ranuras de molde sin fin. Comienza en la pagina de
inicio seleccionada hacia abajo y continda sin interrupcién en la
pagina opuesta hacia arriba. Los dafos superficiales en la base
(entre las dos caras), que pueden ser causados por errores cine-
maticos o por el desgaste de la herramienta, se pueden evitar con
esta estrategia de mecanizado.

Ahora también puede definir un dngulo de avance para ranuras
de molde con dos extremos abiertos y ranuras de molde sin fin.
Esto es Gtil para evitar el contacto con la punta de la herramienta.

Ventajas: Parametros de mecanizado mejorados.



DESTACADOS
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AR e T R Evitar las deformaciones y vibraciones en el acabado de chapas

prmp— O T T . . .

T finas o inestables suele requerir un elevado nimero de progra-
= = mas individuales de semiacabado y acabado. La nueva opcidn

e ————— L

ey - i «Acabado paso a paso con revestimiento» reduce este esfuerzo.

A e LE] . Foadate Foaee . . . z

I - R e Los trabajos de acabado se dividen en pasos/areas cortos, con

e ———— — un corte de revestimiento que reduce el grosor del material di-

_ :"""‘ Pl rectamente antes de cada uno de estos pasos. Por lo tanto, el

S S acabado puede hacerse directamente después del desbaste, sin

necesidad de semiacabado.

Ventajas: Programaciony acabado optimizados de las hojas.

Mecanizado de alabes de turbina

Ahora se dispone de una funcién ampliada para el «Fresado por
puntos de alabes de turbina de 5 ejes» [l v el «Fresado frontal
de 4labes de turbina de 5 ejes» 4 para optimizar el mecanizado
paso a paso de los alabes. Este suele ser el caso, por ejemplo,
de los alabes de turbina largos o rigidos. Ahora puede utilizar un
solapamiento suave con las zonas adyacentes tanto al principio
como al final del mecanizado.

El «Mecanizado de plataformas de alabes de turbina de 5 ejes»
EJ se ha ampliado con un nuevo proceso de mecanizado en es-
piral que evita la inversion del movimiento del eje giratorio y per-
mite velocidades de avance localmente superiores sin contacto
con el material. Ademas, un nimero minimo de pasadas finales
ininterrumpidas garantiza una adaptacién 6ptima al estado de
mecanizado previo.

Ventajas: Programacién y acabado optimizados de los alabes
de turbina.

Transferencia de pieza
con DMG MORI NTXy NT

Para las maquinas de torno de las series NTXy NT de DMG MORI
con husillo principal y contrahusillo, asi como eje B, ahora pue-
de utilizar la transferencia de piezas junto con el SIMULATION
Center*. Programe comodamente en una lista de tareas el meca-
nizado con husillo principal y con subhusillo y simule con todo
detalle el proceso de mecanizado.

Ventajas: Programacién simplificada y segura del trabajo de
transferencia para maquinas DMG MORI.

*Es necesario actualizar el postprocesador.
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Definicion de dispositivo de sujecion
para torno

Gracias a la definicion mejorada de los dispositivos de sujecion
giratorios, ahora se puede calcular el contorno 2D de la fijacion
al crearla. Al crear un dispositivo de sujecién 2D, puede especi-
ficar la capa en la que se colocara el contorno. Con el comando
«Calcular» se calcula el contorno 2D de la fijacion, que estara
disponible de inmediato como informacién 2D en todos los tra-
bajos de torneado. Si se modifica la definicion de la fijacién, se
debe volver a calcular el contorno de dicha fijacion.

Ventajas: Mejora del tiempo de carga de la informacién 2D en
los trabajos de torneado.

DESTACADOS

Boceto V para contornos de torneado

Cree un boceto V especial para el torneado de forma sencilla y
automatizada. Partiendo de un modelo 3D, que se suele dise-
nar con dimensiones nominales, el boceto V con contorno de
torneado se genera de forma casi totalmente automatica. Utili-
ce un comando para definir dimensiones horizontales y asignar
las especificaciones de tolerancia correspondientes. En funcion
de estos valores, el contorno de torneado se puede desplazar al
centro de tolerancia. Gracias al nuevo boceto V para torno, tam-
bién puede preparar el contorno de torneado con entalladuras,
roturas de bordes y tolerancias de forma rapida y eficaz para la
programacion.

Ventajas: Creacion de contornos de torneado rapidos y dimen-
sionalmente precisos, basados en un modelo 3D.
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DESTACADOS

Calculo de trabajos con maquina virtual

Con la nueva opcidn «Utilizar VM para el calculo», hyperMILL uti-
liza directamente el modelo de maquina durante el calculo de
la trayectoria de la herramienta. Para controlar y evitar las coli-
siones se deben tener en cuenta la geometria y los limites de la
maquina. ;El resultado? Recorridos de herramienta mas precisos
y optimizados, especialmente en espacios reducidos o cuando
el cabezal de la maquina trabaja cerca del componente o en los
limites de la maquina. Las zonas de material residual que sur-
gen debido a colisiones o a los limites de la maquina se pueden
repasar, como es habitual, con otras estrategias y sin transicién
gracias a la opcién «Solapamiento suave».

Se mantiene la flexibilidad habitual: la opcién puede utilizarse
especificamente para trabajos de mecanizado individuales, y
sigue siendo posible cambiar de maquina sin necesidad de re-
calcular.

Ventajas: Calculo para evitar colisiones con ayuda del modelo
de maquina.

Rectificado de plantillas VIRTUAL Machining

Nuestra tecnologia hyperMILL VIRTUAL Machining ahora también
admite el rectificado de plantillas para maquinas con controles
Heidenhain. Las operaciones de mecanizado con movimien-
tos de rectificado de carrera rapida se comprueban por com-
pleto para detectar posibles colisiones y se simulan al detalle.
hyperMILL VIRTUAL Machining utiliza las funciones del sistema
de control de su maquina.

Ventajas: Simulacion NC para rectificado de plantillas.

Soporte en revolver para controladores
FANUC y Mitsubishi

Las maquinas de torno con revélvery husillo principal ahora tam-
bién son compatibles con nuestra tecnologia hyperMILL VIRTUAL
Machining junto con los controles FANUC y Mitsubishi. Esto le
permite programar estos tipos de maquinas con facilidad y segu-
ridad. Suméaquina y todas las herramientas se modelan en deta-
lley se utilizan para la simulacién del cédigo NC. El equipamiento
del revélver con soportes y herramientas se hace c6modamente
desde el planificador de mecanizado de la maquina virtual. Con
esta version, ampliamos la tecnologia de revélver para los siste-
mas de control de los siguientes fabricantes:

m Siemens
m FANUC
m Mitsubishi

Ventajas: Compatibilidad con controles de maquinas nuevos.



DESTACADOS

La imagen de la izquierda muestra un gran movimiento del cabezal de
la maquina, y la de la derecha muestra el movimiento optimizado

Seleccion de solucion: Siguiente angulo del
eje C

Al seleccionar la direccién preferida en la pestafia «Soluciones NC
para trabajos de mecanizado», ahora puede seleccionar la opcion
«Angulo C siguiente». Esto le permite controlar la solucién de ajus-
te especificamente a través de una posicion preferida del eje C. Las
soluciones positivas y negativas se seleccionan para que el eje C
se mantenga lo mas cerca posible del angulo definido, incluso du-
rante el mecanizado de 5 ejes. Con una licencia de hyperMILL VIR-
TUAL Machining Optimizer se pueden evitar posibles colisiones o
violaciones de los limites de los ejes durante la generacion de NC.

Ventajas: Se evitan grandes rotaciones del eje C en situaciones
no polares, aumenta la precisién de mecanizado y se reduce el
esfuerzo de programacion.
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Sin pieza en bruto dinamica

Con pieza en bruto dinamica

Vinculacion con pieza en bruto dinamica

Ahora puede utilizar la opcién «Utilizar pieza en bruto dina-
mica» para suavizar los movimientos de unidn generados por
hyperMILL Optimizer. Se genera automaticamente una pieza en
bruto actualizada para todos los trabajos de mecanizado de la
lista de trabajosy se tiene en cuenta a la hora de calcular los mo-
vimientos de unién. Esto permite generar movimientos de unién
optimizados para las condiciones reales de la pieza en bruto.

Ventajas: Movimientos de unién optimizados.

DESTACADOS

Cadena automatica de piezas en bruto

La nueva version le ofrece una funcién de manipulacién de pie-
zas en bruto completamente nueva en hyperMILL. Totalmente
automatica, potente, inteligente y aplicable a todo tipo de me-
canizado, desde el taladrado, torneado y fresado hasta el meca-
nizado aditivo. Active la opcidn «Cadena automatica de piezas
en bruto» en la lista de trabajos bajo la definicion de resolucion,
e hyperMILL creara todas las piezas en bruto automaticamente
y en el orden correcto. Si se elimina o reorganiza un trabajo de
mecanizado, hyperMILL ajusta la cadena de piezas en bruto en
consecuencia. Si es necesario, también se puede eliminar un tra-
bajo de mecanizado de la cadena de piezas en bruto. De lo con-
trario, no es necesaria la interaccion del usuario, e hyperMILL se
encargara de todas las piezas en bruto, desde su creacién hasta
su transferencia a la simulacién o a la maquina virtual.

Ventajas: Manipulacién y creacién de piezas en bruto simplifi-
cadas y faciles de usar.
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DESTACADOS

Fresa de barril 6ptima

Gracias a la nueva funcién «Fresa de barril 6ptima» en la pestafia
«CAM», podra analizar la utilizacién de una fresa de barril para
sus superficies de mecanizado. El analisis utiliza uno de los tres
tipos de fresa de barril: cnica, tangencial o general. Para cada
tipo de barril puede definirse un rango para el didmetro de la
base y el radio del barril, de modo que durante el anélisis se
muestre la geometria 6ptima de la fresa. También puede op-
timizar el radio (til del barril analizando el angulo de avance,
o determinar el radio 6ptimo del barril mediante el control del
parametro de contacto y el parametro de distancia maxima del
radio del barril. Esta funcién le ayuda a seleccionar una fresa de
barril adecuada y garantiza su uso 6ptimo.

Ventajas: Anélisis rapidoy sencillo para el uso 6ptimo de fresas
de barril.

Limitacion del material residual

Para una mayor flexibilidad a la hora de procesar el material re-
sidual, ahora puede crear limites para las areas de material resi-
dualy utilizarlos en cualquier estrategia. A partir de la definicion
de una herramienta de referencia, se calcula el material residual
tedrico para la zona de fresado y se marca con ayuda de limites.
Las lineas delimitadoras se refieren al punto central de la he-
rramienta de mecanizado seleccionada, y garantizan asi un uso
flexible en distintas posiciones.

Ventajas: Creacion rapiday sencilla de limitaciones de material
residual.

Controlador de hyperMILL AUTOMATION

Center

El nuevo hyperMILL AUTOMATION Center Controller le permite ges-
tionary estructurar facilmente scripts y médulos de scripts desa-
rrollados por usted mismo. Esto le proporciona una mejor visién
generaly acceso a sus scripts de automatizacion. Cree favoritos y
distribuya sus scripts en ellos. Es posible filtrar por scripts espe-
cificos en cualquier momento. Para una mejor comprensidn, pro-
porcionamos un conjunto de datos de muestra con el lanzamien-
to del AUTOMATION Center Controller que usted puede adaptary
ampliar. Los scripts resumidos o los médulos de script se pueden
ejecutar automaticamente en el controlador. Para ello, la secuen-
cia debe guardarse en un favorito.

Ventajas: Mejor organizacién y uso de los scripts de automati-
zacion.



TECNOLOGIA

’1 hyperMILL ADDITIVE Manufacturing

La nueva tarea encadenada para el mecanizado aditivo simplifica
la programacién de procesos complejos y aumenta la facilidad de
uso y la eficacia. Vincule facilmente varios trabajos aditivos con
diferentes parametros tecnolégicos y estrategias de 5 ejes para un
flujo de trabajo optimizado.

El trabajo de mecanizado «Fabricacién aditiva» dispone ahora de
un modo automatico de 5 ejes ampliado que permite un mecani-
zado seguro y eficaz incluso en espacios reducidos. Analizando
el modelo y el cabezal de mecanizado aditivo, determina con pre-

BRRA | 7500 Linking job aditie - shellandl core]
% @ uh 8: 1500 Additive Menufacturing copper ooy~ —| cisién la estrategia de aproximacién 6ptima, ya sea indexada o

B T uh @ 1500 Additive Manufacturing steel alloy  ——— ]

simultanea.

Ventajas: Programacidn simplificada de trabajos de mecaniza-
do aditivo.

Descubra aqui como puede beneficiarse de nuestra tecnologia Optimizer

Movimientos de union ; . Con solo pulsar un botén, oy Los movimientos de
generados automaticamente o .2 nuestro Optimizer trans- o ,‘_, desenrosque necesarios

entre operaciones 2D, 3Dy il L= forma los movimientos ; ' Se generan automatica-
de 5 ejes y varias posiciones ISR X/Y en movimientos con TS mente y se insertan en
=l el eje rotatorio kil el codigo NC



https://youtu.be/_KBfAoS6sjg?si=MSt6Xf9ldLw4jMH3
https://youtu.be/1fOeXWSkYJE?si=tJOuK5k76LOIH3PO
https://www.youtube.com/watch?v=3S9IArhatME
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