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LA NATURALEZA SIEMPRE CREA
SU PROPIO CAMING,

LO MISMO OCURRE CON
NUESTRAS FRESAS.

Incluso en el mundo de las herramientas, la perfeccion se antepone. GARANT se posiciona como la marca Premi-
um de fabricacion de Hoffmann Group. Méas de 30.000 herramientas de alto rendimiento para todos los campos
de aplicacién garantizan la maxima seguridad en innovacion, constante calidad Premium y una excelente rela-
cion calidad-precio. Déjese convencer:

www.garant-tools.com
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MMC HITACHI TOOL EUROPE lanza
nueva marca y logotipo, MOLDINO

La combinacion de las palabras significa MOLD + DIE
+ INNOVATION.

Un nombre que enfatiza conscientemente nuestro es-
fuerzo por ser un innovador y especialista en la indus-
tria del Molde y la Matriz, basado en nuestra propia in-
vestigacién y desarrollo, asi como en la produccion
propia y el soporte a nuestros clientes.

Sin embargo, hoy en dia no es suficiente simplemente
con introducir otra herramienta de corte en un proceso
existente.

Con el fin de reducir significativamente el tiempo y los
costes de produccién, “es necesario analizar y ajustar to-
do el proceso de principio a fin: programacién CAD-CAM,
seleccion de herramientas, estrategias de produccion y

MOLDINO

The Edge To Innovation

MMC Hitachi Tool Engineering Europe GmbH

MOLDINO es una declaracién de nuestro enfoque claro
hacia el futuro y que resume la forma en que hemos es-
tado operando durante las Ultimas 3 décadas.

Nuestros clientes se enfrentan a una competencia glo-
bal en el dia a dia y estan obligados a producir moldes y
matrices con mayor rapidez, precision y calidad.

Como consecuencia de esta realidad, nuestros ingenieros
estan aplicando e implementando nuestras herramientas
de corte en los procesos del cliente. Haciéndolo, nos cen-
tramos en lograr los maximos niveles de seguridad en los
procesos, repetibilidad y oportunidades en términos de es-
tandarizacién. Siempre tenemos en mente procesos estan-
darizados o automatizados que preparan a nuestros clien-
tes para la industria del futuro, “la llamada industria 4.0".

MoeLo™

programacion, seleccion de la maquina, parametros de
corte, asi como la evacuacion de virutas deben tenerse en
cuenta para su optimizacion".

El creciente nimero de los méas de 100 optimizadores
de procesos (ingenieros de aplicaciones) que MMC Hi-
tachi Tool tiene en Europa, tiene como objetivo ofrecer
a los clientes un enfoque de servicio completo.

En consecuencia, no ha cambiado mucho, sino todo lo
contrario.

Con la nueva marca y logo MOLDINO, MMC Hitachi To-
ol Engineering Europe sigue su concepto probado y lo
amplia aun mas con las necesidades actuales y futuras
del sector del molde y la matriz en mente.
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DE LATEMPERATURA
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» E 2187: manguera IsoTemp®
resistente a altas temperaturas
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Enclavamiento automatico al enchufar
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de HEIDENHAIN esta particularmente indicado pa-

ra aplicaciones en entornos ambientales severos,
como por ejemplo en areas de produccién por arranque
de viruta. Para ello dispone de una proteccién especial
de su sensible tecnologia de medicion. Ello permite lle-
var a cabo procesos de medicién con una desviacion
maéaxima de +1 pm con un recorrido de medicion de 30
mm directamente en el proceso de produccioén, en lu-
gar de trasladarlos a islas de calidad o a laboratorios. Es-

E | nuevo palpador de medida SPECTO ST 3087 RC
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SPECTO ST 3087 RC de HEIDENHAIN
para ahorrar tiempo y costes
mediante la medicién en proceso

to ahorra tiempo y costes gracias a una reduccién signi-
ficativa de tiempo, costes y desplazamientos.

Para las mediciones en proceso, incluso en areas de pro-
duccion por arranque de viruta, el SPECTO ST 3087 RC
dispone de una carcasa especial. Esta aloja, en la posicion
de reposo del vastago, al propio vastago de mediciény a
un fuelle plegable que rodea al vastago. Adicionalmente,
en la posiciéon de reposo una tapa de proteccion frente a
salpicaduras cierra la abertura de salida del vastago en la
carcasa. Para la medicién, la cual se realiza habitualmen-
te con el refrigerante desconectado, sélo se extiende fue-
ra de la carcasa el vastago junto con su fuelle, activado
mediante aire comprimido. De este modo también per-
manece bien protegido durante la medicion.

La captacion éptica suministra valores de posicion de
muy elevada precision con una desviacion maxima de
+1 ym, con un recorrido de mediciéon de 30 mm. Gra-
cias al recorrido de medicién de 30 mm vy a la elevada
precision a lo largo de todo el recorrido, pueden medir-
se piezas diferentes en el mismo dispositivo. La capta-
cion optica, en combinacion con la guia de bolas, per-
mite ademas una repetitividad constante también en la
palpacién de superficies inclinadas. El tiempo de ciclo
para la medicion es inferior a 1,5 s.

El nuevo SPECTO ST 3087 RC de HEIDENHAIN aumenta
la productividad y la eficiencia especialmente en aquellas
aplicaciones en las que, por motivos de tiempo o de pre-
cision, no es posible amarrar la pieza en un dispositivo
distinto para verificar el proceso de mecanizado. En lu-
gar de esto, integra el proceso de medicién de alta pre-
cision directamente en el proceso de produccion. Asi se
evitan pasos de verificacion, consumidores de tiempo,
fuera de la maquina herramienta.
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sorCAD Engineering, s.I. ha ob-

tenido recientemente la certifica-

cién ISO 9001: 2015. El certifica-
do ha sido otorgado por Bureau Veritas
Certification, primera entidad privada de
Certificacion en Espana bajo acreditacion
ENAC.

El certificado se otorga para su centro
de Mollet del Valles, Barcelona y a su la-
bor de comercializacion e instalacion de
equipos profesionales de escaneo e im-
presion 3D, de software CAD para in-
genieria inversa, tratamiento de malla y
metrologia 3D.

Esta certificacion confirma las buenas
practicas de AsorCAD Engineering, s.l. y
reconoce la madurez y eficacia de su Sis-
tema de Gestion de la Calidad, al mismo
tiempo que ratifica su compromiso con
la mejora continua.

De esta forma, se reconoce internacio-
nalmente el esfuerzo y la dedicacion de
todo el equipo de AsorCAD Enginee-
ring, s.l. por ofrecer respuestas eficaces
a las necesidades de sus clientes y reafir-
ma su decidida orientacién hacia la ex-
celencia empresarial.

10 mMoLy™

AsorCAD Engineering, s.l.
certifica su sistema de gestion
de calidad ISO 9001

BUREAU VERITAS

Certification

Certificacion
Certification

Concedida a / Awarded to

ASORCAD ENGINEERING S.L.

CARRER FRANCESC FERRER | GUARDIA, 55, LOCAL BS
08100 MOLLET DEL VALLES
SPAIN
Bureau Veritas Certification certifica que el Sistema de Gestién ha sido auditado y
3 fi con los requisitos de la

Bureau Veritas Certification certifies that the Management System has been audited and found to be in accordance with

the requiremants of standard:
NORMA / STANDARD

ISO 9001:2015

El Sistema de Gestién se aplica a:
Scope of cenification:

COMERCIALIZACION E INSTALACION DE EQUIPOS PROFESIONALES DE ESCANEO E
IMPRESION 3D, DE SOFTWARE CAD PARA INGENIERIA INVERSA, TRATAMIENTO DE
MALLA Y METROLOGIA 3D.

SALE DISTRIBUTION AND SETTING UP OF PROFESSIONAL 3D SCANNERS AND 3D PRINTER MACHINES, CAD
SOFTWARE FOR REVERSE ENGINEERING, MESH TREATMENT AND 30 METROLOGY SOLUTIONS.

Nimero del Certificado ES083348-1 Directorn de Cerificacion / Certification
Certificate Number Manager
Aprabacion original : 200082017
Original approvel date
Cortificado -
“':-wr 2000002017
Caducidad dul certificado: 1008/2020
Cartificate sxpiration dale.

Esta certific ujeto # o ¥
Tris contficate i vkt st

Erticlad e Corifh Vet
i Vatporiia Frimens 2224, Exifisia Gacha, Pl inel Lb prase, 26108 Acobenciss - Madid, Spmin




ADDITIVE MANUFACTURING

LASERTEC 65 3D

Maquina hibrida completa para la
elaboracion y mecanizado eficiente

Aportacion por - Fresado de
fusion de laser A alta precision

HIGHLIGHTS

+ Flexibilidad en laser de aportacion por capas

combinado con la precision de fresado de b ejes LASERTEC 65

+ Deposicion de metales por laser con boquillas
de polvo

+ Componentes 3D de hasta 500 x 400 mm, no se
necesitan estructuras

EJEMPLO DE APLICACIONES

Turbina // Aerospacial

Material: Inconel / bronce
Dimensiones: ¢ 190 mm = 80 mm
Laser en aportacion de capas: 375 Min.
Tiempo de mecanizado: 35 min.

CELOS®

de DMG MORI

wll
E E Video LASERTEC 65 30
Para mas informacion sobre la serie LASERTEC D M G M o RI
E 3 lasertec.dmgmori.com
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DoTriple-Mill

Mill para incluir plaquitas sinterizadas en la tole-
rancia dimensional “M-Class”, para fortalecer su
posicion en el mercado de planeado.

T ungaloy ha ampliado la serie existente DoTriple-

DoTriple-Mill es la nueva serie de fresas de planeado de
Tungaloy, en la cual podemos montar en un mismo
cuerpo plaquitas cuadradas, octogonales y redondas.
Las plaquitas estan fijadas de forma segura gracias a un
sisema de fijacion tipo cola de milano “dovetail clamp
system” asegurando la fiabilidad de la plaquita incluso
durante mecanizados robustos. Tras el éxito de las pla-
quitas rectificadas “G-class” de la serie DoTriple-Mill el
mercado también solicita plaquitas “M-class”.

La plaquitas SNMU son una linea de plaquitas cuadra-
das que incorporan una zona plana “wiper”de 2 mm
en la arista de corte plana, maximizando la calidad de la
superficie tanto en el desbastado como en operaciones
de acabado. La plaquita esta disefada para incrementar
la evacuacion de viruta y la estabilidad durante el meca-
nizado, particularmente en materiales pastosos como el
acero inoxidable. La plaquita octogonal ONMU con16
aristas de corte estd ideada para maximizar el ahorro
por plaquita, con un disefio de rompevirutas idéntico al
de una plaquita SNMU. La linea de plaquitas redondas,
RNMU, estan caracterizadas por unas aristas de corte
robustas, lo que proporciona beneficios tanto en el fre-
sado de superficies inestables con una gran profundi-
dad de corte, como en operaciones de alto avance de
poca profundidad de corte.

La nueva linea de plaquitas M-class incluye dos nuevas
calidades CVD: T3225y T1215, que se afiaden a las ca-
lidades existentes AH3135 y AH120. T3225 se ajusta

MOLT™

Tungaloy amplia su serie

con las plaquitas M-class

mejor a operaciones de fresado en acero y acero inoxi-
dable, mientras T1215 es ideal para operaciones de alta
velocidad y fresado de alto rendimiento en fundicion
nodular y fundicién gris.

Caracteristicas y ventajas:

e Un mismo porta placas puede utilizar tres tipos distin-
tos de plaquitas.

e El sistema de fijacion tipo cola de milano “Dovetail
clamp system” proporciona una fijacién de seguridad
adicional de la plaquita al porta placas.

e Una amplia gama de calidades para operaciones en
diferentes materiales, especialmente para el fresado
de acero inoxidable.

e Fresa de planear versatil pensada para una amplia ga-
ma de operaciones y aplicaciones, incluyendo opera-
ciones de descascarillado, operaciones de alto avance
y operaciones de acabado.



% HEIDENHAIN

Sonda de palpacion
totalmente protegida

La sonda de palpacion TS 460 de HEIDENHAIN le ayuda en la alineacién y medicidn de piezas dentro del espacio
de trabajo de la maquina herramienta. Una novedad la representa el protector mecanico frente a colisiones entre
la sonda de palpaciéon y el cono. En caso de una leve colision del TS con la pieza, el adaptador permite una
deflexion de la sonda. Simultaneamente, el control numérico detiene el proceso de palpacion. La sonda y la
maquina evitan asi cualquier dano. El adaptador de proteccion de colisiones actta, al mismo tiempo, como
separador térmico. De esta forma, la sonda se protege de sufrir un calentamiento excesivo procedente del cabezal
durante procesos de palpacion largos o intensivos.

FARRESA ELECTRONICA S.A. 08028 Barcelona, Espana Teléfono +34 934 092 491 www.farresa.es

Sistemas angulares de medida + Sistemas lineales de medida + Controles numéricos + Visualizadoresdecotas + Palpador + Encoders
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exagon Manufacturing Intelligence ha anunciado

una ambiciosa demostracion de tecnologia para

Control, la feria internacional para garantizar la
calidad.

El stand de Hexagon ofrecera una presentacion en vivo
de los principios de la manufactura inteligente ya que la
empresa llevara sus soluciones CAD/CAM, de metrolo-
gia y de control de procesos estadisticos, para crear un
ciclo de realimentacion automatizada que demuestre
coémo la calidad conduce a la productividad en un entor-
no de produccion en el taller.

Al recibir aproximadamente a 900 expositores de casi
30 paises, Control redne una comunidad de usuarios y
proveedores de sistemas de garantia de calidad y tecno-
logias relacionadas.

Hexagon Manufacturing
Intelligence presenta soluciones
inteligentes en Control 2017

El evento de 2016 reunioé a cerca de 27.000 participan-
tes y los organizadores esperan superar ese niUmero es-
te ano.

“Control se enfoca en como la calidad hace la diferen-
cia,” explicd Marcel Brand, Director de marketing y co-
municacion de Hexagon Manufacturing Intelligence.
"Este afio estamos muy entusiasmados por demostrar
un sistema que permitird a los visitantes observar este
SUCEeSO CoNn sus propios ojos. La manufactura moderna
se trata del uso inteligente de los datos para tomar de-
cisiones y aplicar mejoras continuas de eficiencia, por lo
que deseamos demostrar a los asistentes de Control a-
cerca de codmo se puede usar la tecnologia inteligente
para incrementar la productividad.”

Asi como el elemento de ciclo cerrado, el stand de Hexa-

gon mostrara soluciones de hardware y software de la
amplia gama de equipos de metrologia y ma-
nufactura en una gran variedad de areas de a-
plicacion.

Los asistentes podran probar los productos
mas recientes y aprenderan como la medicion
industrial ha progresado hacia un control de
procesos basado en la informacién de calidad.
Una novedad en la edicion de este afio sera el
area de innovacion, donde los visitantes po-
dran conocer los mas recientes lanzamientos
de tecnologia, incluyendo el nuevo sistema la-
ser tracker 3D Leica Absolute Tracker AT403,
el ROMER Absolute Arm actualizado con esca-
ner incorporado y el novedoso sistema de ins-
peccién de Composites.
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>> Fabricacion Aditiva

3D HP Jet Fusion 4200

En nuestro stand podra ver y conocer la Impresora 3D HP Jet Fusion qn@ @ 9
3200 & 4200 e informarse sobre la Tecnologia de Fabricacion Aditiva
de HP, de la mano de los comgrciales y técnicos de Maquinser Ealidatl. Ndlockad,  Coste

V)
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Fresadora Inteligente Datron Neo

Véala trabajando en nuestro Stand e informese de sus ventajas,
como su control Datron Next, capacidad de fresado de alta velocidad,
espacio reducido, facilidad de instalacion..

m_rp7etalmadrid
PABELLON 4 - STAND C12
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MADRID 91 433 89 81 - madmaquinser@maquinser.com = SURESTE 91 433 89 81 - almaguinser@maquinser.com - SUR 95 443 62 36 - sevimaquinser@maquinser.com
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IMIC prepara una segunda ediciéon

mas internacional

dos de los objetivos de la 22 edicion de IMIC- In-

dustrial Maintenance Innovation Conference, que
ya ha reunido a su Comité de Expertos para trabajar so-
bre posibles ponentes y tematicas principales del pro-
grama de 2018. Directivos de IK4 Tekniker, Tecnalia,
ITP-Industria de Turbo Propulsores, Sisteplant, Petronor,
Nortegas Energia Distribucion, Bahia de Bizkaia Electri-
cidad y Lulea University of Technology han participado
en el encuentro, que ha puesto el foco en la necesidad
de profundizar en el mantenimiento predictivo relacio-
nado con la fabricacion avanzada.

R eforzar su perfil internacional e industrial seran

La aportacion de inteligencia a la gestion del manteni-
miento es clave, por lo que IMIC recogera los principios
de anticipacion, eficiencia y eficacia de la Industria 4.0
con el fin de analizar sus ventajas y condicionantes bajo
un enfoque estratégico y tecnoldgico. Para ello, este a-
fio IMIC contard ademas con un segundo érgano con-
sultivo, el Comité Cientifico Internacional, formado por
un conjunto de 10 especialistas de todo el mundo que
estudiara el programa preliminar del encuentro. Una

vez definido, éste se enviara a los visitantes profesiona-
les acompanado de una encuesta de interés para ajus-
tar los contenidos segun su valoracion, tal y como ya se
hizo en 2016.

El debate sobre “casos de éxito” y la presentacion de
experiencias practicas tendran sin duda un papel desta-
cado en el Congreso, cuyos ponentes seran usuarios fi-
nales de sectores lideres en tecnologias de manteni-
miento, centros tecnoldgicos, fabricantes de equipos y
proveedores con un perfil técnico, responsables de 1+D
y desarrolladores.

Tras el éxito de su primera edicion, en la que el 85% de
los participantes valoré muy satisfactoriamente el nivel
de los ponentes y el 78% manifestd haber cumplido sus
expectativas,

IMIC mantendra su férmula original. Asi, el espacio
congresual se combinara con un &rea expositiva con las
ultimas tecnologias en productos y servicios, y espacios
de networking, donde los asistentes podran contactar
con las personalidades mas influyentes en el sector, tan-
to nacionales como internacionales.

La convocatoria tendra lugar los dias 28 de mayo a 1 de
junio de 2018 coincidiendo de nuevo con BIEMH, por lo
que podra aprovechar ademas las multiples sinergias
que ofrece esta plataforma lider en fabricacion avanza-
da. Méas de 1.500 firmas expositoras y 40.000 visitantes
de 57 paises participaron en la feria en 2016.

IMIC-Industrial Maintenance Innovation Conference es-
t4 organizado por EasyFairs y Bilbao Exhibition Centre.
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Aditivay 3D

ir Liquide presenté en ADDIT3D (Feria interna-

cional de Fabricacién Aditiva y 3D) un intercam-

biador de calor mas compacto y ligero realizado
en 3D, gracias a la fabricacion aditiva que ha dado lugar
a una nueva patente.

La Fabricacion Aditiva o Additive Manufacturing, con-
siste en la sucesiva superposicion de capas muy peque-
fas de material, normalmente en forma de polvo, hasta
conseqguir el objeto deseado. Su gran versatilidad hace
que este nuevo método de construccion esté cada vez
mas presente en el desarrollo de nuevos productos, ya
que aporta soluciones novedosas aplicables a toda la
cadena de valor de cualquier sector industrial.

La Fabricacion Aditiva del Intercambiador-Reactor para la produc-
cién de hidrégeno.

MOLT™

Air Liquide pionero en soluciones
y tecnologia para la Fabricaciéon

Air Liquide destaca la importancia de la aplicacion de
gases en cada una de las fases de la cadena de valor de
la Fabricacion Aditiva, desde la preparacién del polvo
que formara las capas del material, hasta el proceso de
fabricacion de piezas y los tratamientos térmicos poste-
riores.

La compania ha puesto a disposicién de sus clientes una
gama de materiales y gases técnicos que cumplen con
los estandares y requisitos de la Fabricacién Aditiva.
Con esta gama, Air Liquide ofrece soluciones especifi-
camente concebidas y desarrolladas para dar respuesta
a las necesidades de clientes de todos los sectores, que
pongan en practica esta novedosa forma de fabrica-
cion.

Durante el evento, expertos del Grupo Air Liquide realiza-
ron una ponencia titulada “Fabricacién aditiva aplicada a
la intensificacién del proceso de produccion de hidrége-
no”. Con ella, la compania presentd una nueva patente
de intercambiador de calor con caracteristicas innovado-
ras, que logra aumentar el rendimiento del equipo en un
20%. Se trata de un equipo muy compacto, siendo su ta-
manfo y peso la mitad de un intercambiador ordinario. A-
demas, posee un disefio que intensifica el proceso de pro-
duccién de gases, dando lugar a una alta eficacia térmica.

Javier Triana, Director del mercado manufacturing and
process de Air Liquide Espafa: “Estamos encantados de
compartir nuestro expertise en servicios adaptados a la
Fabricacion Aditiva. Nuestro objetivo final es desarrollar
con nuestros clientes soluciones punteras e innovadoras
que les permitan adelantarse a los retos a los que se en-
frentan en sus diferentes sectores y areas de actividad.”
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Feedmax -P

on el nuevo disefio de brocas Seco Feedmax -P,
los fabricantes obtienen la ventaja de poder au-
mentar significativamente el rendimiento en ta-
ladrado para ISO P (acero), asi como para fundiciéon y
materiales resistentes al calor. Las brocas de metal duro
Feedmax -P pueden aumentar la productividad de tala-
drado hasta un 35 por ciento, ademas de prolongar la
vida util de la herramienta gracias a la combina-
cion de la nueva geometria y el recubrimiento
de Ultima generacion de estas brocas.

La nueva geometria y el recubrimiento
TiAIN de color oscuro de Feedmax -P,
mejoran la evacuacién de la viruta y o-
frecen gran seguridad en la aplicacion,

lo que permite a los talleres mecanizar
mas agujeros de forma mas rapida y
con brocas menos especificas.

Ademas de unos resistentes filos de cor-
te rectos, los agujeros de refrigeracion
de la broca estan situados cerca de los fi-
los de corte para obtener una refrigera-
cion mas eficiente.

La guias de contacto mas estrechas que las
anteriores también ayudan a minimizar los
efectos del calor en las brocas, mientras
que el disefo del filo mejorado protege la
esquina y proporciona un control y evacua-
cion de viruta excepcionales.

Gracias a su nuevo recubrimiento, la Feedmax -P per-
mite a los talleres usar las maquinas a su maxima poten-

ML

Seco eleva el rendimiento
en taladrado con nuevas

cia. Y con su robusta geometria de punta se pueden al-
canzar velocidades de corte de 190 m/min en SMG P5
sin comprometer la vida de la herramienta.

Seco ofrece la broca Feedmax -P en didmetros desde 2
mm a 20 mm (sistema métrico) /0,078" a 0,787" (pul-
gadas) y con una relacion longitud-didmetro de 3xD,
5xD y 7xD.

Todas incorporan los conductos de evacuacion de vi-
ruta para garantizar el maximo rendimiento. Es-

tan disponibles diametros intermedios
como semiestandar, para hacer
chaflan y bidiametrales.
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de alto avance

portaherramientas, Sandvik Coromant, presenta

una nueva version de alto avance de su fresa de
planear CoroMill® 745 con un angulo de posicién de
25°, que aumenta la productividad al fresar piezas de a-
cero y fundicién. La versién de alto avance permite apli-
car un mayor régimen de arranque de la viruta (MRR
por sus siglas en inglés) en aplicaciones con profundida-
des de corte de hasta 2,8 mm (0,110 pulg.). La nueva
fresa beneficiaréd a sectores como el de los moldes y ma-
trices.

E | especialista en herramientas de corte y sistemas

A pesar del alto MRR y la gran productividad, el acabado
superficial no se ve afectado por el uso de la nueva fresa
de alto avance CoroMill 745. La ligera accion de corte
del innovador posicionamiento de la plaquita proporcio-

MoeLo™

La fresa de planeado

incrementa su productividad

na una excelente formacion de la viruta, un sonido sua-
ve y agradable, y un bajo consumo de potencia.

«Un importante beneficio de la nueva fresa es el bajo
coste por filo gracias al disefio de plaquitas de 14 filos de
dos caras», afirma Matts Westin, jefe de productos de
Sandvik Coromant. «De hecho, el departamento de
compra se alegrara al saber que, gracias a que CoroMill
745 con angulo de posicion de 25° usa las mismas pla-
quitas que su complementaria con angulo de posicion
de 42°, los costes de inventario de las herramientas se
reducen».

La fresa de alto avance CoroMill 745 va dirigida a opera-
ciones de planeado en desbaste y semi-acabado en cen-
tros de mecanizado y maquinas multi-tarea. Con su con-
cepto multi-filo, la herramienta es especialmente buena
para producciones de lotes grandes, lineas de transmi-
sion flexibles y cuando el méximo aprovechamiento de la
maquina es una prioridad. Los principales beneficios de la
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fresa se percibirén a la hora de fresar piezas como vélvu-
las, bloques de motor, cubos, estructuras y moldes; es
decir, cualquier pieza de ingenieria general hecha de ma-
teriales ISO P 0 ISO K. La presencia de una faceta paralela
corta (0,6 mm; 0,024 pulg.) aporta un buen acabado su-
perficial. El tornillo grande garantiza una manipulacion
sencilla y el posicionamiento y la forma heptagonal de la
plaquita, aumentan la seguridad de la sujecion para dis-
frutar de unas operaciones de planeado extremadamen-
te fiables. Todas las fresas, de 63 a 160 mm (2,5 a 6,0
pulg.), incluyen suministro de refrigerante interior.

Como ejemplo de los potenciales beneficios de la fresa,
la aplicacion de un cliente mostré grandes ventajas al
planear una pieza de una bancada de fundicion de
CMC ST52 (165 HB) en una fresadora puente 1SO-50.
La fresa CoroMill 745 de 125 mm (5 pulg.) con angulo
de posicion de 25° redujo la duracion del ciclo por pieza
un 40% frente a la herramienta de la competencia.

La fresa de alto avance CoroMill 745 con angulo de po-
sicion de 25° grados complementa a la fresa CoroMill
745 con angulo de posiciéon de 42°.

-

FARO® QUANTUM® & .

La nueva referencia mundial en tecnologia de brazo de medicion

* Primer brazo de medicion que cuenta con la certificacion de la mas reciente y estricta
norma IS0 10360-12:2016.
* Diserio innovador, con rendimiento y precision de acuerdo a la norma IEC.
* Nuevo disefno ergonomico que reduce en un 15% los esfuerzos vy el cansancio generado por el uso,
e Conexion inalambrica de alta velocidad para modo con o sin contacto.
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Exito de la 4% edicion del congreso
ayri11 “Era 4.0"

Automatizacion y Robética Industrial
“Era 4.0"

ran éxito de asistencia y organizacion,

en la ultima edicion del evento ayri11,

que tuvo lugar el pasado jueves 19 de
octubre, en el recinto del Tecnocampus (Mata-
r6). Un congreso que formo a los asistentes me-
diante mini-cursos y realizd ponencias de forma
paralela, impartidas por 11 empresas punteras
del sector, realizando un récord de inscritos en
su 42 edicion.

El objetivo del congreso ayri11, es aproximar los
conocimientos técnicos de los productos a los vi-
sitantes. Con 446 inscritos el pasado jueves 19
de octubre, varias empresas punteras del sector
de la Automatizacion y la Robética Industrial, informaron técnicas y aplicaciones, dentro del contexto del certa-
de varios productos y cursos a empresas y estudiantes, men.

sobre una tematica general denominada “Era 4.0".

El socio fundador de ayri11 Sr. Javier Garcia, nos expli-
En las ponencias no se presentaron datos corporativos ca: "Queremos compartir los contenidos técnicos de los
de empresa, sino mas bien se presentaron soluciones socios ayri11, a los técnicos que toman las decisiones.
Los pilares de una empresa son generar
riqueza y crear empleo. Formar talento
parece ser el gran olvidado, es aqui don-
de se encuentra la maxima de ayrilly
sus socios. Por eso nos enfocamos en
proveer una formacién continua a los
técnicos en activo, pero también busca-
mos una inmersion en el mundo educati-
vo y de la formacion.”

Desde 2011, se han incorporado 25 em-
presas, todas y cada una de las cuales
han aportado los conocimientos técnicos
y necesarios para asesorar a cualquier

24
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Soluciones de software para
el conformado de chapa metalica

Esta interesado en:
Ingenieria de piezas de chapa metalica
producibles
Proceso eficiente y planificacion de costes

Rapida creacion de conceptos de
herramienta y validacion final del proceso

Eficiencia en el soporte de la puesta a
punto y produccion de piezas robustas

Se lo podemos proporcionar con:

empresa hacia la “Era 4.0”, suministrando una

informacioén a los futuros talentos que necesita el Soluciones de software premium

mundo laboral. disenadas para aplicaciones de la vida

Los datos de este ultimo ayri11 nos demuestran real diaria y alto rendimiento en ingenieria
que, recibimos desde diferentes puntos de Espa- Soporte que necesita para tomar las

fia y Portugal, un buen porcentaje de visitantes, decisiones correctas a lo largo de toda la

en busca de este amplio programa basado en las
futuras tendencias dentro del mercado de la au-
tomatizacion y la robotica.

cadena del proceso de conformado de
chapa metalica

Para la 5° edicion en 2018, ayri11 busca ya cerrar
contratos de integracién con empresas que quie-
ran compartir su tecnologia con nuestros miem-
bros.

La informacion a técnicos, es la base ayri11 de a-
bordar a sus clientes usuarios u objetivo, mos-
trando las soluciones que aportaran al entorno
industrial con la tecnologia que representan.

La visién comercial y de marketing corporativo es
vital y esta bien atendida en eventos industriales
clasicos.

El concepto ayri11 es presentar tecnologias y so-
luciones a través de mini-cursos o talleres técni-
Cos, junto con ponencias que presenten aplica-
ciones de futuro.

Tras 6 anos de esfuerzo, nos hemos hecho el
hueco que nos merecemos y contamos ya con

miles de sequidores en Twitter, LinkedIn y tam- www.autoform.com

bién en nuestras jornadas presenciales.
v AUTOFORM

Forming Reality
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Nuevo generador.
100% digital

Gama ONA QX: Potencia y control,
la combinacion perfecta

NA, lider mundial de maquinas de electroero-
O sion de grandes dimensiones y especiales, acu-
de a la feria MetalMadrid con la gama de ma-
guinas ONA Serie QX que incrementa la productividad,
calidad superficial y precisién del mecanizado de elec-

troerosiéon por penetracion, a niveles nunca antes cono-
cidos.

Las maquinas de la serie
QX incorporan un nuevo
generador 100% digital
que aporta grandes be-

neficios a los usuarios de
100% COﬂﬁgurable esta tecnologia. Es espe-
’!OD% Drog[‘amab|e cialmente significativo el

26

aumento de la producti-
vidad en operaciones de acabado en donde se alcanza
una mejora media del 60%, tanto con electrodos de
cobre como de grafito, ademas de lograrse una gran
mejora de la homogeneidad de la rugosidad en superfi-
cies grandes. En el sector del molde, en el que es muy
comun el mecanizado de ranuras profundas y estrechas
con condiciones muy dificiles de limpieza, la mejora de
la productividad en este tipo de trabajos es de hasta un
50%, sin que por ello se produzca un incremento del
desgaste del electrodo.

MAYOR RENTABILIDAD GRACIAS
AL AHORRO DE ELECTRODOS

La mejora de la productividad de las maquinas QX va u-
nida a una importante reduccion del desgaste del elec-
trodo, que puede llegar a ser de hasta un 500%, de-

MOLT™

pendiendo del tipo de aplicacion. Esta ventaja permite
un gran ahorro econémico y simplifica la realizacion de
muchos trabajos, para los cuales anteriormente era ne-
cesario utilizar dos electrodos y ahora es suficiente con
uno sélo. Esta gran reduccién del desgaste del electro-
do permite a las maquinas QX la obtencion de cavida-
des con una elevada relacion de aspecto, asi como me-
jorar sustancialmente la precision en micro cavidades,
asegurando operaciones de hasta 5 micras en el radio
interior de esquinas, frente a las 15 micras de las ma-
quinas de generaciones anteriores.

+30% +50% -80%

PRODUCTIVIDAD DESGASTE
REI EN REGIMEN DE DE ELECTRODOS
DESBASTE ACABADO

PERSONALIZADO A MEDIDA DE CADA
CLIENTE. TOTALMENTE CONFIGURABLE
Y PROGRAMABLE

El nuevo generador 100% digital ofrece una flexibilidad
sin precedentes para poder adecuar la tecnologia a las
aplicaciones especiales y particulares de cada cliente. El
generador ha sido desarrollado teniendo en mente los
exigentes requisitos de calidad del sector aeronautico y
aeroespacial, en los cuales se emplean materiales avan-
zados de gran dureza, como son las aleaciones base ni-



quel y base titanio. La rugosidad final mini-
ma que permite obtener el generador es
de tan sélo 0,08 pm Ra.

La nueva familia de maquinas ONA QX es-
tard representada en la feria MetalMadrid
con el modelo ONA QX4, que posee unos
recorridos de los ejes x-y-z de 600 x 400 x
400 mm.

Las maquinas QX MODULAR poseen un di-
sefo modular y versatil que permite a cada
cliente configurar su propia maquina con
una gran flexibilidad, pudiendo elegir entre
40 configuraciones estandar diferentes. El
modelo mas grande de la serie QX MODU-
LAR es la maquina QX10, que posee unos
recorridos x-y-z de 3000 x 1500 x 1000
mm y admite la carga de piezas de hasta
25 toneladas.

El modelo mas pequefo de la serie QX MO-
DULAR es la maquina QX7, que posee unos
recorridos X-Y-Z de 1500 x 750 x 650 mmy
admite la carga de piezas de hasta 15 tone-
ladas. Todas las maquinas de la serie QX
MODULAR pueden disponer opcionalmen-
te de hasta dos cabezales comandados por
CNC independientes, pudiendo mecanizar-
se independientemente dos huellas a la vez
en una pieza de gran tamafio.

Por ultimo, destacar que las maquinas ONA
serie QX poseen un potente CNC que pue-
de controlar hasta 8 ejes simultaneamente,
el cual posee una arquitectura abierta, ali-
neada con la industria 4.0, que facilita la to-
tal integracién de la maquina con el entor-
no de gestion y control del cliente.

Mayor
flexibilidad

Rendimiento
inigualable

Maxima

seguridad

RMP40, RLP40 y RMP60, RMPE00 y
RMP40M RMPEOM

...con los sistemas de sonda
por radio de Renishaw

Para obtener mas informacion
llame al +34 93 663 34 20 o visite
www.renishaw.es

Renishaw Ibérica, S.A.U. Gava Park, C. de la Recerca, 7, 08850 GAVA, Barcelona
T +34 93 6633420 F +34 93 6632813 E spain@ renishaw.com

www.renishaw.es @HEIEE
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Renishaw es lider en fabricacion
aditiva productiva

tiva (FA), regresa a Formnext en 2017, otro paso

mas para llevar la fabricacion aditiva a los proce-
sos de produccion. Del 14 al 17 de noviembre, Renis-
haw presentara en Frankfurt (Alemania) las Gltimas no-
vedades tecnolodgicas y sus ofertas de hardware y
software, y demostrara las ventajas de productividad y
el control de procesos de la fabricacion aditiva. Puede
visitar Renishaw en el pabellén 3.1 stand E68.

R enishaw, empresa tecnolégica de fabricacion adi-

Renishaw presentard su nuevo sistema de fabricacion a-
ditiva de cuatro laseres RenAM 500Q, que aumenta con-

siderablemente la productividad en las plataformas de
méaquina de tamafo mas habitual.

Las principales ventajas son la reduccion significativa del
coste por pieza, manteniendo la calidad y precision de los
sistemas laser estandar individuales.

Al acelerar el proceso hasta cuatro veces, Renishaw espe-
ra que la maquina RenAM 500Q haga maés atractivo el
mercado de fabricacion aditiva y las aplicaciones actuales,
aun costosas, para que puedan participar nuevas empre-
sas que todavia no han incorporado la fabricacién aditiva
en sus sistemas de produc-
cion.

Los visitantes del stand po-
drén examinar las tecnologi-
as de control de procesos de
fabricacion aditiva de Renis-
haw, que permiten a los fa-
bricantes obtener y analizar
los datos de los sensores de
los sistemas de fabricacién
aditiva para desarrollar pro-
cesos uniformes.

Totalmente desarrollado y
fabricado en Renishaw, el
nuevo sistema de control de
procesos combina una ca-
mara con la deteccién sin-
cronizada de la potencia del
laser, la posiciéon del galva-
németro y la sensorizacion



multi-espectro del “melt pool”. La empresa ex-
hibira las capacidades de analisis de su paquete
integrado InfiniAM suite, una herramienta con-
trol de procesos y planificacion de produccion
que proporciona informacién sobre los datos
de los sensores de la construccion de fabrica-
cion aditiva.

Entre los nuevos productos que se exhibiran se
encuentran InfiniAM Central e InfiniAM Spec-
tral, que proporcionan al usuario la informa-
cion esencial para entender el proceso de
construccion del componente y monitorizar las
caracteristicas del “melt pool” en alta resolu-
cion.

“La tecnologia de laser multiple en tamafo
compacto hard mas atractiva la tecnologia de
fabricacion aditiva para nuevos mercados y a-
plicaciones”, comenta Robin Weston, de la Di-
vision de Productos de Fabricacion Aditiva de
Renishaw. “La tecnologia est4 avanzando ha-
cia aplicaciones en las que no sélo son atracti-
vas las ventajas técnicas de la fabricacion aditi-
va, sino también la economia de produccién, al
utilizarla en procesos de fabricacion en serie de
componentes de alta calidad.

“En la feria, Renishaw mostrara a los asisten-
tes las prestaciones de la fabricacién aditiva
como método de fabricacion en serie de alta
calidad, con un excelente control de procesos
y calidad”, concluye Weston.

En Formnext, Renishaw presentard también
High Temperature Build Volume, una nueva
tecnologia que permite a los fabricantes cons-
truir componentes con materiales que ahora
no se pueden utilizar.

La tecnologia permite fabricar piezas mas volu-
minosas con menor riesgo de efectos de estrés
térmico.

Tiene potencial para aumentar las prestaciones
de la fabricacion aditiva y es una plataforma
para investigacion y desarrollo.

En el stand, se realizardn demostraciones de
proyectos de nuevos productos de automatiza-
cion de Renishaw y nuevas funciones del soft-
ware de preparacion de fabricacion QuantAM
de la empresa.

HASCO

Enabling with System.

Mas de
100.000

productos.

HASCO respalda sistematicamente su éxito.
Suministramos una linea completa de sistema de
componentes,listos para instalar, para la fabricacién
de moldes -con mas de100.000 productos disenados
para cumplir con sus necesidades y mejorar
significativamente su competitividad.

Confie en nuestra capacidad de innovacion.
Con nuestro sistema hacemos posible:

- Innovaciones focalizadas al mercado

— Sistemas de componentes listos para instalar

— Reduccion de tiempos en el disefio y
construccion del molde

— Mayor calidad y flexibilidad

HASCO IBERICA NORMALIZADQOS, S.L.U.
Trade Center Porta Rubi, Ctra. de Sant Cugat 63 A

1° Planta, 2 - 3, E-08191 Rubi - Barcelona EE M
T +34 93 7192440, F +34 93 7296111 o e

info.es@hasco.com, www.hasco.com E—ﬂ"‘:
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La soldadura laser en el sector
de los moldes

Por Sisma Laser

| uso de la tecnologia laser con o sin aporte de ma-

terial, ha revolucionado las técnicas de soldadura

convencionales en el sector del molde, permitien-
do reparaciones sin recurrir al precalentamiento de las
matrices y con una contribucion insignificante de calor,
durante el proceso de aporte de material de relleno.

Esta tecnologia permite evitar el dafo colateral clasico
causado por la soldadura TIG, como: geométrica, dis-
torsiones, quema de aristas, etc.

Las propiedades del laser permiten soldar zonas comple-
jas como ranuras profundas y
estrechas, o aristas internas y
externas.

Todos los aceros, aleaciones
de bronce y cobre, aluminio y
titanio pueden ser soldados.
La dureza de las capas de sol-
dadura puede alcanzar valores
muy altos, dependiendo del ti-
po de material de aportacion
utilizado.

Los procedimientos operativos
sencillos y el control visual per-
fecto del aporte, a través del
estéreo microscopio, hace que
esta tecnologfa esté al alcance
de cualquier usuario, sin la ne-
cesidad de tener que recurrir a
operarios altamente cualifica-
dos.

30 MoLr™
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Tratamientos Térmicos Especiales
amplia sus instalaciones

La empresa ha incorporado un segundo
horno de Nitruraciéon en vacio

Tratamientos Térmicos Especiales, SL (TTE) empresa de
tratamientos térmicos y termoquimicos ubicada en
Murcia, se encuentra en plena fase de ampliacion tanto
de capacidad productiva como instalaciones.

Si a finales del afio pasado duplicé su superficie llegando
a ocupar en la actualidad 2.200 m?, en este ejercicio esta
ampliando de forma considerable sus elementos de pro-

duccion. Asi si en Julio incorpord un horno CIEFFE de
temple y cementacion, en octubre ha adquirido un nue-
vo horno de Nitruracién en vacio, fabricado en este caso
por BMI.

La fuerte demanda de Nitruracion existente y que a TTE
presentaba hasta Junio crecimientos del 34% en este
proceso, ha llevado a la empresa a afrontar esta nueva
inversion.

TTE continta apostando por la Nitruracién en vacio a




baja presion (ALLNIT®) como mejor opcidn en pro-
cesos de nitruraciéon, como consecuencia de las im-
portantes ventajas que presenta frente a la nitrura-
cion gaseosa o en sales, uniformidad de capa, bajas
temperaturas de tratamiento, menor deformacion,
reducciéon del consumo de amoniaco, acortamiento
del ciclo, ...

El horno adquirido a BMI con unas dimensiones Uti-
les de 600 x 600 x 900 mm, permite realizar en va-
cio procesos de Nitruracion a baja presion (ALL-
NIT®), Nitrocarburacién, Nitruracion + Post-oxida-
cion (ALLNIT-OX®), asi como tratar aceros tipo ma-

raging.

La adquisiciéon de este segundo horno de nitrura-
cion permitird a la empresa duplicar la oferta a sus
clientes en este tipo de procesos, mejorando al mis-
mo tiempo, capacidades y tiempo de respuesta en
tratamientos de temple en vacio de aceros de tra-
bajo en frio, trabajo en caliente, inoxidables y ace-
ros rapidos, al ser este horno a su vez horno para
revenido en vacio.

TTE apuesta por la calidad

Tratamientos Térmicos Especiales apuesta desde su
origen por la méxima calidad en el servicio y de este
modo realiza un tratamiento de excelentes acaba-
dos, con un plazo reducido.

La empresa concilia la eficiencia en la gestion con el
cuidado y respecto por el medio ambiente, estando
su sistema de gestion certificado conforme a las e-
xigencias de la Norma I1SO 9001:2015 e ISO 14001:
2015. TTE cumple requisitos del sistema especial
para tratamiento térmico CQI-9 y se encuentra en
fase de implantacion de la IATF 16949:2016 norma
de sistema de calidad del automdévil, que espera te-
ner certificada para el primer trimestre de 2018.

Vocacion de servicio

Tratamientos Térmicos Especiales presta al cliente
servicios de asesoramiento técnico y consultoria, asf
como servicios de laboratorio.

TTE tiene su area de influencia en todo el Centro,
Sur y Levante Peninsular. Dispone de red comercial
y servicio de transporte propio, con los que da res-
puesta 2 dias por semana tanto en la Comunidad
de Madrid, como en Castilla la Mancha y la Comu-
nidad Valenciana.

THE FACTORY AUTOMATION COMPANY

MT-LINKi
Captura, clasificacion, alojamiento y evaluacion
centralizada de datos de las maquinas

ZERO DOWN TIME
Monitorizacion de maquinas para mantenimiento
preventivo y predictivo
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Para un procesamiento de datos rapido y fiable

DEEP LEARNING (APRENDIZAJE PROFUNDO)
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Descubra FIELD, la revolucionaria
plataforma abierta de Inteligencia Artificial
de FANUC para el Industrial loT
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utoForm Engineering GmbH, como proveedor
de soluciones de software para la industria del
conformado de chapa metdlica, ofrece ahora su

software EasyBlank en la nube. Este nuevo servicio es
gratuito, es una aplicacion simple basada en la web y a

EasyBlank Cloud Service.

Rapida determinacion del formato
de chapa y estimacion del coste
del material

la que por lo tanto se puede acceder directamente des-

de el navegador, sin tener que instalar ningun tipo de

software. Los resultados se obtienen a través del nave-

gador y estan disponibles para el usuario en formato

IGS CAD acompanado de un informe detallado en for-
mato Excel.

Anidado optimo

Estampacion

EasyBlank®
Cloud Service

Desarrollo de chapa

i
—

La informatica en la nube esta
ganando popularidad en to-
das partes. Siempre al frente
de la tecnologia y el desarro-
llo, AutoForm ofrece ahora su
software EasyBlank en la nu-
be, que esta dirigido a las ne-
cesidades de empresas pe-
guenas y medianas en el
campo de estampacion de
chapa metalica.

Adelgazamiento

El software EasyBlank esta es-
pecialmente disefiado para di-
sefadores de piezas de chapa
metalica, disefadores de he-
rramientas y matrices, y esti-
madores de costes de mate-
rial. Usando la tecnologia
punta en simulacién de Auto-
Form, el software determina
rapidamente el desarrollo del
contorno del formato de cha-
pa, desde la geometria de la
pieza en CAD. EasyBlank inclu-
ye varios tipos de anidado y

Formabilidad

34 FMOLT™



permite al usuario identificar el 6ptimo para sus
necesidades. Se ha incorporado a EasyBlank una
base de datos de materiales, que incluye todos los
parametros importantes de los materiales mas u-
sados en estampacion. Ademas de estas caracte-
risticas, EasyBlank también permite al usuario el
acceso a la viabilidad del producto.

La evaluacién temprana de la viabilidad elimina
cambios costosos y tardios en el disefio de la pieza
y con ello permite la temprana optimizacion de
los costes del material. El anélisis resultante se re-
sume en un informe Excel que contiene informa-
cion detallada del contorno del formato de chapa,
el anidado 6ptimo, el consumo de material y su
coste, la distribucion del adelgazamiento de la
pieza, el grafico de viabilidad y el diagrama FLD a-
sociado. EasyBlank permite la creacién automati-
ca de informes, que facilitan la comunicacion in-
terna entre diferentes departamentos asi como
entre OEMs y proveedores.

Para resultados alin mas precisos en relacion a la
determinacién del contorno de formato y la esti-
macion del coste del material, los usuarios pue-
den sacar partido de las soluciones del software
AutoForm, en particular AutoForm-StampingAd-
viserplus. El software considera las condiciones
de conformado, fuerzas de retencion y propie-
dades del material en mayor detalle, que nos lle-
va a resultados de viabilidad mas fiables.

AutoForm-StampingAdviserplus también ofrece
una mejor determinaciéon del addendum y mas
opciones de anidado, lo que permite una mayor
precision en la estimaciéon del coste de material.
A pesar de que hay muchas ventajas en el soft-
ware AutoForm- StampingAdviserplus, Easy-
Blank Cloud Service sigue siendo una posible op-
cion de software para empresas pequenas y
medianas en el campo del estampado en chapa
metalica.

El Dr. Markus Thomma, director corporativo de
marketing de AutoForm Engineering declaré:
“Es un placer poder ofrecerles nuestro software
EasyBlank en la nube.

Nunca ha sido tan facil determinar rapidamente
el formato de chapa y la optimizacién de los cos-
tes de material. Los usuarios de EasyBlank ya
pueden beneficiarse de la informatica en la nu-
be, no hay nada que instalar o actualizar.”

TRATAMIENTOS TERMICOS EN
ATMOSFERA CONTROLADA

TRATAMIENTOS EN VACIO
PARA UTILLAJES

R

ASESORAMIENTO
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Por Makino

La nueva UP6 de Makino, que presenta piezas de fundi-
cion hueca, se lava con agua dieléctrica a temperatura
constante para evitar que la maquina sufra una dilata-
cion térmica, manteniendo asi los elevados estandares
asociados a los productos de Makino.

La placa de sellado del brazo se limpia constantemente
con una cortina de agua para reducir la friccion y ase-
gurar un funcionamiento fluido del eje X.

Las pistas de rodillos extra largas de alta precision redu-
cen las vibraciones por movimiento y mejoran la rigidez.
Los husillos a bolas de alta precision estan completa-
mente cubiertos para evitar la entrada de suciedad, pro-
longando su vida util.

Imagen 1: Vista delantera de la UP6 de Makino.

MoeLo™

Aumentar el rendimiento
y la productividad mejorando
el portfolio de EDM

La UP6 de Makino tiene un sistema de accionamiento
del hilo recién desarrollado, que proporciona mejor pre-
cision en las esquinas, un enhebrado del hilo aun mas
fiable en formas complicadas y orificios de inicio peque-
fios que aseguran un mecanizado suave y estable. Se ha
desarrollado un sistema de enhebrado del hilo automa-
tico sin chorro para mejorar las capacidades de enhe-
brado

El nuevo software de EDM por corte de hilo de Makino,
EDCAM 2017, tiene mucho que ofrecer a los operarios.

Muchas tareas se efectian ahora de forma automatica:
la creacion y adicion de cavidades desde un modelo 3D,
la verificacion de todas las posiciones del electrodo, el
reconocimiento y célculo del &rea de chispas, el recono-
cimiento y adquisicion de profundidades, el hallazgo de
puntos de mediciéon y el reconocimiento de piezas de
trabajo.

El beneficio critico general es una minimizacién de los e-
rrores de entrada. EDCAM 2017 sigue sentando las ba-
ses para la facilidad de manejo con nuevas caracteristi-
cas para Hyper i Control, a la vez que mantiene el mismo
programa CN en maquinas EDCAM y EDM de Makino.

Adicionalmente, los datos EDCAM se pueden editar en
la interfaz de control de la maquina y también se pue-
den descargar automaticamente los ajustes de la maqui-
na.

La serie EDAF, testeada en Makino, se ha sometido a u-
na reforma exhaustiva. No solo cuenta con un nuevo di-
sefo, sino que ademas proporciona a los usuarios los
beneficios de la popular tecnologia H.E.A.T. de Makino,



simulacion
del proceso de moldeo

hasta ahora disponible en las maquinas EDM
por corte de hilo de la serie U.

La nueva EDAF tiene unas velocidades de ali-
mentacion mejoradas de hasta 5.000 mm/min
en los ejes X e Y. Otra caracteristica, HSRib, pro-
porciona al eje Z una velocidad de salto de 20
m/min, un aumento del 31 % respecto al mo-
delo actual.

El generador H.E.A.T. recién desarrollado es
mas potente (desde 40 A hasta 80 A de corrien-
te maxima, en modo estandar) reduciendo el

consumo de energia en un 44%. Los operarios P I ) &\:‘- J f‘g
ahora se benefician de una presion de lavado i ‘) ~
programable, un ajuste preciso del caudal de todos los procesos de inyeccion
flujo, una bomba controlada por inversor y un estudio de la defectologia especifica
calibre de presién preciso. En general, la refor- cualquier material

ma de EDAF lleva a una modernizacién signifi- caracterizacion de materiales

cativa en rendimiento y usabilidad. optimizacién

El control Hyper i de nueva generacién de Ma-
kino es mas facil y rapido de utilizar, indepen-
dientemente de la experiencia del operario. El
nuevo panel de control del Hyper i presenta u-
na funcionalidad de desplazamiento, panora-

mica, reduccién, ampliacion y arrastre estilo S-
martphone o Tablet. Los operarios agradeceran “m'
el hecho de que se pueda ajustar el panel de la

pantalla tactil a la altura de manejo mas cémo- todos los procesos: HPDC, LPDC, Thixocastig...
da para el usuario. Ademas, la gran puerta de llenado, Solidificacion, Stress térmico
acceso simplifica considerablemente la carga/ optimizacién del proceso

descarga de la pieza de trabajo. Como afade
Ingemarsson, CEO de Makino, «todas estas ca-
racteristicas ayudan a aumentar la productivi-
dad en las operaciones diarias de EDM por cor-
te de hilo.»

e Funcionamiento y productividad enormemen-
te mejorados gracias a la nueva maquina UP6
de electroerosion por hilo, al software CAM
mejorado y a la modernizacion de las maqui-
nas EDAF.

¢ |a nueva e innovadora UP6 EDM por corte de
hilo permite una mayor precisién en las pie-
zas. Ademas, presenta un nuevo sistema de
conduccion del hilo y un nuevo sistema de en-
hebrado.

e La reforma de la serie EDAF consiste en un
generador recién desarrollado, la primera im-
plementacién de la tecnologia H.E.A.T. para
EDM por penetracion y un control de limpieza
programable.

simulaciones y proyectos

INGENIERIA'YY CONSULTORIA
SIMULACIONES TECNICAS
SOFTWARE DE SIMULACION

www.simulacionesyproyectos.com



Informacion / octubre 2017

38

Stratasys amplia la funcionalidad
y versatilidad de la impresion 3D

tratasys como compafia proveedora de solucio-

nes de tecnologia aditiva aplicada, anuncia la

compatibilidad de nuevos materiales con su em-
blematica solucién de impresién 3D J750 con multiples
materiales y colores, lo que permitird ofrecer una fun-
cionalidad y flexibilidad adicionales para las aplicaciones
de herramientas y de prototipado rapido.

El material similar a la goma Stratasys Polylet Agi-
lus30 y el material de nivel de inge-

Se ha utilizado Agilus30 para producir estos auriculares suaves
tipo goma con interior moldeado, que son perfectos para reali-
zar pruebas funcionales, de aspecto y de tacto; la funda rigida,
realizada en materiales Vero, tiene una textura similar a la fibra
de carbono. Todas las piezas estan impresas en 3D con la solu-
cion de impresién 3D con multiples materiales y colores Stratasys
J750.

MOLT™

nieria Digital ABS Plus ya se pueden emplear con la S-
tratasys J750, lo que amplia la variedad de aplicacio-
nes que los disenadores y fabricantes pueden impri-
mir en 3D.

Agilus30 es el material perfecto para satisfacer numero-
sos requisitos de prototipado, entre los que se incluyen
la comprobacién de disefos avanzados y las pruebas de
rendimiento funcional.

Los modelos producidos con Agilus30 pueden resistir

flexiones y doblados repetidos, con caracteristicas que

imitan con precision el aspecto, el tacto y la funcion

de sellos, juntas, bisagras, piezas de tacto suavey

sobremoldeos, asi como otras piezas flexibles
y elementos similares a la goma.

Agilus30 presenta también una textu-
ra superficial mejorada para una sen-
sacion similar a la goma mas realista,
un factor importante para la evalua-
cion funcional.

Como material de fotopolimero PolyJet flexi-
ble y duradero (Shore A 30), Agilus30 ofrece una
resistencia al desgarre mejorada.

"Utilizamos el nuevo material similar a la goma Agi-
lus30 en nuestra solucion de impresion 3D Stratasys
J750, para simular la instalacion y el rendimiento de pie-
zas similares a la goma en nuestros vehiculos de alto
rendimiento y equipo de soporte”, comenta Neil Oa-
tely, responsable de disefio y desarrollo en McLaren Ra-
cing. “La excelente resistencia al desgarre de Agilus30
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Prototipo de taladro manual impreso en
3D en Digital ABS Plus Ivory, con
empufadoras en textura de grano de

L
madera impresas en 3D por separado. La 1
pieza en su conjunto estd impresa con la M s
solucién de impresion 3D con multiples .

materiales y colores Stratasys J750.

nos permite incluir interconexio-
nes articuladas muy flexibles en
los montajes unitarios de cons-
truccion rigidos, algo que antes
no podiamos hacer”.

Digital ABS Plus, el segundo ma-
terial nuevo disponible para la S-
tratasys J750, permite a los usua-
rios construir, entre otras cosas,
prototipos funcionales resisten-
tes, herramientas de fabricacion,

moldes (incluidos los moldes de [ ]

inyeccién),l piezgs para clipaje pg— Maximize la eficiencia lm \ I E
ra una utilizacién a alta o baja con Tebis Version 4.0 L0S EXPERTOS EN CAD/GAIS
temperatura, piezas eléctricas y

fundas para productos.

Simula una variedad de plasticos
de produccién resistentes, in-
cluido el ABS estandar, con unas

propiedades de dureza e impac- 100 ] m— optisscost it
to a las muescas Izod (90 — 115 A | = de la maquina

J/m, 1,69 - 2,15 Ib pie/pulg.) ' = = M I Rl
mejoradas. : =

“Desde la presentacion el afio
pasado de la exclusiva solucion

de impresién 3D con multiples -
materiales y colores Stratasys
J750, hemos trabajado constan-
temente para ampliar sus fun-
ciones para nuestros clientes”,
comenté Zehavit Reisin, vicepre-

Fécil de operar

sidente de la unidad de negocio lNUEVOI
de soluciones de prototipado ra- Tebis V4.0 cuenta con
pido, Stratasys. “La incorpora- varias opciongs de
., . paquetes iUﬂaSE alos
cion de estos materiales con un expertos CAD/CAM!

rendimiento avanzado aumenta
la versatilidad general del siste-
ma, lo que permite a los diseAa-
dores e ingenieros evaluar con

e ————— Tebis es proceso.

iObtenga una ventaja decisiva en la automatizacion y seguridad del proceso! El paquete para

mayor prec ision la viabilidad de molde y matriceria de Tebis asegura la méaxima eficienciaeneldesarrollo,disefoyfabricacitn
. _ con tres niveles de soluciones: Standard, Pro y Premium. Con Tebis puede simplificar
sus disefios antes de la fase de radicalmente sus procesos y aumentar la productividad y la rentabilidad de sus trabajos. Obtenga
.. la ventaja que necesita con las soluciones de software y los procesos altamente efi cientes de
produccion”. Stk

qué paguete le ofrece Tebis Iberia

www.tebis.com
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| especialista en herramientas de corte y sistemas

portaherramientas Sandvik Coromant presenta u-

na nueva gama de portaherramientas CoroTurn®
Prime de tipo axial y multi-tarea, para ayudar a los talle-
res a implementar el innovador método PrimeTurning™,
y tornear asi en todas las direcciones. La introduccién o-
frece al usuario la posibilidad de maximizar los benefi-
cios de PrimeTurning en centros de torno-fresado multi-
tarea y tornos verticales (VTL por sus siglas en inglés).
Como complemento a la oferta existente de portaherra-
mientas radiales de la empresa, Sandvik Coromant aho-

Las plaquitas CoroTurn tipo Ay B pueden montarse a la vez en los
portaherramientas gemelos CoroTurn de Sandvik Coromant para
magquinas multi-tarea.

ML~

PrimeTurning™ ya esta disponible
para maquinas multi-tarea
y tornos verticales

ra cuenta con una completa gama de portaherramientas
para las operaciones de PrimeTurning.

Uno de los productos estrella de la gama son los porta-
herramientas gemelos CoroTurn Prime para maquinas
multi-tarea. Los dos tipos de plaquitas de CoroTurn Pri-
me, Ay B, pueden montarse a la vez en los portaherra-
mientas, lo que permite a los fabricantes realizar sus o-
peraciones de desbaste con las plaquitas tipo B y pasar
después a las de acabado con las plaquitas tipo A.

«Las maquinas multi-tarea modernas estan disefadas para
mecanizar componentes completos, pero suelen tener un
tiempo de cambio de herramienta muy lento, de entre 15
y 20 segundos» afirma Hakan Ericksson, jefe de productos
de torneado general en Sandvik Coromant. «Por ello, los
nuevos portaherramientas gemelos ahorraran a nuestros
clientes mucho tiempo de cambio de herramienta».

Como ventaja adicional, el mecanizado en el eje B con
maquinas multi-tarea permite al operario programar el
angulo de la herramienta en incrementos exactos. Cuan-



do la maquina mecaniza mediante el eje B, el uso de
mangos neutros genera una gran accesibilidad. En com-
binacion con unas operaciones racionalizadas, ofrece el
potencial de ahorrar mucho tiempo e incrementar la pro-
ductividad, ayudando asi a los fabricantes a reducir su in-
ventario de herramientas y conseguir unos beneficios
competitivos.

Se introduciran seis nuevos portaherramientas, monta-
dos en un angulo de 45°, para mecanizado en el eje B,
gue pueden usarse con plaquitas CoroTurn Prime del ti-
po Ay B. Entre las opciones para maquinas multi-tarea
hay cuatro portaherramientas (de una Unica plaquita) y
dos portaherramientas gemelos (dos plaquitas). El por-
taherramientas gemelo CoroTurn Prime esta disponible
para los tamafios Coromant Capto® C5 — C8.

También forma parte de la oferta una gama de portahe-
rramientas axiales para tornos verticales, lo que significa

Octubre 2017 / Informaciéon

gue Sandvik Coromant ahora cuenta con una oferta
completa para PrimeTurning: portaherramientas axiales,
radiales y multi-tarea. En total, se introduciran ocho por-
taherramientas especializados para montaje axial. Este
tipo de portaherramientas es compatible con la mayoria
de tornos verticales, y esta disponible en Coromant Cap-
to, para usar con plaquitas CoroTurn Prime tipo A o B.

A pesar de que PrimeTurning es aplicable a toda el area
de torneado general, los méas beneficiados seran los ta-
lleres con lotes grandes (automocion) y los dedicados al
mecanizado de componentes de gran volumen (aeroes-
pacial), donde es necesario reducir el tiempo de cambio
y reglaje de las herramientas, ademas de los tiempos
muertos.

En Ultima instancia, el método de torneado omnidirec-
cional PrimeTurning y las herramientas CoroTurn Prime
aumentaran la eficiencia y competitividad de las opera-
ciones de torneado de estos fabricantes. En compara-
cion con el torneado convencional, permite alcanzar un
incremento de entre el 50% y 80% de la productividad
y una vida util de 1,5 a 2 veces superior.

> e

o!KNARR

Su socio ideal en la fabricacién de utillajes y moldes

sales.es@knarr.com - Phone +49 9252 9993-500 - KNARR .com
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Dassault Systemes lanza
SOLIDWORKS 2018

assault Systemes lanza SOLIDWORKS 2018, la
ultima versién de su gama de aplicaciones de di-
sefio 3D e ingenierfa.

Es una solucién de principio a fin para el proceso del di-
sefo a la fabricacion, que permite a empresas de cual-
quier tamano replantearse su enfoque sobre cémo se
fabrican las piezas y los productos, y facilita llevar ideas
innovadoras al mercado en la actual economia de las
experiencias.

Impulsado por la 3DEXPERIENCE platform de Dassault
Systémes, SOLIDWORKS 2018 apoya la estrategia com-
pleta de disefo a fabricacion con soluciones que simpli-
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fican las interacciones entre disciplinas, a través del flujo
de trabajo de disefio de producto.

Este proceso unificado aprovecha la fabricacion inteligen-
te — un flujo de datos conectado e ininterrumpido que
esta disponible para todos los equipos involucrados en el
desarrollo del producto cuando, donde y en el formato
que se necesite sin tener que traspasar datos de un siste-
ma a otro.

“Muchos disefios incluyen soldar placas y piezas de chapa
metdlica, y la mayoria de la gente usa técnicas de pesta-
fias y ranuras para auto-fijar las piezas antes de soldar”,
explica Edson Gebo, duefio de Digital Detail & Design. “La
nueva funcionalidad
de pestafa y ranura a-
horra mucho tiempo
respecto a tener que
crear estas operaciones
manualmente. Esto su-
pondra una importan-
te ayuda para llevar los
disefos al taller con
mas rapidez”.

s aeaTen

En los mercados de
hoy, la competicién es
feroz y la lealtad del
consumidor la cuidan
aquellos negocios que
pueden crear experien-
cias atractivas, que van
mas alla de simple-
mente comprar o usar



un producto. Si bien esto inspira a las empresas a in-
novar en todos los aspectos de sus operaciones a fin
de prosperar, las estructuras organizativas obsole-
tas, los procesos y las herramientas separan los as-
pectos de disefio y la fabricaciéon del producto y
pueden llevar a errores que impacten en la colabo-
racion, los plazos y los presupuestos.

Con SOLIDWORKS 2018, los equipos pueden cola-
borar simultdneamente para disefar de forma mas
rapida y eficiente un producto o pieza, validar su
funcién y fabricabilidad, gestionar sus datos y pro-
cesos relacionados, simplificar y automatizar su fa-
bricaciéon e inspeccionarla. Cualquier cambio en el
disefio o en la fabricacion es facil y sencillo de ges-
tionar y se transmite automaticamente a todos los
modelos, programas, planos y documentacion re-
lacionados, gracias a la informacién afiadida en las
etapas iniciales del proceso de disefio.

Una funcionalidad clave de SOLIDWORKS 2018
para este proceso es SOLIDWORKS CAM, una
nueva aplicacién que proporciona mecanizado
basado en reglas para permitir la automatizacion
de la programacion de fabricacion. Los disefiado-
res y los ingenieros pueden adquirir una mayor
comprensién de como se hacen los disefios, to-
mar decisiones mejor informadas, crear piezas de
prototipo rapidamente y fabricar internamente
para controlar la calidad, el coste y la entrega. Es-
ta aplicacion también permite a los equipos ejecu-
tar nuevas estrategias de “fabricacién bajo pedi-
do” (build to order) con piezas personalizadas que
son disefiadas y programadas en segundos en vez
de en horas, de manera automatica.

“Una experiencia de consumidor exitosa debe te-
ner un producto bien disefiado en su nucleo y una
manera eficiente de producirlo. SOLIDWORKS
2018 aporta mas que un enfoque inteligente so-
bre la fabricacion de piezas o productos; ayuda a
los negocios a convertir la imaginacion en innova-
cién y a crear ecosistemas”, explicd Gian Paolo
Bassi, CEO de SOLIDWORKS. “Como en los lanza-
mientos anteriores, muchas de las nuevas herra-
mientas y de las mejoras de SOLIDWORKS 2018
responden a los comentarios y el feedback de la
comunidad de usuarios, para equiparles con mas
poder y capacidad de llevar los grandes disefios a
fabricacion mas rapido, con mas calidad y costes
mas bajos. A lo largo de los préximos meses, lan-
zaremos mas soluciones de proceso de principio a
fin enfocadas a ayudar a la comunidad a mejorar
aln mas sus resultados”.

(+34) 93480 06 35 info@sismalaser.es

Easisma

Laser Espana

Fabricantes de sistemas laser para aplicaciones de soldadura,
marcado-grabado, corte y LMF (fabricacion aditiva),

Reparacion de moldes con Soldadura laser

SWA 150 - 300

Soldadura laser para la
reparacion y mantenimiento
de moldes.

Equipos de soldadura laser para mantenimiento
y reparacion de moldes y matrices de pequefias
y grandes dimensiones.

—— Otros sistemas de Soldadura laser

SWT

Sisma Welding Table

Equipos para la soldadura de piezas,
tales como matrices, Utiles, postizos,
micro moldes, resistencias, termopares, etc.

SISMA LASER ESPANA S.L.

Ctra. Castellar n° 541
08227 Terrassa (Barcelona)

Espana
Tel.: (+34) 934 800 635
Email info@sismalaser.es
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herramienta

Por Schunk

os clasicos robots utilizados en la fabricacion estan

dentro de celdas para proteger de posibles lesiones

al personal en las proximidades. Segiin muchos ex-
pertos en manipulacion, esta situacion esta ahora cam-
biando y la colaboracion directa entre humanos y robots
sera en unos pocos anos parte integral de la automatiza-
cion de la produccion. SCHUNK, lider competente en sis-
temas de agarre y tecnologia de sujecién, esta trabajan-
do en pinzas «domesticadas» para escenarios
colaborativos y para el campo de la produccién. Segun
muchos expertos, las actividades repetitivas como la car-
ga y descarga de maquinas herramienta iran siendo asu-
midas por sistemas colaborativos. Los empleados suelen
ser responsables de la gestién de varias maquinas, como
piezas acabadas y en bruto, y ahora los robots colabora-

Esta pinza colaborativa se utiliza para la inspeccién mediante rayos
X. Posteriormente el empleado asume el resto de etapas del pro-
ceso.

MOLT™

Uso de pinzas HRC con maquinas

tivos estan asumiendo las tareas de carga. En contraste
con las soluciones automatizadas convencionales con ro-
bots y vallas de proteccién, las maquinas herramienta se-
ran totalmente accesibles durante este tipo de aplicacio-
nes colaborativas. Los pedidos individuales y las series
pequefas seran manipuladas personalmente por el em-
pleado. Otro campo de aplicacion de los sistemas colabo-
rativos, es la manipulacion de piezas de trabajo en zonas
gue entrafan riesgos para la salud, como la inspeccién
por rayos X de piezas de aluminio fundido. La exposicion
directa a la radiacion de la maquina de rayos X puede a-
hora asignarse a una pinza colaborativa, antes de que el
componente se entregue al empleado para su posterior
procesamiento personalizado y acabado.

Pinzas con sello DGUV (Seguro Social
Aleman de Accidentes de Trabajo)

Segun SCHUNK, cada vez serd mas habitual en el futuro
separar las partes de un proceso y dividir las tareas entre
humanos y robots. Esto se aplica en concreto en aquellas
areas donde la plena automatizacion resulte dificil de im-
plementar o no sea viable economicamente, y afecta en
especial a aquellas aplicaciones donde los volumenes se-
an demasiado bajos para una solucion totalmente auto-
matizada, y que sean demasiado generales para las tare-
as manuales o viceversa. Las soluciones HRC aportan una
serie de ventajas decisivas para este tipo de escenarios:
Aumentan la productividad, aseguran un elevado grado
de flexibilidad y reducen la carga de trabajo del emplea-
do. Ademas, reducen el riesgo de lesiones y aseguran u-
na calidad constante de los procesos reproducibles inde-



pendientemente de las circunstancias dia-
rias del operador. La empresa ha definido
tres principios centrales para las pinzas
HRC basandose en los estandares y direc-
trices basicos: Primero, una pinza jamas
provocara lesiones durante el agarre. Se-
gundo, una pinza debe reconocer siempre
el contacto con humanos. Y tercero, una
pinza nunca debe perder la pieza de traba-
jo. Dependiendo de la aplicacién, esta in-
novadora empresa familiar utiliza diferen-
tes tecnologias y componentes para este
proposito: la version basica de la denomi-
nada pinza HRC inherente incluye una limi-
tacion de la fuerza de agarre, que se activa
en situaciones de peligro, y limita la fuerza
de agarre a 140 N. Ademas, el disefio com-
patible con HRC con esquinas y bordes re-
dondeados reduce el riesgo de lesiones.

Es mas, en un futuro se podran equipar las pinzas cola-
borativas de SHUNK con funciones adicionales: Los ac-
cionamientos de seguridad garantizan que las piezas
pesadas queden sujetas de manera fiable en el caso de
una parada de emergencia. Un sensor de entorno con-
trola permanentemente el entorno de la pinza. El soft-
ware inteligente evalla las sefiales del sensor y las pro-
cesa. La directiva de seguridad para robots industriales
DIN EN ISO 10218 es la base para la serie de pinzas co-
laborativas, y ya se han tenido en cuenta los aspectos
de la futura norma DIN EN ISO 20218. Ademas de la
mano de 5 dedos SVH, ya certificada y aprobada para el
funcionamiento colaborativo por parte del Seguro So-
cial Aleman de Accidentes de Trabajo (DGUV), la certifi-
cacion de las demdas pinzas colaborativas
SCHUNK estara probablemente termina-
da a finales de 2017.

Aura sensorial

La pinza colaborativa JL1, la primera pinza
colaborativa del mundo, que interactta di-
rec-tamente y se comunica con los huma-
nos, muestra lo que es posible lograr en
un futuro. La pinza HRC fue galardonada
en abril con el codiciado premio Hermes
por su gran nivel de innovacion. Provista
de un aura sensorial e inteligencia artificial
completamente integrada en la pinza, la
pinza colaborativa JL1 es capaz de recopi-
lar permanentemente informacién del
componente sujeto y de su entorno, para
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La pinza colaborativa de SCHUNK sefaliza permanentemente mediante luces LED
su estado actual al empleado.

procesarla y reaccionar dependiendo de la situacién. U-
na cinematica innovadora, que permite un agarre en pa-
ralelo y en angulo, garantiza que las variantes de las pie-
zas puedan manipularse de forma flexible y alterna. Los
sensores tactiles integrados en los dedos supervisan la
fiabilidad del agarre y garantizan que los componentes
sensibles no resulten dafiados. A través de estrategias de
agarre especificamente desarrolladas, la pinza sensible
adapta su comportamiento en tiempo real, indepen-
dientemente de si se agarra un componente o una ma-
no humana. Una pantalla tactil y un panel LED integrado
permiten la comunicacién y la interaccion intuitiva con
humanos. Con las interfaces OPC UA, la pinza es capaz
de comunicarse con el robot y la unidad de control de
nivel superior.

La pinza colaborativa de SCHUNK asegura una interaccion flexible entre el humano
y la maquina durante la carga de la maquina herramienta.

e 10 o
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MMC Hitachi Tool presenta

la nueva “TD4N"
Una fresa de alto avance, doble cara

y 4 filos de corte

MC Hitachi Tool Engineering, uno de los prin-
I\/l cipales fabricantes mundiales en la fabrica-
cion de fresas y brocas de metal duro, cuya
especializacion se basa en el molde y la matriz, presentd

oficialmente su Ultima novedad, la herramienta de fre-
sado TD4N.

Joern Mackensen, Ingeniero de Producto (M.Sc.)
de MMC Hitachi Tool, resalta que: "La TD4N

no es sélo una extension de nuestra ga-
ma de herramientas de corte de alto
avance, es una nueva geometria
de alto avance con placas de do-
ble cara y 4 filos de corte para

un mecanizado mas econémi-
co".

El TD4AN incrementa la gama de
productos de alta velocidad y re-
fuerza el enfoque estratégico de MMC
Hitachi Tool, para ser un socio tecnolé-
gico integral en la industria del molde y
la matriz, a través de su metodologia de
trabajo Production50°.

MMC Hitachi tool a través de su equipo de técni-

cos de aplicaciones altamente cualificados y con el
lanzamiento de nuevas herramientas como la TD4N,
enfatiza la dedicacion para la optimizacién de proce-
sos de fabricacion en la industria de moldes y matri-
ces.

La integracion efectiva y eficiente de esta herramienta
de corte en los procesos de produccién de nuestros

MOLT™

clientes, es un componen-
te basico del concepto de
trabajo de la marca japonesa.

"Mediante el uso de herramientas
tecnoldégicamente avanzadas, la expe-

riencia adquirida con las nuevas estrate-

gias de mecanizado y las Ultimas tendencias en fabrica-
cién, los moldes y matrices pueden producirse mucho
mas rapido y eficientemente" segun Joern Mackensen.

También destaca que: "La geometria especial del filo
de corte optimiza la evacuacién de viruta y reduce al
minimo el material residual para las siguientes opera-
ciones.
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'Reduces uncut Remnants on Workpieces

S e ———

Conventional High-Feed Tool

Maximum Remains up to 0.5mm

Maximum Remains up to 0.2mm

— Tool definition shape (R2.0) on CAM

Como podemos observar en el grafico, al dejar menos
restos para la siguiente operacién, reducimos mucho el
tiempo total de mecanizado, incluso eliminando alguna
operacién en algunas ocasiones.

Como resultado, la TD4N asegura una alta fiabilidad del
proceso y un mecanizado suave, bajo coste por filo y u-
na larga vida de la herramienta". Gracias a la nueva ge-
ometria de la herramienta, los procesos de desbaste son
mucho mas precisos.

A diferencia de una geometria de filo de alto avance
convencional donde el material remanente es hasta
0.5mm, la nueva geometria TD4N sélo tiene un rema-
nente de hasta 0.2mm.

Esta geometria del filo anadida a una mejor tolerancia
del plato, consigue unos procesos posteriores mas esta-
bles y seguros.

MMC Hitachi Tool como fabricante de herramientas ja-
ponés, principalmente se ha centrado durante décadas
en el molde y la matriz como objetivo prioritario, desa-
rrollando una gama de herramientas que cubran la ma-
yor parte de los procesos de fabricacion.

Con mas de 100 técnicos de aplicaciones en Europa, la
compahia cuenta con 30 afnos de experiencia directa
optimizando aplicaciones en dicho mercado.

Un mercado cada dia mas globalizado, méas tecnologi-
Co, mas exigente y con una alta presién en la produc-
cion tanto en plazos de entrega como en costes de fa-
bricacion.

El concepto de fabricacion de MMC Hitachi Tool Pro-
duction50® y la base de datos desarrollada internamen-
te con mas de 16.000 informes y pruebas es especial-
mente Util.

El concepto de fabricacion Production50® desarrolla-
do en la propia empresa proporciona tiempos de pro-
ceso mas cortos y métodos de mecanizado mas efi-
cientes.

MMC Hitachi Tool ofrece novedades tecnoldgicas de
herramientas y un servicio individual para satisfacer es-
tas altas exigencias.

Con la herramienta de fresado TD4N, MMC Hitachi To-
ol demuestra que sigue apostando por la innovacién.

MmoLy™ 4/
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cializada en metrologia e impresion de metales 3D,

nacio del sector aeroespacial y sus esfuerzos para
avanzar en la fabricacién de componentes complejos
nunca han cesado. Su filial Renishaw Ibérica, S.A.U. esta
trabajando con una selecciéon Unica de otras empresas de
ingenieria y centros de investigacion espafoles, en un
proyecto innovador que podria cambiar para siempre la
forma en la que se fabrican las turbinas aeroespaciales.

R enishaw, una empresa global de ingenieria espe-

Dirigido por el fabricante de motores y turbinas aeroes-
paciales ITPy con la colaboracién de diferentes empresas,
universidades y centros tecnolégicos espafioles, el objeti-
vo del proyecto Futuralve es crear tecnologias avanzadas
de materiales y fabricacién para la nueva generaciéon de
turbinas de alta velocidad para el sector aeroespacial. El
proyecto de cuatro anos es financiado por el Centro para
el Desarrollo Tecnolégico Industrial (CDTI).

m I

Alex Garcia, Additive Manufacturing Design and Applications En-
gineer, Renishaw Ibérica.

MoeLo™

Renishaw colabora en el proyecto
Futuralve para la nueva generacion
de turbinas de alta velocidad

para la industria aeroespacial

A lo largo del proyecto, Renishaw esté participando di-
rectamente en el desarrollo de nuevos materiales ligeros
fabricados aditivamente, capaces de soportar altas fuer-
zas a temperaturas extremas. Ademas de proporcionar
reducciones de peso y una mayor resistencia a altas tem-
peraturas, la fabricacion aditiva abre nuevas posibilida-
des en el disefio, reduce la cantidad de materia prima y
minimiza los tiempos de desarrollo del producto. Renis-
haw también contribuira a la metrologia y la verificaciéon
de las piezas aeroespaciales a lo largo del proyecto Futu-
ralve, con su galardonado sistema de medicion de 5 ejes
REVO®y el sistema de escaneo continuo por contacto en
maquina-herramienta SPRINT™,

Fabricacion aditiva

Renishaw trabajara especificamente junto a CATEC,
Centro Avanzado de Tecnologias Aeroespaciales (Sevi-
lla) y usuario de los sistemas de fabricacion aditiva de
fusion de capas de polvo metdlico de Renishaw, para
desarrollar parametros de maquina para aleaciones en
base niquel, estudiar las propiedades mecanicas del ma-
terial y optimizar los procesos de fabricacion aditiva.

Una de las subtareas del proyecto es analizar el desarro-
lloy las propiedades de los componentes de turbina fa-
bricados por procesos convencionales, tales como el
mecanizado, y su adaptacion para la fabricacion por
tecnologias de fabricacion aditiva a base de laser.

El Dr. Marc Gardon, Doctor en Ciencia de Materiales en
Renishaw Ibérica, afirma que "Los componentes de alto
rendimiento dentro de las turbinas aeroespaciales re-
quieren materiales capaces de mantener excelentes pro-
piedades mecanicas en ambientes muy agresivos. En es-



REVO-2_RSP2_Blade measurement.

te marco, las superaleaciones a base de niquel que se fa-
brican a partir de mecanizado sustractivo tienen ciertas
limitaciones de disefio, lo que puede obstaculizar la efi-
ciencia del motor/sistema. Por lo tanto, se identifica un
escenario conveniente para la fabricacion aditiva, en la
que pueden fabricarse geometrias complejas inaccesi-
bles mediante procedimientos convencionales. Sin em-
bargo, las superaleaciones pueden presentar mas de 10
elementos de aleacién, que conducen a fases distintas,
microestructuras y propiedades mecénicas. Renishaw es-
t& desarrollando criterios avanzados sobre el laser y los
parametros del proceso, en como se interactlan con el
lecho de polvo en estos materiales complejos. Este es-
fuerzo necesario, que es uno de los temas clave en el
proyecto Futuralve, es esencial en la fabricacién de com-
ponentes totalmente satisfactorios y, por lo tanto, apro-
bar la fabricacion aditiva como un método de produc-
cion dentro de la cadena de suministro aeroespacial".

Metrologia

Los dos pilares de la eficacia y de la seguridad obligan a
cualquier fabricante que trabaja dentro del sector aero-
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espacial a realizar tareas repetibles, trazables y eficien-
tes con las tolerancias mas estrechas. Dado que el pro-
yecto Futuralve tiene como objetivo redisefiar las piezas
de vuelo criticas de seguridad, es crucial que cumplan
con su intencion de disefio.

Renishaw, cooperando con el CFAA (Centro de Fabrica-
cién Avanzada Aerondutica, Pais Vasco), utilizara su tec-
nologfa innovadora en el estudio de componentes fabri-
cados con tecnologfa aditiva, mediante inspeccién en 5
ejes con y sin contacto a través del sistema REVO. Estas
piezas extremadamente criticas en el sector aeronautico
requieren soluciones alternativas a los ciclos de medicion
tradicionales, minimizando asf los tiempos de inspeccion
y a la vez aumentando la productividad.

El Consejero Delegado de Renishaw Ibérica, Victor Esco-
bar, comenta que "El proyecto Futuralve, asi como la in-
corporaciéon de nuestros productos de maquinas de me-
dicion por coordenadas y fabricacion aditiva, utilizara el
innovador sistema de escaneado por contacto en ma-
guina SPRINT. SPRINT aumenta significativamente el nu-
mero de puntos escaneados en las piezas fabricadas o
reparadas de manera que permita un mecanizado mas
preciso y una reduccion de los tiempos de medicion”.
Escobar también comenta que "Al tener en cuenta los
controles de calidad requeridos por el cliente aeronauti-
co, es sumamente importante desarrollar a lo largo del
proyecto la capacidad de controlar las cotas criticas de
cada pieza (tales como didmetros, pardmetros de rosca,
profundidades y espesores) en un entorno productivo
para la retroalimentacion en un lazo cerrado que garan-
tice que se cumplan los estandares de calidad".

Ademas de Renishaw Ibérica, otros socios industriales
en el proyecto de Futuralve incluyen a ITP, Metalurgica
Marina, Mizar Additive Manufacturing, ONA y Metrolo-
gia Sariki. Estas empresas estan involucradas de diferen-
tes maneras dentro de la cadena de valor de disefo, de-
sarrollo y produccién de piezas aeroespaciales.

Renishaw Ibérica - product display showroom.
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en Barcelona

formacion digital, y el CIM de la UPC (Universitat

Politecnica de Catalunya), entidad que tiene como
mision generar y transferir conocimientos de ingenieria y
gestion de la tecnologia a profesionales y empresas, han
inaugurado el RICOH ADDITIVE MANUFACTURING CEN-
TRE, el primer centro de impresion 3D y fabricacién aditi-
va de Ricoh en Espafa, ubicado en las instalaciones del
CIM de la UPC en Barcelona, que dara servicio al sector
industrial a nivel internacional.

R icoh Espafna, empresa lider en tecnologia y trans-

La puesta en marcha del centro, en el cual Ricoh ha in-
vertido cerca de un millén de euros, es la culminacion
del acuerdo firmado entre ambas entidades para impul-
sar la fabricacion aditiva en el sector industrial y facilitar
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Llanta realizada con la impresora AM S5500P de Ricoh.
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Ricoh Espana y el CIM de la UPC
Inauguran un centro puntero
en tecnologias de impresion 3D

la innovacion y la transferencia de conocimiento en este
ambito.

Para Felip Fenollosa, director general del CIM de la UPC,
“este acuerdo con Ricoh es clave para mostrar, en un
entorno 100% industrial y por tanto real, cuales son las
herramientas que las empresas tienen que incorporar si
quieren transformar su modelo de negocio a las nuevas
dindmicas de la Industria 4.0 mediante la impresién 3D
y la fabricacion digital en general”.

Por su parte, Ramon Martin, CEO de Ricoh Espafa y Por-
tugal, comenta que “la tecnologia 3D es uno de los focos
del Grupo Ricoh, un negocio clave en nuestro compromi-
so con el desarrollo industrial. Los avances tecnolégicos
que se estan llevando a cabo durante los ultimos afios en
este ambito, estan revolucionando todo tipo de sectores
y areas de negocio, y el RICOH ADDITIVE MANUFACTU-
RING CENTRE sera un referente en el futuro mas inme-
diato”.

La sinergia entre Ricoh y el CIM de la UPC permitira o-
frecer a empresas y profesionales una gama de servi-
cios integrales de impresiéon 3D que van desde la con-
sultorfa al disefio, pasando por la fabricacion y el post
procesado, y que tienen como objetivo mejorar los pro-
cesos de fabricacién y ampliar las posibilidades de la in-
dustria.

Asi pues, Ricoh pone a disposiciéon de las empresas su
puntera tecnologia de impresién 3D —conocida en el en-
torno industrial como “Fabricacion Aditiva” o su deno-
minacion en inglés “Additive Manufacturing”— caracte-
rizada por su foco en R+D+i y en el desarrollo de nuevos



materiales plasticos, lo que permitird disponer tanto de
prototipos como de productos finales personalizados.

De esta manera, el nuevo centro refuerza la competitivi-
dad de la Industria 4.0 a partir del desarrollo de produc-
tos con mas valor afiadido, y con menores tiempos y
costes de produccion, ya que la tecnologia 3D hace po-
sible la personalizacién masiva a coste competitivo de
productos para la industria, especialmente en los secto-
res de la automocién, la aeroespacial y la biomédica.

Ubicacion estratégica

Ricoh ha elegido el CIM de la UPC por ser un referente
tecnolégico en el entorno industrial, con especial énfa-
sis en las empresas manufactureras que desarrollan el
producto. Este instituto tecnolédgico del grupo UPC ha-
ce mas de 20 anos que lidera el soporte a la renovacion
tecnoldgica de la industria catalana para mejorar su
competitividad.

Ademas, cuenta con una amplia gama de equipos de
fabricacion digital en un espacio de mas de 1.500 m2
en el campus sur de la Diagonal de Barcelona y con un
equipo humano altamente cualificado.

La UPC, por su parte, aporta el liderazgo en transferen-
cia tecnologica a los profesionales y las empresas, un
aspecto clave de su funcién junto con la docencia y la
investigacion, en un entorno donde el nuevo paradig-
ma de la Industria 4.0 necesita respuestas inmediatas y
eficientes para impulsar el tejido industrial del pais,
siendo el potencial de la impresién 3D uno de sus pun-
tos méas esenciales.

Referente en fabricacion aditiva
e impresién 3D

El RICOH ADDITIVE MANUFACTURING CENTRE, es el
primer centro de la compafia en el sur de Europa con
capacidad para implementar servicios integrales de fa-
bricacién avanzada y prototipado integral, con un enfo-
que especial en el desarrollo de nuevos materiales como
son el Polipropileno (PP) y la Poliamida 6 (PA6GB). De
hecho, el centro de impresién 3D y fabricacién avanza-
da de Ricoh en Barcelona, es el primero de Espafia en o-
frecer la impresion de piezas directamente en polipropi-
leno mediante la tecnologia SLS (Sintetizado Selectivo
por Laser)

Ademas, es un centro proveedor del Ricoh Rapid Fab, la
red de servicios de fabricacion aditiva que Ricoh tiene a
nivel mundial, con sedes en Gran Bretafa y Japon.
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La nueva maquina AM S5500P de Ricoh, instalada en el CIM de la
UPC.

Tecnologia de vanguardia

La apertura del RICOH ADDITIVE MANUFACTURING
CENTRE se hace incorporando la tecnologia SLS de im-
presién 3D mas puntera, denominada Powder Bed Fu-
sion, que se basa en el uso de un laser y de polimeros
en polvo para sinterizar —fundir— piezas capa por capa.
Esta tecnologia la aporta la AM S5500P de Ricoh, la pri-
mera maguina de una nueva generacién de impresoras
3D industriales, que ya esta disponible en el centro.

Algunos de los aspectos clave de este equipamiento son
su impresionante plataforma de construccién de 550 x
550 x 500 mm., asf como la posibilidad de trabajar con
diversos termoplasticos de caracter técnico —como po-
liamidas y polipropileno—, de modo que las piezas direc-
tamente impresas a partir del dibujo CAD 3D pueden
ser usadas para hacer ensayos reales que validen el di-
sefo y también como producto final.

Ademas, el RICOH ADDITIVE MANUFACTURING CEN-
TRE dispone de unos laboratorios de ultima genera-
cién, con robots de medida tridimensional para validar
la fabricacion y centros de mecanizado y de control nu-
mérico multiejes, que trabajan arrancando material a
partir de la simulacion de la pieza en la pantalla (CAD-
CAM).
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DMG MORI presenta el nuevo
Multihusillo modelo MULTISPRINT,
en sus instalaciones

de Gildemeister Italiana,

en la localidad de Bérgamo

MG MORI organizé la presentacion de los nue- * Uso de herramientas rotativas en todas las posiciones

vos Multihusillo MULTISPRINT 25 y MULTISPRINT de husillo.

36 en Gildemeister Italiana, su centro de tornea- e Eje Y en todas las posiciones de husillo como estan-
do automatico por excelencia, donde acudieron unos dar.
20 profesionales de Ibérica junto con otras empresas de « Kit SWISSTYPE para torneado corto y largo de longi-
Europa, que no quisieron perderse este encuentro y pu- tudes de hasta 180 mm.

dieron conocer las ultimas novedades tecnolégicas y

, , = e Diametro de barra de hasta 36 mm, y partiendo de pie-
ventajas para incrementar su productividad.

za cortada de hasta 50 mm de diametro.

Revolucién en el torneado automatico: tornos automa- * Velocidad de husillo de hasta 7.500 rpm.
ticos multihusillo para mecanizado SWISSTYPE con una ¢ Doble pick up para reducir los tiempos de contraope-
longitud de torneado de hasta 180 mm. racion.
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e Tecnologia de control de vanguardia: FANUC serie
30i.

e Superficie compacta (21,9 m?) incl. cargador de vari-
llas y unidad de filtrado.

La MULTISPRINT 25 y la MULTISPRINT 36 fijaran un nue-
vo estandar en la produccion de serie con seis husillos.
Cada posicion de husillo dispone de un eje Y como es-
tandar. En base a los multiples estudios tecnolégicos y a
las necesidades de los clientes, los ingenieros han cum-
plido con la reducciéon de los tiempos de produccion y
ajuste, disminuyendo el coste del desarrollo de proceso
y la integracion de los mismos, y gestionando el aumen-
to del grado de complejidad. Las boquillas de tecnolo-
gia de fluidos, los implantes de la tecnologia dental y
los ejes de la construccién de vehiculos, son solo tres e-
jemplos de componentes complejos que pueden fabri-
carse de manera muy productiva en maquinas versati-
les. El resultado es una solucion de fabricacion de
requisitos escalables desde el inicio de la producciéon en
serie hasta la propia produccién en serie.

Con los nuevos tornos automaticos multihusillo, DMG
MORI ha desarrollado un concepto de maquina alta-
mente flexible, que fabrica de forma productiva piezas
torneadas y fresadas, tanto en el mandrinado como en
el mecanizado de barra. La capacidad de la barra es de
un didmetro de 25 mm con la MULTISPRINT 25y 36 mm
en la MULTISPRINT 36. Todos los lados transversales en
los seis husillos (ocho, opcionalmente) disponen de un e-
je Y con una distancia de desplazamiento de 100 mm y
un eje X con una distancia de desplazamiento de 50
mm. Las distancias de desplazamiento del eje Z son de
100 mm en la versién estandar, y de 180 mm en combi-
nacion con el kit SWISSTYPE. De esta manera, las maqui-
nas MULTISPRINT pueden convertirse de un tor-
no corto automdtico a un torno largo
automatico, en menos de dos horas. La veloci-
dad de torneado méaxima es de 7.500 rpm.

La MULTISPRINT 25 y la MULTISPRINT 36 pue-
den fabricar piezas de trabajo extremadamente
complejas sin ningun esfuerzo, debido a sus
hasta 28 herramientas. Se pueden utilizar hasta
24 herramientas accionadas. Las velocidades
son de hasta 13.800 rpm o un par maximo de
14,2 Nm.

Para el mecanizado posterior, las maquinas
MULTISPRINT pueden equiparse opcionalmente
con un pick up, o uno o dos contrahusillos. De
esta manera, el tiempo de los ciclos puede redu-
cirse en hasta un 35 por ciento. El pick up puede
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La MULTISPRINT 25 y la MULTISPRINT 36 estableceran un nuevo
estandar en la produccion en serie con seis husillos.

desplazarse 230 mm junto con el eje Z. El o los dos con-
trahusillos se desplazan 280 mm a lo largo del eje X, 320
mm a lo largo del eje Y 'y 370 mm a lo largo del eje Z. La
estacion de doble herramienta con tres herramientas ro-
tativas y dos fijas completa el abanico del equipamiento.
También es posible solicitar el mecanizado de alto rendi-
miento. La indexacion del contrahusillo es de alta preci-
sion 0,002° en ambas configuraciones. En lo referente al
control, ambos tornos multihusillo estan equipados con
un FANUC serie 30i.

En el frente de automatizacién las maquinas MULTIS-
PRINT pueden equiparse con el cargador de barras.
DMG MORI ha desarrollado su propio cargador de ba-
rras especial para las nuevas maquinas MULTISPRINT.
Pueden utilizarse hasta dos robots directamente en el &-
rea de trabajo para mecanizar componentes al plato. Se
encargan de la carga y descarga simultanea y del torne-
ado de los componentes de pieza cortada con didme-
tros de hasta 50 x 80 mm.
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BLUM reinventa la tecnologia
de medicion por laser

lum-Novotest, proveedora lider alemana de tecno-

logia de medicién y control innovadora y de alta

calidad, presento en la feria EMO 2017 en Hanno-
ver el nuevo sistema de medicion por laser LC50-DIGI-
LOG. Con este nuevo producto, BLUM presenta un siste-
ma innovador que ha sido desarrollado a partir de ceroy
que hara que la medicion de herramientas en los centros
de mecanizado sea revolucionariamente rapida, aun
mas precisa, increfblemente segura para el procesoy
con garantias de futuro gracias a las nuevas posibilida-
des de aplicacién. El hardware también destaca con mu-
chas innovaciones técnicas.

Alexander Blum, director gerente de Blum-Novotest
GmbH, explica: "La medicion en la maquina se ha con-

Figura 1: BLUM presenté en la feria EMO 2017 el nuevo LC50-DI-
GILOG, un sistema de medicion por laser que ha sido desarrollado
a partir de cero.

MoeLo™

solidado como una parte fundamental del mecanizado
CNC de alta calidad. Las maquinas automatizadas y casi
cualquier centro de mecanizado de 5 ejes estan equipa-
dos actualmente con sistemas de medicion por laser de
BLUM. La condicion basica para ello era el rendimiento
excelente de los sistemas en condiciones muy adversas y
la medicion y el control de herramientas automatizados
que permiten. Ante esta situacion, no era facil la tarea
de renovar de forma decisiva la tecnologia de medicién
por laser con tecnologia NT que cuenta con una eficacia
probada. Logramos este avance innovador con la aplica-
cion de la tecnologia DIGILOG, ya conocida de los senso-
res de medicion, en el sistema de medicion por laser."

Los sistemas de medicién por laser de BLUM siempre se
han distinguido por su alta precision y seguridad en los
procesos. Gracias a la tecnologfa DIGILOG aplicada aho-
ra, estos atributos se han podido llevar hasta un nivel sin
precedentes. Mientras que los sistemas de medicion por
laser con tecnologia NT digitales/conmutables y de efica-
cia probada, solo podian generar pocas sefiales para el
registro de los valores de medicion mediante el desvane-
cimiento de la herramienta, los nuevos sistemas de me-
dicién por laser DIGILOG generan varios miles de valores
de medicién por segundo, con la adaptacion dindamica
de la velocidad de medicion de acuerdo con el nimero
de revoluciones nominal de la herramienta. El nuevo
LC50-DIGILOG, también mide cada filo individualmente,
en lugar de solo calcular el valor para el filo mas largo,
permitiendo asi la comparacién entre el filo mas corto y
el mas largo. Como resultado, se registran automatica-
mente los errores de giro causados, por ejemplo, la acu-
mulacién de suciedad en el cono del portaherramientas.



Ademés, el nuevo LC50-DIGILOG (gracias a la multitud
de valores de medicién por filo) detecta las adherencias
de suciedad y de lubricante refrigerador en la herra-
mienta y las elimina del resultado, haciendo que los re-
sultados de medicion sean aln mas fiables.

La gran cantidad de nuevas ideas que los desarrollado-
res de BLUM han integrado en el LC50-DIGILOG ofre-
cen ventajas impresionantes para el usuario: Por un la-
do, se ha podido lograr la reduccién del tiempo de
mediciéon y de comprobacion en mas del 60 por ciento.
Por lo demas, se ha perfeccionado aiin mas la tecnolo-
gia optica del sistema, de manera que la nueva genera-
cion puede ofrecer una precisién absoluta mas alla de
todos los sistemas de medicién comparables, gracias a
la forma optimizada del rayo y a la reduccion del 30 por
ciento del didmetro del foco. Aunque los desarrollado-
res de BLUM también han perfeccionado la homogenei-
dad del rayo laser, permitiendo por primera vez la reali-
zaciéon de mediciones analégicas. De este modo, por
ejemplo se ha podido reducir la influencia de la niebla
de refrigerante, lo que va acompafado del aumento de
la precision y de la seguridad en los procesos. Y a través
del disefo optimizado, a pesar de las dimensiones exte-
riores reducidas, se pueden medir herramientas hasta
un 30 por ciento mas grandes en funcién del modelo.

Otra novedad mundial es la smartDock compacta de
BLUM. Esta innovadora interfaz estandar sirve como ba-
se para todos los nuevos sistemas soporte y ademas de
las conexiones eléctricas, mecanicas y neumaticas entre
la maquina y el sistema de medicion por laser, también
incluye todas las valvulas neumaticas necesarias. La uni-
dad neumatica separada necesaria para el LaserControl
NT, incluso se puede suprimir por completo en caso de
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Figura 2: Mediante la tecnologfa DIGILOG se generan miles de va-
lores de medicién por segundo, haciendo que la medicion de he-
rramientas en los centros de mecanizado sea revolucionariamente
rapida, aun mas precisa e increiblemente segura para el proceso.

gue exista una calidad del aire comprimido de acuerdo
con la norma ISO 8573-1, clase: 1.3.1.

"Con el nuevo LC50-DIGILOG hemos logrado llevar una
tecnologia con una eficacia probada a un nivel total-
mente nuevo. Ademas de la realizacién de tiempos de
medicién mas cortos, una precision y una seguridad op-
timizadas en los procesos, los usuarios podran benefi-
ciarse en el futuro adicionalmente de nuevas aplicacio-
nes revolucionarias. Entre ellas se incluye, por ejemplo,
el software 3D ToolControl, que permite la medicién di-
gital-analdgica y continua de contornos de herramien-
tas, incluida la visualizacién en la pantalla de control,
superando de este modo a las funciones de los sistemas
de procesamiento de imagenes mas costosos y comple-
jos. O el nuevo ciclo de tecnologia "SpindleControl",
gue permite registrar y evaluar el estado del alojamien-
to de un husillo", concluye Alexander Blum.

Figura 3: La smartDock compacta de BLUM es la interfaz estandar para todos los nuevos sistemas soporte. Esta disponible en tres variantes y
ademds de las conexiones eléctricas, mecanicas y neumaticas, también incluye todas las valvulas neumaticas necesarias.
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