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tria, Begona Cristeto, anuncié que durante los

préximos cinco anos, los fabricantes de vehi-
culos con instalaciones en Espana van a invertir
5.000 millones de euros.Y que esto conllevara 6.000
puestos de trabajo directos y unos 25.000 indirec-
tos.

Recientemente la secretaria general de Indus-

Queda claro que nuestro sector no vive sélo del au-
tomovil, pero es un buen dato para que la industria
en general comience a renovar equipos, puesto que
el automévil y su produccién nos afectan directa-
mente.

En este Ultimo trimestre, varias jornadas técnicas y
ferias estan previstas préximamente en distintos
puntos de nuestra geografia: MOLD Day, TRATER
Day, TECNALIA, ASERM, ASAMMET, TEDFUN y 2
ferias METALMADRID y EMAF en Oporto. Encontra-
ran mas informacién en paginas interiores.

Nuestras revistas estaran presentes en todos ellos,
un buen sprint para finalizar el ano. Agradecemos
su confianza y ahi les esperamos.

Antonio Pérez de Camino
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Primer centro
de formacion
técnica de Haas
en Grecia

Ha abierto sus puertas el primer
centro de formacién técnica de
Haas (HTEC) en Grecia, inaugu-
rado el pasado mes de mayo en
el CNC Training Center, un cen-
tro de formacién de Paiania (Ate-
nas). El acto tuvo un marcado ca-
racter simbolico por el doble hito
que representa, ya que no sélo
supone la apertura del primer
HTEC en Grecia, sino del que ha-
ce 150 en el mundo.

La necesidad de mano de obra
cualificada es hoy en dia mayor
que nunca. Como cualquier otro
pais, Grecia precisa de profesio-
nales preparados y motivados
para trabajar no sélo de manera
intensiva, sino también de forma
inteligente. El nuevo HTEC del
CNC Training Center da respues-
ta a estos requisitos, ofreciendo
una formacién en mecanizado
CNC que sigue los estandares in-
ternacionales mas exigentes.

Info 1

ASIDEK
en MetalMadrid
2014

ASIDEK, Gold Partner de Auto-
desk en Iberia, participara co-
mo expositor de soluciones Au-
todesk en la VII Feria Industrial

de la Comunidad de Madrid,
MetalMadrid. Esta es la cuarta
participacién de Asidek en Me-
talMadrid, un referente para la
industria.

Asidek estara presente con las
soluciones de diseno, simula-
cién, fabricacién y Gestién Docu-
mental PLM de Autodesk. Asidek
impartira en su stand presenta-
ciones en directo de las solucio-
nes Autodesk para aquellos visi-
tantes que quieran presenciarlas.

Info 3

Hexagon
Metrology

se asocia con
inos / Grenzebach

Hexagon Metrology y la compa-
fiia inos -miembro del grupo
Grenzebach- anunciaron su co-
laboracién en la formacién y co-
mercializacién de soluciones
para el control dimensional de
procesos y metrologia 3D auto-
matizada para la industria de
automocién en general.

Este anuncio se da después del
lanzamiento del producto 360°
SIMS (Smart Inline Measurement
Solutions) de Hexagon Metrology
en el mes de marzo de 2014.

E1360° SIMS es una nueva familia
de soluciones de medicién, cuyo
objetivo consiste en crear medios
avanzados de control de proce-

sos para lograr una comprensiéon
completa de calidad.

Dicha colaboracién combina la
tecnologia de inos para sensores
fijos y robdticos, y la experiencia
en el uso de cientos de médulos
de automatizacién OEMs, con el
liderazgo de Hexagon Metrology
en soluciones para medicién 3D
sin contacto.

Hexagon Metrology integrara es-
tos médulos de tecnologia en su
linea de medicién Smart Inline,
ampliando sus soluciones para
la industria para ofrecer al usua-
rio flexibilidad agregada, asi co-
mo una nueva funcionalidad.

Info 4

India elegido
‘Pais Partner’
para HANNOVER
MESSE 2015

India acaba de ser designado Pais
Oficial Asociado en HANNOVER
MESSE 2015, poniendo a esta vas-
ta nacién de mas de 1,2 billones
de habitantes en el centro de a-
tencién de la feria industrial lider
a nivel mundial. “India es una po-
tencia econémica emergente que
va a abrir un enorme potencial de
ventas para nuestros expositores
alemanes e internacionales en
HANNOVER MESSE,” comenté Dr.
Jochen Koéckler, miembro de la
Junta directiva de Deutsche Mes-
se. “Al mismo tiempo contare-
mos todavia con mas expositores
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de la India que podran acceder al
mercado global.

En dltima instancia todos nues-
tros expositores y visitantes asi
como el recinto ferial de Hanno-
ver se beneficiaran de la partici-
pacioén de este atractivo pais aso-
ciado”.

Info 5

Sistema

de guiado

con diametros
pequenos

Meusburger ha ampliado nue-
vamente su gama de productos
para matriceria. Los nuevos ele-
mentos guia de alta precisién
con didmetros pequenos estan
disponibles en stock en varias
versiones, tanto con casquillos
para jaula de bolas como con
casquillos deslizantes. Ademas,
en el catdlogo de la Meusburger
encontrard una guia clara para
seleccionar de forma rapiday
sencilla la guia compacta ade-
cuada.

El nuevo sistema de guia com-
pacto para el guiado dentro del
portamatrices estd disponible
en los didmetros 6 a1l9 mm y se
puede utilizar también en la
construccién de utillajes.

Cada producto del sistema ofre-
ce ventajas especificas segiin
sea su aplicacién. Por ejemplo,
la jaula de bolas E 5213, por la

disposicién helicoidal de las bo-
las, es particularmente indicada
para rotaciones y movimientos
longitudinales.

Gracias a un anillo de Teflén
que sirve de elemento de reten-
cién, la jaula de bolas E 5226 en
aluminio hace posible el posi-
cionamiento éptimo de la guia
al salir las columnas.

El acabado Superfinish en la co-
lumna guia E 5028 facilita su
deslizamiento, mientras las tole-
rancias perfectamente adapta-
das entre la columna y el casqui-
llo, permiten una marcha suave
y proporcionan la suficiente rigi-
dez.

Todos los componentes del sis-
tema de guia compacto estdn
disponibles inmediatamente en
stock.

Info 6

Nuevo cabezal
intercambiable
GARANT HiPer-
Drill

A partir de 2015, Hoffmann Group
se convertird en la primera em-
presa con una oferta del progra-
ma de cabezales intercambiables
GARANT HiPer-Drill, con el inter-
valo de didmetro de 9 a 13 mm.

En este programa, las herramien-
tas soporte se mecanizan en pro-
cesos de fabricacién aditiva.

Este innovador sistema de fabri-
cacién de herramientas soporte
permite equipar las herramien-
tas con canales de refrigeracién
triangulares.

Gracias a este procedimiento, los
canales de refrigeracién se pue-
den colocar de tal forma, que se
garantice completamente la esta-

bilidad de la herramienta. Ade-
mas, estas nuevas brocas dirigen,
en solo diez segundos y con una
presion de 50 bar, hasta el doble
de cantidad de refrigerante que
los cabezales con canales habi-
tuales.

De esta forma se crea una refrige-
racién perfecta para los insertos
de corte y se mantiene la estabili-
dad igual que en los productos fa-
bricados de forma convencional.
«Mediante estas nuevas herra-
mientas garantizamos una eleva-
da seguridad en el proceso a
nuestros clientes, ya que en la
nueva construccién se crea una
distensién durante el proceso de
perforacién», afirma Borries S-
chiiler, jefe de producto de arran-
que de viruta modular de Hoff-
mann Group.

Como en los modelos anteriores,
GARANT HiPer-Drill se caracte-
riza por la precisién de concen-
tricidad, el alto rendimiento de
arranque de viruta y el grado de
perforaciéon en acero y materia-
les inoxidables.

Gracias a los sustratos, perfecta-
mente encajados, y las geome-
trias, aumenta el avance y la ve-
locidad de corte.

Por udltimo, el asiento de plaqui-
ta prismatico garantiza un posi-
cionamiento exacto del inserto
de corte y, por tanto, una perfo-
racién centrada y una sujeciéon
segura.

Info 7
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Hexcel construira
una nueva planta
de fibra

de carbono

en Roussillon
(Francia)

Segun ha dado a conocer hoy la
compainia, Hexcel Corporation
(N'YSE: HXL) va a expandir su ca-
pacidad de produccién de fibra
de carbono mediante la implan-
tacién de nuevas lineas de pre-
cursor y fibra de carbono en
Roussillon (Francia). La inversién
que asciende a 250 millones de
USD, también incluird otras ins-
talaciones como laboratorios pa-
ra control de calidad y oficinas
para optimizar la gestién de la
planta.

Esta nueva planta se enmarca en
el programa de inversiones que
Hexcel esté desplegando en todo
el mundo y con el que pretende
crear una cadena de suministro
diversificada y robusta a nivel
global, capaz de atender la cre-
ciente demanda de materiales
compuestos de fibra de carbono
de los clientes de la industria ae-
roespacial.

En los ultimos anos, Hexcel ha
reforzado su capacidad de pro-
duccién de precursor y de fibra
de carbono mediante expansio-
nes en sus plantas existentes.
Por ejemplo, Hexcel estd actual-
mente inmersa en expandir su
capacidad de produccién de pre-
cursor y de fibra de carbono en
sus instalaciones en EE. UU., y
estd ademads implantando su
tecnologia lider de la industria
en mezclado de resina y de ad-
hesivos film, inicialmente desa-
rrollada en Europa, en EE.UU. La
nueva instalacién en Francia re-
presenta un paso adelante mas
en ese proceso, con el que busca

dar apoyo a los clientes europeos
fortaleciendo la cadena de sumi-
nistro, mediante la incorpora-
cién de capacidad adicional para
la fabricacién de precursor y fi-
bra de carbono en Europa.

Con una superficie de 15 hecta-
reas, la nueva planta francesa se
ubicara en la “Osiris Chemicals
Industry Platform” en Roussi-
llon, cerca de las instalaciones
de fabricacién de tejidos de fibra
de carbono y materiales pre-im-
pregnados de Hexcel en Lyon.

La fibra de carbono fabricada en
la nueva planta se suministrard
a clientes de Hexcel, entre ellos
Airbus para el programa del
A350 XWB y Safran para el mo-
tor CFM LEAP. La construccién
de la nueva planta comenzara
hacia mediados de 2015 y se es-
tima que, una vez a pleno rendi-
miento a principios de 2018, per-
mitird crear 120 empleos.

Info 8

La nueva calidad
CW100 de Seco

Gracias a su nueva calidad de
plaquita ceramica CW100 con re-
fuerzo de fibras de carburo de si-
licio, Seco aumenta atin mas su
gama de productos para la opti-
mizacién con resistencia al des-
gaste y la tenacidad en el meca-
nizado de materiales complejos,
incluidos el Inconel 718, Waspa-
loy y otras superaleaciones resis-
tentes al calor (HRSA).

La CW100 es una plaquita con
base de 6xido de aluminio y po-
see fibras de carburo de silicio
(Al203-SiCw) con base niquel.
Cuando se dispersa en una ma-
triz de 6xido de aluminio de gra-
no fino, estas fibras altamente
resistentes actian como refuer-
zo, aumentando la resistencia a

la traccién y a la fractura de una
matriz fragil.

La composicién Al203-SiCw, nor-
malmente compuesta de un 25 a
un 50% de estas fibras, es el ma-
terial més tenaz y resistente a
los choques térmicos de todos
los materiales ceramicos con ba-
se de 6xido de aluminio, que se
utilizan para las plaquitas.

En consecuencia, la calidad CW-
100 ofrece una excelente resis-
tencia al desgaste, la fractura y
al mellado, asi como una gran
dureza a elevadas temperaturas
cuando se mecanizan materia-
les complicados a velocidades
muy altas. CW100 destaca tanto
en aplicaciones en seco como
con refrigerante, aunque Seco
recomienda el uso de refrigeran-
te.

Las plaquitas con calidad CW100
son enterizas. Estd disponible en
cuatro geometrias de plaquita
con anchos de 3,175 mm, 6,35
mm y 7,925 mm. Ademads, el pre-
parado de arista de las plaquitas
CW100 permite a los usuarios lo-
grar un acabado superficial exce-
lente en una gran variedad de
componentes, como carcasas,
ejes, discos y anillos para el sec-
tor aeronautico y de generaciéon
de energia.

La CW100 forma parte de la ga-
ma de ceramicas Secomax, que
también incluye la calidad CS100
de tipo Sialon para plaquitas de
torneado ISO.

Info 9
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Intermaher

y Mazak

en MetalMadrid
2014

Una vez mas Intermaher y Ma-
zak apuestan por mantener su
presencia en el dindmico mer-
cado madrilefio, asi pues asisti-
ran a Metal-Madrid los dias 29 y
30 de Octubre del presente ano.

En su stand D-17 (Pabellén 5) In-
termaher presentard un Centro
de Torneado Mazak de la gama
SMART, se trata del QTSmart-
200M1000.

Esta maquina tiene unos despla-
zamientos de X 225 mms y Z
1.125 mms. Sus velocidades de
posicionamiento son de 30
m/min en X y de 33 mts.min en
Y. Voltea sobre bancada 660
mms con un didmetro méaximo
de corte de 360 mms., un paso de
barra de 65 mms y una longitud
maxima de mecanizado de 1.055
mms. Dispone de un potente ca-
bezal de tornear con motor di-
recto refrigerado de 25 hp y 5.000
rpms. y de una torreta de 12 po-
siciones, con interferencias muy
optimizadas, que permite herra-
mientas motorizadas de 7,5 hp y
4.500 rpms. Se trata de una ma-
quina muy rigida y precisa, con
guias de alta resistencia de rodi-
llos cruzados en todos los ejes.

Dispone de software de compen-
sacién térmica con sensores en
cabezal y bancada, simulador de
mecanizado, gestor de manteni-
miento y control de colisiones.
Puede trabajar desde CAD/ CAM
en EIA/ISO estadndar o se puede
utilizar el lenguaje conversacio-
nal MAZATROL, que aporta una
flexibilidad insuperable para tra-
bajar en pieza unitaria o serie
corta.

Info 10

Haas lleva

el mecanizado
multiaxial
asequible

a Metalmadrid
2014

El fabricante estadounidense de
maquinas herramienta Haas
Automation, en colaboracidén
con su distribuidor espanol HI-
TEC Maquinas CNC SL, realizara
una demostracién del UMC-750
por primera vez en la feria Me-
talmadrid.

El centro de mecanizado univer-
sal Haas UMC-750 es una solu-
cién rentable y fiable para el
mecanizado de 3+2 caras y el
mecanizado simultaneo de 5 e-
jes.

Esta maquina herramienta, que
acorta los tiempos de amarre y
mejora la precisién del mecani-
zado de piezas complejas o con
varias caras, esta disponible a
un precio asequible: desde
117.995 €.

“A Haas le va muy bien en Espa-
na”, dice Gerard Guitart, gerente
comercial de HITEC Maquinas
CNC SL, distribuidor exclusivo
de Haas en el pais. “Las claves
de este éxito son una oferta am-
plia de maquinas herramienta
CNC a un precio razonable, co-
mo la UMC-750 por ejemplo,
combinada con una asistencia y
un servicio excelentes y siempre
rapidos. Todo eso da a nuestros
clientes la confianza necesaria
para invertir en la tecnologia de
Haas, ya que saben que pueden
producir piezas con rapidez, efi-
cacia, una gran rentabilidad y
los costes més bajos por inacti-
vidad. HITEC es una empresa
que pone las cosas faciles a sus
clientes: ayudamos a las empre-

sas metaldrgicas a producir de
manera rentable y al menor cos-
te a largo plazo.”

Los visitantes del stand de Haas
en Metalmadrid recibirdn una
calurosa bienvenida por parte
de un equipo de técnicos y co-
merciales experimentados y
motivados. Los visitantes pue-
den llevar componentes o pla-
nos propios para que los profe-
sionales les asesoren de manera
detallada, sobre cudl es la solu-
cién mas adecuada para sus ne-
cesidades.

El Haas UMC-750 presenta unos
recorridos de 762 x 508 x 508 mm
y una mesa rotativa basculante
de doble apoyo integrada. La ma-
quina esté equipada con un husi-
llo de cono ISO 40 (8.100 rpm en
la versién estandar o 12.000 rpm
opcionales) accionado por aco-
plamiento directo y con control
térmico, y viene de serie con un
cambiador de herramientas de
montaje lateral de 40+1 posicio-
nes.

La mesa rotativa basculante pue-
de situar las piezas en casi cual-
quier angulo para realizar el me-
canizado de 5 caras (3+2), o mover
los 5 ejes simultdneamente para
contornear y mecanizar piezas
complejas. La maquina ofrece
+110° y -35° de inclinacién y 360°
de rotacién, para voltear las he-
rramientas con comodidad y a-
ceptar piezas grandes.

Existe una gama amplia de op-
ciones de alta productividad pa-
ra el UMC-750, como el extractor
de virutas tipo cinta transporta-
dora, los sistemas de refrigera-
cién a través del husillo a alta
presién, el software de control
de mecanizado a alta velocidad,
el Sistema de Palpado Intuitivo
Inaldmbrico de Haas, la memo-
ria ampliada para los progra-
mas, entre muchas otras.

Info 11
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Bloque compacto giratorio
de pinzas para una mayor

productividad

tecnologia de fijacién y sistemas de agarre

presenta su bloque compacto de pinzas de u-
so universal RVK, el cual permite incrementar sig-
nificativamente la productividad en operaciones
de pick & place. Tradicionalmente, la manipula-
cién de componentes en lineas de montaje al mas
alto nivel se realiza de manera individual, es decir,
se manipula un elemento por cada despla-zamien-
to. Por contra, el sistema RVK presenta la ventaja
de que se pueden coger mas de un elemento en ca-

Por primera vez SCHUNK, empresa lider en

da ciclo y a continuacién, ser trasladados hasta la
estacién de almacenaje de una forma muy répiday
efectiva. De esta manera, se pueden reducir drasti-
camente los trayectos de desplazamiento y al mis-
mo tiempo, manipular hasta seis piezas diferentes
por cada ciclo. El bloque de pinzas RVK se puede
equipar con hasta seis pinzas universales del cata-
logo de SCHUNK, el mayor fabricante mundial de
sistemas de agarre y pinzas. Por ejemplo, los mo-
delos de SCHUNK: Pinza paralela para componen-
tes pequenos MPG 20 a 40, las pinzas céntricas pa-
ra componentes pequenos MPZ 16 a 38, las pinzas
paralelas universales PGN-plus 40 a 64 de SCHUNK
o las pinzas céntricas universales de tres dedos
PZN 40 a 64, pueden acoplarse facilmente al médu-
lo RVK para realizar varios procesos simultdnea-
mente. Gracias al sistema de véalvulas y al paso de
giro electro-neumadtico integrados en el sistema
RVK, cada pinza puede ser accionada individual-
mente mientras las demds permanecen en espera
bajo presiéon en la posicién de agarre. Es posible
ademads, monitorizar el estado de todas las pinzas
por separado. En caso de parada de emergencia,
los elementos que hayan sigo agarrados por las
pinzas se pueden retirar de forma individual. El
bloque RVK se puede acoplar de forma opcional a
los médulos giratorios ERS 135 y 170, a la mesa de
indexado en anillo RST-D 087 o directamente a los
robots que dispongan de orificio pasante central. El
moédulo RVK consta de un disefio muy compacto,
que permite reemplazar estaciones de sujecién y
sistemas de cambios répidos en aquellas aplicacio-
nes que tengan un espacio limitado.
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Stratasys anade materiales
digitales flexibles de varios colores

ras 3D para uso personal, prototipado y fabri-

cacién, anuncia la ampliacién de materiales
flexibles y rigidos para la impresora 3D de materia-
les multiples en color Objet500 Connex3.

S tratasys fabricante de materiales e impreso-

Cientos de nuevos materiales en color similares al
caucho y muchos otros rigidos se unen a las opcio-
nes existentes, permitiendo unas combinaciones

practicamente ilimitadas en una Unica tirada de
impresién de materiales flexibles, rigidos y trasla-
cidos.

Las nuevas opciones en color son ideales para crear
componentes de productos de consumo, médicos y
de automocién, ademas de componentes en colores
vibrantes que ofrecen una estética realista. Esto hace
posible la fabricacién de productos completos sin
montaje manual. Permite a
los disenadores validar los
proyectos y tomar decisiones
antes de la produccién, me-
jorando los disenos y redu-
ciendo los costes de mecani-
zado de herramientas, el
ciclo de desarrollo y el plazo
de lanzamiento al mercado.

"La Objet500 Connex3 es la
Unica impresora 3D que
combina materiales multi-
ples con una amplia gama
de colores. La capacidad de
combinar colores rigidos,
flexibles, transparentes y o-
pacos ofrece a los usuarios
una versatilidad sin prece-
dentes para disefar y per-
feccionar los productos mas
rapidamente”, explica Fred
Fischer, director de materia-
les y aplicaciones de Stra-
tasys. "Al ampliar la gama



de opciones de material disponibles, los usua-
rios pueden mejorar la eficiencia y las velocida-
des de flujo de trabajo".

Las nuevas opciones de color de los materiales
flexibles abarcan una amplia seleccién de valo-
res Shore A, disponibles también en materiales
transparentes u opacos y estan formadas por
seis paletas. Constan de:

e Tres paletas flexibles de 72 colores, com-
puestas por materiales similares al caucho
(TangoPlus) y combinaciones de opaco rigido
(VeroCyan, VeroMagenta y VeroYellow).

¢ Tres paletas flexibles de 68 colores, integra-
das con material similar al caucho (Tango-
BlackPlus) y combinaciones de los mismos
colores rigidos opacos (Vero).

Reforzando su gama de colores rigidos, Stra-
tasys aumenta ademas el nimero de opciones
en gris y colores claritos con:

¢ Tres paletas rigidas en gris de 45 colores, ca-
da una de las cuales combina VeroWhite y
VeroBlack rigidos con diferentes colores.

e Una paleta de gris de 45 tonalidades con dis-
tintos niveles de traslucencia y que incluye
un acabado reflectante para la produccién de
piezas elegantes de alta calidad, para pro-
ductos de sectores tales como electrénica de
consumo.

Las nuevas opciones en color flexibles estan
disponibles inmediatamente para propietarios
de impresoras 3D de materiales multiples en
color Objet500 Connex3, a través de una actua-
lizacién de software gratuita.
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Fundicion en vacio

Por Materialise

° ecesita una pequena cantidad de pie-
C Nzas de pléstico que tenga la calidad de
pieza final del proceso de inyeccién? La

fundicién en vacio es exactamente lo que esta bus-
cando.

Con 70 personas trabajando en nuestras instala-
ciones de fundicién en vacio, contamos con la ca-
pacidad para desarrollar sus proyectos de mayor
volumen. Fabricamos al ano mas de 2.000 moldes
de fundicién en vacio con una vida ttil para pro-
duccién de series de entre 5 a 500 piezas.

Cinco razones de peso:

1. Rentabilidad.

2. Rapidez: las diez primeras copias estan listas en
dos semanas.

3. Materiales de pléstico rigido y elastémeros.

4. Amplia variedad de colores y grados de acabado.

5. Fundiciones de gran tamano, de hasta 1.900 x
900 x 750 mm.

La calidad de las piezas fundidas en vacio viene

determinada por la calidad de la superficie y de las
dimensiones del modelo. En Materialise imprimi-
mos la pieza maestra con nuestras maquinas pa-
tentadas de estereolitografia Mammoth: ésta es la
manera mas rapida de crear componentes detalla-
dos por encargo, desde los mds pequenios hasta los
de dimensiones excepcionalmente grandes.
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La “reduccion de peso”
en Moulding Expo

papel importante en practicamente cual-

quier sector. La construccién ligera es uno de
los propulsores de innovacién maés importantes
por lo que se trata de una tecnologia clave para el
futuro. Motivo suficiente para que Messe Stuttgart
se una a un profesional del sector como es la em-
presa "Construcciéon ligera de Baden-Wurtem-
berg" de Stuttgart, una agencia regional de Baden
Wurtemberg para el fomento de la economia y del
conocimiento. A lo largo de las préximas semanas
se elaborard conjuntamente un programa adecua-
do en torno al tema "Construccién ligera", que se
presentard en la Moulding Expo en mayo de 2015.
A los visitantes de la feria internacional especiali-
zada en construccién de herramientas, modelos y
moldes les espera un foro de usuarios y recorridos
guiados.

I a "reduccién de peso" tiene actualmente un

La relevancia de la construccién de herramientas y
moldes es cada vez mayor en lo referente a la fa-
bricacién de productos de construccién ligera, in-
dependientemente de si se trata de moldeado por
inyeccién, de moldeado a presién, de plasticos re-
forzados con carbono o de piezas de estampacién y
conformacién. "El conocimiento para saber cémo
desarrollar y fabricar de forma econémica herra-
mientas con un alto grado de complejidad, supone
una contribucién importante a la construccioén li-
gera", afirma el Dr. Wolfgang Seeliger, director ge-
neral de "Construccién ligera de Baden-Wurtem-
berg". "Ciertas técnicas de construccién ligera sélo
son posibles con herramientas funcionales. Es por
ello que la Molding Expo supone una excelente o-

portunidad para que los usuarios puedan entrar en
contacto con las sofisticadas tecnologias de cons-
truccioén ligera".

Por lo tanto, la agencia regional es para Messe
Stuttgart el socio ideal cuyas experiencias se pre-
sentaran al visitante especializado en mayo. Para
el portavoz del consejo de administracién de Lan-
desmesse Stuttgart GmbH, Ulrich Kromer von Ba-
erle, esta cooperacién supone "otra pieza que en-
caja a la perfeccién" en el concepto ferial de la
Moulding Expo: "La agencia regional actiia como
contacto neutro e intrasectorial para industria, in-
vestigacién y sociedad y ofrece su apoyo, por ejem-
plo, en cuestiones relacionadas con la transferen-
cia de tecnologia y conocimientos en el campo de
trabajo de la construccién ligera. La oferta de la
empresa "Construccién ligera de Baden-Wurtem-
berg"complementa, por lo tanto, a la perfeccién
nuestro programa de la feria".
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Metalcam lanza Fikus 3dcad

etalcam ha anunciado el lanzamiento de
MFikus 3dcad, un producto nacido de un a-
cuerdo OEM para integrar Fikus Visual-
cam con SpaceClaim, el ra-
pido e intuitivo software de
modelado 3D para ingenie-
I0S.

Con Fikus 3dcad, los usua-
rios de Fikus Visualcam dis-
pondran de un facil acceso a
las potentes herramientas
de modelado 3D, trabajando
con la habitual interfaz de
usuario, la cual ya conocen
y comprenden.

SpaceClaim permite trabajar
en 3D a cualquier ingeniero
sin la necesidad de aprender
complejos programas de CAD,
ya que ofrece a los usuarios
herramientas con las cuales
crear, importar, limpiar, edi-
tar y compartir practicamente
cualquier objeto en 3D.

SpaceClaim es un recurso imprescindible para
disefiadores que no quieren o no disponen del
tiempo necesario para convertirse en expertos en
CAD.

Con SpaceClaim, los ingenieros pueden facilmente
crear disenos manufacturables y ofrecer nuevos
productos al mercado mucho mas rapidamente
que en el pasado.

Fikus Visualcam ofrece avanzadas soluciones CAM

para los talleres con controladores especificos para

la mayoria de maquinaria CNC disponible en el
mercado.

Ofrece productivas y avanza-
das soluciones para hilo de
electroerosién, fresado, tor-
neado, maquinaria de corte
2D y centros integrados de
fresa y torno.

Fikus Visualcam también
incluye traductores de da-
tos, facilitando la colabora-
cién con otros sistemas CAD/
CAM.

"Nuestros clientes habian in-
dicado la necesidad de dispo-
ner de un paquete completa-
mente integrado, de alta
gama, y de potentes herra-
mientas para el disefio 3D y
CAM que pudieran ayudarles
para ser mas competitivos en
sus mercados", comenta Juan
Torrijos, director de desarrollo de producto de Metal-
cam. "Con Fikus 3dcad, hemos logrado combinar las
intuitivas y potentes herramientas de modelado 3D
de SpaceClaim, juntamente con las avanzadas solu-
ciones CAM que nuestros clientes de Fikus Visual-
cam tanto aprecian. Esto les permitird mejorar inme-
diatamente en rapidez y adaptabilidad, y dotarse de
mayores capacidades para lograr sus objetivos".
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FARO Spain

presente en MetalMadrid

luciones portatiles de medicién y captura de
im&genes, estara presente en la VII edicién de

la prestigiosa Feria Industrial de la Comunidad de

Madrid: MetalMadrid

2014, un encuentro Uni-

co del Sector Indus-

trial, que este ano

se celebrard en

la Feria de Ma-

drid, concreta-

mente en el pa-

bellén nimero 5,

del 29 al 30 de octu-

bre.

F ARO Technologies, proveedor mundial de so-

Ya es conocido que di-

cho evento es un punto de

encuentro idéneo para que

las empresas del Sector pue-

dan intercambiar y presentar

las Ultimas novedades, obtener in-

formacién sobre las tendencias del

mercado y, asimismo, los asisten-

tes puedan visitar sus diferentes

modalidades de exposicién, como

las areas de demostraciones y presentaciones de
los nuevos productos y/o servicios. Ademas, en es-
te gran acontecimiento estan reflejados todos los
puntos de interés del Sector del Metal. Esto es: Ma-
quinaria, Subcontratacién, Suministros, Ingenieri-
as, Materiales, entre otros.

FARO Spain dispondra de un stand (C11, pabellén
5), donde presentard sus ultimas novedades, como

el recién lanzado FARO Edge ScanArm HD, un nue-
vo escaner 3D de alta definicién, que combina la
flexibilidad y las funcionalidades del brazo FARO
Edge con la alta definicién del Laser Line Probe HD,



creando un potente sistema de medicién portable
con y sin contacto.

De esta manera, en el stand se podrd comprobar
cémo este innovador producto de la compaiiia o-
frece una rapida recopilacién de nubes de puntos
con una resolucién extrema y una precisiéon eleva-
da; todo en un sistema compacto y facil de usar.
Por dltimo, el FARO Edge ScanArm HD es la herra-
mienta ideal para el desarrollo de productos, ins-
peccién y control de calidad, que ofrece las mejo-
res funciones, como la comparacién de nubes de
puntos con CAD, la creacién rédpida de prototipos,
la ingenieria inversa y el modelado 3D.

Otros sofisticados equipos de medicién portatil de
FARO, a ver en la presente edicién de MetalMadrid
2014, incluyen su gama de maquinas de medicién
por coordenas (MMC), como brazos de medicién,
sistemas de seguimiento laser, escaneres 3D y ge-
neradores de imagenes. Entre ellos, a destacar el
FARO Laser Tracker, una maquina de medicién
portatil (MMC) de extrema precisién que permite
fabricar productos, optimizar procesos y ofrecer

Octubre 2014 / Informacidén

soluciones midiendo de la forma mas rapida, sim-
ple y precisa posible hasta el momento. Con un
rango operativo de 160 m, el Laser Tracker se usa
para aplicaciones como la alineacién, instalacién y
calibracién de méaquinas.

También, los visitantes podran disfrutar con los
nuevos y mas revolucionarios Laser Scanner, como
los Focus3D de la Serie X, los mas pequenos y lige-
ros del mercado e ideales para el uso en interiores
y exteriores. De ellos, a destacar que son rapidos y
precisos, ademas de ofrecer todo lo que se espera
de un laser escaner 3D de estas caracteristicas, con
la reconocida facilidad de uso de FARO.

Todos estos sistemas brindan, ademas de la Gltima
tecnologia, una sencillez sin precedentes para el u-
suario, con todas las ventajas ya existentes y el
mejor rendimiento al menor precio, ayudando a
obtener medidas muy precisas y fiables en los re-
sultados de fabricacién de un producto. Sin duda,
el visitante del salén encontrara en estos equipos
de FARO una solucién para los desafios de inspec-
cién mas complicados.
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AutoForm Hydro

Rapido diseno y simulacion
de hidroconformado de tubo

nes de software para la industria de confor-

mado de chapa metdlica, ha presentado su
altimo software, AutoForm Hydro 2014. Esta es u-
na solucién de software facil de usar y muy intuiti-
va para el disefo rapido de herramientas y simula-
cién de procesos de hidroconformado de tubos.

Q utoForm Engineering, proveedor de solucio-

Con €], los usuarios estan preparados para respon-
der a las crecientes exigencias en cuanto a comple-
jidad de la pieza, la calidad y la aplicacién de nue-
vos materiales, asi como también el aumento de la
complejidad y la variedad de

los procesos.

Permite al usuario llevar a cabo una puesta a punto
virtual completa del proceso de hidroconformado
que involucra a todos los pasos del proceso, como
el doblado, la preforma, el hidroconformado, el en-
durecimiento, la calibracién, el corte, el punzonado
y el springback.

A partir de la geometria de la pieza inicial, AutoForm
Hydro permite a los usuarios generar rapidamente
todas las geometrias de herramientas necesarias, asi
como simular y evaluar el proceso completo de las
piezas hidroconformadas.

Los disefiadores de pieza, ingenieros de proceso y los
fabricantes de herramientas y matrices, lo utilizan
para evaluar los disefios de las herramientas y de los
procesos de hidroconformado.

Esta tGltima versién tiene una amplia gama de nue-
vas caracteristicas y mejoras, para el disefio rapi-
do de herramientas y simulacién de proce-

sos de hidroconformado de tubo.

Las mejoras més destacadas inclu-

yen el modelado de geometrias

de herramientas intermedias,

evaluacién del proceso de

hidroconformado multieta-

pa, asi como la simulacién

de hidroconformado multi-
presién (baja presion).

Una novedad importante es
AutoForm-HydroSigma, que per-
mite a los ingenieros mejorar sis-



tematicamente el proceso de hidroconformado
y asegurar la fabricacién mas eficiente y robus-
ta.

Con el uso creciente de materiales exigentes,
tales como aceros de alta resistencia, el anali-
sis del springback en el hidroconformado de
piezas se estd volviendo mas y més importan-
te. AutoForm Hydro permite la simulacién y e-
valuacién del springback en cualquier etapa
del proceso de conformado.

Ademis, permite la simulacién y la evaluacién
de todo el proceso de hidroconformado, tanto
para el de alta presién, como multietapa o el de
multipresién (baja), lo que permite al usuario
seleccionar el mejor de ellos.

El Dr. Markus Thomma, director corporativo de
marketing de AutoForm Engineering, ha decla-
rado: “permite a los usuarios generar y evaluar
de forma rapida disenos alternativos de herra-
mienta y disefios de procesos, asi como encon-
trar el mejor proceso de conformado de piezas
por hidroconformado.

Esta solucién de software proporciona un cono-
cimiento integral y detallado y una validacién
del proceso completo de hidroconformado. Con
él, las empresas pueden beneficiarse de tiempos
mas cortos de desarrollo, de la reduccién de la
puesta a punto de las herramientas, de los cos-
tes de material y de produccién, asi como de la
mejora de la fiabilidad del proceso.”
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Kennametal y Haimer anuncian
un acuerdo de tecnologia conjunta

mientas y soluciones resistentes al desgaste

en el revolucionario sistema modularTecno-
logia de interfaz DUO LOCK de Haimer y Kenname-
tal.

I as empresas lideres combinan portaherra-

En un acuerdo firmado a principios de este afo,
Kennametal Inc. y Haimer GmbH han establecido

una revolucionaria asociacién de tecnologia con-
junta y cooperacion, para desarrollar sistemas de
herramientas de corte modulares. El acuerdo im-
plica un importante modelo de licencia cruzada y
una asociacién a largo plazo. "Este acuerdo es un
ajuste perfecto porque muestra que tanto Haimer
como Kennametal son lideres en tecnologias inno-
vadoras de gama alta para la fabricacién mundial”,
afirma Carlos Cardoso, director, presidente y CEO
(consejero delegado) de Kennametal Inc.

Por primera vez en el IMTS (International Manu-
facturing Technology Show) 2014, ambas compani-
as presentaran conjuntamente la nueva interfaz
modular DUO-LOCK TM para cabezales de herra-
mientas de corte de metal duro. Las empresas es-
tdn combinando sus conocimientos de portaherra-
mientas y metal duro para aportar soluciones a las
aplicaciones de fresado de altas prestaciones con
este sistema modular revolucionario. Como SAFE-
LOCK TM, DUO-LOCK TM se ofrece bajo licencia a
las principales companias de herramientas de cor-
te de alta calidad, para establecer un sistema com-
patible de fresa de mango modular de altas presta-
ciones.

John Jacko, vicepresidente y responsable de mar-
keting de Kennametal, explica: "Trabajar con so-
cios de categoria mundial como Haimer demuestra
nuestro compromiso de pensar diferente". Andre-
as Haimer Presidente de Haimer Group afiade: "Es-
ta es una colaboracién completa entre empresas
con filosofias idénticas, el mayor esfuerzo innova-
dor y pasioén por la precisién."



En los ultimos afios, el coste del metal duro ha
venido aumentando constantemente. Siguiendo
esta tendencia, Haimer y Kennametal han desa-
rrollado DUO-LOCK TM, que es la interfaz maés
rigida y mas precisa en el mercado y practica-
mente irrompible. Oliver Sax, director de ges-
tién de producto en Haimer explica, "los siste-
mas modulares de herramientas existentes en
la actualidad tienen su punto débil en la inter-
faz.

Debido a esto, no se puede utilizar todo el po-
tencial de los cabezales de corte porque se rom-
pe la herramienta". Colleen Cordova, vicepresi-
denta de marketing industrial en Kennametal
anade: "jHaimer y Kennametal han sido capaces
de crear una interfaz modular en base a la méaxi-
ma estabilidad, que permite que el usuario sa-
que todo el potencial de la herramienta de metal
duro!»

La tecnologia DUO-LOCK TM proporciona maxi-
ma estabilidad, capacidad de carga y alta preci-
sién de salto (runout), basada en un disefio in-
novador de rosca con una conexién de doble
cono patentada y una tercera area adicional de
apoyo en la parte posterior de la interfaz.

Durante el IMTS, ambas companias presentaran
un nuevo catalogo de cabezales de corte y porta-
herramientas aptos para husillos mono-bloque
con tecnologia DUO-LOCK TM, en todas las in-
terfaces de husillo y extensiones pertinentes.
También se ailadiran al catdlogo, nuevos cabe-
zales de herramienta de corte modulares con
longitud mayor que la disponible actualmente
en el mercado, con el fin de abarcar los cortes a-
gresivos, incluso en la industria aeroespacial y
de la energia.

Doug Ewald, director de gestién global de produc-
tos, sistemas de herramientas de Kennametal ha
dicho: "El sistema ofrece 5 pm de precisién de
salto (descentrado) y una precisién de 10 pm se-
gun el eje Z, lo que eliminara la mayor parte de
los costosos procesos de ajuste." Las caracteristi-
cas superiores de la tecnologia DUO-LOCK TM
proporcionaran un aumento significativo de las
tasas de evacuacién de metal (MRR) en aplicacio-
nes de fresado, y de la vida ttil de la herramienta.

Por primera vez, un sistema de fresado modular
puede lograr unas altas prestaciones similares a
las de una fresa de mango de metal duro de ulti-
ma generacion.
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HZ FbZ Formenbau Zuttlingen GmbH
elige el brazo de medicion FARO
ScanArm para una fabricacién

de moldes mas precisa y segura

na fabricacién de moldes mas precisa y sin

riesgos en HZ FbZ Formenbau Ziittlingen
GmbH, prestigiosa compaiiia tecnolégica interna-
cional, que fabrica herramientas de prensado en
serie y componentes de moldeado por inyeccién
en material plastico.

F ARO ha logrado, gracias al FARO ScanArm, u-

En la fabricacién de herramientas, se exige el ma-
ximo nivel de precisién. Los moldes se fresan a
partir de un bloque metdlico en enormes fresado-
ras y luego se acaban con una precisién de centési-
mas de milimetro. Las herramientas deben ser a-
decuadas para los requisitos exactos del Sector
Automovilistico.

Los embellecedores, alerones delanteros y para-
choques de marcas como BMW, Audi y Bentley se
fabrican asi. Los moldes estan disenados para la

produccién de més de un millén de piezas, y fabri-
can unas 40 unidades por hora. La combinacién de
las dos piezas del molde, es decir matriz y ntcleo,
debe ser 100% perfecta para lograr una calidad 6p-
tima y duradera.

Asi, las irregularidades mas infimas, casi invisibles
al ojo humano, ejercen un impacto considerable
sobre los componentes tras el moldeado por inyec-
cién. Cuando estos estan pintados, incluso los e-
rrores mas pequenos quedan patentes.

De esta forma, no resulta sorprendente que los fa-
bricantes de herramientas no quieran arriesgar en
términos de control de calidad y, en HZ FbZ, los an-
teriores métodos de medicién eran muy complejos
y sus resultados no eran satisfactorios: las maqui-
nas convencionales de medicién por coordenadas
3D tardaban mucho. Los moldes pesados se debian
transportar asimismo a la maquina de medicién.
Asi que la compania decidié comprar un escaner
portatil de luz blanca.

El uso de este dispositivo de medicién consiguid su-
primir esta fase, pero esta solucién provisional de-
mandaba mucha preparacién antes de la medicién
real. "Podiamos llevar el dispositivo de medicién a
los moldes de las herramientas y realizar las medi-
ciones durante el proceso de produccién"”, explica
el director de la planta Andreas Horch. "Sin embar-
go, un gran inconveniente era que teniamos que
limpiar muy bien los moldes antes de medir, para
que no hubiera reflejos. Tarddbamos mucho y el
polvo se esparcia por toda la planta de produccién.
Y esto tampoco era realmente beneficioso para la



precision de las mediciones". Horch también es-
taba molesto porque el equipo de medicién sélo
satisfacia los requisitos minimos, por lo que era
practicamente esencial adquirir equipamiento
adicional. "En seguida decidimos devolver este
equipo y trabajar con un FaroArm en su lugar",
explica el director de la planta.

La demostracién de las mediciones con FARO o-
frecié unos resultados excepcionales a nivel de
precision y seguridad, lo que dejaron una hue-
lla positiva y duradera en éL

Hoy en dia, Andreas Horch se muestra entu-
siasmado por el alto nivel de flexibilidad y faci-
lidad de uso del brazo: los empleados de FbZ
pueden medir ahora, con o sin contacto, las he-
rramientas directamente en la planta de pro-
duccién y aplicar los posibles cambios necesa-
rios al momento.

El brazo, facil de manejar, estd listo para usar. E1
sistema intuitivo de guia para el usuario elimina
la necesidad de una formacién costosa y larga,
que tiene como consecuencia una produccién
mucho mas rapida y duraciones optimizadas de
los procesos. "Los ahorros de tiempo que conse-
guimos con el FaroArm han reducido mucho los
costes. La precisién elevada de nuestra soluciéon
de medicién actual también nos permite opti-
mizar el control de calidad, compensando pron-
to y con creces el coste de la compra. No sélo
nos beneficiamos nosotros por la mayor flexibi-
lidad y velocidad, sino también los clientes",
destaca Horch.

El director de la planta ya ha recomendado la
solucién de medicién de FARO a una compainia
de ingenieria vecina. HZ FbZ también estd estu-
diando si comprar otro ScanArm para usar en
las plantas chinas.
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Universal Robots lanza su nueva
generacion de robots industriales

niversal Robots, compaiiia da-

l | nesa dedicada al disefo y la
produccién de robots ligeros, a-
nuncia el lanzamiento en Espana de su

nueva generacién de robots colaborati-
vos para la industria.

Las mejoras en materia de seguridad
que incorpora esta nueva generacién
de robots representan un gran avance,
para los operarios que comparten es-
pacio de trabajo con robots.

Entre las novedades que incorporan
estos nuevos robots se encuentra un

avanzado sistema de enco-
ders True Absolute Encoders,
que permiten al robot reini-
ciarse reconociendo su posi-
cién tras el arranque, facili-
tando su integracién dentro
de otras maquinas de un pro-
ceso productivo.

Ademais lo hace a diferencia
de otros robots, sin necesi-
dad de incorporar baterias.

Por otro lado, los nuevos ro-
bots permiten configurar
hasta ocho funciones de se-
guridad, en dos modos, el



normal y el reducido; lo que posibilita que el
robot adopte una configuracién mas segura
para trabajar con personas: cuando un ope-
rario entre dentro del area de trabajo del ro-
bot, éste adoptara el modo reducido, reto-
mando su modo normal una vez que el
operario haya salido del area, sin necesidad
de intervencién.

Las posiciones de cada articulacién, veloci-
dad, posicién de la herramienta (TCP), orien-
tacién, fuerza, asi como el momento y la po-
tencia del robot, podran ser controladas a
través de una intuitiva interfaz protegiendo
estas variables con una contrasena.

Estas funciones resultan especialmente in-
teresantes, por ejemplo, en procesos donde
el robot trabaje con méquinas de control
numeérico: dentro de la maquina el robot
operard a maxima velocidad y lo hara de
forma reducida fuera de ésta.

Los robots UR5 y UR10 de Universal Robots
permanecen fieles a su principio de ser ro-
bots ligeros, flexibles y faciles de utilizar.

El aspecto visual de los robots permanece
intacto; es en el interior del brazo robético y
del controlador donde se encuentran las
nuevas funciones, 16 E/S doblan el nimero
de entradas y salidas configurables como se-
nales digitales o de seguridad, lo que mejora
su conectividad con otros dispositivos.

Todas las nuevas funcionalidades de la 32 ge-
neracién de robots han sido certificadas por
el TUV Nord y testadas conforme la norma
EN ISO 13849: 2008 PL d and EN ISO 10218-1:
2011 clausula 5.4.3.

“Universal Robots es actualmente lider en la
fabricacién de robots colaborativos ligeros y
de facil uso, la compania dispone de una lar-
ga trayectoria trabajando para todo tipo de a-
plicaciones, su bajo coste y facilidad de uso
ha generado gran interés por parte de peque-
nas y medianas empresas sin experiencia
previa en robética, pero también de grandes
grupos de la industria automovilistica que
buscan soluciones flexibles para sus procesos
productivos”. Explica Jacob Pascual Pape, Di-
rector comercial del Sur de Europa en Univer-
sal Robots.
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Ampliacion de las gamas
de fresado de metal duro

su nuevo catdlogo de herramientas rotati-

vas, Dormer ha consolidado su programa de
fresado de metal duro integral con la incorpora-
cién de varias referencias nuevas.

C oincidiendo con el préximo lanzamiento de

Entre ellas se amplian las gamas de fresas ya exis-
tentes, asi como gamas totalmente nuevas, como
fresas de radio en la punta y fresas de superacabado.

El cambio més significativo afecta a la gama de fre-
sado de metal duro multiaplicacién de Dormer. Las
numerosas variantes de hélice desigual, radio en la
punta y desbarbado, amplian en gran medida las
opciones disponibles para aquellos clientes que
buscan versatilidad en multiples materiales y ren-
dimiento consistente.

Disefniadas principalmente para mejorar la eficien-
cia de la produccién, las nuevas fresas estan reco-
mendadas para utilizarlas en una amplia variedad
de maquinas, aplicaciones y tipos de materiales,
con las consiguientes ventajas en la reduccién del
inventario y el ahorro de tiempo en el cambio de
herramientas.

Se incluyen también en el programa de mecanizado
de materiales multiples fresas con tres tipos de cha-
flanes, disponibles en dngulos de 60°, 90° o0 120°.

La gama de fresas de punta esférica de Dormer
también cuenta con nuevas incorporaciones. La in-
troduccién de varios acabados de la superficie y an-
gulos de desprendimiento amplia la gama de apli-
caciones a todo el espectro completo de materiales,
incluidos los aceros endurecidos (hasta 63 HRC).

El lanzamiento del catdlogo de noviembre anuncia una serie de
incorporaciones significativas al programa de fresado de metal
duro sélido de Dormer.

Una incorporacién totalmente nueva en la gama
de fresado de metal duro de Dormer se presenta en
forma de varias fresas radiales de radio en la pun-
ta y cuatro cortes.

Todas presentan una geometria de hélice desigual
y diferentes radios en la punta, para obtener una
accién de corte mas suave y prolongar la vida ttil
de la punta en diversas aplicaciones de gran exi-



gencia, entre las que se incluye el mecanizado de
radios.

Dos nuevas gamas de fresas dirigidas a las opera-
ciones de fresado en una amplia gama de materia-
les dificiles de mecanizar como, por ejemplo, las a-
leaciones de acero inoxidable, titanio y niquel. La
primera presenta una geometria de hélice y un pa-
so desigual y estd pensada para operaciones desde
ranurado hasta semiacabado.

Como explica Ricky Payling, responsable de pro-
ducto de Dormer: «Esto sirve para armonizar la
accién de corte al reducir las vibraciones, prolon-
gar la vida util y permitir el uso de datos de corte
mayores y, al mismo tiempo, mejorar el acabado
de la superficie y reducir la formacién de micro
roturas.”

La segunda gama nueva estd compuesta por fresas
de superacabado de multiples cortes. Disponibles
con recubrimientos de nitruro de titanio y aluminio
o de nitruro de silicio y titanio, todas presentan una
hélice muy pronunciada y unos angulos de des-
prendimiento bajos, para obtener un rendimiento y
una vida Util consistentes en los materiales compli-
cados, incluidas las aleaciones de aceros endureci-
dos, acero inoxidable, titanio y niquel.

Por dltimo, se incorporan varias fresas nuevas de
un corte Unico y de dos cortes pensadas para ope-
raciones de fresado en aluminio y otros materiales
no ferrosos.

Todas presentan unas superficies muy pulidas pa-
ra reducir la friccién entre la superficie de la herra-
mienta y la pieza de trabajo, de modo que se obtie-
ne una evacuacion de la viruta rapida y eficiente, y
se reduce el tiempo de inactividad de la maquina.
Se encuentra asimismo disponible una versién con
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Las nuevas incorporaciones estdn pensadas para operaciones
de fresado en materiales no ferrosos y dificiles de mecanizar.

recubrimiento de diamante para materiales muy
abrasivos (fundamentalmente grafito).

Todas las fresas nuevas se encuentran disponibles
en diferentes longitudes de corte y longitudes tota-
les para poder utilizarlas en diversas operaciones.

iPor qué conformarse con una foto, ...
cuando puede tener una figura en 3D?

Diseiamos y fabricamos las figuras personalizadas, tenemos una gran
cantidad de ellas disponibles, en diferentes actividades, (profesiones,
ocio, deportes, ceremonias, uniformes...), ademas si no encuentra lo
que desea, se lo disefiamos y fabricamos.

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para

conseguir el parecido.
Contactar:
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Un mecanizado seguro de ranuras
interiores profundas

Cut® QD para el tronzado y ranurado exterior

de ranuras profundas de Sandvik Coromant
incorpora ahora la capacidad de mecanizado inte-
rior a la gama de aplicaciones de estas seguras y
fiables herramientas.

El recientemente introducido concepto Coro-

A partir del 1 de octubre, el sistema CoroCut

QD incluiye lamas CoroTurn® SL para el mecaniza-
do interior de ranuras profundas. La modularidad
del adaptador CoroTurn SL permite optimizar los

34

montajes de herramienta para esta aplicacién es-
pecifica.

El tronzado y ranurado interior con largos voladi-

zos requieren estabilidad y soluciones de herra-

mienta que mantengan al minimo las vibracio-
nes.

El estable mecanismo de sujecién en las

herramientas CoroCut QD ahora permite

utilizar barras de mandrinar antivibrato-

rias Silent Tools™, para garantizar un

mecanizado sin vibraciones con largos
voladizos.

Esta es una excelente
noticia que permite
realizar operacio-
nes de ranurado
interior, con una
alta seguridad del
proceso, para los
componentes con

forma de tubo tipi-
cos de la industria
del petréleo y gas.

Al igual que con las anteriormente introduci-
das herramientas CoroCut QD, la gama amplia-
da dispone de refrigerante por arriba y por aba-
jo.
El refrigerante por arriba se encarga de controlar la
viruta, mientras que el refrigerante por abajo pro-
longa la vida ttil de la herramienta, asegurando a-
Uin mas el proceso de mecanizado.
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Los robots KUKA desafian al agua

y a la suciedad

mostrando ser unos todoterrenos capaces de

trabajar en los espacios mas pequenios. Los
miembros més compactos de la familia de robots
KUKA se caracterizan por su velocidad, los cortos
tiempos de ciclo y el alto nivel de precision y segu-
ridad que ofrecen.

Los robots de la familia KR Agilus estan de-

Para dar respuesta a las necesidades que se pre-
sentan en los entornos industriales mas exigentes,
KUKA amplia la familia, con las nuevas referencias
Waterproof (KR Agilus WP). Estos robots atinan las
ventajas de un robot Agilus con un elevado nivel
de proteccién (IP67) al polvo y al agua.

Perfectamente protegido e impermeabilizado

Gracias a su impermeabilizacién (IP67), el KR Agi-
lus WP puede trabajar al aire libre y/o bajo las con-
diciones de produccién mas exigentes. En estos
modelos, las protecciones plasticas han sido susti-
tuidas por protecciones de acero inoxidable y por
tratamientos superficiales que los hacen mas re-
sistentes, también se han reforzado las juntas en el
interior de los seis ejes del robot. Todo ello, permi-
te la utilizacién fiable del robot en entornos adver-
Sos.

Virutas, lubricantes, chorros de agua o aceites de
refrigeracién entre otros no son un problema para
el KR Agilus WP.

Todo ello unido a las caracteristicas propias de la
familia Agilus, que ofrece maximas prestaciones

técnicas en el minimo espacio. Su velocidad y pre-
cisién hacen que su rendimiento sea Unico en su
categoria de carga util.

Los nuevos robots Agilus WP permiten una carga
atil de seis y diez kilogramos, y su alcance oscila de
700 hasta 1.100 mm.
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GRAVInet GP light - disenado
para aplicaciones gravimeétricas

de los procesos es de gran importancia. Es

por ello que siempre se desarrollan equipos
auxiliares de vanguardia y toda la tecnologia pre-
via del procesamiento del plastico (moldeado por
inyeccién, extrusién, moldeado por soplado, com-
posicién, etc.) en linea con tecnologia punta de
control. Una ventaja considerable es la capacidad
de integrarse dentro del concepto sistematico de
controles motan conocido como CONTROLnet.
GRAVInet GP light, un control gravimétrico com-
pacto para hasta dos moédulos de dosificacién, es
la mas reciente innovacién de la familia de con-
troles motan para almacenamiento, transporte,
secado, dosificacién y mezcla de polimeros y com-
puestos.

P ara motan-colortronic, una gestién integrada

La regulacién del proceso, en un control de bucle
cerrado con retroalimentacién, es parte de la vida
industrial cotidiana. Con respecto a una gestién
optimizada de los procesos, es importante garanti-

zar la compatibilidad entre diversas unidades de
control y sistemas superimpuestos (como adquisi-
ci6én de datos del proceso, visualizacién de la plan-
ta, etc.), preferiblemente también en sistemas de
diferente origen. Los expertos en procesos en mo-
tan-colortronic se enfrentan a este asunto cada dia
y han desarrollado soluciones adecuadas. Los re-
sultados son sistemas de control de disefio modu-
lar que aun asi se adaptan a las necesidades de los
procesos individuales.

Al sistema de control GRAVInet GP se le ha unido
un hermano mas pequeno de altas prestaciones, el
GRAVInet GP light. GRAVInet GP light es un siste-
ma de control compacto para hasta dos médulos
de dosificacién. Se ha disefiado completamente de
forma modular: la légica y todas las interfaces, in-
cluyendo la HMI (interfaz hombre-maquina), etc.
Se ha conservado la bien conocida interfaz del ope-
rador del control GRAVInet GP, pero en el GRAVI-
net GP light se ha equipado con un nuevo WEBpa-
nel con una pantalla tactil TFT de 12,1 pulgadas.
Las comunicaciones internas y externas se produ-
cen a través de Ethernet. GRAVInet GP light es un
miembro de pleno de la familia de sistemas de
control CONTROLnet de motan.

GRAVInet GP light ofrece una compatibilidad exce-
lente con todos los controles motan en el area de
almacenamiento, transporte, secado, dosificacién
y mezcla. Su integracién se lleva a cabo con la ayu-
da de una aplicacién WEB a través de Ethernet. Es-
te control compacto estd disefiado para una sola li-
nea y regula dos componentes de material de
forma continua, gravimétrica y sincronizada. La
nueva variante de control se caracteriza por una
excelente relacion precio-prestaciones y es com-
pletamente compatible retroactivamente con los
equipos GRAVIPLUS anteriores.
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La nueva MMC portatil y compacta
facilita la medicion en movimiento

de su popular serie de brazos de medicién

portatiles. El ROMER Absolute Arm Com-
pact utiliza la tecnologia de eficacia probada de la
serie ROMER Absolute Arm para proporcionar una
medicién 3D de alta tolerancia en un volumen de
1,2 m para su uso incluso en espacios reducidos.

H exagon Metrology lanza el Gltimo modelo

Con la mas alta precisién, el ROMER Absolute Arm
Compact constituye una alternativa de confianza a
las herramientas manuales. Un sistema de contra-
peso permite su uso sin soportes, y la utilizacién de
codificadores absolutos hace innecesario el
referenciado, por lo que puede situarse so-
bre cualquier superficie y encenderse listo
para medir. La compatibilidad con los pa-
quetes de funciones ROMER Absolute
Arm permite el funcionamiento inaldm-
brico con bateria para una portabilidad

maxima dentro del taller.

Como sustituciéon del ROMER Multi-
Gage, el ROMER Absolute Arm
Compact estd disponible en dos
modelos y puede certificarse se-
gln ISO 10360-2 o B89.4.22. Las
funciones de facilidad de uso inclu-
yen el reconocimiento automatico
de sensor para garantizar resulta-
dos repetibles para diferentes sen-
sores sin necesidad de calibracién y
una confirmacién tactil para alertar
a los usuarios en caso de alcan-
zarse el limite de un eje, elimi-
nando asi el riesgo de mediciones

incorrectas. El ROMER Absolute Arm Compact tam-
bién es compatible con todos los paquetes de soft-
ware de metrologia principales.

"El ROMER Absolute Arm Compact es un modo real-
mente cémodo de realizar mediciones 3D de alta to-
lerancia en el taller", explicé Stephan Amann, Direc-
tor de linea de productos de Hexagon Metrology. "Se
trata de un sistema facil de usar y listo para funcio-
nar con sélo encenderlo, que lleva a cabo con rapi-
dez y precisién tareas que normalmente se realizan
manualmente. Resulta perfecto para la verificacién
en la maquina, el posicionamiento de piezas fijas o
la inspeccién en marcha y constituye un comple-
mento excelente a una MMC estacionaria”.

E1 ROMER Absolute Arm Compact estara disponible
desde ahora en todo el mundo y podra solicitarse a
través de Hexagon Metrology y de distribuidores
autorizados.
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Ascamm ha desarrollado
algunas piezas para los vagones
del tren de alta velocidad

velozmente. Cuando menos, algunas de las

piezas que conforman sus vagones y que
han sido desarrolladas por Ascamm, por encargo
de ALTE TRANSPORTATION, utilizando una nueva
tecnologia de “conformado incremental” adaptada
especificamente para los requerimientos del tren
de alta velocidad.

También el tren de alta velocidad se produce

Se trataba de reducir a unas pocas horas la produc-
cién de una serie corta de piezas, que con las tec-
nologias de produccién habituales hubiera exigido
semanas, si no meses, y con un coste muy supe-
rior. Para conseguirlo hacia falta aplicar a objetos
de grandes dimensiones los conceptos de prototi-

paje rapido y manufactura avanzada que, hasta la
fecha, se venian aplicando exclusivamente en la
transformacién industrial de productos de dimen-
siones relativamente reducidas; es decir, de todos
aquéllos que se pueden introducir en una maqui-
na. Obviamente, los vehiculos en general, y los
trenes y aviones en particular, quedaban exclui-
dos.

Con el “conformado incremental” desarrollado por

ASCAMM ya no es necesario “meter” el producto

en una maquina para producirlo més rapidamen-

te; por el contrario, la maquina gira alrededor del

producto a transformar, permitiendo obtener de

forma rapida y a bajo coste piezas Unicas, pre-se-
ries o series cortas de productos de cualquier
dimensién.

Directamente, a partir del diseno CAD 3D de
la pieza, el “conformado incremental” realiza
la transformacién de piezas metalicas: embu-
ticién, corrugado, doblado de aristas y peque-
nas pestanas.

Basta con programar un robot de 3 ejes para la
operacién a realizar y con incorporarle las
condiciones de geometria y acabado superfi-
cial deseadas.

Mediante esta tecnologia se pueden obtener
en cuestién de horas, piezas conformadas de
dimensiones de 2.000 x 1.300 mm y con pro-
fundidades de hasta 500 mm, para una gran
variedad de materiales de chapa: acero inoxi-
dable, aluminio, acero dulce, de alta resisten-
cia, titanio, etc.
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marco un
hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martinez
Baena y Jos¢ Maria Palacios Reparaz —fue el ultimo libro que se pu-
blicé en vida— especialistas conocidos y reconocidos en este campo,
nos legaron unas lecciones magistrales reproduciendo y ampliando
los articulos publicados en TRATER Press y otras revistas especia-
lizadas.

La aparicion en el afio 2008 del primer volumen de TRATA-

mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxidables nos

ilustr6 sobre los aceros de uso mayoritario en la industria y la
construccion, con una especial dedicacion a los aceros inoxidables y
a los mecanismos de corrosion.

D os aiios después, el segundo volumen Aceros de construccion

trabajos en frio y en caliente, su seleccion y tratamiento

térmico. Aceros rapidos. Como en el volumen anterior, el li-
bro esta dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de seleccion de los aceros para la fabricacion de u-
tiles y herramientas, las propiedades y caracteristicas fundamentales
que determinan la seleccion de un acero para herramientas y los fac-
tores metalurgicos y tecnologicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se afiladen algunas consideraciones sobre la teo-
ria y practica del tratamiento térmico de los aceros aleados de herra-
mientas y luego se particularizan los aceros al carbono para herra-
mientas, los aceros aleados para trabajos en frio y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricacion de ftiles y herramientas
para la extrusion en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
cion de moldes para fundicion inyectada y sobre los mas utilizados
en la fabricacion de moldes para la industria de los plésticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 esta dedicada exclusivamente a los
aceros rapidos, su utilizacion y tratamiento térmico.

Q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Repéraz

quien, aunque nos dejo en 2008, sigue siendo el inspirador del
texto. Aunque ambos autores son autoridad en todos los campos de los
aceros, se nota su preferencia por el complejo campo de los aceros de
herramientas. Sus 187 figuras y 40 tablas son un perfecto indicativo del
conocimiento tedrico y practico que tienen de estos aceros. Manuel
Antonio, con su gracejo granadino, ha sabido dar amenidad y actuali-
dad a temas tan arduos como los tratamientos criogénicos o los nume-
rosos tratamientos superficiales incluidos CVD, PVD y PECVD.

C omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

Puede ver el contenido
de los libros y el indice en
www.pedeca.es
o solicite mas informacion:

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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Tecnologia de triple inyeccion

Por Stratasys

edor internacional de soluciones de impre-

sién 3D y fabricacién aditiva, presenta las im-
presoras 3D de materiales multiples Objet500
Connex1 y Objet500 Connex2, que caracterizan la
tecnologia tnica de triple inyeccién.

S tratasys Ltd. (Nasdaq:SSYS), destacado prove-

La impresora 3D para materiales multiples Objet500 Connex1
mejora el rendimiento, duplicando la capacidad de material y
aumentando el tiempo de funcionamiento sin atencién.

La tecnologia de triple inyeccién de Stratasys esta
disenada para permitir al usuario fabricar produc-
tos con hasta tres materiales distintos de una sola
vez o incluso combinar materiales rigidos, flexibles
o transparentes para conseguir nuevos materiales
digitales, tales como el resistente ABS Digital.

Junto a la impresora 3D a color para materiales mul-
tiples Objet500 Connex3 anunciada en enero, las
impresoras Objet500 Connex1 y Objet500 Connex?2
ofrecen a los disefiadores y fabricantes mayor ver-
satilidad en materiales, funcionalidad y realismo de
producto.

Objet500 Connex1

Equipada con una gran bandeja, la impresora 3D
para materiales multiples Objet500 Connex1 puede
producir piezas a partir de tres materiales distintos
de una vez.

Esto permite a los usuarios crear conjuntos con
componentes formados por tres materiales dife-
rentes o producir componentes que combinen tan-
to materiales rigidos como el Vero y flexibles como
Tango (parecido al caucho).

La impresora 3D puede fabricar una pieza de hasta
490 mm x 390 mm x 200 mm o una bandeja mixta
de pequenas piezas. Un armario externo para los
materiales permite contener hasta ocho cartuchos,
dando lugar a la construccién de piezas grandes
que necesiten mas tiempo, permitiendo un funcio-
namiento sin atencién y menos cambios de mate-
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La impresora 3D para materiales miuiltiples Objet500 Connex2 puede crear moldes de inyeccion utilizando ABS Digital.

rial que los modelos anteriores. La sustitucién de
material en caliente o la recarga del cartucho
mientras la impresora 3D estd en funcionamiento,
permite una produccién continua de piezas.

La impresién 3D de materiales multiples se consi-
gue de una sola vez de manera automatizada, lo
que no se podria lograr mediante impresoras 3D
convencionales de un Gnico material, porque exi-
giria el ensamblaje por parte del operador de mul-
tiples componentes.

Objet500 Connex2

La impresora 3D para materiales multiples Ob-
jet500 Connex?2 permite a los usuarios combinar
transparencia, dureza y flexibilidad en una pieza.
Tiene todas las capacidades de la impresora Ob-
jet500 Connex1, mas la capacidad de combinar go-
tas de dos materiales base para producir nuevos
materiales o «materiales digitales».

ABS Digital, por ejemplo, es el material més resis-
tente de la gama de materiales PolyJet. Se suele uti-

lizar para fabricar cavidades y moldes de inyeccién
para pre-series o series cortas. Con mas de 100 op-
ciones de materiales, los usuarios de Connex2 pue-
den fabricar modelos con varios valores Shore A en
la misma pieza, con componentes rigidos o trans-
parentes o pueden combinar ABS Digital con Tango
puro para asas y empunaduras resistentes sobre-
moldeadas. La versatilidad de la impresora Ob-
jet500 Connex?2 es ideal para crear herramientas de
produccién personalizadas como sujeciones y fija-
ciones de geometrias complejas.

«Tras el lanzamiento de la impresora Objet500 Con-
nex3 a principios de este afio, aumenté la demanda
de mas impresoras 3D con multiples materiales
que pudieran abordar una variedad de aplicaciones
para prototipado y fabricacién, tales como mecani-
zado y modelado», explica Ron Ellenbogen, Jefe de
Marketing de Producto de Stratasys. «Pudimos fa-
bricarlas basandonos en el éxito de nuestra tecno-
logia de triple inyeccién, ampliando la familia Ob-
jet500 Connex con dos sistemas de producciéon 3D,
que consideramos establecen los nuevos estanda-
res en impresién 3D en calidad/precio».
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;Por qué ejes flexibles?

Por SUHNER

SUHNER alcanza desde la fabricacién de mol-

El campo de aplicacién de los ejes flexibles de
des hasta la construccién aerondutica.

Mediante la separacién del motor y la empunadura
a través de un eje flexible se obtienen potencias
6ptimas y revoluciones constantes de trabajo junto
con un reducido peso en el lado usuario. No existe
otro método de accionamiento que permita la
transmisién de la potencia a la pieza de una forma
tan constante. Mediante un amplio programa de
empunaduras y la alta vida 1til de los componen-
tes se logra relativizar los altos costos que impli-
can su adquisicién. Todos estos argumentos ha-
blan en favor del uso de los ejes flexibles.

Particularmente en la caldereria adquieren su im-
portancia las méquinas de ejes flexibles. Mediante
su reducido peso y la utilizacién de diferentes em-
puiiaduras facilmente intercambiables se ahorran
tiempo y costos.

El trabajo en zonas de dificil accesibilidad no supo-
ne un impedimento para un trabajo rapido y efi-
ciente.



A tener en cuenta también el aspecto de seguridad
laboral especialmente trabajando en el interior de
los recipientes mediante méaquinas con ejes flexi-
bles, que en otro caso daria lugar a la necesidad de
caros utillajes mecéanicos.

Mediante las diferentes variantes de maquinas de
ejes flexibles en versién colgante (HM) 6 montada
sobre carrito transportable (STM) encontramos
también amplias aplicaciones en el campo de la fa-
bricacién de equipamiento para hosteleria, equi-
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pos frigorificos y mobiliario para laboratorios.
Grandes y renombradas firmas en el mundo pue-
den dar la referencia de uso de las maquinas de e-
je flexible de SUHNER con el argumento de la flexi-
bilidad y usabilidad para el dia a dia.

El modelo ROTOMAX 3,5 dispone de 2 acoples
intercambiables para ejes permitiendo realizar
dos pasos de trabajo como desbaste y acabado
sin intercambio de empunaduras, con el consi-
guiente ahorro de tiempos. Particularmente en
el esmerilado de equipamiento de hosteleria y
laboratorios tiene gran importancia que la ma-
quinaria sea capaz de generar unas revolucio-
nes constantes para obtener un trazo regular del
esmerilado.

SUHNER dispone de maquinas de accionamiento
con las mads diversas potencias a disposicién del
cliente, desde la mas pequena con ejes con gran
flexibilidad para trabajos de grabado ultrafino has-
ta potentes maquinas con dos acoplamientos de e-
je para su uso en estructuras metalicas, caldereri-
as, construcciones de turbinas.

Servicio de demostracion

Los usuarios pueden aprovecharse del servicio moé-
vil de demostracién del concepto SUHNER.

Acercamos al usuario de forma totalmente gratui-
ta el asesoramiento técnico a través de nuestros
experimentados colaboradores. El automoévil in-
corpora una gran parte de las maquinas mas habi-
tuales del programa, asi como herramientas y a-
brasivos para buscar sobre la pieza concreta una
solucién completa y optimizar resultados.
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Aleaciones de ingenieria avanzada.
Gama de aleaciones
para la inyeccion de plastico

Por AMPCO METAL

ciones de alta conductividad producida por
AMPCO METAL, complementan la serie de
metales AMPCO®.

I as aleaciones AMPCOLOY®, la gama de alea-

Estas aleaciones de cobre de alta conductividad se
fabrican con otros recursos que los metales comer-
ciales estandares, con metales virgenes y controles
exhaustivos para garantizar la uniformidad y la ca-
lidad constante.

Por este motivo se utilizan de manera generalizada
en los moldes, para los insertos de moldeo de in-
yeccién, extrusién y soplado en el sector de la au-
tomocidn, y, en general, en toda la industria del
plastico para reducir los tiempos de ciclo, aumen-
tar la productividad, reducir costes y mejorar la ca-
lidad de las piezas.

Para todas las aplicaciones de fricciéon de moldes,
las soluciones preferidas son AMPCO® 18 y 21, ya
que permiten satisfacer los requisitos habituales
relativos al desgaste y el agarre.

PRINCIPALES APLICACIONES

e AMPCOLOY® 83 para moldes de inyeccién de ta-
pones de plastico.

¢ AMPCOLOY® 940 para moldes de inyeccién de
carcasas de tambores de lavadoras y para inser-
tos de parachoques delanteros y traseros de
plastico.

¢ AMPCOLOY® 940, 95, 83 para boquillas de inyec-
cién, con revestimiento si se desea.



e AMPCO® 18 para placas de desgaste y ganchos de
centrado de moldes de preforma de plastico PET,
para bandejas de basculas, con tiempos de ciclo
un 32% inferior.

También para bloques de deslizamiento de soporte

Octubre 2014 / Informacidén

de las columnas de méquinas de inyeccién de
plastico.

El uso de estas aleaciones para la fabricacién de
moldes de inyeccién de plastico permite obtener
ventajas de fabricacién y mantener la capacidad
del sector de moldeo, de forma que se puede com-
petir con las nuevas regiones de fabricacién de
bajo coste que estdn surgiendo a lo largo del pla-
neta.
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Siemens NX 10

de Siemens incluye nuevas funcionalidades

que aportan mayor flexibilidad al desarrollo
de producto y permiten aumentar hasta 3 veces la
productividad. Las nuevas herramientas como la
solucién de desarrollo de concepto en 2D hacen
mas facil y rapido crear disefios, mientras que las
mejoras en el software NX Realize ShapeTM, un en-
torno totalmente integrado de modelado sub-divi-
sién, dan a los disefiadores mayor flexibilidad para
producir formas Unicas. Ademds cuenta con una
nueva interfaz tactil opcional que proporciona el
acceso ampliado a las funcionalidades completas
de disefio de NX. Y una mayor integracién con el
software para la gestién del ciclo de vida del pro-
ducto (PLM), a través del entorno Active Workspace

I a ultima versién del software NXTM (NX 10)

NX CMM Inspection Programming.

NX/CAM - mold/diemachining.

de Siemens, que reduce el tiempo de busqueda de
informacién del producto. También incluye multi-
ples mejoras en todas las soluciones integradas de
diseno asistido por ordenador y las soluciones de
fabricacion e ingenieria (CAD/CAM/CAE).

“NX 10 contintia mejorando sus robustas funciona-
lidades y sus caracteristicas faciles de usar, que los
clientes necesitan para gestionar la creciente com-
plejidad de los disenos de productos”, dijo Jim
Rusk, vicepresidente senior, Product Engineering
Software de Siemens PLM. “Las nuevas y mejora-
das funcionalidades hacen que la fase de concepto
inicial —una de las fases mas importantes del dise-
fo- sea mas facil y rapida. La nueva interfaz tactil
para una mayor integracién con el entorno Active



Workspace, permite que NX10 ten-
ga una versatilidad sin preceden-
tes, proporcionando acceso a los
datos del producto en cualquier
momento y desde cualquier lugar.
Este mayor acceso ayuda a nues-
tros clientes a tomar decisiones in-
teligentes que se traducen en me-
jores productos.

El aumento de la complejidad del

producto hace que el modelado 3D

sea el método preferido para el di-

seno de productos en todo el mun-

do. En algunas industrias, inclu-

yendo las de maquinaria y las de

electrénica compleja, es mas facil y

rapido crear un disefio esquemati-

co inicial en 2D. La nueva solucién de desarrollo de
concepto en 2D permite a los disenadores explorar
conceptos en 2D para crear nuevos disefios hasta
tres veces més rapido. Una vez el disefio estd ter-
minado puede ser facilmente migrado a 3D para
completar el modelo.

Las mejoras en la solucién NX Realice Shape per-
miten a los disefiadores ain mas control sobre el
modelado geométrico, para producir productos
con formas muy estilizadas o superficies comple-
jas. NX Realice Shape se basa en el modelado por
subdivisién, un enfoque matematico para crear ge-
ometria 3D con formas suaves y fluidas, pionero en
la industria del entretenimiento. Esta herramienta
se integra a la perfeccién con NX y ayuda a reducir
el tiempo de desarrollo de productos, mediante la
eliminacién de los multiples pasos asociados al
uso de herramientas independientes para el dise-
o y desarrollo de ingenieria.

La nueva interfaz tactil opcional de NX 10 anade fle-
xibilidad para acceder a NX desde tablets que fun-
cionan con sistema operativo de Microsoft Win-
dows®. Esto hace que sea mas facil usar NX cuando
y donde sea necesario mejorando la colaboracién y
la productividad. Combinando el acceso mejorado a
NX con una estrecha integracién con Active Works-
pace, la innovadora interfaz del software Teamcen-
terde Siemens, permite a los usuarios encontrar ra-
pidamente la informacién relevante, incluso a partir
de multiples fuentes externas de datos. Se puede
acceder a Active Workspace a través de la web o
desde cualquier dispositivo en cualquier lugar.

NX 10 tiene una serie de funcionalidades CAD/
CAM/CAE adicionales, incluyendo el nuevo entorno
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NX10 Layout.

de NX CAE multifisico que mejora significativa-
mente la integracién en simulacién, mediante la
conexién de dos o mas solvers para agilizar el pro-
ceso de realizar simulaciones complejas. El entorno
multifisico ofrece una apariencia consistente, para
realizar simulaciones multifisicas que permitan a
los ingenieros crear facilmente soluciones acopla-
das sobre la misma malla, usando elementos co-
munes, propiedades, condiciones de contorno y
controles y opciones de solvers.

Las nuevas funcionalidades especificas de la indus-
tria de NX CAM permiten que los ingenieros pro-
gramen mas rapido y que las piezas mecanizadas
tengan mayor calidad. Las nuevas estrategias de
desbaste dindmicamente ajustadas, se adaptan de
forma automadtica a la geometria de la pieza, para
permitir mejores mecanizados moldes y matrices.
Las nuevas funcionalidades de programacién de
inspeccién automatizada de NX CMM (méquinas de
medicién de coordenadas) permiten el uso de PMI
(Informacién sobre la fabricacién del producto) pa-
ra crear trayectorias de inspeccién. Esto ayuda a a-
celerar significativamente el proceso de inspeccién
en comparacién con el actual método de punto de
contacto.

NX 10 también incluye nuevas funcionalidades de
diseno de la linea de produccién para el montaje
de fabricacién de automéviles. La nueva aplicacién
de diseno permite a los ingenieros disenar y visua-
lizar los disenos de lineas de produccién en NX, y
usar los softwares Teamcenter y Tecnomatix de
Siemens, para gestionar los disefios y validar y op-
timizar los procesos de fabricacién.
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Las sondas palpador reducen
a la mitad los costes de fabricacion

Por Blum-Novotest

da vez més exigentes en la industria del auto-

movil, aunque también en otros sectores. Es-
to también tiene consecuencias en la fabricacién
de herramientas, ya que aqui se establece la base
para las tolerancias minimas en los productos fi-
nales posteriores. En la empresa G.RAU en Pforz-
heim se utilizan sistemas de medicién por laser
para la medicién de herramientas, sondas palpa-
dor para piezas y el correspondiente software
FormControl de Blum-Novotest, para producir una
calidad 6ptima en el centro de fresado. Los resulta-
dos son mensurables, en sentido literal y también
en sentido figurado.

I os requisitos de calidad y de precisién son ca-

La empresa G.RAU GmbH & Co. KG fue fundada en
el ano 1877 por Gustav Rau como centro de pro-
duccién para prensados de aleaciones de oro y
plata. Como empresa familiar que ya alcanza la

sexta generacién en la direccién, G.RAU desarro-
lla, produce y distribuye metales nobles y comu-
nes, aleaciones y materiales compuestos, macizos
o chapados, de acuerdo con los requisitos especifi-
cos de los clientes. La empresa cuenta con una
amplia experiencia en materiales poco comunes,
como las aleaciones de titanio y niquel (nitinol),
bimetal térmico y todos los metales nobles. La ga-
ma de tecnologias de produccién comprende pro-
cesos de troquelado y curvado, extrusionado, em-
buticién profunda y combinaciones de estos
procedimientos. En G.RAU trabajan en total alre-
dedor de 540 empleados en tres plantas en Pforz-
heim, en un area de produccién de 34.500 metros
cuadrados. Ademas, existe una planta en los
EE.UU. y en Costa Rica.

La fabricacién de herramientas en G.RAU tiene ta-
reas muy variadas y poco comunes. Junto a los

Titular 1 - 2: Producto final (fuente de imdgenes: G.RAU GmbH & Co. KG).
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Figura 1a, 1b: La medicién integrada en el proceso de medicién con la BLUM TC52 LF en la mdquina es la base para la precision de los

productos de G.RAU.

productos mas tipicos, como herramientas com-
puestas sucesivas para piezas troqueladas/curva-
das, moldes de extrusionado y embuticién profun-
da y dispositivos, aqui se producen prototipos de
instrumentos médicos, entre otras cosas, para las
empresas asociadas EUROFLEX y ADMEDES S-
CHUESSLER también con sede en Pforzheim, que
se dedican al sector de la tecnologia médica.

También son variados los requisitos para el centro
de fresado de cinco ejes, que fue adquirido en una
modernizacién de la seccién en el afio 2010. Por un
lado, se deben mecanizar piezas de hasta un metro
de longitud y, por otro lado, se deben cumplir unos
requisitos de precisién son extremos. Finalmente
se opt6 por una DMG DMU 80 monoblock, que ofre-
ce el espacio de mecanizado necesario. Para poder
utilizar también herramientas muy pequenas, se

Figura 2: El desgaste en los filos y la rotura de herramienta se
registra y se compensa con el sistema de medicién ldser Micro
Compact NT de BLUM.

instal6 un husillo con mayor capacidad de giro que
alcanza hasta 24.000 rpm.

El volumen de suministro de la méquina incluia
un sistema de medicién de herramientas por 1a-
ser de la empresa Blum-Novotest GmbH y una
sonda palpador de otro fabricante. El sistema de
medicién de herramientas del tipo LaserControl
Micro Compact NT se encuentra en el borde pos-
terior de la mesa de la maquina y sirve para la
medicién de herramientas nuevas y para la medi-
cién y la compensacion de desgaste. El rayo laser
enfocado permite medir la longitud incluso de he-
rramientas muy finas, con tanta precisién como
el propio didmetro.

Con la ayuda de estas mediciones se pueden de-
tectar el desgaste y las posibles roturas en los filos

Figura 3: Incluso las herramientas mds pequefias se pueden
medir en pocos segundos, gracias al preciso sistema de medi-
cién ldser de BLUM.
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Figura 4: En G.RAU se fabrican elementos constructivos de alta
precisién para la industria del automévil y las herramientas
necesarias para ello se pueden producir internamente gracias a
los sistemas de mediciéon de BLUM.

con una precisién elevada. Se miden todas las he-
rramientas, desde la fresa esférica con 0,5 milime-
tros de didmetro hasta el plato portacuchillas con
un tamano de 50 mm. Las ventajas del ajuste de
herramientas en la maquina resultan evidentes
para Marcel Heinz, director del equipo de produc-
cién en el area de fabricacién: "Nos ahorramos
completamente el equipo de ajuste previo. En lu-
gar de medir las herramientas nuevas lentamente
en un sistema de medicién externo e introducir
los valores manualmente en la unidad de control,
se registra directamente la geometria en la méqui-
na y se guarda en la base de datos de las herra-
mientas de la unidad de control. De este modo,
por un lado se excluyen los posibles errores y, por
otro lado, podemos estar seguros de que los valo-
res registrados realmente son correctos. Final-
mente, las herramientas son medidas con el siste-
ma laser bajo las mismas condiciones en las que
posteriormente se utilizaran en el mecanizado, es
decir, sujetas en el husillo y con las revoluciones
nominales del husillo."

La empresa también utiliza el sistema laser para
la deteccién de rotura de herramienta, lo que
también permite un ahorro considerable en los
costes. Una herramienta rota puede causar un da-
flo enorme, ya que la maquina o el programa de
NC que se estd ejecutando en la misma, dan por
supuesto que el mecanizado de desbastado ha te-
nido lugar. Si se da el caso de que la herramienta
de desbastado se ha roto durante el mecanizado,
habra bastante més material disponible del que
presupone el programa. Por lo tanto, la siguiente
herramienta va a hacer su funcién normal, lo que

puede destrozar la herramienta y en el peor de los
casos puede dafiar también el husillo y la maqui-
na.

La sonda palpador suministrada con la maquina
resultd ser de poca utilizad por el palpador con un
didmetro de 4 mm, especialmente en las piezas de
trabajo muy pequeiias. La medicién de contornos
internos requiere la utilizacién de una esfera de
palpacién con un didmetro de solo 0,5 mm. Segin
el fabricante, esto no era posible con la sonda pal-
pador disponible, por lo que G.RAU se finalmente
en contacto con Blum-Novotest. Debido a que su
sistema de medicién de herramientas por laser ya
habia sido convincente, también se pidié la nueva
sonda palpador a BLUM y se demostr que el espe-
cialista en sistemas de medicién de la regién ale-
mana de Suavia del Norte tenia el producto nece-
sario: E1 TC52 LF. Esta es una sonda palpador
compacta que en el modelo Low-Force funciona
con una fuerza de medicién muy reducida y, por
ello, se puede equipar con una esfera de medicién
de 0,5 milimetros.

Durante la visita de un dia a las instalaciones de la
empresa Blum-Novotest GmbH, en la sede de Grin-
kraut en Ravensburg, se realizaron mediciones en
una fresadora comparable. El resultado fue inme-
diatamente convincente y se encargd la sonda pal-
pador. Para cumplir con la alta precisién requerida
también contribuye que el palpador de BLUM, gra-
cias al mecanismo de medicién multidireccional,
no ofrece resultados de medicién diferentes duran-
te la palpacién en diferentes direcciones, en com-
paracién con muchos otros palpadores. Las fuerzas
de medicién constantes en cualquier direccién de

Figura 5: Marcel Heinz (izquierda) y Ralph Bauer (derecha) es-
tdan visiblemente satisfechos con los sistemas de medicién de
Blum-Novotest.



Figura 6: Con la ayuda del software FormControl de BLUM,
Ralph Bauer crea los programas de medicién que son procesa-
dos por la maquina.

palpacion son la condicién previa para garantizar
resultados de medicién precisos. El palpador se car-
ga como una herramienta automaticamente desde
el cargador de herramientas al husillo. El suminis-
tro de corriente tiene lugar mediante una bateria de
larga vida 1til y los datos se transmiten por infra-
rrojos al receptor instalado en el husillo de la ma-
quina.

"Un factor importante a la hora de la decisién por
la TC52 LF fue que BLUM también podia suminis-
trar un software de medicién con la sonda palpa-
dor", recuerda Heinz. "Anteriormente, con la
sonda palpador sélo podiamos desplazar la pieza
de trabajo y leer el valor de medicién en la panta-
lla de la maquina. El software FormControl nos o-
frece muchas mas posibilidades." El operador de
la maquina Ralph Bauer carga el modelo CAD de
la pieza de trabajo que envia el departamento de
construccién en formato Pro/Engineer en el
FormControl. Este software estd instalado en el
mismo ordenador que el software CAM hyper-
Mill. En el sélido visualizado, Bauer puede definir
los puntos de medicién deseados, las tolerancias
permitidas y el orden del proceso de medicién. A
partir de ahi, FormControl genera un programa
NC que se transmite a la maquina. Tras finalizar
la medicién, los valores calculados se vuelven a
enviar al software. Dichos valores se pueden re-
flejar en un informe de medicién o representarse
graficamente en el propio sélido. FormControl
compara ademads los valores de medicién con la
geometria CAD y las tolerancias introducidas y
marca en rojo los valores que superan la toleran-
cia y en color verde los valores que se encuentran
dentro de las especificaciones. También se pue-
den marcar con colores las sobremedidas y las
medidas inferiores a la medida especificada. "Es-
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to proporciona una vista general rapida", comen-
ta Bauer.

FormControl se maneja de un modo muy sencillo
y sélo fue necesaria una introduccién durante
medio dia a través del técnico de BLUM para do-
minar el sistema. Bauer comenta: "Después de es-
ta introduccién no hemos vuelto a necesitar apo-
yo. El sistema funciona perfectamente y no ofrece
dudas."

Un buen ejemplo de lo que el palpador de BLUM
permite en la practica, son las cuchillas de corte
con las que se corta una pieza de trabajo "en forma
de tarro" en el borde superior. Heinz expone los de-
safios: "Las tolerancias son extremadamente redu-
cidas para estas piezas y para las cuchillas de cor-
te, ya que la separacién de las cuchillas es de sélo 5
micras. Las cuchillas se disponen en forma de es-
trella y cortan hacia fuera mediante un movimien-
to radial. Producimos las cuchillas de corte a partir
de un bloque de acero pulvimetalirgico. A partir
de un bloque se obtienen dos grupos de doce cu-
chillas. En primer lugar se realiza el fresado de la
geometria y, a continuacién, se electroerosiona el
filo de corte. Para ello, todo tiene que estar adapta-
do con la maxima precisién."

Bauer realiza el fresado de los bloques en varios
pasos. Primero se mantiene de una a dos centési-
mas de milimetro por encima de la geometria fi-
nal y, a continuacién, se aproxima por palpacién
a la geometria final mediante medicién y conti-
nuacién del fresado. En este caso, cuenta con la
posibilidad de poder medir superficies irregulares
con el palpador de BLUM. De este modo, crea un
modelo en 3D del contorno real de las zonas geo-
meétricas importantes del bloque y sabe exacta-
mente la cantidad que tiene que fresar en el si-

Figura 7: Las herramientas de alta precisién, como las herra-
mientas de corte (derecha) para el borde de una carcasa de cha-
pa (izquierda) ya no se encargan de forma externa, sino que se
producen en la propia instalacién de fabricacién de la empresa.
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Figura 8: El protocolo de medicién creado automadticamente en
FormControl muestra de forma clara en rojo los valores de me-
dicién que se excluyen de las tolerancias pretendidas.

guiente paso de mecanizado. La marca de color de
la sobremedida en el informe de medicién ayuda
a detectar rdpidamente las zonas a mecanizar. La
combinacién de los procesos de mecanizado re-
presenta dos orificios muy precisos que realiza
Bauer en proceso de fresado y que se utilizan para
posicionar la pieza de trabajo en la maquina de e-
rosion.

Figura 9: La representacién grafica de los valores nominales y
reales en el modelo CAD de una pieza de trabajo permite la e-
valuacién rapida de la calidad del componente.

"Estas herramientas de corte son muy costosas",
explica Heinz. "Se trata de un material muy costoso
y ademas hay que afiadirle dos dias de tiempo de
fresado y de 50 a 60 horas de electroerosién." Sin
embargo, sin la sonda palpador estas piezas eran a-
Un mas costosas, como sigue explicando Heinz: "No
podiamos producir estas piezas sin la medicién de
superficies de forma libre y el didmetro reducido de
esfera del palpador BLUM. Por esta razon, estas pie-
zas eran producidas por un proveedor de servicios
que era el doble de costoso que la fabricacién pro-
pia." Bauer anade otro aspecto importante: "Si la
produccién necesita una pieza de repuesto, pode-
mos reaccionar de un modo mucho mas rapido en
la instalacién de fabricacién interna que si tuviéra-
mos que encargar la pieza al proveedor de servi-
cios."

La precisién que ofrece la medicién en la sujecién
de la maquina-herramienta es un factor importan-
te, como explica Bauer: "Si producimos y medimos
la herramienta por nuestra cuenta, podemos estar
seguros de que todas las medidas son correctas en
pocas micras. No hay nada peor que remplazar u-
na herramienta rota con otra que no cumple con
las toleracias. En estos casos, la maquina puede
llegar a pararse durante un tiempo largo y esto es
realmente costoso."

El sistema de medicién laser LaserControl Micro
Compact NT también ahorra tiempo, como resume
Bauer a continuacién: "En lugar de la medicién ex-
terna en un equipo de ajuste previo y la transmi-
sién manual de los valores de medicién, en menos
de un minuto contamos con los resultados directa-
mente en la unidad de control de la maquina. Esto
supone muy poco y permite medir las herramien-
tas en cada cambio de herramienta sin representar
una gran pérdida de tiempo. Esto contribuye nue-
vamente para obtener la alta precisién de nuestras
piezas de trabajo."

"Si se tiene en cuenta que realizamos las medicio-
nes en una nave no climatizada en la méaquina de
mecanizado, la precisién que se alcanza es real-
mente sorprendente”, asiente Marcel Heinz. "Los
productos de BLUM nos han convencido. Con el
software de medicién FormControl y la sonda pal-
pador podemos alcanzar sin problemas nuestras
altas precisiones. Ya tenemos planificada la insta-
lacién de otra maquina con el sistema de medicién
laser instalado previamente de Blum-Novotest. Lo
tenemos todo preparado para poder seguir utili-
zando la sonda palpador y FormControl en otras
maquina.”



EMPLEO

SE VENDEN

3 HORNOS DE TEMPLE Y REVENIDO, Se necesita para integrarse a empresa siderometalirgica ubicada

en Guayaquil, Ecuador.

Y 2 HORNOS DE REVENIDO El cargo fimzlic;] Lq supe;vis?é(r] inte.zgrol de’ la .divizién qlce;riq
MARCA BERCO-RIPOCHE, compuesta de 2 hornos de induccién y méquina de colada

continua horizontal para la produccién de palanquillas de acero.

TIPO NVR 220 Y NVR 1 60, E4| c.ondidaro debe fener experiencia ICf)mprobcdo en operociénes
similares, dotes de liderazgo, formacién y conduccién de equipos

DIMENSIONES DE CARGA 1.400 X 1.400. de trabaijo, y sélidos conocimientos de planificacion y control de
produccién.

INTERESADOS CONTACTAR Se ofrece remuneracién y beneficios acordes con la
EN EL TLNO. 976 454136 responsabilidad.
0 MAIL JRRAMIREZ@ALUMALSA.COM Interesados enviar antecedentes (C.V.) a
PREGUNTAR POR SR. JOSE RAMON RAMIREZ iefeaceria@talme.net
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http://www.centrodeidiomas.com.ar
mailto:ansape0756@yahoo.es
mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:jefeaceria@talme.net
mailto:jrramirez@alumalsa.com
mailto:pedeca@pedeca.es
http://www.odermath.de



http://www.moldes-morales.com
http://www.bmi-fours.com
http://www.aymsa.com
http://www.tecnodisseny.com
http://www.bautermic.com
http://www.wheelabratorgroup.com
http://www.pometon.net

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 9133252 95

Centro Metalogrdfico de Materiales e—maill::i)éér?sgézril.ig

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

o Laboratorio de ensayo de materiales . andlisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalograficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

o Solucion a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
nentes metdlicos en produccion o servicio : calidad de suministro, transfor-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
niones soldadas etc.

® Puesta a punto de equipos automdticos de soldadura y robotica, y temple
superficial por induccion de aceros.

o Cursos de fundlicion inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-
bajo en la empresa.
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http://www.tecnopiro.com
http://www.dorrenberg.es
http://www.aplitec-tt.com
mailto:acemsa@gmx.es
http://www.hasco.com/es/content/view/full/2
http://www.metaltermica-gai.com
http://www.tt-e.es
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ACEMSA

BAUTERMIC
DORREMBERG
EUROMOLD

Contraportada 4

HOFFMANN GROUP PORTADA

HORNOS DEL VALLES

JORNADAS ASERM TECNO DISSENY

JORNADAS TECNICAS TRATAMIENTOS TERMICOS ESPECIALES . 55
LIBROS TRATAMIENTOS TERMICOS . 39 WHEELABRATOR

Proximo numero

DICIEMBRE

N° especial EUROMOLD (Frankfurt).
CAD/CAM, software, CNC, copiado, digitalizacién. Instrumentos de medicién
y control. Aceros, metales, aleaciones. Utiles y accesorios.
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