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Nuestra Portada

Con una experiencia basada en 55 afios de historia e inspirado por la innovacién, SORALUCE es lider mundial en
tecnologia de fresado, mandrinado y torneado.

El éxito de SORALUCE se basa en una calidad excelente, un servicio estrella, tecnologia puntera propia y diferenciada y
un marcado caracter internacional. Como marca caracterizada por su gran fiabilidad y alto rendimiento, SORALUCE
desarrolla soluciones innovadoras comprometidas con el progreso tecnolégico de sus clientes, respondiendo a los retos
de mecanizado mas exigentes con eficiencia y altos niveles de productividad, estableciendo nuevos estandares en
fresado, mandrinado y torneado.

SORALUCE ofrece una amplia gama de fresadoras, mandrinadoras y tornos verticales, soluciones multifuncion y sistemas
automatizados con asesoramiento profesional en ingenieria de mecanizado y un equipo de técnicos con gran experiencia
que evaltan la produccion y procesos de mecanizado de nuestros clientes y proporcionan soluciones para su
optimizacién.

£\ SORALUCE

SORALUCE S. COOP
Osintxu Auzoa, s/n e P. O. Box 90 ® E-20570 BERGARA (Gipuzkoa) ® Spain
Tel.: +34 943 76 90 76 e Fax: +34 943 76 51 28
soraluce@soraluce.com
www.soraluce.com

SEPTIEMBRE 2017 - N° 60

Noticias 4

AutoForm nombra un COO e Hoffmann Group fortalece su competencia en digitalizacion gracias a la adquisicion de
Contorion GmbH e Tecnologia de sujecidon magnética por SCHUNK e Bernardo Velazquez, nuevo presidente de UNESID
e GARANT Xpent: una revolucionaria mordaza para el mecanizado en 5 ejes ® Creaform es ahora un laboratorio acredi-
tado por ISO/IEC 17025 e SCHUNK comienza la integracién del mayor programa de pinzas en todo el mundo, en el portal
de datos EPLAN e 50 afos ofreciendo soluciones de refrigeracion e El maestro de los siete Filos.

Articulos

® Nueva calidad de plaquita para torneado de acero en condiciones estables 12

® | os retos de la lubricacion en la Industria Aeroespacial 14

® AutoFormelus R7 — Informes en formato Excel 16

® E| nuevo catalogo de Hoffmann Group incluye un amplio portfolio de equipos de proteccion individuales (EPIS) 18
® OPEN MIND hyperMILL® 2017.2 20

® Solid Edge ST10 presenta nuevas mejoras para el disefio, la simulacion y la colaboracion 22

® La refrigeracion en el proceso de moldeo de plasticos por inyeccién 24

® Kind&Co., Edelstahlwerk desarrolla un nuevo acero de alta calidad llamado GSF-ESR pretemplado para los moldes
de pléstico - PorCarlos Vifallonga 28

® | os expositores confirman el exitoso concepto de Moulding Expo 30

® Nuevo software de control de procesos inteligente para el sistema de calibre Equator™ de Renishaw 32
® Correa ganador de las pruebas de Sermati 34

® |impieza de moldes de inyeccion por Micro Particulas de hielo seco - Por Cold Jet 36

® Prerreglaje de herramientas con la reconocida calidad HAIMER 38

® Doble su produccién con la unidad de engranaje para moldes sandwich 41

® Firma del convenio para la creacién del nuevo ciclo de FPGS de moldes y matrices - Por ASCAMM 42

® Adquisicion de posiciones con constante fiabilidad - Por Heidenhain 44
Guia de compras 48

Indice de Anunciantes 50 Siguenos en

Director: Antonio Pérez de Camino Colaborador: Por su amable y desinteresada colaboracion en la re-
a-a ] . ) daccién de este nimero, agradecemos sus informa-
Publicidad: Carolina Abuin Manuel A. ciones, realizacion de reportajes y redaccion de arti-

Administraciéon: Maria Gonzélez Ochoa Martinez Baena ulles & Sus quieics

MOLD PRESS se publica seis veces al afio: Febrero,
Abril, Junio, Septiembre, Octubre y Diciembre

PEDECA PRESS PUBLICACIONES S.L.U.
Goya, 20, 1°- 28001 Madrid
Teléfono: 917 817 776 - Fax: 917 817 126
www.pedeca.es ® pedeca@pedeca.es

Siguenos en

Los autores son los Unicos responsables de las opi-
niones y conceptos por ellos emitidos.

[ ) } L
i Queda prohibida la reproduccion total o parcial de

cualquier texto o articulo publicado en MOLD PRESS
sin previo acuerdo con la revista

ISSN: 1888-4431 - Depdsito legal: M-53064-2007

Disefio y Maquetacion: José Gonzalez Otero Asociaciones colaboradoras
Creatividad: DELEY pacdiscin e Asociacionse
Impresion: Villena Artes Gréficas de la Metalurgia Empresariales de

Moldistas y Matriceros

MOLT™



Informacion / septiembre 2017

4

AutoForm nombra
un COO

AutoForm Engineering GmbH,
proveedor de soluciones de
software para la industria del
conformado de chapa metalica, ha
nombrado al Dr. Detlef Schneider
como COO. En este nuevo puesto
en AutoForm, el Dr. Schneider sera
el responsable de operaciones y
ayudara a llevar a la empresa hacia
el éxito y el crecimiento continuo.

AutoForm ha nombrado al Dr.
Detlef Schneider como Chief
Operating Officer, con efecto
desde el 1 de mayo de 2017. El
Dr. Schneider tiene tanto un
master como un doctorado en
ingenieria mecanica. Antes de
unirse a AutoForm, el Dr.
Schneider trabajé en Altair, una
empresa dirigida al desarrollo y
aplicaciéon general de la tecnologia
de la simulacion. Después de
ocupar diferentes puestos en
Altair, se convirtio en el
vicepresidente senior de EMEA en
2014, responsable de la gerencia
de ventas, soporte técnico y
marketing.

El Dr. Waldemar Kubli, CEQ y
fundador de AutoForm declaré:
"“Estoy encantado de que el Dr.
Schneider se haya unido a
AutoForm. Dada su extensa
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experiencia en negocios y gestion,
estoy convencido que el Dr.
Schneider hara una importante
contribucion al futuro desarrollo
de la empresa.”

info 2

Hoffmann Group
fortalece su
competencia

en digitalizacion,
gracias

a la adquisicion
de Contorion
GmbH

Hoffmann Group, socio lider
europeo en herramientas de
calidad, y Contorion GmbH,
empresa especializada en proveer
productos online a empresas y
profesionales del sector industrial,
han firmado hoy un acuerdo para
la adquisicion por parte de
Hoffmann de dicha empresa.

Los socios contractuales han
acordado no revelar los detalles
financieros que rodean el acuerdo.
El cierre de la adquisicion esta
sujeto a aprobacion por parte de
las autoridades antimonopolios.

“Contorion complementa nuestro
modelo de negocio a la
perfeccion”, explica el Dr. Robert
Blackburn, Presidente del Consejo
de Administracion y CEO de
Hoffmann SE. “Con este
movimiento estratégico ampliamos
nuestros conocimientos en
digitalizacion. En un futuro,
trabajando juntos, seremos capaces
de servir a nuestros clientes de una
forma mas rapida y efectiva,
ofreciendo un mejor asesoramiento
al mercado. Queremos dar una
calida bienvenida a los empleados
de Contorion”.

“Unir fuerzas con Contorion
fortalecera ain mas nuestra fuerza
innovadora”, afiade el Dr.
Christoph Steiger, CEO de Digital
Business en Hoffmann SE. “Este
equipo de jovenes formara el
nucleo de un centro de innovacion
que vamos a utilizar para
desarrollar nuevas ofertas digitales
para nuestros clientes”.

“Nos satisface reforzar junto a
Hoffmann nuestros puntos fuertes
gracias a esta alianza”, concluye el
Dr. Frederick Roehder, Fundador y
Manager General de Contorion.
“Uniremos nuestras respectivas
fortalezas para ampliar y
desarrollar en mayor grado todo el
potencial disponible. Todo apunta
a poder lograr un alto
crecimiento”.

Contorion se fundd en 2014 por el
Dr. Frederick Roehder, el Dr.
Richard Schwenke y Tobias
Tschotsch y desde entonces ha
tenido un crecimiento sostenible.
Con aproximadamente 130
empleados en la sede de la
compafiia en Berlin, la empresa
alcanzé un volumen de ventas de
20 millones de euros en el primer
semestre de 2017. Contorion sera
operado como una marca
independiente en unién con
Hoffmann Group. Se pretende
ampliar la sede de Contorion en
Berlin.

Info 3

Tecnologia
de sujecion
magnética
por SCHUNK

Con un estudio tecnoldgico del
sistema de medicion de la fuerza
MAGNOS, SCHUNK, proveedor
competente en tecnologia de
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agarre y sujecion, presenta por
primera vez una solucion de
sujecion magnética inteligente.
Captura la posiciéon y el tamafo
individual de la pieza de trabajo
situada en el plato magnético, y
determina con precision la fuerza
de sujecion particular. El sistema
establece la condicion para un
control de proceso continuo y un
ajuste automatico de los
parametros de procesamiento del
tamafo y naturaleza de las piezas
de trabajo individuales. Por
ejemplo, en el caso de que una
pieza de trabajo cubra un gran
numero de polos, la velocidad de
avance o de corte (debido a la
elevada fuerza de sujecion) puede
aumentarse de forma individual;
con lo cual, en el caso de una
cobertura de polos deficiente o
unas piezas de trabajo
ferromagnéticas débiles, esta
velocidad puede reducirse y
garantizar asf un mecanizado
estable durante el proceso. Los
campos de aplicacion potenciales
del sistema, son el mecanizado de
tamanos de lotes medianos a
pequenos, con manipulaciéon de
piezas totalmente automatizada,
asi como el mecanizado, cuando
sea necesario una completa
supervision del proceso. El sistema
allana el camino hacia unos
procesos en red de primera clase,
altamente transparentes y
flexibles, para la industria 4.0.

Info 4
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Bernardo
Velazquez,

nuevo presidente
de UNESID

UNESID, Unién de Empresas
Siderurgicas, ha nombrado
presidente a Bernardo Veldzquez
Herreros, consejero delegado
(CEO) de ACERINOX, que ya
ocupaba la vicepresidencia de la
asociacion desde 2010.

Velazquez, nacido en Madrid hace
53 afos es ingeniero industrial
ICAI. Ocupa ademas los cargos de
vicepresidente del International
Stainless Steel Forum (ISSF),
presidente del Grupo de Acero
Inoxidable de EUROFER
(Asociacion Europea de
Fabricantes de Acero) y consejero
de Worldsteel Association
(Asociacion Mundial de
Fabricantes de Acero).

Cuenta con una dilatada carrera
profesional desde hace 27 afos en
ACERINOX, donde ha sido director
de Planificacién Estratégica,
director general y, ahora,
consejero delegado. En su
trayectoria en la compafifa ha
formado parte de los consejos de
administracion de North American
Stainless (USA), Columbus
Stainless (Sudafrica) y Bahru
Stainless (Malasia) donde fue
también presidente.
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GARANT Xpent:
una revolucionaria
mordaza

para el mecanizado
en 5 ejes

GARANT Xpent de Hoffmann
Group cuenta con una muy buena
accesibilidad, un intervalo de
ajuste y sujecion variable, y un
sistema de cambio rapido del
husillo que facilita una gran
adaptabilidad a cualquier tipo de
operacion. Los moédulos de
sujecion de la mordaza se pueden
girar 180° para garantizar una
maxima flexibilidad. En pocos
movimientos se puede adaptar a la
estrategia de mecanizado
necesaria. Sélo se deben abrir los
4 pernos de retencion, retirar el
husillo, extraer el médulo de
sujecion fijo y desplazarlo hacia el
riel base. Una vez realizada esta
operacion, se coloca el médulo de
sujecion movil, se vuelve a colocar
el husillo y enganchar los pernos.
Y ya por ultimo se montan las
bocas intercambiables para este
tipo de modulos.

Mediante un cédigo de color se
puede identificar qué boca
suplementaria se combina con la
Xpent correspondiente. El
programa disponible de estas
bocas es idéntico en todos los
tamanos de esta mordaza y
facilitan una colocacion flexible
para cada requisito (tanto para
maquina como pieza).

Varios clientes han podido
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disfrutar ya sus ventajas como la
empresa Berger, que esta muy
satisfecha con el rendimiento de
GARANT Xpent. “Gracias al
amplio intervalo de sujecién en el
programa de mordazas y la 6ptima
fuerza de retencion, hemos
pasado de utilizar tres tornillos de
banco a utilizar uno solo GARANT
Xpent. El sistema modular es
simplemente genial”, apuntan
desde la empresa.

Info 6

Creaform es ahora
un laboratorio
acreditado

por ISO/IEC 17025

Creaform, proveedor mundial en
soluciones de medicion 3D
portatiles y altamente precisas, se
complace en anunciar que la sede
central en Canada recibio la
acreditacion ISO/IEC 17025:2005
de la Asociaciéon Estadounidense
de Acreditacion de Laboratorios
(A2LA).

La acreditacion de la ISO/IEC
17025:2005 es una norma con
reconocimiento internacional de
pruebas y calibracion. Los
laboratorios acreditados en virtud
de la norma ISO/IEC 17025
demostraron sus competencias
técnicas en relaciéon con la
calibracion de sus tecnologfas.
Creaform también cumple con la
norma ASME B89.4.22 por sus
pruebas de aceptacion y posee la
certificacion de ISO 9001:2008
por su sistema de gestion de
calidad.

“Con la creciente demanda de
controles de calidad rigurosos,
este reconocimiento reafirma
nuestro compromiso en
mantener constantemente la
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calidad para nuestros clientes y
consolida nuestra posicion como
fabricantes de nivel de
metrologia”, afirma Daniel
Brown, director de gestién de
productos de Creaform.

“Esta designacion significa que
Creaform utiliza las mas altas
normas de gestiéon de laboratorio
de calibracién y cuenta con las
competencias técnicas necesarias
para garantizar que los productos
de medicién 3D cumplan con sus
especificaciones técnicas”, agrega
Karl Chabot, gerente de calidad y
asuntos reglamentarios de
Creaform. "“Esta certificacion, por
la gama de CMM o&ptica portatil
HandyPROBE Next™, actla como
una garantia reconocida de
coherencia en la entrega de
productos rastreables y de alta
calidad”.

Creaform recibi6 el certificado n.°
4274.01 el 15 de marzo de 2017,
lo cual demuestra haber cumplido
por completo con la norma
internacional de pruebas en el
campo de la calibracién.

Info 7

SCHUNK comienza
la integracion

del mayor
programa

de pinzas en todo
el mundo,

en el portal

de datos EPLAN

Al integrar su cartera de sistemas
de sujecién en el portal de datos
de EPLAN, SCHUNK, proveedor de
sistemas de sujecion y tecnologia
de sujecion, crea unas ventajas de
eficiencia significativas a la hora de

disefiar sistemas de ensamblaje y
manipulacion. Para empezar, ha
realizado los diagramas de fluidos y
eléctricos de 16 series, con un total
de 843 componentes individuales
disponibles en la plataforma de
datos basados en la web.

Esto incluye los buques insignias de
las familias PGN-plus, PZN-plus y
MPG-plus, asi como los sensores
principales del programa de
accesorios de SCHUNK. El sistema
de sujecion modular 24V
mecatrénico con pinzas EGP, los
madulos giratorios o de fijacion EGS
compactos, los ejes lineales ELP con
autoaprendizaje y las pinzas
mecatrénicas EGL inteligentes con
bus CAN e interfaz Profibus estan
disponibles a partir de ahora con
caracter inmediato. El resto de series
se irdn incorporando gradualmente
junto con numerosos médulos de
accesorios robotizados, rotatorios y
lineales. Las macros facilitadas
reducen la carga de trabajo de los
disenadores y los planificadores de
planta y les permite mejorar la
calidad de la maquina y la
documentacién de la planta. En la
Gltima version de la plataforma
EPLAN, estan disponibles todos los
datos en todo el mundo.

Mas de 100.000 ingenieros ya
utilizan el portal de datos EPLAN
en todo el mundo. En la
plataforma puede encontrarse un
total aproximado de 700.000
datos de componentes de mas de
175 fabricantes.

Info 8
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50 anos
ofreciendo
soluciones

de refrigeracion

TORRAVAL cumple en 2017 su 50
aniversario con un amplio bagaje
de proyectos, experiencia a nivel
nacional e internacional y
reconocida por la calidad de sus
instalaciones, buscando siempre
ofrecer a sus clientes las soluciones
de refrigeracion que mejor se
adaptan a sus necesidades.

La empresa disefa, fabricay
comercializa soluciones de
refrigeracion de alta fiabilidad y
rendimiento. Poniendo al servicio
del cliente su experiencia y
conocimiento para conseguir que
todas las instalaciones existentes
trabajen en condiciones éptimas,
alarguen al maximo su vida util y
reduzcan de forma significativa su
consumo energético.

50 anos de Historia

Torraval nacié en 1967, producto de
una iniciativa de la ingenierfa Senery
desde entonces hasta finales de
2010 estuvo integrada en Alfa Laval,
Marley o finalmente en la americana
SPX. EI 16 de noviembre de 1981 se
funda la sociedad limitada
TORRAVAL, perteneciendo con ese
nombre hasta 1997.

A finales de 2010, TORRAVAL
recupera su histérica marca y es
adquirida por el grupo especializado
en la reestructuracién de empresas
“PHI INDUSTRIAL ACQUISITIONS".

En el 2012, TORRAVAL COOLING
se ha integrado al GRUPO MITA
consolidando asi su apuesta por
los mercados internacionales y por
el desarrollo de soluciones
especificas para las aplicaciones
"mas exigentes". MITA se centra

MoeLo™

oolin
TORRAVAL
¢'Y) product, technology & services
/____,_E"}E"'_; MITA Group

en la fabricacion de equipos de
refrigeracion standard adaptable a
cada cliente.

Con esta integracion el grupo
reorganiza tanto su actividad de
desarrollo como de las actividades
comerciales en los mercados
exteriores, en donde Torraval ha
sido especialmente activa desde el
pasado 2011.

En la actualidad, el Grupo emplea
a 65 personas con unas ventas de
15 millones de euros y una
actividad exportadora cercana al
40 por ciento de sus ventas en
mas de 25 paises.

La gama producto de Torraval se
compone de:

e Torres de refrigeracién de agua
en circuito abierto y cerrado
para uso industrial y civil.

e Condensadores evaporativos

e Refrigeradores adiabaticos e
hibridos.

e Intercambiadores de calor de
placas.

e Servicio de limpieza,
desinfeccion y revision

e Servicio de revisiones de torres e
intercambiadores de calor.

e Servicio de Revamping de torres
existentes.

e Servicio de reacondicionamiento
de torres e intercambiadores de
calor de placas.

info 9

El maestro
de los siete Filos

Hoffmann Group ha ampliado la
familia de producto GARANT

MasterSteel con la incorporacién
de una nueva fresa de acabado.
Esta herramienta de aplicacion
universal esta especificamente
disefiada para un fresado de alto
rendimiento. Con sus siete filos, la
herramienta consigue menor
rugosidad superficial y un 17%
mas de avance, en comparacion
con herramientas clasicas de esta
tipologfa. Esta fresa MDI esta
disponible en diversas longitudes
desde 2xD hasta 5xD.

Estas fresas GARANT MasterSteel
MDI estan optimizadas para llevar
a cabo operaciones de acabado.
Cuentan con cantos de corte con
ranurado preciso, un 6ptimo perfil
de ranura que permite una
excelente evacuacion de viruta. Y
una division irregular que reduce
las vibraciones y facilita una mayor
suavidad de march.

Tiene un nucleo muy estable que
le otorga a la herramienta una
robustez exterior y resistencia
inigualable. Sus cantos de corte
estan redondeados, lo que hace
gue se desgaste menos en los
procesos de mecanizado.

En definitiva, se consigue una
maxima bonificacion de superficie
en menos tiempo y un aumento
considerable de la productividad,
mediante un aumento notable del
avance global. Asimismo, se
ponen a disposicion ajustes
maximos mediante longitudes de
filo hasta 5xD y todo los diametros
son reafilables a partir del tamano

Info 10



PLANIFIQUE su taller “a tiempo real” en sélo 5 pasos, con « « « « « «
podra planificar por fin su taller facilmente, no espere mas.

Partners:

DELCAR

Al ERrOWA @ meushurger.com

Web: www.gproy.com Email: sistemas@gsm.com.es Tel: +34 658 88 12 90




Informacion / septiembre 2017

12

portaherramientas, Sandvik Coromant, presenta

su calidad de plaquita GC4335 para tornear acero
cuando predominan los problemas habituales de las
condiciones inestables y las vibraciones. GC4335 esta di-
sefiada para ofrecer un mecanizado seguro y predecible,
ademas de ciclos mas cortos y un mayor aprovecha-
miento de la maquina, gracias a los tiempos muertos re-
ducidos y la mayor vida util de la plaquita. Los clientes se
beneficiaran de un proceso optimizado con menor
riesgo de rotura de la plaquita, a-
demas de un coste por pieza re-
ducido y una rapida amortiza-
cion de la inversion.

E | especialista en herramientas de corte y sistemas

GC4335, con tecnologia de re-

cubrimiento Inveio™ para una

maxima proteccion térmica, o-

frece una mayor resistencia en

torneado de acero, gracias a la

seguridad del filo optimizada,

que la anterior generacién de

calidades y una mayor resisten-
cia al desgaste en incidencia, la
deformacioén plastica y crateriza-
cion.

«La nueva GC4335 esta especialmente indicada para
superficies forjadas irregulares, cuyo torneado suele
generar frecuentes cambios de plaquita debido a la fa-
tiga y fallo de la misma», explica Bimal Mazumdar, jefe
de productos de torneado. «Ralentizar una operacion
para sustituir una plaquita rota, implica reducir la pro-
duccién. Cuando la produccién se ralentiza, se comple-

MOLT™

Nueva calidad de plaquita
para torneado de acero
en condiciones estables

tan menos piezas por ciclo y eso afecta a la rentabili-
dad general».

El rendimiento de GC4335 se debe al nuevo sustrato que
ofrece un buen equilibrio entre tenacidad y resistencia a
la deformacion plastica. Ademas, un nuevo recubrimien-
to de alumina, que actla como barrera, proporciona una
eficiente transferencia térmica en la zona de corte, y el
recubrimiento interior de columna de MT-TICN ofrece u-
na resistencia optimizada al desgaste a-
brasivo. Asimismo, un recubrimiento
amarillo de TiN en el flanco de la
plaquita permite detectar rapida-
mente el desgaste.

Vemos un ejemplo de los po-
tenciales beneficios en una
aplicacion de refrentado ex-
terior sin refrigerante, en la
que GC4335 super6 el ren-
dimiento de la plaguita de la
competencia en acero no ale-
ado (220 HB), completando
3.647 piezas frente a solo
1.980 (un incremento del 84%,).
El tiempo en corte para esta operacion
de acabado fue de dos segundos por pieza; mientras
gue la velocidad de corte fue 145 m/min (475 pies/min); la
velocidad de avance fue 0.4 mm/rev (0.016 pulg./rev); y la
profundidad de corte 0.35 mm (0.014 in). En comparacion
con GC4235, la anterior calidad de plaquita de Sandvik Co-
romant, ofrece unos beneficios igual de impresionantes.

La gama GC4335 esta disponible en T-Max® P y Coro-
Turn® 107.
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Los retos de la lubricacion
en la Industria Aeroespacial

| mecanizado de precisién y la alta calidad de los

componentes aeroespaciales requiere de refrige-

rantes y lubricantes especializados de alto rendi-
miento. Conscientes de las altas exigencias de este sec-
tor, FUCHS amplia su catadlogo de productos vanguar-
distas destinados basicamente a este sector.

En términos de lubricacion, éstos son los cuatro hitos
principales que presenta el sector:

Los materiales utilizados en la fabricacién de las alas, flaps
y el resto de fuselaje son cada vez mas singulares. Utiliza-
dos por su relacion resistencia-peso, estos materiales re-
quieren unas exigencias Unicas sobre los fluidos de corte.

El mecanizado de los motores en el sector aeroespacial
requiere una exactitud, precision y calidad insuperables.

Para la fabricacion de los trenes de aterrizaje modernos
se utilizan sofisticados materiales de alta resistencia. El
mecanizado de estos materiales es cada vez mas dificil y
presenta exigencias Unicas sobre la calidad del lubro-re-
frigerante.

En la industria aeroespacial, el uso de materiales com-
posites es cada vez mas importante, ya que un gran nu-
mero de estructuras secundarias del fuselaje se fabrican
con ellos. La durabilidad y el mantenimiento son puntos
clave en los que estos materiales compuestos superan a
menudo a sus equivalentes metalicos.

Los productos lubricantes empleados en cada pieza y
proceso de produccion deben garantizar su duracion,
rendimiento y precision en todo momento. FUCHS, em-

MoeLo™

presa lider en lubricantes, responde a todas estas nece-
sidades gracias su gama completa de productos desti-
nados a la Industria Aeroespacial, que permiten reducir
costes globales de produccion y cumplir con las exigen-
cias Medioambientales y de Seguridad actuales.

Cobran especial importancia los fluidos destinados a
procesos de mecanizacion por electroerosion (EDM), uti-
lizados principalmente en la fabricacion de motores, y a
procesos de brochado de aceros de muy dificil mecani-
zado, como Inconel, Hastelloy y los aceros de alta alea-
cion que se utilizan en la industria aeroespacial.

FUCHS entiende que la clave para el mecanizado aero-
espacial es, por un lado, la optimizacién de la geome-
tria de las herramientas y, por otro, la tecnologia asocia-
da al fluido refrigerante dependiendo del tipo y material
de la pieza a mecanizar. Sus productos han sido homo-
logados por los fabricantes lideres en todo el mundo
como Boeing, Airbus, Rolls Royce y Pratt Whitney entre
otros, confirmando la buena practica y excelentes resul-
tados obtenidos por la multinacional alemana, con sede
en Castellbisbal.

La compafia ha creado un servicio de control de gestion
del lubricante llamado “Chemical Process Manage-
ment”. Esta Gtil herramienta de servicio incluye las com-
probaciones del buen estado del fluido, la monitoriza-
cion periodica del estado, el muestreo y el asesoramiento
sobre el mantenimiento ofrecido para garantizar la maxi-
ma productividad, utilizada ya por los principales fabri-
cantes aeroespaciales.
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AutoFormpr'us R7 -

Informes en formato Excel

utoForm Engineering GmbH,
z N proveedor de soluciones de
software para la industria del
conformado en chapa metdlica, ha inte-
grado la generacion de informes en forma-

to Excel en su Ultima versién de software,
AutoFormrus R7.

Como resultado, los usuarios pueden importar y
procesar archivos Excel como plantillas de informes
directamente en AutoForm-ReportManager, asi como

Microsoft Excel

Report i M
e e SIS X
roForm-Re ortManager

16 MOLD™

exportar informes generados en Auto-
Form-ReportManager a Excel. Esta im-
portante mejora en AutoFormes R7 fa-
cilita la generacién de informes
profesionales.

Durante cada simulacion que se lleva a
cabo para una pieza estampada, habi-
tualmente se genera un nimero de in-
formes. Estos informes tienen que estar
guardados, bien estructurados y accesi-
bles eficientemente para todo aquél



que esté implicado en un proyecto. En la practi-
ca diaria, muchas empresas usan sus propias
plantillas de informes para facilitar la comunica-
cion interna entre departamentos. Sin embar-
go, cuando se colabora con otras empresas mas
tarde, los datos que no son compatibles o ac-
tualizados, pueden ser una fuente de malas in-
terpretaciones, conduciendo a pérdidas de
tiempo e incremento de costes.

AutoForm-ReportManager, el cual es una parte
integrada en AutoFormP"s, permite a los inge-
nieros crear facil y rdpidamente informes basa-
dos en los resultados de la simulacién. Se pue-
de incluir facilmente en el informe los datos de
un archivo de simulacién, los cuales se actuali-
zan automaticamente para reflejar los resulta-
dos mas actuales.

La experiencia adquirida a través de numerosos
proyectos, ha mostrado que los archivos Excel
son los mas adecuados para cumplir todos los
requerimientos relacionados con este tipo de
informes.

Teniendo esto en cuenta, se ha mejorado la Ul-
tima version de AutoFormP!s R7 para que res-
palde mejor la generaciéon de informes. Ahora
las plantillas de informes generadas original-
mente en Excel, se pueden importar y procesar
en AutoForm-ReportManager asi como guardar
el archivo de simulacién.

Estas plantillas de informe incluyen objetos ma-
peados tales como vistas 3D y gréficos, varia-
bles, diagramas, conjuntos de datos y tablas. Los
informes generados en AutoForm-ReportMana-
ger se pueden exportar a Excel y usarse para
propositos independientes del software de Au-
toForm, asi como también se pueden exportar
como una plantilla para otras simulaciones de
AutoForm.

El Dr. Markus Thomma, Director de marketing
corporativo de AutoForm Engineering declaro:
“Nuestra Ultima versién de software Auto-
FormPus R7 aporta significativas ventajas y flexi-
bilidad a los usuarios que generan informes en
su dia a dia. Ahora los informes estan disponi-
bles en formato Excel, lo que facilita enorme-
mente la comunicacion de informacién rele-
vante entre diferentes departamentos asi como
entre OEMs y proveedores.”

HASCO

Enabling with System.

HASCO respalda sistematicamente su éxito.
Suministramos una linea completa de sistema de
componentes,listos para instalar, para la fabricacién
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significativamente su competitividad.

Confie en nuestra capacidad de innovacion.
Con nuestro sistema hacemos posible:
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2017/2018 ya esta aqui. Como parte

de la edicion 48, el socio lider euro-
peo en herramientas de calidad presenta
en primicia un cuarto volumen de equipos
de proteccién individuales (EPIS).

E | nuevo catdlogo de Hoffmann Group

En total, unas 75.000 nuevas referencias
componen este nuevo catalogo que en-
globa las areas de mecanizado, herramien-
ta manual y de medicién, y mobiliario in-
dustrial, sumando los 6.000 productos de
EPIS. Desde el 1 de agosto todos los pro-
ductos e innovaciones del catdlogo esta-
ran disponibles en su eShop: www.hoff-
mann-group.com.

Con esta expansion de producto en el 4rea
de EPIS, Hoffmann Group consolida aun
mas su posicién como Partner de Sistemas
para la industria. “Hemos detectado una
creciente demanda en estos afos de este
tipo de equipos entre nuestros clientes”,
explica Martin Reichenecker, Director de
Ventas y Marketing de Hoffmann Group.
“Por ello hemos realizado un minucioso
recorrido por el mercado y puesto en co-
mun que productos deberian formar parte
de este portfolio. Al mismo tiempo, hemos
aumentado nuestra fuerza de ventas ex-
terna en toda Europa con expertos en esta
materia. Esto nos ha facilitado el poder o-
frecer no so6lo herramientas de calidad y

MOLT™

El nuevo catalogo de Hoffmann
Group incluye un amplio portfolio
de equipos de proteccidon
individuales (EPIS)

SE TRATA DE VER LAS
COSAS DE OTRA

MANERA

9O | @

EQUIFAMIENTO DE PROTECCION INDIVIDUAL - AHORA DISPONIBLE EN HOFFMANN GROUR
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mobiliario industrial, sino también una amplia
gama de equipos de proteccion individuales (E-
PIS)”. Carlos Arimén, Director General de Hoff-
mann lberia apunta al respecto: “Con la incor-
poracion de este catalogo de EPIS reforzamos
nuestra competencia experta en el mercado e
impulsamos un area en crecimiento aportando a
las empresas y profesionales soluciones especifi-
cas para una mayor seguridad y rendimiento en
el puesto de trabajo”.

El nuevo catalogo de Hoffmann Group se ha re-
visado al completo y se han afadido en torno a
12.500 nuevos productos. Las innovaciones del
catalogo incluyen mas de 4.500 referencias de
su marca Premium GARANT, dentro de las cua-
les destacan herramientas de la gama “Mas-
terSteel”, nuevas series de torneado, GARANT
Tool24 PickOne un innovador sistema de abas-
tecimiento, y numerosas herramientas manua-
les y de medicion.

En el &rea de técnica de medicién han afadido
como nuevo proveedor a FLUKE, que pondra a
disposicién equipos de verificacion electronica,
con lo que se consolida como un proveedor cla-
ve para completar el abanico de productos en
este campo.

“Nuestros clientes tienen que elegir entre una
amplisima gama de productos lo que dificulta a-
Un mas su decision”, contintia Reichenecker.
“Por ello, nosotros realizamos una preseleccion
y les ofrecemos un asesoramiento excelente de
los productos que requieren una explicacion mas
detallada en todos los grupos de catélogo.

Uniendo esto a nuestra capacidad de suministro
y cumplimiento en las fechas de entrega, nos
convierte en un Partner confiable y de alto rendi-
miento, capaces de proporcionar soluciones in-
tegrales de alta calidad de una sola fuente”.

simulacion

del proceso de moldeo

PLASTICON

todos los procesos de inyeccion
estudio de la defectologia especifica
cualquier material

caracterizacion de materiales
optimizacién

NIETAL

todos los procesos: HPDC, LPDC, Thixocastig...
llenado, Solidificacion, Stress térmico
optimizacién del proceso

simulaciones y proyectos

INGENIERIA'YY CONSULTORIA
SIMULACIONES TECNICAS
SOFTWARE DE SIMULACION

www.simulacionesyproyectos.com
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| OPEN MIND hyperMILL® 2017.2

a nueva version 2017.2 de la suite de CAM hyper-

MILL® ofrece una serie de estrategias de mecaniza-

do mejoradas, como el desbaste 3D optimizado, y
funciones para asistir a los programadores, como la de-
tecciéon de operaciones con ranuras en T. Ademas, se a-
flade al software de CAD hyperCAD®-S un nuevo mo-
dulo para generar electrodos para electroerosion.

Uno de los aspectos més destacados de hyperMILL®
2017.2 es la nueva operacion de deteccion y programa-
cion rapidas de ranuras en T.

Con unos pocos clics, esta funcién permite producir ra-
nuras en T con la maxima eficiencia. Dispone de dos ti-
pos de reconocimiento de operaciones: «Ranuras en T»
y «Cajeras con fondo y ranuras en T».

El método de mecanizado 3D «Desbaste de material res-

Nueva optimizacién de pasada para mecanizados rapidos durante
el desbaste de material restante.
Fuentes de los grafico: OPEN MIND.
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tante» destaca en esta nueva version por la estrategia de
pasada, que se ha optimizado aun mas. La opcion «Uti-
lizar optimizacion de pasada» calcula los valores de a-
vance 6ptimos en relaciéon con los valores «Grosor de vi-
ruta y profundidad adicionales».

De este modo, el usuario puede adaptar el mecanizado
a las caracteristicas de la herramienta. La ventaja es que
permite aprovechar de manera 6ptima una gran longi-
tud de corte de la herramienta y controlarla con preci-
sion mediante el pardmetro «Pasada descendente maxi-
ma».

hyperCAD®-S Electrode

Ahora, los usuarios de hyperCAD®-S disponen de un
software de CAD creado especialmente para las necesi-
dades de los programadores de CAM.

La innovacion mas destacable de la version 2017.2 es el
moédulo hyperCAD®-S Electrode, pensado para cons-
truir electrodos con rapidez.

Gracias a que el proceso es comodo y automatizado, es
posible inferir las herramientas, de manera muy sencilla
y sin necesidad de conocimientos especiales, a partir de
las superficies a erosionar de la geometria de la pieza.

Cuando el programador ha seleccionado las superficies
correspondientes en la pieza, hyperCAD®-S genera los
electrodos adecuados sin peligro de colisiones con las
extensiones necesarias e infiere la pieza en bruto y el
soporte.
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hyperCAD®-S Electrode: médulo para programar electrodos con
rapidez.
Fuentes de los grafico: OPEN MIND.

Los datos se pueden transferir directamente a hyper-
MILL® gracias a la geometria y a los datos técnicos. El
sistema de CAM asiste al usuario al programar electro-
dos con un cuadro de didlogo propio y un tipo de ope-
racion.

Todos los datos tecnoldgicos importantes se transfieren
directamente del médulo de electrodos de hyperCAD®-
S a la informacién de las operaciones, con lo que la pro-
gramacion se simplifica y se evitan fallos.

Mas novedades de hyperCAD®-S

Otras novedades de hyperCAD®-S son la selecciéon de
cadena realizada por el usuario y el posicionamiento de

PORTAMOLDES

ACCESORIOS

normalizados

PIEZAS

especiales

Posicionar las fijaciones de manera sencilla con hyperCAD®-S.
Fuentes de los grafico: OPEN MIND.

elementos mediante la definicién de relaciones. Por e-
jemplo: se pueden desplazar elementos como morda-
zas de sujecion de forma lineal o radial respecto a un
punto central comun.

Toda la informaciéon también en el taller

Una particularidad de hyperMILL® es el SHOP Viewer. Es-
te modulo permite a los empleados de produccién ver los
datos de CAMy de CAD, asi como simular el proceso de
mecanizado. La version 2017.2 del SHOP Viewer de hy-
perMILL® incorpora la funcién «Mostrar estadistica». De
este modo, en el taller mismo se puede consultar de for-
ma rapida informacién importante, como los tiempos de
mecanizado o la cantidad de cambios de herramienta.

Su socio ideal en la fabricacién de ufillajes y moldes

sales.es@knarr.com * Phone +49 9252 9993-500 - KNARR.com
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(Solid Edge ST10) mejora todos los aspectos del de-

sarrollo de producto, gracias a su nueva tecnologia
para el disefo, al nuevo andlisis de transferencia de calor
y flujo de fluidos, y a las herramientas de colaboracién
basadas en la nube. Las mejoras realizadas en las herra-
mientas de publicacién permiten crear documentos téc-
nicos interactivos y compartir disefios en la nube.

L a Ultima version del software Solid Edge de Siemens

Ahora, Solid Edge ST10 facilita la optimizacion de piezas
para la fabricacion aditiva y permite obtener cotizaciones,
materiales y plazos de entrega directamente de proveedo-
res de servicios de fabricacion aditiva en internet. La nueva
tecnologia de optimizacién de topologia integrada, com-
binada con la exclusiva tecnologia Convergent Mode-
ling™ de Siemens, permite a los disefiadores mejorar
drasticamente la eficiencia del disefio de producto y agili-
zar la capacidad de trabajar con geometria importada.

"Importamos muchos modelos 3D para componentes co-
mo ldmparas y amortiguadores en formato faceteado",
ha dicho Ricardo Espinosa, Gerente de Ingenieria de 1+D
de Kimball International. "La nueva tecnologia de Mode-

s

P Spreen

Solid Edge ST10 presenta
nuevas mejoras para el diseno,
la simulacion y la colaboracién

lado Convergente de Solid Edge ST10 nos permitira traba-
jar con mas rapidez y flexibilidad con estos datos".

Superando las capacidades CAD tradicionales, Solid Ed-
ge ST10 ofrece un portfolio de herramientas completo
para mejorar el desarrollo y el disefo de productos. La
nueva tecnologia de optimizacién de topologia, que es
una aplicaciéon de disefio generativo automatizado, op-
timiza rapidamente la relacion entre resistencia y peso
de las piezas disefiadas individualmente. El Modelado
Convergente simplifica considerablemente la capacidad
de trabajar con una geometria que combine facetas, su-
perficies y sélidos, como la que se crea mediante la im-
portacion de otros archivos CAD o mediante la optimi-
zacioén de la topologia. Las nuevas capacidades de
simulacién, como el andlisis de flujo de fluidos comple-
tamente integrado, eliminan la necesidad de transferir
datos entre diferentes aplicaciones, dando a los disefa-
dores la capacidad de obtener un analisis preciso y rapi-
do del flujo de fluido, y de la transferencia de calor di-
rectamente en el marco de Solid Edge.

Las mejoras en la fabricaciéon asistida por ordenador
(CAM) permiten una programacion eficiente de las ma-
quinas herramienta CNC (Control Numérico Compute-
rizado) y la capacidad de definir componentes comple-
jos de chapa metalica, optimizados para la fabricacion.
Las nuevas herramientas de fabricacion aditiva permi-
ten a los usuarios imprimir piezas 3D en casa o acceder
a una red de servicios de fabricacién aditiva en linea,
optimizando la selecciéon del material y de las condicio-
nes de entrega.

Solid Edge ST10 también incluye mejores funciones de
publicaciones técnicas para crear de forma rapida ilustra-
ciones detalladas de los disefos. La publicacion de docu-



mentos digitales interactivos puede ayudar a comu-
nicar el correcto proceso de fabricacion y los proce-
dimientos de mantenimiento de los productos. Es-
tos documentos se asocian a la informacién del
disefio original, permitiendo actualizar rdpidamente
toda la documentacién cuando el disefo cambia.
Las nuevas mejoras de la gestiéon integrada de datos
de Solid Edge y la integracion con el software Team-
center® de Siemens permiten una gestion escalable
de datos de producto, que ayudara a empresas de
cualquier tamano a convertirse en empresas digita-
les. La clasificacion de componentes y el trabajo des-
conectado ahora son mas sencillos con Solid Edge,
gracias a la integracién con Teamcenter.

El sitio de internet Solid Edge Portal ofrecerd una
solucion basada en la nube para colaborar con o-
tros usuarios, proveedores y clientes, simplificando
la comunicacion en los ciclos de desarrollo del pro-
ducto. Ofreciendo una nueva forma de trabajar
mas colaborativa, el portal permite a los usuarios
cargar y administrar archivos en carpetas situadas
en la nube, con visualizacién multi-plataforma ba-
sada en navegador, para Solid Edge y para muchas
otras aplicaciones CAD.

"La digitalizacion esta proporcionando oportunida-
des ilimitadas para que las pequefias y medianas
empresas puedan irrumpir en la industria”, ha ase-
gurado John Miller, Vicepresidente Senior y Director
General de Siemens
PLM Software. "El lan-
zamiento de Solid Edge
ST10 ofrece un portfo-
lio de herramientas de
desarrollo de productos
de nueva generacion,
que permitirdn a nues-
tros clientes colaborar
plenamente en la eco-
nomia digital".
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form

Frankfurt, 14 — 17 November 2017
formnext.com

Engineers think like children. There are no limits,
only possibilities. Join us and be inspired at formnext,
the international exhibition and conference for
Additive Manufacturing and the next generation

of intelligent industrial production.

|

-

@formnext_expo
a #formnext
DOUHE 5L
- Messe Frankfurt Group




Informacion / septiembre 2017

24

por inyeccion

as maquinas de moldeo de plastico estan equipa-

das con un tanque que contiene los granulos de

materia prima necesarios para fabricar la pieza. Es-
tos se calientan y se funden antes de ser enviados bajo
presion al molde. Se trata de un proceso generalmente
automatico, de modo que la apertura y la expulsion de
la pieza se lleva a cabo sin intervencion del operador.

En el interior del molde se encuentran los conductos de
refrigeracion que sirven para enfriar la pieza moldeada
y el molde que la contiene. Para realizar este enfria-
miento normalmente se utiliza un “chiller” o maquina
frigorifica, ya que la temperatura del agua tiene que ser
muy baja para obtener un descenso rapido de la tempe-
ratura y asi evitar distorsiones del material y obtener un
mayor rendimiento.

La inyeccion del plastico fundido en el molde es por me-
dio de un sistema de aceite hidraulico con bombas que
tienen que ser refrigeradas por agua. Para esta fase del
proceso si se puede utilizar una torre de refrigeracion,

La refrigeracion en el proceso
de moldeo de plasticos

ya que se requiere disipacion de calor y no se necesita
una temperatura particularmente baja.

Objetivo de la torre de refrigeracion

Como en todos los casos en los que es necesario disipar
el calor producido por las centrales hidraulicas, la torre
de refrigeracion se utiliza también aqui para el mismo e-
fecto.

En algunos casos, cuando la torre de refrigeracion tie-
ne grandes dimensiones y se instala con un depésito
pulmon suficientemente grande, dependiendo del tipo
de material plastico moldeado y tamafio de la pieza, es
posible utilizarla también para enfriar el molde, lo que
conlleva grandes ventajas en forma de ahorro energéti-
co.

En cualquier caso, haciendo un célculo preciso aguas a-
rriba, el uso del chiller puede limitarse a los meses mas
calurosos o puede ser utilizada como soporte de la torre
de refrigeracién, solo cuando sea necesario. (Ver esque-
ma del sistema).

El dimensionamiento de la torre se realiza teniendo en
cuenta la potencia instalada en las maquinas de moldeo
(bomba de aceite), indicada normalmente en kW.

El circuito hidraulico recomendado es con dos tanques
(agua caliente y agua fria), porque los usuarios, general-
mente mas de uno, no necesitan operar simultanea-
mente, y también porque de esta manera es posible di-
mensionar la torre de refrigeracién con una mayor
capacidad en relacién al circuito de los usuarios, en be-
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chiller y el mismo sistema en el cual se instala una torre
de refrigeracion. Utilizamos de forma grafica un caso

real que se nos ha presentado:
“ l OKEH . Chiller
Para un total de 223,000 fr/h, consistente en:
e 2 chillers de 44,500 fr/h cada uno, requiriendo 11,9

REVISTAS PROFE _ kW (compresor) + 1,1 kW (bomba) + 2,2 kW (venti-
DEL SECTOR INDLU T,g e = ladores para el condensador de aire) por cada chiller.

e 2 chillers 67,500 fr/h cada uno, requiriendo 18 kW
(compresor) + 1,5 kW (bomba) + 3,3 kW (ventilado-
res para el condensador de aire) por cada chiller.

Asumiendo una temperatura media externa de 25°C,
para conseguir el agua a 15°C, la energia eléctrica ab-
sorbida por los dos chillers es equivalente a 74,6 kWh.

Torre de refrigeracion

Para el mismo caso, con un potencial igual a 225,000 k-
Cal/hora, requiere un motor eléctrico para el ventilador
de 4 kW, + 2,2 kW de la bomba centrifuga de la torre
de refrigeracion + 5.5 kW de la bomba centrifuga para
los usuarios de suministro. En total la potencia eléctrica
utilizada equivale a 11,7 kWh.

SCHUNK 55

Comparando los dos sistemas, la energia eléctrica con-
sumida por la torre de refrigeraciéon es mucho menor.
La diferencia es 74,6 kWh - 11,7 kWh = 62,9 kWh a fa-
vor de la torre de refrigeracién.

Asumiendo un ciclo de trabajo de 8 horas/dia, durante
s6lo 22 dias/mes, 11 meses/afio y considerando un cos-
te medio de O, 11 euro por kW/hora, el ahorro anual as-
ciende a nada menos que 13,884 €.

Incluso asumiendo los necesarios costes de tratamiento
de agua, la diferencia de costes generales de la instalacion
es alin sumamente favorable a la torre de refrigeracion.

Torraval Cooling disefa, fabrica y comercializa torres de
refrigeracion de alta fiabilidad y rendimiento. Es una em-
presa orientada al ahorro energético, al respeto por el
medio ambiente y en permanente proceso de innova-
cion tecnoldgica.

Asi lo constatan los numerosos clientes en los cinco
continentes. Fundada en 1967, forma parte del Grupo
MITA y en su dilatada y solida trayectoria ha disefiado y
fabricado méas de 12.000 torres e intercambiadores de
calor en todo el mundo, en diferentes tipos de indus-
trias y aplicaciones, siendo el del plastico uno de los sec-
tores con mas presencia en el mercado de la compania.
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lla el acero GSF-ESR, un innovador acero de alto

rendimiento pretemplado, adecuado para mol-
des de plastico que exigen los mas altos requisitos de
calidad.

|< ind&Co, fabricante de aceros especiales desarro-

C Si Mn Cr Mo \"J Ni
0,28 | 0,30 | 0,70 | 2,80 | 0,60 | 0,40 | 1,00

GSF-ESR es un acero moderno pretemplado y revenido
para la fabricacion de moldes de plastico, con unas pro-
piedades mecanicas contrastadas y garantizadas. La idea
es ahorrar tiempo al cliente entregando el acero GSF-
ESR ya tratado térmicamente y listo para el mecanizado.
De esta manera, el cliente reduce costes y riesgos en el
tratamiento térmico y puede ahorrarse un tiempo muy

Kind&Co., Edelstahlwerk desarrolla
un nuevo acero de alta calidad
llamado GSF-ESR pretemplado
para los moldes de plastico

Por Carlos Vifiallonga, director comercial de Kind&Co., Edelstahlwerk, GmbH&Co.KG

valioso en el proceso de produccion, gracias a su exce-
lente maquinabilidad. El acero GSF-ESR esta basado en
el concepto metalurgico de bajo contendido de carbono
y ha sido concebido para herramientas que trabajan a al-
tas temperaturas. Tiene excelentes propiedades de fati-
ga térmica y le permitird aumentar la dureza superficial
mediante nitruraciéon o revestimientos de PVD.

28 MoOLT™
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La manera tradicional de fabricar las herramientas para
un molde para plastico son: Primero comprar el material
en estado recocido, mecanizar la herramienta, después
realizar el tratamiento térmico y finalmente realizar el
mecanizado final de la herramienta. Este proceso ademas
de resultar costoso y requerir mucho tiempo, el trata-
miento térmico crea todo tipo de problemas (deforma-
ciones, grietas, etc.). Para mejorar este proceso, Kind&Co
ha desarrollado el acero de alta resistencia GSF-ESR, el
cual previamente a la entrega ya ha sido sometido a un
tratamiento térmico.

Principales propiedades del acero GSF-ESR

— Muy buen pulido.

— Dureza uniforme hasta 46 Hrc.
— Buena resistencia al desgaste.
— Fécil mecanizado.

— Alta homogeneidad.

— Sobresaliente ductilidad.
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— Alta resistencia a la rotura.
— Facil soldadura.
— Muy bueno para la textura y grabado.

Valores mecanicos del acero GSF-ESR
Ductibilidad mejorada y alta tenacidad

— Dureza 44 Hrc.

— Reduccion de area > 50%.
— Elongaciéon >12%.

— Tenacidad > 25 J (Iso-V).

Debido a su pureza y sus buenas propiedades mecani-
cas, GSF-ESR es adecuado para utillajes y moldes para el
procesamiento de plastico en las mejores condiciones
de limpieza, una condicién para asegurar una buena
textura en superficie asi como un pulido superficial de
alto brillo.

Su alto nivel de dureza 44-46 Hrc , en comparacién con
aceros estandar para la fabricacion de moldes de plasti-
Co, asegura una mejor resistencia al desgaste aumen-
tando la productividad.

Ventajas adicionales

— Soldadura facil y segura.

— Adecuado para los procesos de nitruracion y au-
mentar la resistencia al desgaste.

— Buen comportamiento a la compresién.

— Al ser fabricado por proceso ESR/ESU, se obtiene u-
na fina microestructura. bajo nivel de micro segre-
gaciones y alto nivel de limpieza del acero, para un
buen pulido espejo.

Ll 0
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ncluso el estreno hace dos anos ya fue un éxito total

y ahora poco después del final de la feria, quedd cla-

ro que la segunda edicion de la Feria Internacional de
la Fabricacion de Herramientas, Moldes y Modelos en el
Centro Ferial de Stuttgart habia impresionado a los mas
de 760 expositores y a unos 15.000 visitantes de Ale-
mania, Europa y muchos otros paises en el mundo.

“Nunca he conocido una feria que se ha establecido tan
rapidamente y con un nivel tan alto entre los exposito-
res. Tuve la impresion de que los visitantes querfan real-
mente absorber los elementos del programa. Hemos da-
do a la industria de herramientas, patrones y moldes un
hogar", dijo entusiasmado Ulrich Kromer von Baerle,
Presidente de Messe Stuttgart.

Los expositores de Moulding Expo 2017 elogiaron, en
particular, la calidad y la inusualmente larga duracion
de las intervenciones, que a menudo duraron mas de u-
na hora. La internacionalidad fue otra ventaja: los visi-
tantes vinieron de un total de 52 paises, principalmente

Los expositores confirman
el exitoso concepto
de Moulding Expo

Austria (16%), Suiza (12%), Italia (10%), Turquia (8%),
Portugal (5% cada uno). En comparacion con el estreno
de Moulding Expo, la proporcion de visitantes interna-
cionales aumento del 11 al 15%.

Los cerca de 15.000 visitantes profesionales representa-
ban cada una de las principales ramas de la industria:
Industria automotriz (42 %), fabricacion de herramien-
tas y moldes (28%), ingenieria mecanica y construccion
de plantas (23%), industria y produccién de plasticos
(16%), elaboracion de patrones y prototipos (11%) y U-
suarios finales.

El Foro de Compradores de la Asociaciéon Federal de Ges-
tion de Materiales, Compras y Logistica (BME) también se
celebré simultaneamente con la Moulding Expo en el
Centro de Ferias de Stuttgart. Los expositores respondie-
ron positivamente a las dos visitas guiadas de los diferen-
tes stands de exposicién para los participantes del Foro.

Otras cifras interesantes de la encuesta de ferias: 76%
de los visitantes dijeron que eran los Unicos responsa-
bles, conjuntamente responsables o actuaron en cali-
dad de asesores en lo que respecta a compras y adqui-
siciones en su empresa. 83% de los visitantes dijeron
que recomendarian la feria a otras personas.

El programa de acompafamiento que contiene especta-
culos especiales sobre temas de tendencias, foros técni-
cos internacionales con asistencia de primera clase y am-
plia informacién de carreras para jovenes de la industria,
subray6 el concepto "de la industria para la industria".
Las muchas areas tematicas diferentes exponen en es-
trecha relacion y resultd muy bien para los visitantes. Las



concesiones de la feria produciendo en vivo moldes de
alta tecnologia, resulté ser verdadero éxito: mas de
11.000 unidades de la cuchilleria comer "3-2-comer!”,
fueron moldeados por inyeccién en el lugar por los estu-
diantes de la Universidad de Reutlingen, que después se
dieron a los visitantes. El componente de aprendizaje
"Polyman", que también se produjo durante la feria,
también generd grata impresion.

La visita de Winfried Kretschmann, Ministro-Presidente de
Baden-Wirttemberg, fue una clara indicacion de la impor-
tancia de Expo Moulding en el paisaje politico de Baden-
Wirttemberg. Después de su gira por la feria, dijo que es-
taba muy impresionado con la calidad del evento. Katrin
Schilz, Secretario de Estado en el Ministerio de Economia,
Trabajo y Vivienda de Baden-Wurttemberg, pasé dos dias
en la feria. El Ministro-Presidente y el Secretario de Estado
estaban especialmente interesados en el gran nimero de
programas para jovenes y actos escolares.

"La respuesta positiva de todos los participantes y el esta-
do de animo visiblemente positivo en la industria, son ra-
z6n suficiente para Messe Stuttgart para comenzar a mi-
rar hacia adelante a la tercera edicion de Expo Moulding
en mayo / junio de 2019", dijo Ulrich Kromer von Baerle.

Peter Gartner, Centro de Informacion de la Asociacion
Federal de Fabricacion de Modelos y Moldes (BVMF):

"Veinte empresas miembros y socios de la red presenta-
ron la diversidad de la industria de moldes en el stand
de la Asociaciéon Federal para la Fabricacion de Patrones
y Moldes. Con su exitosa presencia en la feria, lograron
el beneficio prometido que Moulding Expo se centrara
en Herramientas, patrones y moldes ... Gracias al apoyo
de la BVMF y de otros socios promocionales de Moul-
ding Expo, ademas de guias comprometidos, mas de 20
clases de escuelas de educaciéon general obtuvieron in-
formacién sobre cuatro ocupaciones tipicas de capaci-
taciéon y fueron llenadas con Entusiasmo por una carre-
ra en la industria de herramientas, patrones y moldes ".

Markus Heseding, Director de la Asociacién de Herra-
mientas de Precisiéon en la Federacién Alemana de Inge-
nieria (VDMA):

"Moulding Expo se ha vuelto mas atractivo para los visi-
tantes, sobre todo debido a la creciente internacionali-
dad de los expositores. El ligero aumento en el nimero
de visitantes nos mostré que esta feria de herramientas
también es bien recibida por los visitantes como un e-
vento individual. De las discusiones fue destacado por
los expositores, lo cual es especialmente agradable para
nosotros como patrocinador promocional y nuestros
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miembros esperan que el nimero de visitantes vuelva a
aumentar en 2019.

Dr. Wilfried Schafer, Director Gerente de la Asociacién
Alemana de Fabricantes de Maquinas Herramienta
(VDW):

"Con este aumento sustancial en el nimero de exposi-
tores, Moulding Expo se ha convertido en la principal
feria de herramientas, patrones y moldes en Europa.
También demostrado por el gran nimero de stands
conjuntos internacionales. Los visitantes expresaron un
claro interés en el tema de la fabricacion de herramien-
tas y moldes, lo que indica la posicion de MEX".

Prof. Dr. Thomas Seul, Presidente de la Asociacién Ale-
mana de Instrumentos y Moldes (VDWF):

"Fue un evento fantastico, en el VDWF hemos trabajado
duro en el periodo previo a la feria: durante semanas y
meses nos enfocamos en como podriamos producir de
nuevo un gran"bono"durante Moulding Expo, para ha-
cer uso de esta enorme oportunidad y crear permanente-
mente un mercado aqui para la industria. Descubrimos
que fue precisamente el camino correcto que habiamos
tomado hace tres afios, cuando nuestros miembros vota-
ron si el VDWEF debe convertirse en un promotor promo-
cional de Moulding Expo. Ser la principal feria de comer-
ciantes en el futuro y también seguira desarrollandose en
una plataforma internacional para la fabricacion de he-
rramientas y moldes.Yo estoy esperando a MEX 2019 y
estoy seguro de que serd de nuevo un éxito total.

Messe Stuttgart es el organizador de Moulding Expo. La
Federacion Alemana de Ingenieros (VDMA Tool Making
Association), la Asociacién Alemana de Fabricantes de
Herramientas y Moldes (VDWF), la Asociacién Alemana
de Fabricantes de Maquinas Herramienta (VDW) y la A-
sociacion Alemana de Modelos y Moldes (BVMF) La A-
sociacion Internacional de Mecanizado y Maquinado
Especial (ISTMA).

MoLo™
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| calibre flexible Equator™ de Renishaw incluye a-

hora el software IPC (intelligent process control -

control de procesos inteligente), totalmente auto-
matizado para actualizar desgastes de herramienta en
los procesos de mecanizado CNC. La mejora en el pro-
ceso de mecanizado, mediante la reduccién de tiempos
de reglaje y la integracién con sistemas automatizados,
son algunas de las ventajas que puede experimentar a-
hora el usuario.

IPC se integra en el software del control Equator y utili-
za el historico de cada cota, para determinary lanzar las
correcciones en el proceso. La conexiéon a una Maquina-
Herramienta es muy sencilla, sélo hay que conectar el

Correcciones de desgaste de IPC aplicadas a un proceso de fabri-
cacion, utilizando los datos del calibre Equator mostrados en la
vista de Process Monitor: los iconos verdes muestran el punto en
el que se aplica una correcciéon de herramienta.

MoeLo™

Nuevo software de control
de procesos inteligente
para el sistema de calibre
Equator™ de Renishaw

Calibre Equator transmitiendo correciones de desgaste a un cen-
tro de torneado Mazak HQR, equipado con un control Smooth G
y la APl Mazak habilitada.

cable Ethernet desde el sistema Equator al control CNC
de la maquina. Clientes de Renishaw de todo el mundo
disfrutan de estas prestaciones y consiguen aumentar el
rendimiento en una extensa gama de sectores indus-
triales, aplicaciones y tipos de maquinas CNC, como
tornos, centros de mecanizado y células de mecanizado
automatizadas.

El nuevo software IPC permite controlar y ajustar cons-
tantemente una operacién de mecanizado, mantener
las dimensiones de la pieza cercanas al nominal y den-
tro de los limites de tolerancia. De este modo, cualquier
desviacion en el proceso se corrige inmediatamente,
mejorando la fabricacion y la calidad del proceso, ade-
mas de reducir el rechazo de piezas. La proximidad del
calibre Equator a las maquinas CNC permite realizar la
medicion rapidamente y ajustar el proceso de fabrica-
cion, para evitar retrasos derivados de la medicion en la
pieza terminada (final del proceso).



El software IPC puede analizar los resultados de varias
piezas y calcular el promedio real para ajustar cada he-
rramienta. Para el control en proceso, es habitual medir
s6lo una cota por cada corrector de herramienta, en
comparacién con la medicion de todas las cotas necesa-
rias para el Control de calidad (QA). La frecuencia y el
control de la correccion de herramientas puede confi-
gurarse segun el tipo de cota, en funcién de las toleran-
cias, la variacién de los procesos y los desgastes de he-
rramientas.

La correccion automatica de un proceso en IPC evita
los errores de introduccidon de datos manual, sin nece-
sidad de la intervencion de un experto que descifre los
informes de medicién tradicionales, para convertirlos
en valores de correccion de herramientas en la maqui-
na CNC.

Un sistema de calibre Equator puede conectarse a una
o varias Maquinas CNC, por lo que es posible controlar
diferentes maquinas desde un solo Equator, que envia
las actualizaciones a cada maquina correspondiente (se
necesita identificacion pieza / maquina).

La conexion a varias maquinas se realiza mediante un
concentrador Ethernet o una red en existente en la fa-
brica. El control del proceso en bucle automatico de u-
na célula de maquinas es posible y es, ademas, un re-
quisito crucial cuando se utiliza en sistemas de
automatizacion en fabrica.

Las opciones del software IPC pueden controlar cons-
tantemente el proceso y detectar desfase de cotas, que
indican una rotura o un alto grado de desgaste de la
herramienta, y enviar automaticamente aviso a la ma-
quina que debe cambiar de herramienta.

El software IPC ha demostrado ser particularmente util
en tornos CNC convencionales o maquinas de cabezal
giratorio, donde integrar un sistema de inspeccion en
Maquina-Herramienta seria muy complicado, por la con-
figuracion de la méaquina o la necesidad de tener dispo-
nible una estacion de herramienta.

El sistema de calibre Equator es también de utilidad pa-
ra aplicaciones donde no es posible realizar la medicion
en la Maquina-Herramienta, debido al tamano o la difi-
cultad de acceso. Ademas, la medicion fuera de maqui-
nay el uso del software IPC como actividad paralela, es
la mejor solucién para aplicaciones en las que el tiempo
de ciclo sea corto.

La primera version de IPC permite la conexién a una o
varias Maquinas-Herramienta, con enlaces directos de
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Calibre Equator conectado a un centro de torneado Okuma; IPC
utiliza la API Thinc del control OSP300 para actualizar las tablas de
correccion.

Ethernet desde el control Equator a los controles CNC
Fanuc, Mazak y Okuma.

Los controles Fanuc probados y verificados son 0i, 30i,
31iy 32i, con la opcién Focas2 instalada.

Los controles Mazak compatibles en la actualidad son
Smooth X, Smooth G, Matrix2 y Matrix, con la APl Ma-
zak instalada.

Los controles Okuma OSP300L y OSP300M son compa-
tibles en maquinas con API Thinc instalada.

En proximas versiones del software se incluird compati-
bilidad con otros controles CNC.

El exclusivo disefo y modo de uso del calibre Equator
ha cambiado la mentalidad de miles de ingenieros de
produccién, convirtiéndolo en el nuevo sistema de con-
trol en proceso a considerar. La versatilidad y repetibili-
dad que proporciona Equator redefinen el mundo del
control a pie de linea, y ahora con el software IPC, los
fabricantes de todo el mundo disponen de una gama
de prestaciones incluso mas amplia.

Calibre Equator utilizado para actualizar el proceso de mecaniza-
do en un Fanuc Robodrill equipado con un control Fanuc 32i con
la opcién Focas2.
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Correa ganador de las pruebas

de Sermati

onstituida en 1949 por Robert Destic para el dise-

Ao de herramientas y de maquinaria especial, Ser-

mati se ha convertido en un proveedor de nivel 1
y 2 para el sector aeronautico, la defensa y la energia ba-
jo la batuta de la tercera generacion de empresarios. Xa-
vier Mielvaque y su mujer Karine Mielvaque, nieta del
fundador, se reparten las funciones de CEO. Juntos, han
llevado a la empresa (210 p, 30 millones de VF) hacia la
fabricacion de piezas de alto valor afadido, conservando
todo el know-how generado por la fabricacion de herra-
mientas y sistemas mecatronicos complejos. El departa-
mento de proyectos, con una real actitud proactiva,
puede llegar a contar con hasta 70 personas, gracias a
colaboradores externos y trabajar en 2 turnos de 8 ho-
ras. A partir de 2005, esta orientacion hacia el codisefio
y la fabricacion de piezas y subconjuntos en titanio, in-
conel y aceros refractarios, pero también en aluminios
de mercados concretos ha generado un gran desarrollo.
Pero esto requiere inversiones constantes (2 millones de
€/afio como media) en maquinaria y herramientas del
mejor nivel. Las dimensiones de las piezas —de 1.000
mm hasta 4.000 mm, y en ocasiones de 10 000 mm- su
precision, la dureza de los materiales mecanizados ex-
cluyen cualquier error en su seleccion. Mikael Helloco,

Pieza compleja de utillaje para el sector aerondutico en curso de
mecanizado en un centro Fox. En el recuadro, la fresa de las prue-
bas de seleccidon muestra hasta donde puede ir en su capacidad de
retirada de materia.

director de compras, con un perfil eminentemente téc-
nico, nos presenta sus métodos.

Las mismas demostraron que el fabricante espanol Co-
rrea estd por encima de los niveles solicitados. Se reque-
ria, partiendo de una fresa frontal y el carnero totalmente
fuera, realizar una pasada de 25 mm exenta de vibracion.
El centro de mecanizado Fox llegé hasta los 60 mm.
«Cuando hicimos la prueba, fuimos los primeros sorpren-
didos», comenta Juan Martin, director de ventas del gru-
po Correa. Hay que decir que el cabezal de mecanizado
UAD de 3 ejes del centro de mecanizado Fox desarrolla
52 kW (S1-100%) de potencia con un par (51-100%) de
1.300 Nmy 6.000 vueltas/min. Se completa con un cabe-
zal de mecanizado 5 ejes UGV que gira a 12.000 vuel-
tas/min, desarrollando 35 kW con 190 Nm en (S1-
100%). Disponibles en carga automatica a partir de
almacén anexo, los dos cabezales intervienen de forma
complementaria para garantizar tanto desbastes con
fuerte generacion de viruta en materiales de los mas difi-



ciles, como un acabado en formas extremadamente deli-
cadas con una precision del mejor nivel.

Fox, centro de fresado rigido
y amortiguado

El centro de mecanizado del grupo esparol Fox de Co-
rrea auna las tecnologias mas avanzadas, a un know-
how de 70 anos en el campo del disefo, la fabricacién
y la distribucion de fresadoras. Mas de 1.000 centros de
fresado de portico vendidos en los Ultimos 25 afos. A
partir de un andlisis de elementos finitos, Fox atna ele-
mentos estructurales mecanosoldados y de fundicién
con un sistema mixto de guiado a partir de guias linea-
les a friccion refrigeradas, de amplia seccion. Consiguen
un solido equilibrio entre rigidez, capacidad de amorti-
guamiento, dindmica de movimiento y precision. Ade-
mas de un disefo termo-simétrico cuidado, un sistema
de compensacién térmica y la refrigeracion de elemen-
tos mecanicos esenciales, como el cabezal de fresado,
reducen considerablemente las dilataciones. De la am-
plia gama de cabezales de fresado propuesta por el fa-
bricante, Sermafi eligio los dos que mejor se adaptaban
a sus requerimientos. La gama de mandrinos mecanicos
trabaja hasta 6.000 vueltas/min y 1.500 Nm en S1, con
un incremento de 0,02° por bloqueo mecanico de las
coronas. Los mandrinos HF propuestos para cabezales 5
ejes llegan a velocidades de rotacion de hasta 24.000
vueltas/min. El cambio es automatico, a partir de un al-
macén ubicado en la base del pértico. Gracias a la am-
plia gama de accesorios disponibles, Correanayak pue-
de proponer soluciones de mecanizado-torneado para
este tipo de centros. Para Sermati, se instalé una central
de lubricante de alta presién en ambos centros Fox, con
una presion de 38 bares por el centro del husilloy 14
bares por el exterior.

Dos centros con carga de trabajo antes
de su instalacion

«En cuanto encargamos los centros de mecanizado Fox,
fuimos a ver a nuestros clientes con el catdlogo maqui-
na» explica Mikael Helloco.

«Para cuando terminamos su instalacién ya contdbamos
con carga de trabajo suficiente para hacerlos trabajar en
2 turnos de ocho horas». Instalados en el verano de
2015, estos dos centros de mecanizado Fox intervienen
en el continuo crecimiento de Sermati. Gracias a la in-
version, la formacién continua y la innovacién perma-
nente en materia de propuestas, Sermati demuestra que
la industria mecanica de alto valor anadido tiene un fu-
turo prometedor en Francia», anade Michel Pech.
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Desde el primer desbaste hasta el acabado total de las piezas, la
potencia y rigidez de los centros Fox ha permitido a Sermati res-
ponder de manera eficaz a un amplio abanico de necesidades de
gran valor afadido.
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Por Cold Jet

LA SITUACION

En el proceso de produccion de las piezas moldeadas
por inyeccion, la limpieza de los moldes es una etapa
crucial pero improductiva. Marquardt resolvié este pro-
blema con un sistema innovador de limpieza criogénica.
El sistema reduce el tiempo de limpieza y la inactividad
de la maquina en un 95%, al mismo tiempo que mejora
la seguridad del proceso.

EL PROBLEMA

Las herramientas modernas de desarrollo, la ingenieria
y la experimentacion son igualmente importantes en

MoeLo™

Limpieza de moldes de inyeccién
por Micro Particulas de hielo seco

los procesos mas modernos de moldeo por inyeccion.
Con 100 maquinas, la empresa produce aproximada-
mente 3.000 productos diferentes. Habia sin embargo
una etapa en el proceso de trabajo que todavia se rea-
lizaba manualmente: la limpieza de los moldes de in-
yeccion.

“Es imprescindible contar con moldes limpios para ob-
tener un producto de calidad,” explica Dieter Stais, jefe
de produccion de Marquardt para Riethem-Weilheim.
“Los contaminantes dafan las piezas lo que se traduce
en producto defectuoso. Por eso limpiamos en ciclos
predeterminados”. Para una limpieza manual, los mol-
des necesitan ser desmontados, montados y alineados
de nuevo, lo que causaba una inte-
rrupcion de la producciéon de un mi-
nimo de 4 horas. Ademas, la limpie-
za no estaba garantizada, era poco
fiable y dependia del operador.
Tampoco podia descartarse, ya que
la limpieza mecéanica podia provocar
dafio o mayor desgaste de las herra-
mientas. Este proceso necesitaba ser
mejorado.

LA SOLUCION COLD JET

La solucioén fue el sistema innovador
de limpieza criogénica: la i3 Micro-
Clean de Cold Jet. “El tema de la lim-
pieza criogénica ya lo habiamos des-
cartado,” dijo Dieter Stais. “La razdon
fué que un competidor de Cold Jet



llegd con su equipo y nos pidid que lo probaramos. La
limpieza criogénica con pellets no funcionaba y no se
podia ajustar a nuestras necesidades. Con Cold Jet, el
representante hizo un par de pruebas en el molde y ajus-
16 el sistema exactamente a nuestras necesidades.” Para
estar seguro de que este sistema era la mejor solucién,
Marquardt probé la maquina durante 4 semanas. Para
limpiar con el sistema Cold Jet, las micro-particulas se
cortan con la tecnologia patentada de afeitado del hielo.

Estas particulas producen, en comparacion con los pe-
llets, una proyeccion mas fina, lo que permite un trata-
miento de la superficie mas suave y eficaz. Al mismo
tiempo, la i3 MicroClean es mucho mas silenciosa. “Con
esta técnica de limpieza criogénica, podemos limpiar
nuestros moldes de inyeccidon en caliente en la propia
prensa y sin necesidad de desmontarlos,” declaro el jefe
de produccion.

Esto es posible, por un lado, porque la presion del cho-
rro y el volumen del hielo se pueden ajustar, y por otro
lado, hay diferentes boquillas de alto rendimiento. Du-
rante el trabajo, la pistola aplicadora de disefio ergono-
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mico con luces LED integradas, proporciona una ilumi-
nacion optima de las superficies a limpiar.

EL RESULTADO

Para limpiar este equipo mévil y compacto se puede tras-
ladar facil y comodamente a los moldes de inyeccion y
luego conectarlo a la linea de aire comprimido y a la to-
ma de corriente. “Se ajusta la maquina de Cold Jet y soélo
se tardan entre cinco y diez minutos. En comparacion
con las cuatro horas que tarddbamos antes, la productivi-
dad aumentd de manera considerable.” La i2 MicroClean
reduce el tiempo de limpieza en méas de un 95%; por eso
se amortizé en muy poco tiempo, un aspecto muy positi-
vo para los responsables de Marquardt. Otro aspecto im-
portante es la fiabilidad optimizada del proceso.

“A diferencia de la limpieza manual, podemos eliminar
los contaminantes de manera segura con la limpieza
criogénica,” dijo el jefe de produccién. “Lo que tam-
bién contribuye a la optimizacién global de nuestro pro-
ceso de produccién.”

COLD JET estara en Equiplast Hall P3, Booth 8
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Prerreglaje de herramientas
con la reconocida calidad HAIMER

| mecanizado moderno requiere de maquinas herra-

mienta de Ultima tecnologia junto a la técnica de a-

marre de herramientas mas exacta, para conseguir
asegurar la transmision perfecta de la precision desde el
husillo hasta el filo de corte de la herramienta. HAIMER,
proveedor europeo en el campo de portaherramientas y
magquinas periféricas, ha reforzado constantemente du-
rante los Ultimos afios su caracter de proveedor integral
de soluciones alrededor del centro de mecanizado. “Gra-
cias a la adquisicion de Microset GmbH a DMG MORI, con
la correlativa integracién de su portfolio de productos, he-
mos conseguido consolidar una oferta de productos com-
pletisima alrededor de la maquina herramienta, siendo asi
uno de los proveedores mas completos del mercado” re-
sume el presidente del Grupo HAIMER, Andreas Haimer.

Especialmente importante para HAIMER en la mencio-
nada adquisicién, era tener la absoluta certeza de que
las maquinas de presetting cumplieran con el alto nivel
de calidad que HAIMER lleva por bandera. Andreas Hai-
mer no tiene ninguna duda al respecto: “Toda la gama
de Microset, desde los modelos basicos hasta las maqui-
nas automaticas, se distinguen por el hardware y soft-
ware mas sofisticado, combinado con una ergonomia

HAIMER

Andreas Haimer, Presidente de HAIMER GmbH: “La tecnologia de
preajuste implementada mediante la incorporacion de Microset,
es el complemento perfecto para nuestra gama de productos,
convirtiendo a HAIMER en un proveedor integral de soluciones al-
rededor del centro de mecanizado de calidad.”

insuperable y un sencillo manejo. Las maquinas estan di-
sefadas pensando en el mantenimiento de la precision
bajo cualquier condicién, con una estructura de fundido
muy estable y termorresistente, que asegura un funcio-
namiento constante y consistente, con minimas necesi-
dades de calibracion.”

Maquinas premium con motor linear

Una de las estrellas de la amplia gama de Microset es la
maquina VIO linear, la Unica maquina en el mercado
que utiliza un motor linear para un preajuste de herra-
mientas de taladrado, fresado y torneado extremada-
mente preciso y eficiente.

Los motores directos en los ejes X y Z ofrecen al opera-
dor una dindmica muy alta y una insuperable precision
de posicionamiento y fiabilidad. Ademas, la repetibili-
dad de la unidad, de +/- 2 pm, es un claro indicador de



Septiembre 2017 / Informacion

Werkzeugtechnik

Tool Management

Mess- und
Voreinstelltechnik

Measuring- and
Presetting Technology

Tooling Technology

Schrumpftechnik
Shrinking Technology

Auswuchttechnik

Balancing Technology

HAIMER completa su gama de productos con la tecnologia de preajuste de herramientas Microset.

la altisima calidad de estas avanzadas maquinas y ello
lleva a la posibilidad de incrementar la productividad en
un tipico proceso de mecanizado en hasta un 25%, to-
do con una relacion calidad - precio muy atractiva.

Las unidades de la linea HAIMER Microset VIO son dise-
fladas de manera modular y cubren sobradamente las
necesidades de cualquier taller: Se pueden medir herra-
mientas de hasta 160 kg y de un didmetro y altura hasta
1.000 mm.

De acuerdo con las necesidades del cliente, las maquinas
se pueden convertir en un completo equipo CNC, total-
mente automatico, con una unidad de induccion térmi-
ca integrada en el concepto. Cualquiera que sea la op-
cion por la que el cliente decida optar, el usuario final
podra disfrutar de una ergonomia imbatible y un acceso
sencillo al panel de controly al husillo, gracias a su revo-
lucionario disefio.

El manejo con una mano permite de manera simple un
movimiento manual o automatico de los ejes, asi como
un ajuste fino con precision de pm. La perfeccion del
proceso se ve completada por la medicion rapida y pre-
cisa proporcionada por el Sotware Microvision, y por la
configuracién sencilla e intuitiva en pantalla de todas
las funcionalidades y resultados de la inspeccién.

Maxima precisién incluso en las unidades
faciles

La serie UNO de HAIMER Microset también garantiza u-
na maxima precisién de preajuste y un sistema modular
gue permite la evolucion futura de la unidad adquirida.
Mediante esta serie, Microset ofrece una versatilidad
méaxima al cliente final junto a una relacién calidad pre-
cio francamente atractiva. Las opciones de equipamien-
to incluyen, entre otros, pantalla tactil, sistema RFID y
postprocesadores para todas las interfaces asi como las
modalidades Autofocus y Automatic Drive.

La serie UNO Autofocus se distingue de la versién ma-
nual por posibilitar el enfoque automatico del eje C al
filo, lo cual supone un muy considerable ahorro en la
medicién de herramientas de varios filos en un solo pla-
no. La evolucién contintia con la linea Automatic Drive,
la cual hace posible un posicionamiento en los ejes X y
Z totalmente automatico, realizando mediciones de he-
rramientas muy complejas con varios filos y en distintos
niveles, pulsando un solo boton.

Ambas lineas permiten al usuario usar las maquinas de
forma manual, e igualmente las dos son equipadas de
serie con una pantalla tactil de 22" asi como con un ar-
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La linea UNO se adecua a las necesidades de todos los talleres, de funcionamiento manual hasta totalmente automatico.

mario inferior que garantiza una total ergonomia y po-
sibilidades de cdmodo almacenamiento.

Los modelos de la linea UNO son disponibles en dos ta-
manfos. La UNO 20140 tiene un recorrido maximo en al-
tura de 400 mm, mientras que la 20170 llega a una ex-
tensiéon de medicion en Z de 700 mm.

En la version UNO Premium ambos tamafios son equi-
pados con una pantalla de 19”. Opcionalmente se pue-
de elegir tanto pantallas de 22" o0 23" como el armario
de sistema. La maquina incorpora un adaptador base
estandar SK 50, y permite igualmente la medicién de
todas las interfaces mas comunes como HSK, Capto, V-
DI, KM o BBT mediante sencillos adaptadores que reali-
zan la reduccion de manera rapida y precisa.

Estructura termorresistente de fundicion

La base de todas las maquinas Microset garantiza una
estabilidad maxima a través de una construccién de fun-
diciéon optimizada FEM: el asiento rigido, con superficie
de apoyo de 3 puntos, facilita una méaxima estabilidad y
seguridad y permite una instalacion facil para garantizar
una flexibilidad total al cliente final. Los dispositivos per-
miten igualmente la incorporacién de la luz incidental de
inspeccion de filos y el ajuste fino manual.

Con el sistema patentado “Release-by-Touch”, un re-
volucionario sistema para mover los ejes X'y Z la serie U-
NO sin presionar ningun botén, Microset se convierte
en una referencia en la gama basica de preajuste de he-
rramientas y simplifica el trabajo y la ergonomia de ma-
nera radical.

La serie Microset UNO, en definitiva, permite al opera-
dor una gestion absolutamente intuitiva y facilita exacti-
simas mediciones a través de la ventana de precision

MoeLo™

que permite el posicionamiento exacto, incluso tratan-
do con herramientas muy complejas.

La serie UNO se completa con opciones como la impre-
sora de etiquetas, el amarre por vacio, una segunda ca-
mara usada para medir herramientas de torneado o el
husillo ISS con su sistema de amarre directo que ofrece
una exactitud de 2 pm.

Andreas Haimer resume: “Con los dispositivos Micro-
set, HAIMER se convierte en la alternativa més adecua-
da para aquellos clientes que consideran incrementar su
productividad, a través de la implementacion de una
maquina de preajuste de herramientas.

Incluso en aquellos casos en los cuales el cliente cuenta
con una sala de gestion de herramientas con otra téc-
nologia de prerreglaje, Microset se convierte en la alter-
nativa méas adecuada para crear “islas” de prerreglaje
de herramientas en diferentes puntos estratégicos de la
produccién, para evitar la pérdida de valiosisimos tiem-
pos debido a un transporte demasiado largo.”

Por ultimo, Andreas Haimer concluye “la tecnologia
mas avanzada, combinada con la operatividad mas sen-
cilla, asegura que cualquier empleado sea capaz de usar
las maquinas de Microset como un absoluto especialis-
ta, sin necesidad de costosos entrenamientos constan-
tes o de salas climatizadas para conseguir resultados
precisos y consistentes.

La operatividad facil e intuitiva asegura que, incluso tra-
bajando en tres turnos, cada empleado sea capaz de
manejar las maquinas Microset. En conclusion: Para
manejar perfectamente una Microset no hace falta que
el empleado sea un especialista, ni hace falta una sala
de medicién climatizada para conseguir resultados fia-
bles y consistentes.”



ara el control sincronizado de moldes sandwich,

Meusburger presenta la estable y precisa unidad

de engranaje E 8630 en dos tamafos reducidos.
Ambas variantes, de médulo 3 6 4, simbolizan la maxi-
ma precision y calidad. La caja cerrada proporciona ade-
mas una mayor estabilidad y seguridad.

Una produccion mas eficiente y precisa

Los moldes sandwich incrementan la eficiencia de la
produccién, ya que permiten fabricar en un solo ciclo de
inyeccion en dos pisos, el doble de piezas que con los
moldes clasicos sin alterar la fuerza de cierre del molde.
El fabricante de elementos normalizados Meusburger
suministra a tal efecto la unidad de engranaje para mol-
des sandwich E 8630. Este nuevo producto de la catego-
ria de desmoldeo, es un ejemplo de precisién dotado de
engranajes y cremalleras rectificados y templados por in-
duccion. Los engranajes estan disponibles con una lon-
gitud de 800 a 1.200 mm, tanto en médulo 3 como en
maodulo 4. Gracias al reducido tamano de los dientes se
logra un funcionamiento sincronizado preciso.

Una estabilidad inigualable y una extensa
vida util con un disefio compacto

La caja cerrada garantiza la méaxima estabilidad y una ma-
yor seguridad para el usuario. A estas ventajas se suma el
recubrimiento DLC de la placa de deslizamiento —que ab-
sorbe la fuerza—, con el que se mitiga el desgaste y pro-
longa la vida util del articulo, en comparacion con las va-
riantes convencionales.
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Doble su produccion
con la unidad de engranaje
para moldes sandwich

En cuanto al tamafio, en la fase de disefo se ha hecho
hincapié en que este nuevo producto sea compacto, pa-
ra que pueda utilizarse también en maquinas de inyec-
cién con una menor distancia entre columnas. Ademas,
se instala con facilidad en la posicion exacta en cajeras
fresadas de antemano o a través de agujeros con pasa-
dor.

A unos pocos clics de la variante adecuada

Para seleccionar el accionamiento apropiado de forma
rapida y sencilla, se proporcionan tablas y mas informa-
ciéon en la tienda online. Para ello, debe tenerse en
cuenta la carga méaxima y la temperatura de uso. En a-
penas unos clics es posible componer el producto, ge-
nerar los datos 3D y descargarlos.

MoLo™
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Por ASCAMM

nte la necesidad de personal cualificado para el
sector de Moldes y Matrices, ASCAMM ha esta-
do trabajando para formar nuevos profesionales

para incorporarse a las empresas con las mejores cuali-
dades técnicas.

Para conseguir una respuesta de profesionalizacion di-
nadmica y ajustada, y con la voluntad de promocionar la
Formacion Profesional Dual, ASCAMM, Ensenyament y

MoeLo™

Firma del convenio para la creacion
del nuevo ciclo de FPGS
de moldes y matrices

el Instituto Manolo Hugué han acordado una adapta-
cion curricular del Ciclo Superior de Programacion de la
Produccion en Fabricacion Mecanica. Este nuevo ciclo
incluye tres modulos formativos adicionales, especificos
de Moldes y Matrices para capacitar a los estudiantes
en materias que hasta ahora no se contemplaban. Ade-
mas, estos alumnos en alternancia dual, haran estancias
en empresas asociadas de ASCAMM durante los dos a-
fios del Grado Superior.




La estancia de los alumnos en las em-
presas se debera formalizar mediante
un contrato laboral o una beca, con el
fin de que los alumnos puedan com-
paginar sus estudios durante la dura-
ciéon del ciclo formativo. Asimismo,
ASCAMM organizara visitas para que
los alumnos puedan conocer diferen-
tes tipos de empresas y la diversidad
de especializaciones que hay en el
sector.

Las empresas asociadas de ASCAMM
colaboraran activamente con el Institu-
to Manolo Hugué cediendo material,
herramientas y maquinaria. También
acogeran estancias de profesores para
actualizar sus conocimientos.

JORNADA PRESENTACION
DEL NUEVO CICLO

Una vez firmado el convenio, se realizd
la jornada de presentaciéon de este
nuevo ciclo en la que participaron re-
presentantes del Departamento de Ensenyament, el
Presidente de ASCAMM vy el Director del INS Manolo
Hugué.

El Sr. Domeénec Pijuan, Secretario General de ASCAMM,
agradecié a los 40 asistentes su presencia, entre los que
se encontraban las principales empresas del sector y ex-
presé su agradecimiento al Departamento de Ensenya-
ment y al Instituto Manolo Hugué por la colaboracion y
predisposicion.

A continuacion, el Sr. Ferran Castrillo, Jefe de Servicio
de Fomento de Proyectos y Programas de la FP, expuso
la situacion actual de la FP en Catalufia y en concreto
del aumento de las preinscripciones en los estudios de
Fabricacién Mecanica y Mecatronica.

Seguidamente, el Sr. Daniel Altimiras, Presidente de AS-
CAMM, explicéd todo el recorrido realizado por la Aso-
ciacion, que actualmente representa cerca de un cente-
nar de empresas del sector, que ocupa unas 3.600
personas en Catalufia y con unos niveles de facturacion
de unos 250 millones de euros, para conseguir el obje-
tivo que hoy se presentaba, del que estaba muy satisfe-
cho. También hizo un llamamiento a todas las empresas
del sector para que se den cuenta de la importancia de
colaborar en la formacién de nuevos profesionales para
el sector, rompiendo el mito de formar sélo personas
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para incorporarse a las empresas, se deben formar per-
sonas para el sector, ademas de dar una oportunidad a
la juventud a desarrollarse en nuevas areas bastante
desconocidas para la mayoria de chicos y chicas.

El Sr. Jaume Balart, Director del Instituto Manolo Hu-
gué, solicité a las empresas que colaboren con ellos en
cuanto a estancias de profesores, herramientas, maqui-
naria y otros materiales necesarios para la correcta for-
macion de los alumnos.

La ultima presentacion la llevd a cabo la Sra. Miriam Mi-
lan, Asesora Técnica Docente. Explicd con detalle todos
los cambios realizados en la adaptacion curricular y los
tipos de contratacion actuales para la alternancia dual.

En las conclusiones, el Presidente de ASCAMM insistid
en la importancia de la colaboracion de las empresas pa-
ra conseguir que este nuevo ciclo sea todo un éxito. Asi-
mismo, anuncié que ASCAMM sequira trabajando para
que el sector disponga del personal cualificado que re-
quiere, y recuperando una imagen dafiada de la FP du-
rante los afnos 1980 - 1990. Antes de finalizar la jornada,
se pudo realizar una visita por los asistentes a las instala-
ciones que Eurecat tiene en Cerdanyola y concluyd, invi-
tando a las empresas que aun no son de ASCAMM se
adhieran, esto permitira tener una mejor y mas amplia
representacion sectorial.

MoLo™
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Adquisicidn de posiciones
con constante fiabilidad

Por Heidenhain

a seguridad funcional juega un papel cada dia mas

importante en la fabricacién de maquinas herra-

mienta. Para los sistemas de medida esto significa
no solo la medicién correcta y precisa de datos de posi-
cién y su transmisién al control numérico de la maqui-
na. La seguridad funcional incluye también el diagnésti-
co del sistema de medida y la exclusién de fallo
mecanico. Los sistemas de medida de HEIDENHAIN sa-
tisfacen a los OEMs con soluciones confortables para el
usuario, para las mas diversas aplicaciones orientadas a
la seguridad.

Las maquinas y las plantas son cada dia mas rapidas,
precisas y flexibles, pero también mas sofisticadas y cos-
tosas. Esto es valido tanto para maquinas herramienta,
como para maquinas de pick-and-place en la automati-
zacion o para sistemas de moldeo por inyeccion en el El tambor graduado (centro) del ECI 4000 est4 unido a la mecani-

ca del motor (izquierda) de forma segura, gracias a una chaveta (a
la derecha de la imagen: el cabezal captador).

procesamiento de plastico. En vista de los elevados cos-
tes de inversion de una maquina de alta tecnologia de
este tipo, sus propietarios esperan una alta disponibili-
dad y previsibilidad de sus plantas y procesos. Al mismo
tiempo aumentan las prescripciones legales de seguri-
dad para el funcionamiento de los sistemas. El resultado
de este desarrollo es la creciente importancia de la se-
guridad funcional.

HEIDENHAIN ofrece un amplio programa de captadores
rotativos y sistemas angulares y lineales de medida para
aplicaciones relacionadas con la seguridad. Incorporan
todos los requisitos necesarios para, en combinacion
ECN 400 y EQN 400 con montaje funcionalmente seguro. con un control numérico seguro, alcanzar la clasifica-
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Tabla 1: Sistemas de
medida HEIDENHAIN
para aplicaciones

ECN 400
EQN 400

ECA 4000 ([LC415 ERM 2200

LC 495 S

Exclusion de fallo para el
acoplamiento mecanico

orientadas a la
seguridad con

y y v

captacion optica
y magnética.

Versién para aplicaciones
orientadas a la seguridad

y v -

cion para aplicaciones relacionadas con la seguridad de
acuerdo a SIL 2 (segun EN 61 508) o nivel de prestacio-
nes “d” (segun EN ISO 13849). Ademas cumplen los e-
levados requerimientos respecto de dindmica y preci-
sién, suministrando gracias a su interfaz de serie, toda
la informacion necesaria para la puesta en marcha, la
monitorizacion y el diagndéstico. En todas las variantes,
el aparato de verificacién de uso universal PIWM 20, en
combinacion con el software de evaluacion ATS, ayuda
al usuario in situ durante el diagnostico y el montaje.

Conexidon mecanica segura

Un ejemplo para la conexion segura del sistema de me-
dida con el accionamiento son los captadores rotativos
de las gamas ECN 400 y EQN 400 en su versién de se-

Sistemas angulares y lineales de medida de HEIDENHAIN para
aplicaciones orientadas a la seguridad.

guridad funcional. Estos ofrecen una conexién funcio-
nalmente segura del eje hueco, con exclusion de fallo
mecanico para sus ejes huecos ciegos con diametros de
10 mmy 12 mm. Esta exclusion de fallo mecanico evita
fallos que no pueden ser detectados por el control nu-
mérico, como por ejemplo el patinado de una conexién
por friccion. Para el otro extremo de la escala de didme-
tros, con didmetros de eje de hasta 512 mm, se dispo-
ne, entre otros, de los sistemas angulares modulares
absolutos ECA 4000 en su versién de seguridad funcio-
nal.

Con estos dos ejemplos y otras numerosas soluciones
disponibles para aplicaciones orientadas a la seguridad,
tales como los sistemas angulares de medida magnéti-
cos ERM o los sistemas lineales de medida absolutos
blindados LC 415 o LC 495, HEIDENHAIN cubre un am-
plio rango de aplicaciones en maquinas y sistemas. Los
sistemas angulares de medida magnéticos y los capta-
dores rotativos inductivos, estan especialmente indica-
dos para su empleo en maquinas de produccion que so-
meten a sus componentes a elevadas cargas mecanicas.

Tabla 2: Sistemas
de medida HEIDENHAIN
para aplicaciones orientadas

ECI 1119 ECI 1319
EQI 1131 EQI 1331

ECI 4010

Exclusion de fallo para el

a la seguridad con captacion ' '
acoplamiento mecanico

inductiva.

v \ v

Version para aplicaciones
orientadas a la seguridad

v ! v

Vibracion
55 Hz hasta 2000 Hz
(EN 60 068-2-6)

Cabezal captador:

Estator: < 400 m/s? <400 m/s”
Rotor: < 600 m/s? Tambor graduado:
<600 m/s®

Ll 0
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Datos de diagnoéstico uniformes

En general, un sistema de medida HEIDENHAIN trans-
mite a través de su protocolo EnDat las siguientes infor-
maciones, que son relevantes para la disponibilidad del
sistema:

¢ El mensaje de error debe conducir a un estado seguro
del sistema. Al mismo tiempo, esto significa que se
provoca una parada del sistema.

e Una alarma indica que se ha alcanzado un limite in-
terno de funcionamiento. Sirve como un sistema de
alarma temprana para mantenimiento preventivo y
previsible, sin que se produzca una parada inmediata
de la maquina.

e | os datos de diagnéstico suministran informacion de-
tallada sobre la reserva de funcionamiento del siste-
ma de medida de posicion.

En sistemas de medida con protocolo serie puro EnDat
2.2 tiene lugar un completo diagnostico dentro del apa-
rato, durante el cual se generan alarmas y mensajes de
error. Los mensajes de error son transmitidos con alta
prioridad a la electrénica subsiguiente con cada transmi-
sién del valor de posicion. Para la evaluacion de la reser-
va de funcionamiento en operacion en lazo cerrado, los
sistemas de medida HEIDENHAIN generan los asf llama-
dos numeros de evaluacion. Los nimeros de evaluacion
de facil comprension, ofrecen informacién detallada so-
bre el estado de las sefales de captacién internas incre-
mentales y absolutas, asi como sobre la formacién del
valor de posiciéon y con ello, sobre el estado actual del
sistema de medida. Con estos datos, los controles nu-
méricos o los inversores pueden extraer conclusiones so-
bre la reserva de funcionamiento. Su escala y su signifi-

Online-Diagnose [Open Loop]
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Clara e informativa: la visualizacion del software ATS, aqui por e-
jemplo para la reserva de funcionamiento de un sistema de medi-
da...
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... 0 para las funciones de diagnostico soportadas de un sistema
de medida en su version de seguridad funcional.

cado son idénticos para todos los sistemas de medida de
HEIDENHAIN, permitiendo asi una evaluaciéon universal.
Su transmision se realiza en lazo cerrado y no sobrecar-
ga el tiempo para la transferencia del valor de posicién.
La carga sobre los recursos de la electrénica subsiguien-
te es relativamente pequena, dado que sélo necesita vi-
sualizar valores numéricos. La disponibilidad de los nu-
meros de evaluacion y el acceso a ellos dependen del
protocolo especifico de cada cliente.

Puesta en marcha sencilla

Un protocolo digital para datos de posicion permite a-
demas, la transmisién de la asi llamada etiqueta electro-
nica, es decir, de los datos para la puesta en marcha del
sistema de medida y del regulador. También transmite
informaciones adicionales, tales como la temperatura
del bobinado del accionamiento o datos de diagndsti-
co. Los datos transmitidos dependen del protocolo. Por
ejemplo, el protocolo EnDat 2.2 permite transmitir du-
rante el funcionamiento, el mantenimiento regular o en
una interrupcién, de forma rapida y fiable, informacion
sobre el estado de funcionamiento del sistema de medi-
da de posicidn. Estos son datos basicos importantes pa-
ra la monitorizaciéon del estado o para extraer conclusio-
nes respecto de la disponibilidad y predictibilidad de
sistemas y procesos.

Para el diagnostico y el ajuste de sistemas de medida de
posicion estan disponibles diferentes aparatos de prue-
ba y verificacién. El aparato de verificacién con el rango
de aplicacién mas amplio es el PWM 20. En combina-
cion con el software ATS permite analizar practicamen-
te todos los sistemas de medida HEIDENHAIN con los
protocolos indicados en la tabla 3. Por ejemplo, durante
la instalacién de sistemas de medida modulares, el
PWM 20 utiliza el software ATS para verificar si el so-



Septiembre 2017 / Informaciéon

Tabla 3: Protocolos y
datos de diagndstico
soportados por sistemas
de medida HEIDENHAIN
(DRIVE-CLIQ es una
marca registrada de
Siemens AG).

Rango de funciones y diagnodsticos del PWM 20 y del
software ATS para protocolo serie...

EnDat

Fanuc

SSi
DRIVE-CLiQ*
Panasonic

Visualizacion de diagnésticos online

<_ | Yaskawa

Visualizacion de diagnosticos online en el lazo cerrado

Funcionamiento en bucle, permitido con el PWM 20

<_ | < | <= | Mitsubishi
2

< | < | <
< | £ | <

estan disponibles)

Representacion circular de las sefiales incrementales (si

Visualizacion de la tension y la corriente de alimentacion

< | 2 | 2 | 2 | <

porte de la graduacién y el cabezal captador se corres-
ponden entre si. Si se conecta el sistema de medida di-
rectamente al PWM 20, es posible un analisis completo
de las funciones del sistema de medida.

Si el PWM 20 se integra en el lazo cerrado de regula-
ciéon —utilizando adaptadores adecuados, si ello fuera
necesario— es posible un diagnéstico en tiempo real de
la maquina o el sistema durante el funcionamiento.
Con el PWM 20 pueden ademas, lanzarse y verificarse
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las funciones de seguridad durante la primera puesta en
marcha o durante la sustitucion de sistemas de medida
para aplicaciones orientadas a la seguridad.

La combinacién Unica de medicion altamente precisa de
la posicién, un gran nimero de protocolos disponibles y
un diagnostico sencillo, hacen a los sistemas de medida
de posicion de HEIDENHAIN un importante factor de
prestaciones y calidad, para maquinas y sistemas de di-
namica elevada y alta precision.
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