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1°"* Practica de HyperMILL
TRABAJO EN 2D

HyperMILL funciona como programa aparte de AutoCAD-Mechanical Desktop,
pero utiliza las geometrias de estos programas como si fuera un modulo integrado en
los mismos.

El objetivo de esta practica es conocer el programa HyperMILL para trabajo en
2D. Utilizaremos para ello AutoCAD 2002. Se da a continuacién una secuencia de
trabajo para la obtencion de nuestra primera pieza. Se recomienda realizar los mismos
con los datos de la pieza soporte_motor_2417DC utilizada en la practica anterior con
WinCAM.

Pasos:

1. Iniciamos Autocad2002
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2. Al arrancar nos debe aparecer la barra de herramientas de HyperMill V6. Si no
fuera asi la buscariamos en las barras de herramientas de Autocad.
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3. Arrancamos el HyperMILL Navigator. Este navegador se integra dentro de

AutoCAD vy funciona de la misma forma que el navegador de MD, permitiendo
crear, editar y borrar tareas.
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4. DEFINICION DE HERRAMIENTAS. Definimos las herramientas a utilizar
dentro de la pestafia de herramientas. (Boton derecho — nuevo)
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Tareaz Henamientas IMarcos] Ao
| N..l M ambre | Dimetra |
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Esférica ...
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Borrar Tarica ...
Mensajes ... Hetramienta Taladrado ...

Exportar ... Cargar de la base datos herramientas ...
Copiar Cargar de una archivo
Corke

hyperMILL Configuracidn ...

Mo feedback
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5. Se recomienda utilizar la herramienta de creacion y gestion de la libreria de
herramientas para definir y calcular los parametros de cada herramienta.
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[rescripcion Heramienta
N h '17 Diametra [D] 10 mm
umero herr.
Fadio ezquina T
Tipo b it ; ;
ik |F'Iana j Compenzacion Langitud 2 i
Nombre | AnguloZ [avance) 1] !
Eairisies Mumera de dientes 1]
I aterial . s =
Welocidad de corte: /i
fvance por disnte: |D2— fr Calculadora de datos de corte
- '— RPM cabezal: 3978.873577
Refrigeracion |2 :‘v e S Avance: lﬂi mmmir
: Awance: i] mmmin )
Oriertacian Derecha - i - Angulo descenso: 0 i/ mir
noulo descenso: mmémir
0 . Avance para corte con conb{g i
Avance para corte con contacta tafg mrmmin : .
| Guardar | Borrar | Avance angulo-Z: 0 e mir
Avance dngulo-Z: il mmrnmin
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I | Cerrar |
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6. DEFINICION DE GEOMETRIAS AUXILIARES. Definir los objetos
geométricos necesarios en planta para desarrollar el trabajo pedido. Para ello
utilizaremos las herramientas de AutoCAD. HyperMILL no trabaja con lineas,
por lo que nos aseguraremos de utilizar Polilineas de AutoCAD. En este ejemplo
utilizaremos las polilineas para crear un rectangulo.

7. CREACION DE LAS TAREAS Y TRAYECTORIAS DE HYPERMILL. En
la pestafia de tareas (o utilizando la barra de herramientas HyperMILL V6) se
definen por orden la secuencia de tareas que deseamos realizar. En este caso se
va a realizar el fresado de la cara que acabamos de definir.

Mg Lista de Tareas
2D Ciclas 20 Taladrado ...
Verificar modelo 3D Ciclos 2D Conkornatura ...

hwperMILL Configuracion ... 30 Ciclas Avanzados 2D Contornos Inclinados ...
et Z E i 2D Fresado Cajera ...
fiese ) af?f'" = Una arcnive 2D Cajeras Inclinadas ...
Wista v bl 2D Cajera Rectanaular ...
- 2D Cajera Circular ...
-k
s 20 Material Restante ..,
&) =7
&

-
Vel K




Tec. de Fabricacion y Tec. de Magq. UMH Ingenieria Industrial

8. En la definicion de la tarea se elige la herramienta, el contorno (en nuestro caso
el rectangulo), la profundidad de mecanizado, los pardmetros de mecanizado y el
sistema de referencia frente al cual se van a calcular las trayectorias. La gestion
de los decalajes también puede realizarse desde la pestafia marcos del navegador.

ID'1: 2D Fresado Caras

Heramienta Contornos | Parameto | Configuracian | General |
Seleccidn de contornos

Contarmos E E! Seleccionadao:

Parametros contomos

v

| Iizic Final
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Inicin @ | sbsoluto | o

|Absolut0 ﬂ [5

Final

Definicion marco g[g| :
Definician | General |
Sisterna referencia Alinear
iwcs LI Referencia | SCR | 3 Puntos |
Traducir Ruotacidn
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% [1B0E5t || Ejex 10000 00000 0.0000
¥ 2232 || Eev 0oooo  1.0000 0.0000
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9. Cambiamos el punto de vista (pej. Orbit de AutoCAD) y observamos el
resultado de la definicion de nuestra tarea.




Tec. de Fabricacion y Tec. de Magq. UMH Ingenieria Industrial

10. Calculamos la tarea definida anteriormente y vemos el resultado de las
trayectorias generadas. Se puede utilizar la opcion de simulacion de HyperMILL
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OPEM MIMD Info:  Iniciando ciclo "20 Frezado Caras"
OPEM MIMD Infa:  Ciclo "2D Frezadao Caras" finalizado con exito

§| 0| W S |

11. Esto ha creado un archivo de extension .pof que contiene la informacion de la
trayectoria generada (volver a recalcular la tarea para comprobar la creacion del
fichero). Se trata de un fichero ASCII que puede leerse, pero que no esta escrito
en ISO ni en ningin CN especifico.

| AL
Tareas ] Henamientas] Malcos] o
. A%
= Drawingl_2 o
=% 8 1: 20 Fresado Caras & M
&7 2D Fresado Caras |

ID 1 i
B 1: Flanal oo
17, MNCS Drawingl_2 )+

n
—

OPEN MIND

9P Archivols)

c:homymilla1ypoftdramingl_Z_1.pof

va exiskel

iSobreescribir?

12. POSTPROCESADO Y OBTENCION DEL PROGRAMA CN. Para crear un
fichero CN para un control especifico (o estandar ISO), se utiliza la herramienta
TOOLPATH.POST accesible desde la barra de herramientas (o desde el menu
Inicio de Windows).
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13. El primer paso dentro de este programa es elegir el postprocesador que utilizara
la informacion del fichero .pof generado anteriormente para escribir el programa
de control numérico. Para ello en el ment Tools — Machine Administration
creamos una nueva maquina herramienta, apareciéndonos la siguiente ventana,
en la que entre otros parametros debemos elegir el nombre de la méquina y el
fichero .oma que contiene la informacién del post-procesador. Cada control
numérico vendra definido por su fichero .oma. En nuestro ejemplo utilizamos el
fichero DIN_ISO.OMA que viene con la distribucion estandar.

Machine Definition &|

Machine | NC File | Numbers | Tool | Positions | 4/5-4xes | Limits |

Mame of machine

50

Type of machine

Jméquina estandar 150

Postproceszor
|E:'\EIM'\MILLE'I WOMANDIM_ISO.OkA

Config | Info I Select

Aceptar | Cancelar |

14. Activamos esta maquina como postprocesador activo antes de salir de la ventana
de definicion de Machine Administration.

15. En el ment Insert- Toolpath se eligen los ficheros de trayectorias .pof que
queremos utilizar.

Insert Toolpath Files Bl
File selection
[CADMAMILLET\POF | = &] [For =
) ) Narne I Size | Date J J
Drawingl_1_1.POF 8272 01.,/09/04 20:17
Drawing]_2_1.POF B192 01411/04 11:45
Dirawing3_1_1.POF 5074 01.410/04 13:09
Drawingd_1_1.POF 10931 01A10/094 3: 29
Drawingd_1_2.POF 4588 01.A0/04 1326
Selected files
X|X| 2|7

CAOMSMILLETSFOF Drawing]_2_1 FOF

Files 5 Selected 1 E13z Cancel
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16. En el menu File- Write NC se escribe el fichero .nc que contiene nuestro
programa.

£i POF - TOOLPATH.POST 2.01 @@@ B Drawingl_2_1.nc - Bloc de notas =3

Edit Insert ‘iew Tools Options 7 Archivo  Edicign  Formato  Wer  Ayuda
1 A~
& || [is0 ? %1T (werkzeugdaten) : g
Messages = T1 RS LO FEZ00 FZ50 S52000(ENDMILL
ot consrirrz | RAB D alrsand
Ga0 GFL
Exk AltF+ (GEMERATED BY HYPERMILL AMD )
= 1: Face Milling (OPERATION 1 ]
= Frame syskem 'I('ELQE‘; 12
¥ Tool system MOS8
52000
MO3
GO0 x-5 vBE,B41 Zad
GO0 x-5 vO9E. 841 Za4d
GO0 x-5 ¥98.841 ZFO
F50
G0l x-5 v9B.841 Z-5
Fz200
G0l =206, 722 ¥98.841 z-5
G0l =206, 722 ¥93,841 Z-5
G01 =-5 vB3,841 =Z-5
GOl x-5 ¥88.841 Z-5
GOl x206.722 ¥88.841 Z-5
G0l =206, 722 ¥83.841 z-5
G0l =x-5 v83.841 =2-5
G0l =x-5 ¥7B.841 =2-5
G0l =206.722 ¥78.841 z-5
4 > G0l =206.722 ¥73.841 z-5
G0L =-5 ¥73.841 Z-5
~ fwfrite MC file W 271567 WY v




