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Empresas
expositoras

de primera linea
confirman

su participaciéon
en BeDIGITAL
by BIEMH

Empresas de primera linea del
ambito de software, las TICs, la
informatica y equipos, y las
consultorias han confirmado ya su
participacién en BeDIGITAL by
BIEMH, primer evento dirigido a la
aplicacion industrial de las
tecnologias digitales que se
celebrara los dias 28 de mayo a 1
de junio. Entre las firmas
expositoras inscritas figuran ya
nombres muy relevantes como
Oracle e Ibermatica, que han
apostado por la primera edicién de
este nuevo espacio. También Arin
Innovation, SPRI/Gobierno Vasco,
Araworks, Carl Software, Sarenet,
Semantic System, Solid Virtual
Spain, Xabet Digital Soultions,
Analisis y Simulacion, Cadtech
Ibérica, Cimworks, Innovae
Augmented Reality Agency o
Inycom participaran en él,
ofreciendo sus soluciones mas
avanzadas.

La transformacion digital
determinara la competitividad de
la industria a medio y largo plazo,
y estd avanzando a ritmo de
vértigo, por lo que BeDIGITAL by
BIEMH brindara el espacio
adecuado para conocer en directo
aquellos procesos que permiten
acelerar y flexibilizar la produccion,
optimizar recursos y agilizar la
interaccion con clientes. Para ello,
habra dos zonas distintas —de
contacto comercial y de
conferencias— que permitiran
facilitar la demostracion practica
de productos y servicios, el
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networking con oportunidades de
negocio y la transferencia de
conocimiento.

En este ultimo apartado destacan
los “Digital Talks”, en los que se
desarrollarén intervenciones en
torno a temas como la
transformacion digital, la
conectividad, el analisis de big
data, la ciberseguridad, las
tecnologias habilitadoras y
blockchain, los recursos humanos
y la formacién en los procesos de
digitalizacion, ademas de analizar
casos practicos de procesos de
digitalizacion en la industria.

La empresas participantes podran
mostrar sus propuestas técnicas y
comerciales en el “Speakers’
Corner”, una sala abierta que
estara ubicada en el propio
pabellén, donde se realizaran
presentaciones breves, de entorno
a 10 6 15 minutos.

BeDIGITAL by BIEMH esta dirigido
a gerentes, propietarios, directores
y responsables de IT, de
digitalizacion, produccion, areas
de informatica, 1+D+l, logistica,
compras, ventas, finanzas,
recursos humanos, gestion y
organizacion de empresas,
interesados en reorganizar su
actividad industrial y redefinir sus
modelos de negocio
aprovechando las claves de la
Revolucion Digital.

En ese contexto, la celebracion de
BeDIGITAL en el marco de BIEMH,
Bienal Internacional de Maquina-
Herramienta, brindara las mejores
condiciones para el intercambio y
la proyeccion, nacional e
internacional, de este sector.
BeDIGITAL by BIEMH esta
organizado por AFM-Advanced
Manufacturing Technologies y
Bilbao Exhibition Centre.

info 1

Lavadoras
automaticas
para desengrase
y limpieza

Se fabrican diversos tipos de
maquinas que se adaptan a las
necesidades especificas de cada
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una de las piezas a tratar, bien
sean: tornillos, pistones, bombas,
valvulas, tubos, carcasas,
amortiguadores. ..

Las maquinas pueden ser estaticas,
lineales, tipo carrusel, giratorias,
con aspersion o inmersion, con
ultrasonidos, etc.

BAUTERMIC S.A. facilita
gratuitamente, a todas las
empresas que lo soliciten, un
estudio técnico-econémico
adaptado a sus necesidades
especificas.

Info 2

Imcar premiada
por sus ventas

Imcar ha recibido un premio que le
acredita como el distribuidor
europeo nimero uno en ventas
del nuevo SKG.

A la izquierda,Sr. Fumio Takayanagi,
Director General Dijet GmbH, a la
derecha, Sr. Luis Corbero, Gerente
de Imcar Tools.

A pesar de que Espafia no es uno
de los mayores mercados de
Europa, el alto grado de
colaboracién técnica con los
clientes, favorece la rapida
introduccién de nuevas
generaciones de herramientas.

Info 3
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La expansién
esta a la orden
del dia

La AMB se convertira del 18 al
22 de septiembre por 19? vez en
el lugar de encuentro de los
expertos de la metalurgia por
arranque de viruta.

Mas de 1.500 expositores
presentaran sus desarrollos e
innovaciones en una superficie
de exposicion bruta de méas de
120.000 metros cuadrados.

Tenemos las mejores premisas
para que la AMB 2018 se
convierta en la mayor AMB de la
historia. «Con la adicion de Paul
Horn Halle (pabellén 10), la
exposicion especial Digital Way y
el correspondiente congreso,
hemos creado las condiciones
6ptimas para que la AMB 2018
sea aun mayor y mejor», explica
Ulrich Kromer von Baerle,
portavoz de la Direccién de
Messe Stuttgart.

El mercado aleméan y también el
de otras partes de Europa se

encuentra actualmente en una
fase de boom.

El Consejo de Expertos para la
Economia, los denominados
"sabios de la economia,
pronostican para 2018 un
aumento del 2,2% del PIB
aleman y del 2,3% para la zona
euro.

Las asociaciones del sector como
la VDMA esperan un plus de
produccion real del 3% para la
construccion de maquinas e
instalaciones. «Los expositores
nos confirman que la industria
estd actualmente trabajando tan
a plena capacidad como no
habia ocurrido desde 2008.
Ahora serfa el momento
oportuno para llevar a cabo las
inversiones necesarias. La AMB
ofrece para ello una plataforma
Unica, en la que los expositores
muestran el estado actual de la
tecnologia y todo lo que hoy en
dia ya es posible en materia de
digitalizacion en la produccion»,
explica Gunnar Mey, director del
Departamento de Industria de
Messe Stuttgart.
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nes de fresado, recibié el pasado 9 de marzo, el

premio iF Desing Award 2018 durante una de las
competiciones mas prestigiosas del mundo. Este premio
otorga a la compafifa una importante distincion en tér-
minos de excelencia, calidad y competitividad en el dise-
Ao de su cabezal UDX, cabezal que ha revolucionado el
mercado de la maquina herramienta. Desde 1953, este
premio es considerado un sello para la excelencia en di-
sefo entre fabricantes de todo el mundo. Durante la ce-
remonia, que tuvo lugar en el BMW Welt de la ciudad
de Munich, Nicolas Correa fue galardonado con el pre-
mio If Design Award en la categoria de «Producto/Indus-
tria» gracias a su cabezal UDX, un cabezal de transmi-
sibn mecanica, con unas caracteristicas Unicas en el
mercado, que ademas de utilizar el giro de doble denta-
do patentado por Nicolas Correa (giro cada 0,02°), per-

E | Grupo Nicolas Correa, empresa lider en solucio-
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El Grupo Nicolas Correa recibe
el premio iF Design Award 2018
por su cabezal UDX

mite girar a 10.000 rpm en continuo y sin limitaciones.
El UDX forma parte de una gama de cabezales que con
una tecnologia Unica, los convierte en unos de los mas
robustos y fiables del mercado.

En esta edicion, en la que iF Design Award ha celebrado
su 65 aniversario, destacadas personalidades y expertos
de todo el mundo analizaron y seleccionaron a los gana-
dores de entre mas de 6.000 inscripciones de 54 paises
diferentes. El cabezal UDX de Nicolas Correa consiguid
este galardon gracias al conjunto de especificaciones que
hacen de él uno de los mas innovadores del mercado: a
parte de sus caracteristicas técnicas y de su tecnologia U-
nica, los miembros del jurado valoraron su grado de fun-
cionalidad, su armonia estética y sus estandares de efi-
ciencia y responsabilidad social, asi como su grado de
diferenciacion en la industria de la Maquina Herramienta.

La trayectoria de Nicolas Correa S.A. desde su constitu-
cién en 1947, le ha situado como uno de los lideres eu-
ropeos en soluciones de fresado perfectamente adapta-
das a los entornos productivos mas exigentes como el
energético, automocion, aeroespacial y ferroviario. Con
una exportacion del 90 por ciento a mas de 20 paises
del mundo, Nicolas Correa prioriza dar respuesta de una
manera efectiva a las necesidades de mecanizado de sus
clientes, a través de una de las gamas de soluciones de
fresado mas amplias del mercado que abarca maquinas
de bancada, portico, columna mévil y configuraciéon en
T. Asimismo, cuenta con una de las gamas de cabezales
mas amplia del mercado, todos ellos intercambiables de
manera automatica gracias al sistema de Cambio Auto-
matico de Cabezales, ideales para cualquier tipo de me-
canizado y orientados a muy diversas aplicaciones. La
tecnologia de cabezales desarrollada por la compania
estd basada en la flexibilidad, fiabilidad, robustez y preci-
sion como aspectos diferenciadores.
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266 de Sandvik Coromant esta disponible desde el

1 de marzo de 2018 con refrigerante de precision
por arriba y por abajo, para mejorar la seguridad del pro-
ceso y maximizar la eficiencia. La incorporacion del refri-
gerante por arriba mejora la formacion de la viruta para
contar con un mecanizado mas seguro, mientras que el
refrigerante por abajo controla la temperatura para pro-
porcionar una vida util de la herramienta mas larga y
predecible. El refrigerante de precisién también tiene un
efecto positivo en el acabado superficial, facilitando aun
mas la formacion de roscas de alta calidad.

| a herramienta de torneado de roscas CoroThread®

«La seguridad y estabilidad del proceso son clave en es-
tas operaciones de torneado para garantizar un mecani-
zado de roscas correctas desde el principio, una y otra
vezy, explica Hampus Olsson, Manager de productos de
torneado de roscas en Sandvik Coromant. «Junto con el
refrigerante de precisién, éste es el motivo por el cual

El refrigerante de precisiéon
ayuda a mejorar las operaciones
de torneado de roscas

CoroThread 266 presenta el exclusivo adaptador paten-
tado iLock entre el portaherramientas y la plaquita, que
evita que las fuerzas de corte provoquen micromovi-
mientos de la plaquita en el alojamiento de la punta. En
aquellas aplicaciones en las que los voladizos largos son
inevitables, el uso de adaptadores antivibratorios Silent
Tools™ especificos ofrece una solucién probada para re-
ducir las vibraciones y conservar la precision».

Ideal para operaciones de torneado exterior e interior,
dispone de una amplia gama de perfiles de rosca de
plaquitas con calidades y geometrias especificas para
todos los materiales. También hay disponible una oferta
Tailor Made para una mayor gama de perfiles de rosca.

Los portaherramietas de cambio rapido con refrigerante
de precision incluyen Coromant Capto® C3, C4, C5y C6
(con plaquitas de 16 mm), ademas de mangos QS™ en
tamafio 20 x 20y 25 x 25 mm (con plaquitas de 16y 22
mm). Para torneado interior de roscas, se requiere un
didmetro de agujero minimo de 20 mm (0.790 pulg.).
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alizd en Andaltec una nueva jornada técnica cen-

trada en procesos de mecanizado complejos en 5
ejes. Contaron con la colaboracién de Maquinser que
suministrd dos maquinas para las demos que fueron la
Matsuura MX520, un centro de mecanizado de 5 ejes
continuos que permite acercar los estandares de calidad
y precision de las maquinas Matsuura a un buen nime-
ro de clientes que necesitan de una maquina de tecno-
logia para piezas unitarias o series pequefias. Una exce-
lente opcion para aquellos mecanizadores que buscan
un producto de mayor valor afladido o simplemente u-
na mejora en sus procesos de mecanizado. Magnifica
ergonomia y 6ptima accesibilidad, destinada al mecani-
zado de maxima precision, incluso de piezas complejas,
desde aluminios hasta aceros endurecidos. Dicha ma-
guina monta en configuracion estandar un cabezal de
12.000 rpm, teniendo una opcién de hasta 20.000
rom, con 11 kW de potencia. Esta tiene unos avances
en los ejes lineales de 40 m/min, con unos recorridos de
X: 630 mm Y: 560 mm Z: 510 mm, y una capacidad de
pieza de 520 mm de diametro y 350 mm de altura.

L os pasados 20 y 21 de marzo, Hoffmann Iberia re-

Y la Datron NEO+, una nueva fresadora ultra-compacta
de alta velocidad en 3 ejes que proporciona una eleva-
da calidad superficial, resultando perfecto para una am-
plia serie de aplicaciones y de materiales mecanizables.
Esta maquina monta un cabezal de 40.000 rpm, con u-
nos avances en los ejes lineales de 28 m/min y unos re-
corridos de X: 520 mm Y: 420 mm Z: 220 mm. Esto la
convierte en una solucién de mecanizado flexible, tanto
para entornos de fabricacion convencionales, como pa-
ra laboratorios de construccién rapida de prototipos.

MOLT™

Mecanizado en 5 ejes
con lo ultimo en herramientas
y maquinas de alto rendimiento

En lo referido a herramientas y sujecion, destaca por un
lado la mordaza Xpent indicada para este tipo de meca-
nizado. Sus moédulos de sujecion se pueden tornear en
180° para garantizar una maxima fiabilidad. Con pocos
movimientos se adapta a la estrategia de mecanizado
deseada. En lo referido a herramientas se utilizaron las
fresas de barril de alto rendimiento para un mecanizado
con acabado eficiente en superficies de forma libre.
Con ellas se consiguen calidades de superficie excelen-
tes en un corto tiempo de trabajo. Asimismo se empled
la nueva fresa SlotMachine y la fresa TPC Garant para el
debaste trocoidal. Se trata de una fresa de alto rendi-
miento disefada especialmente para el uso TPC para el
uso universal. Presenta una alta resistencia a la rotura
por flexion optimizada gracias al empleo de sustratos
de grano ultrafinos.

Por su parte, la nueva fresa SlotMachine presenta un
perfil de labio nuevo, optimizado para velocidades de a-
vance relativamente altas y posible avance del diente
hasta 0,1 mm a una profundidad de hasta 2xD (en la ra-
nura completa). Se ha mejorado la proteccion de aristas
de corte mediante un ligero redondeo de los bordes.
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obotica, moldes y matrices, plasticos y nuevos
materiales convivirdn con la impresiéon 3D en la
tercera edicion de IN(3D)USTRY From Needs to
Solutions. El objetivo del certamen es fomentar el uso
de esta tecnologia en toda la industria y por este motivo
este afio incorpora nuevos sectores como potenciales u-
suarios de futuro de la fabricaciéon aditiva. Organizado
por Fira de Barcelona, IN(3D)USTRY se celebrara del 16
al 18 de octubre en el Palacio 8 del recinto de Montjuic.

La tercera edicion de IN(3D)USTRY From Needs to Solu-
tions extiende su influencia sobre el ecosistema indus-
trial ampliando los sectores presentes. De este modo, el
evento contara con cinco tematicas (manufactura avan-
zada, moldes y matrices, nuevos materiales, plasticos e
impresién 3D) a partir de las cuales se desarrollaran los
contenidos del certamen.

Asi, el certamen incluird en un mismo espacio varias in-
dustrias usuarias potenciales de la impresion 3D, que
hasta ahora no habian tenido presencia. La manufactura

La tercera edicion de IN(3D)USTRY
amplia la oferta y se abre a nuevos
sectores Industriales

avanzada incorporard la vertiente de la robdtica aplicada
al sector industrial. En el espacio de moldes y matrices,
se explorara cémo la impresiéon 3D puede contribuir a
reducir costes de este subsector. Y en el drea de nuevos
materiales se abordaran las grandes posibilidades que se
abren con el uso de innovadores componentes plasticos
y metalicos.

El evento se estructurara alrededor del IN(3D)USTRY
Arena, un gran area de innovacion con un escenario,
donde varios representantes de empresas que ya estan
aplicando la impresion 3D a sus procesos productivos
expondran sus experiencias a los visitantes. Seran
compafias de sectores como el aerondautico, el sanita-
rio, el industrial, el automévil o el retail.

También habra un area expositiva donde se mostraran
multitud de ejemplos de piezas fabricadas mediante es-
ta innovadora tecnologia, asi como la presencia de fa-
bricantes que expondran sus Ultimas innovaciones en
materia de impresoras de Ultima generacion.

El director del certamen, Miquel Serrano, asegura que "la
incorporacion de nuevos sectores a la edicion de este afio
nos permitird ampliar el espectro de la fabricacion aditiva
y ver las enormes posibilidades que ofrece esta tecnolo-
gia en muchos sectores industrial. Agrupando todas las
técnicas productivas que complementan la fabricacién a-
ditiva, mostraremos toda la cadena productiva y de va-
lor". Para Serrano, "tres anos después de nacer, actual-
mente IN(3D)USTRY ya es el evento lider en Espana y esta
tercera edicién nos debe permitir consolidarnos como
primer referente también en el sur de Europa”.
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Revolucion en torneado automatico
DMG MORI MULTISPRINT

de dos premios dentro de “Los Premios Innovacion

2018 "celebrados durante la uUltima edicion del Si-
modec, en La Roche. Uno de ellos en la categoria de Ma-
quina Herramienta y el otro en la categoria de Golden Si-
modec Award.

L a maquina modelo MULTISPRINT ha sido ganadora

Gracias a la experiencia en torneado de barras de su fi-
lial Gildemeister Italiana, DMG MORI propone una revo-
lucion en el torneado automatico CNC multihusillo.

El torno MultiSprint 25 es el primer torno multihusillo
que combina la rotacién de barra con un cabezal movil,
para el mecanizado de piezas de trabajo de hasta 36
mm de didmetro y hasta 180 mm de longitud, con un
cabezal fijo, para Mecanizado de pieza a pieza de 50
mm de didmetro y 80 mm de longitud. Los carros cru-

zados en los seis husillos (opcionalmente hasta ocho)
tienen todos un eje Y, con una distancia de recorrido de
100 mm y un eje X con una distancia de recorrido de 50
mm. Las distancias de desplazamiento del eje Z son 100
mm estandar o 180 mm con la opcién Swisstypekit.

Por lo tanto, MultiSprint permite el mecanizado alta-
mente productivo de piezas complejas y mas largas. A-
demas del alimentador de barras, se pueden usar hasta
dos robots en el drea de trabajo para el mecanizado pie-
za a pieza. Uno de ellos permite una rotacion de 180° en
la pieza. La capacidad de produccién de Multisprint 25y
36 es equivalente a tres o incluso cuatro maquinas S-
print monohusillos. Esta es una primicia mundial en el
campo del torneado multihusillo porque, seguin nuestro
conocimiento, la combinacién facil de la tecnologia de

Maquina MULTISPRINT 25.

MoeLo™



Equipo comercial y aplicaciones de Gildemeister Italiana y DMG
MORI France con el MULTISPRINT en SIMODEC 2018.

Sr. Xavier Serrano, Product Manager DMG MORI Ibérica en Simo-
dec 2018.

cabezal fijo y cabezal mévil (bajo patente) no existe en el
multihusillo. Esta combinacién permite un alto grado de
flexibilidad, con una productividad que no se puede lo-
grar con técnicas de torneado de monohusillo, para pie-
zas de complejidad media a alta. Puede pasar de cabezal
fijo a cabezal movil en menos de dos horas. La velocidad
maxima de rotaciéon es 7.500 rpm. Se pueden instalar u-
no o dos contrahusillos, con ejes X, Y Z. hasta 28 herra-
mientas, 24 pueden ser rotativas con unos tiempos de
ciclo y preparacién muy reducidos.

HASCO
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Hexagon Manufacturing Intelligence
presenta PC-DMIS 2018 R1

DMIS 2018 R1, la edicibn més reciente del soft-

ware de medicion més popular del mundo. Esta
es la primera de dos actualizaciones principales para
PC-DMIS en 2018, con otras actualizaciones continuas
a través de service pack para garantizar la maxima fiabi-
lidad de la plataforma.

| | exagon Manufacturing Intelligence presenta PC-

PC-DMIS 2018 R1 permite a los usuarios convertir facil-
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mente elementos automaticos a puntos o usar rapida-
mente los contactos de medicion para nuevas construc-
ciones y dimensiones, disponible para elementos auto-
maticos planos, circulos y cilindros. Al convertir cada
contacto a un punto vectorial, es posible usar la optimi-
zacion de ruta para mejorar el orden de la medicion de
los puntos, reduciendo el nUmero de cambios de puntas
de palpador y el tiempo de la medicién en general. El
nuevo soporte para campos de rastreo de Q-DAS permi-

o *
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te efectuar un andlisis mas sencillo de los datos de PC-D-
MIS. El nuevo control QuickSet permite a los usuarios u-
sar tanto QuickFeature como la seleccion GD&T y tener
la capacidad de modificar las estrategias de medicion.

“Con PC-DMIS 2018 R1, respondemos a nuestro com-
promiso de agregar los elementos mas solicitados por
los usuarios en el ‘Centro de ideas” explica Ken Woodbi-
ne, Director de la linea de producto de software de me-
trologia en Hexagon Manufacturing Intelligence. “Se in-
cluye la capacidad de manipulacion de puntos
graficamente y la funcién ‘push to points’ de elementos
automaticos. Asimismo, se introduce la perfecta integra-
cion con el software estandar en la industria, Q-DAS, pa-
ra identificar facilmente y dar seguimiento a los paréame-
tros de procesamiento principales que afectan la calidad.
Ademads, nos enfocamos en optimizar elementos clave
de los flujos de trabajo para la creacion de la rutina de
medicién, incluyendo el acceso visual frontal y central a
los parametros principales para la estrategia de medicion
con nuestra nueva tecnologia de widget QuickSet.”

La velocidad mejorada de la mediciéon con QuickFeature

Abril 2018 / Informacion

permite al usuario crear multiples circulos y cilindros con
tan solo un clic, optimizado para patrones de orificios
para pernos o en caso de que las superficies contengan
multiples elementos del mismo tamafno y forma. La edi-
cion mas reciente también presenta el flujo de trabajo
mejorado Flush and Gap para el analisis de nubes de
puntos. Este flujo de trabajo mejorado agiliza ain mas la
extraccion de multiples Flush and Gap a partir de una
nube de puntos existente, y resulta muy Gtil al analizar
las uniones de chapa metalica. INSPECT también ha sido
mejorado para incluir vistas CAD y LIVE de PC-DMIS y la
capacidad para crear Playlists, incluyendo una o mas ru-
tinas que se ejecutaran un numero especifico de veces.

Otras mejoras notables en PC-DMIS incluyen un widget
para rotaciéon CAD para efectuar un giro CAD de tama-
fio variable con un solo clic, se agrega una (M) para co-
axialidad/concentricidad, compatibilidad con el escaner
laser Leica Absolute Scanner LAS, compatibilidad mejo-
rada con monitor 4K, compatibilidad mejorada con |a-
ser QuickFeature, implementaciéon de Datakit 2017.3,
actualizacion de la interfaz de usuario y una experiencia
mejorada para el sequimiento del usuario.
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La optimizaciéon auténoma reduce
costos en el diseno del molde

n ejemplo demuestra la gran capacidad de la he- Los problemas relacionados con un mal atemperamien-
rramienta de Optimizacion Auténoma, disponi- to del molde son responsables por aproximadamente el
ble en SIGMASOFT® Virtual Molding. Una pieza 60'% del total de los fallos que se presentan en el pro-
de espesor grueso debia procesarse en un ciclo inferior a ceso de inyeccion. A la vez que crece la necesidad de re-
60 segundos. Para alcanzar este tiempo de ciclo era po- ducir el costo unitario de los productos moldeados, es
sible utilizar diferentes configuraciones de atempera- necesario reducir los tiempos de desarrollo de los mol-
miento. En este caso, el objetivo era encontrar la confi- des, y es necesario generar disefios de moldes econémi-
guracion que generara el menor costo de manufactura. cos, confiables y eficientes, en el menor tiempo posible.

La pieza (en rojo) debia producirse con un ciclo por debajo de los 60 segundos. La herramienta de Optimizacién Autdbnoma encontré la mejor
configuracion de refrigeracién posible, cumpliendo los objetivos de obtener el tiempo de ciclo deseado y lograr el menor costo.
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Una nueva herramienta, lanzada por primera vez en Fa-
kuma 2017, les permite a los fabricantes de moldes i-
dentificar de manera virtual la solucién mas eficiente en
sus disefios. SIGMA Engineering GmbH (Aachen, Ale-
mania), ha lanzado la solucién de Optimizacién Auto-
noma integrada dentro de su software SIGMASOFT®
Virtual Molding. La herramienta facilita al usuario en-
contrar la mejor soluciéon posible entre todas las combi-
naciones de un conjunto de parametros.

En un caso real era necesario producir la base para una
silla de oficina. El fabricante del molde estaba confron-
tado con el desafio de encontrar el disefo mas eficiente
posible al menor costo. En este caso, se habia ofertado
un ciclo por debajo de 60 segundos.

El fabricante del molde selecciono diferentes pardmetros
que podrian variar en el molde para alcanzar el tiempo
de ciclo requerido: el material del molde, la configura-
cion y el diametro de los canales de atemperamiento, un
concepto de enfriamiento de contorno y pines de alta
conductividad. Todas las posibles combinaciones de es-
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tas variables daban un total de 40.000 opciones. La he-
rramienta de Optimizacion Autonoma funciond para en-
contrar a través de estos posibles escenarios, la reduc-
cion de tiempo de ciclo por debajo de los 60 segundos.

De entre las posibles combinaciones que lograban produ-
cir debajo del tiempo de ciclo obijetivo, se filtraron las que
generaban el menor costo de manufactura. Para esta apli-
caciéon en particular, se encontré que el enfriamiento de
contorno no era necesario, y que el efecto de disipacion
requerido para obtener el tiempo de ciclo objetivo, podria
ser obtenido usando pines de alta conductividad de 4y 10
mm de diametro. El didmetro requerido en los canales de
agua para remocién de calor idénea fue de 6 mm.

La optimizacion auténoma disponible en SIGMASOFT®
Virtual Molding es capaz de encontrar el disefio de mol-
de idéneo al menor costo posible. No solo el tiempo de
ciclo puede optimizarse, sino también temas como de-
formacién del producto, costos energéticos y defectos
del molde, pueden minimizarse a través de la identifica-
cion de la combinacién de pardmetros éptima.
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para aluminio

Por InovaTools

vances extraordinariamente rapidos y mas volu-

men de arrangue de virutas: con la nueva fresa

de desbastado HPC (High Performance Cutting)
de altas prestaciones «Primus» para aluminio, el fabri-
cante de herramientas Inovatools ha sacado al mercado
una herramienta potente y estable. Gracias a su particu-
lar disefio, a su especial tallado de engranajes moletea-
dos y a su microgeometria optimizada, ha conseguido
que esta herramienta de desbastado de aluminio llegue
a la cima de su categoria. Esta pretension se confirma al
comparar los resultados en la practica bajo exigencias
maximas de potencia de fresado.

El hecho de que Inovatools domine los factores de cali-
dad mas importantes, como son el disefo, la fabricacion
de metales duros, la preparacion de aristas y el recubri-
miento, no solo allana el camino para lograr una nueva
herramienta para el usuario, que case con las actuales
necesidades del mercado, sino que también garantiza el
mantenimiento de la calidad del producto. Un ejemplo

22

Con su refrigeracion interior y Multidrall, la fresa de desbastado
HPC DMI «Primus» para aluminio esta disefiada para obtener a-
vances extraordinariamente rapidos con una trayectoria tranquila
de pocas vibraciones y poca disipacién de potencia. Imagen Inova-
Tools Eckerle & Ertel GmbH.

MOLT™

Fresa de desbastado HPC «Primus»

de esta elevada integracion vertical es la nueva serie
«Primus».

De las pruebas de arranque de virutas de aluminio
3.2315 (AIMgSi1/AISiMgMn) realizadas por clientes se
desprende claramente que, en comparacion con otras
fresas de desbastado HPC para aluminio del mercado,
«Primus» se erige como vencedor con hasta un 30% mas
de potencia de fresado. Con unos parametros de corte
de D1 =20 mm, ae/ap = 1xD, vc = 750 m/min, fz=0,3
mm, «Primus» obtuvo 4297 cm3/min de volumen de a-
rrangue de virutas, respecto de los 3008 cm3/min de una
herramienta comparable del mercado.

«Con su refrigeracién interior y Multidrall, “Primus” es-
t4 disefiado para obtener avances extraordinariamente
rapidos siguiendo una trayectoria tranquila de pocas vi-
braciones y poca disipacién de potencia», apunta
Domenec Molins, Gerente de Inovatools Spain, S.L. «A-
demas, la herramienta dispone por ejemplo de un perfil
de cordén especial con control de viruta optimizado, asi
como de un recubrimiento de alto rendimiento Ta-C, lo
que permite evitar los habituales problemas de arran-
que de virutas en el aluminio, como son la elevada ten-
dencia a la adhesién con filos recrecidos, las soldaduras,
el agarre de las virutas o la formacién de rebabas, etc.».

Particularidades de su diseno

La fresa HPC de DMI se compone de un equilibrado me-
tal duro de ultramicrograno, con la composicién 6ptima
para hacer frente a las cargas especiales a las que se so-
mete a la herramienta.



Para el mecanizado de aluminio 3.1645 (AlCu4Pb-
MgMn) de viruta corta (D1 = 10 mm, ap = 10 mm, ae
=5-10 mm, vc =565 m/min, n = 18.000 U/min, vf =
8100 mm/min) «Primus» necesitd 3:40 min. Iméagen |-
novaTools Eckerle & Ertel GmbH.

El Ta-C no sélo proporciona robustez a la he-
rramienta, sino que también, junto a la micro-
geometria, favorece la preparacion de las aris-
tas de corte. Evita, entre otras cosas, las mi-
crorroturas y hace el corte mas robusto. Su
«disefio de corte sin defectos» aumenta signi-
ficativamente la vida util de «Primus». Contri-
buye también a ello el separador especial de
virutas del perfil de cordén. Rompe las virutas
del aluminio en su inicio con rapidez, y gracias
a sus ranuras de gran superficie puede eva-
cuarlas &gilmente de la zona de corte con lu-
bricante refrigerante. Todo ello, contribuye a
dar seguridad al proceso y a seguir una tra-
yectoria de bajas vibraciones para lograr una
elevada calidad de la superficie, incluso en el
desbastado HPC.

«Primus» de tres filos se encuentra disponible
en rangos de didmetro de 6 mm a 20 mm,
con refrigeracion interior, Multidrall y modelo
cilindrico HB.

Domenec Molins: «La fresa de desbastado
HPC “Primus” para aluminio es un claro ejem-
plo de cémo es posible realizar potencialida-
des latentes y conseguir todavia mas presta-
ciones mediante la optimizacion del disefio,
por ejemplo empleando la microgeometria, el
control de viruta y el afilado. La herramienta
“Primus” puede usarse con niveles de avance
increfbles, apenas sin vibraciones en el meca-
nizado de, por ejemplo, aluminio para avio-
nes. Para nuestros socios comerciales que han
probado la nueva herramienta en condiciones
de uso particulares, “Primus” es hoy ya el pri-
mero de su categoria».
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dvanced Factories baja el telén con todas las ex-
A pectativas superadas: 12.314 congresistas y vi-
sitantes profesionales han pasado por la feria
estos tres dfas, superando los 9.000 del aho pasado y
que, con Alemania como pais invitado, ha dejado un

impacto econémico de mas de 22 millones de euros en
la ciudad de Barcelona.

Durante la conferencia “Politicas para fomentar la inno-
vacion en industria 4.0”, Mario Buisan, Director Gene-
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Advanced Factories supera todas
las expectativas al congregar mas
de 12.000 visitantes en Barcelona

ral de Industria del Ministerio de Economia, ha lanzado
un mensaje contundente a la industria: “La digitaliza-
cion es la prioridad fundamental. Hablamos de politica
industrial y esa no se entiende sin la transformacién di-
gital”. En una mesa junto a responsables de otras regio-
nes industriales mundiales, ha anadido que “En Espafa,
si hemos sabido subirnos al tren en el momento oportu-
no, como lo demuestra esta cita de Advanced Facto-
ries”. Por su parte, Magdalene Héaberle, representante
de la region alemana de Baden-Wirttemberg, ha mani-




festado que el éxito de la estrategia de innovacion de su
region se basa en la combinacion de dos elementos:
“intensificar el networking entre empresas industriales
y tecnolodgicas; y generar didlogo entre los stakeholders
y los empleados para mejorar la competitividad de las
dos partes”.

La tercera y Ultima jornada de Advanced Factories ha
puesto el foco en el Talent Market Place, un espacio de
networking para las empresas y perfiles profesionales
con el objetivo de captar los mejores talentos emergen-
tes del sector. No obstante, también han sido protago-
nistas en el congreso las tendencias politicas para fo-
mentar la innovacién en Industria 4.0, el sector aero-
espacial y el sector alimentario.

Talent Market Place

El Talent Market Place es una iniciativa de Advanced
Factories que pretende profundizar sobre los nuevos
perfiles profesionales y la captacion de talento. Las em-
presas afrontan el reto de adaptar los nuevos perfiles
profesionales a las demandas del sector industrial en un
mercado que esta en constante evolucion.

Durante la tarde del jueves, Advanced Factories ha a-
bierto sus puertas a estudiantes de Ultimo curso de gra-
dos técnicos, ingenierias y formaciones profesionales
relacionadas con el sector industrial, con el objetivo de
gue estos alumnos que muy pronto entraran al merca-
do laboral puedan conocer de la mano de los expertos
en recursos humanos y de seleccion de personal qué
habilidades se les van a exigir y qué oportunidades la-
borales ofrecen las diferentes industrias.

Advanced Factories ha satisfecho
todas las expectativas

En una semana en la que se han presentado mas de
300 innovaciones industriales como la impresora 3D
con fabricacion aditiva a color de HP, Jaume Homs, Di-
rector de ventas para Espafna y Portugal de la Divisién
3D de HP, ha afirmado que “la feria Advanced Factories
2018 ha superado todas nuestras expectativas y nos ha
impresionado su gran capacidad de atraccion a nivel de
expositores, sponsors y visitantes. Esta feria en particu-
lar es para nosotros un ejemplo de hacia donde cree-
mos que han de evolucionar las ferias del siglo XXI: di-
namicas, digitalizadas y con alto valor en contenido”.

Por su parte, Viola Erlenmaier, Responsable de Marke-
ting de Trumpf, ha anadido que “la experiencia en la
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feria ha sido muy satisfactoria. Hemos notado una cali-
dad muy alta en el perfil del visitante, y ha habido més
gue el ano pasado”. Desde Amada, también se mues-
tran orgullosos de los resultados de estos dias. José Ma-
ria Lopez, Sales Manager, asegura que “han consegui-
do afianzar la posicion de su marca y consolidar el tipo
de cliente estandar, ademas de recibir visitas de otros
perfiles no tan habituales que permiten abrir un abani-
co de nuevas oportunidades”.

En palabras de Juan Bachiller Director General de Ven-
tas de ABB en Espafna, que ha presentado su platafor-
ma digital ABB Ability, Advanced Factories se esta con-
solidando como uno de los puntos de encuentro clave
para los actores involucrados en la llamada cuarta revo-
[ucién industrial, no sélo a nivel local, sino dentro del
contexto europeo.

En una semana que se han celebran numerosos even-
tos paralelos como el Industry Start-up Forum o los
Factories of the Future Awards, muchas empresas han
aprovechado para organizar en Barcelona sus propios
eventos o reuniones. Y es que dadas las facilidades de
Barcelona y su posicion para convertirse en capital mun-
dial de la industria 4.0, la organizaciéon ha anunciado
gue la préxima edicion de Advanced Factories se cele-
bre de nuevo en la ciudad condal los proximos 9, 10y
11 de abril de 2019.

Proximo
_nUMmMero
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N° especial BIEMH (Bilbao).
N° especial ADDIT3D (Bilbao).
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‘ Portaherramientas TUNG TURN-JET

rramientas especifico para tornos, TungTurn-Jet,

el cual impulsa la productividad en tornos auto-
maticos pequefios. Este novedoso sistema de portahe-
rramientas incorpora la tecnologia DirectTung-Jet, la
que permite, a través de la herramienta, un suministro
de refrigerante a alta presién desde directamente la ba-
se de la herramienta, mientras a su vez elimina el tiem-
po de instalacién de sistemas de refrigeracion externos
a cada puesta a punto.

T ungaloy lanza al Mercado un sistema de portahe-

TungTurn-Jet lanza fluido refrigerante a alta presion a
través del portaherramientas directamente en el area
optima cerca de la zona de corte de la plaquita. Contra-
riamente a los suministros de refrigerante tradicionales,
TungTurn-Jet facilita un control de viruta incredible en
mecanizado de materiales de corte dificil retirando las vi-
rutas de la cara de desprendimiento de la plaquita con
un chorro superior de refrigerante a alta presion. Con o-
tro chorro de refrigeran-

) & te de salida inferior a-

. \ Q"\ puntando a la parte

» espaciada de la plaqui-

l ed ta, TungTurn-Jet no solo
= mejora el control de viru-

) ) ta sino que ademas redu-
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ce el desgaste de los laterales y de la cara de desprendi-
miento de la plaquita, permitiendo aplicar mejores para-
metros para una mayor eficiencia y productividad.

La nueva linea TungTurn-Jet esta disefada para tornos ti-
po Suizo que son compatibles con el sistema DirectTung-
Jet. El sistema DirectTung-Jet es un sistema de refrigeran-
te sin tubos que permite suministrar el refrigerante
directemente desde the tool post al portaherramientas.
Este sistema sin tubos agiliza la instalacion de las herra-
mientas y mitiga los problemas de marafias de virutas en
el tubo de refrigerante. EL Nuevo portaherramientas
TungTurn-Jet puede ser usado ademas con tun tubo ex-
terno de refrigerante en maquinas que no son compati-
bles son el sistema de refrigerante a través de la herra-
mienta.

Una gran variedad de herramientas son compatibles
con la nueva linea TungTurn-Jet, incluyendo herramien-
tas para torneado frontal, ranurado y roscado con pla-
quitas TetraMini-Cut, y tronzado con las plaquitas Duo-
Just-Cut.

Caracteristicas:

e Sistema sin tubos! El refrigerante es suministrado di-
rectamente desde la base de la herramienta al porta-
herramientas.

e El chorro de refrigerante a alta presion rompe las virutas
y las paradas en el mecanizado a causa de las virutas,
permitiendo una produccién mayor y mas eficiente.

e E| refrigerante es lanzado directamente a la zona per-
fecta cerca de la zona de corte de la caraq de des-
prendimiento de la plaquita, mejorando de forma no-
table tanto el control de viruta como la durabilidad de
la herramienta.



ABB muestra

BB participd como patrocinador global en Ad-
A vanced Factories 2018, una de las citas impres-
cindibles para los profesionales del sector indus-
trial que quieran mejorar la productividad, flexibilidad y

calidad en practicamente cualquier tipologia de centro
productivo.

En la zona de exposicion, ABB mostré algunas de las 210
soluciones ya incorporadas en ABB Ability™, un compen-
dio de su capacidad digital multisectorial que se extiende
desde los dispositivos hasta la nube, con equipos, siste-
mas, soluciones, servicios y una plataforma digital que
permite a sus clientes en los segmentos de transportes,
redes eléctricas, industrias e infraestructuras, saber més,
hacer mas y hacerlo mejor, juntos.

Creating gy

ABB Abilig
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en Advanced Factories 2018
sus ultimas soluciones digitales
para la fabrica del futuro

En concreto, ABB expuso ante el publico asistente a-
quellas soluciones dentro de ABB AbilityTM mas di-
rectamente relacionadas con la mejora de la eficien-
cia, productividad, control y flexibilidad de las plantas
de produccion en industrias tan diversas como la de
automocion, pasta y papel, o la de bebida y alimenta-
cion.

Entre estas soluciones, se encuentran las de metrologia
y control de calidad 3D combinadas con robética cola-
borativa e incorporadas dentro de la propia linea de
produccién.

ABB también mostré algunos de los servicios de diag-

noéstico y mantenimiento remoto para motores o ro-
bots, que permiten reducir el coste de manteni-
miento y aumentar la velocidad de respuesta
hasta en un 60%.

Asimismo, entre estas novedades tecnoldgicas se
encuentran los servicios de monitorizacion y asis-
tencia remota de variadores de frecuencia conec-
tados a la nube, o la integracion de la robética co-
laborativa en los nuevos entornos de producciéon
flexible.

En el congreso Industry 4.0, ABB también tuvo
presencia mediante la charla sobre “Robotica para
las industrias de produccion y fabricacion”, a car-
go de Sergio Martin, Director de Robética de ABB
en Espafa, en la que expuso las Ultimas noveda-
des en robdtica para mejorar la rentabilidad, flexi-
bilidad y calidad de la produccién en la fabrica del
futuro.

MoLo™

27



Informacion / Abril 2018

Plaquitas de ceramica

de Seco

plaquitas de cerdmica Secomax™ CS300 y cuer-

pos de fresa para plaquitas RN/RP, para impulsar
la productividad del fresado y las operaciones de torne-
ado con cortes interrumpidos fuertes, en las superalea-
ciones con base niquel resistentes al calor (HSRA). Las
nuevas fresas aumentan la productividad hasta ocho
veces con respecto a las herramientas de fresado de
metal duro estandar y son ideales para el mecanizado

S eco Tools incorpora a su programa de productos
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de una amplia gama de piezas para el sector aerondauti-
co y de generacién de energia.

Las plaquitas con calidad CS300 son ceramicas del tipo

SIAION que ofrecen una alta resistencia al mellado y al

desgaste, tenacidad y resistencia al choque térmico. Las

plaquitas también optimizan la resistencia al desgaste

del flanco a altas velocidades de corte, de entre 600y

1.200 metros por minuto, y permite avances de entre
0,05y 0,15 mm por diente. Juntas, estas
caracteristicas reducen los costes de meca-
nizado por pieza, aumentan la productivi-
dad, acortan los tiempos de entrega y re-
ducen el consumo de energia.

Los nuevos cuerpos de fresa RN/RP estan
templados y recubiertos con una base de
niquel para una alta fiabilidad, una menor
friccién de la viruta y una mejor resistencia
a las altas temperaturas. Las cufas de a-
marre proporcionan una fijacion mas se-
gura de las plaquitas e incorporan conduc-
tos internos de refrigeracion para aire, que
garantizan una evacuacion de viruta y un
control de calor 6ptimos. La gama métrica
incluye cuerpos de fresa para plaquitas
RP1204 para el planeado y el cajeado en
didmetros de 32 a 50 mm. Las fresas para
plaquitas negativas RN1207 y RN1204 pa-
ra el planeado estan disponibles en diame-
tros de 32 a 125 mm. La gama de medidas
en pulgadas incluye didmetros de 2,0",
2,5"y3,0".
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Primera pinza industrial certificada
para el funcionamiento colaborativo

CHUNK aprovecha su amplia experiencia cuando se

trata de pinzas para el funcionamiento colaborati-

vo: con la pinza EGP-C colaborativa. Como lider
competente en sistemas de agarre y tecnologia de suje-
Cion, presenta por primera vez una pinza industrial intrin-
secamente segura que esta certificada y aprobada para el
funcionamiento colaborativo por parte del Seguro Social
Aleman de Accidentes de Trabajo (DGUV). El certificado
simplifica la observacion de seguridad para las aplicacio-
nes colaborativas y reduce el requisito de tiempo. La pin-
za paralela de 2 dedos compacta acompafnada de una
cubierta de proteccién frente a colisiones abarca una am-
plia gama de aplicaciones, desde el montaje de pequefios
componentes en la industria de bienes de consumo y e-
lectrénicos hasta las aplicaciones de ensamblaje en el
sector de automocién. En SCHUNK, la pinza EGP-C cola-
borativa ya es prototipica de una estacion de trabajo HRC
en el montaje de la pinza. Aqui, el trabajador asume el
montaje y el control de calidad, mientras que el robot se
ocupa de retirar los residuos adhesivos en una placa de
extraccion afilada con la pinza. Esto mejora la ergonomia
y minimiza el riesgo de lesiones del empleado. La pinza
EGP colaborativa satisface los requisitos de la norma I-
SO/TS 15066 y esta disefada de modo que no pueda le-
sionar a nadie. Un limite de corriente de seguridad garan-
tiza que se cumplan de forma fiable los requisitos para las
aplicaciones colaborativas. La pinza puede controlarse de
forma extremadamente simple y mediante una interfaz
de E/S digital. Gracias a una tension de funcionamiento
de 24 V de CC, también es idonea para las aplicaciones
moviles.

La pinza EGP-C colaborativa se suministra con una uni-
dad completamente premontada con la interfaz correc-
ta para los cobots de KUKA, Fanuc o Universal Robots.

Las interfaces para robots de otros fabricantes son posi-
bles previa solicitud. Ademas, los médulos de progra-
macién estan ideados para todos los cobots convencio-
nales, lo que reducira ain mas el esfuerzo de la puesta
en marcha. Toda la regulacion y dispositivos electroni-
cos vienen integrados en el interior de la pinza, lo que
significa que no ocupan espacio en el armario eléctrico.
Para hacer la colaboracion con el operario tan fluida co-
mo la intuicién permita, la pinza estd equipada con lu-
ces LED en colores de seméaforo, mediante las cuales el
usuario puede sefalizar la respectiva condicién del mo-
dulo. La pinza certificada para pequefnos componentes
esta disponible desde el primer trimestre de 2018 en el
tamafio 40 con un recorrido del dedo de 6 mm y un pe-
so maximo de la pieza de trabajo de 0,7 Kg. La fuerza
de la pinza puede ajustarse mediante un interruptor de
coédigo rotatorio en varios incrementos.

La pinza colaborativa EGP-C de SCHUNK certificada para las apli-
caciones HRC facilita los escenarios colaborativos en un pequeno
montaje de componentes. Foto: SCHUNK.

MoLo™
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la creacion rapida
de prototipos

. L a impresién 3D constituye la panacea para la
creacion rapida de prototipos, permitiendo
<_ producir cualquier tipo de pieza en un tiempo
récord y con un menor coste? ;Resulta ridiculo pensar
en usar el mecanizado o el moldeo por inyeccién para
crear prototipos? La respuesta es que no para Proto
Labs, empresa especializada en la fabricaciéon de proto-
tipos y piezas finales con plazos de fabricaciéon muy a-
justados, que usa los 3 métodos de fabricacion para sus
clientes. Bernard Faure, director para Europa del Sur,
nos explica por qué.

Recurso sistematico a la fabricacion
con aditivos: jadvertencia - peligro!

La invencion de la estereolitografia (SLA) en la década de
1980 revoluciond la fabricacion de las pie-
zas de plastico, ya que empezaron a
producirse rapidamente y a
un menor coste prescin-
diendo de la creacion
de un programa de me-
canizado o de un molde.
La SLA hizo posible la obten-
cion de piezas prototipo a partir
de un modelo CAD con un solo clic.

A partir de ahi, se abrié el camino para otros métodos
de fabricacion con aditivos que también permiten tra-
bajar con metales y algunos tipos de minerales o mate-
rias organicas. Al mejorar el rendimiento de las impre-
soras 3D, la fabricacién con aditivos ya no se limita a la
creacién de prototipos, sino que se usa también para

MoeLo™

;Deberiamos limitar

a la impresién 3D?

Por Bernard Faure, director de Proto Labs en Europa del Sur

producir piezas operativas en sectores tan exigentes co-
mo la aeronautica, la automocién y la medicina. Podria
parecer que todo es posible con la impresiéon 3D, pero
esta también tiene sus limites, tanto técnicos como eco-
némicos.

La velocidad de finalizacidn, la considerable libertad de
disefio y, en algunos casos, el coste de las piezas son los
principales argumentos a favor de la fabricacion con adi-
tivos en lugar del mecanizado o moldeo por inyeccion
para producir piezas prototipo. Aungue no se puede ne-
gar que estos 3 criterios son esenciales para mejorar la e-
ficacia de los procesos de de-
sarrollo, por si solos no
responden a todos los
retos de la creacion ra-
pida de prototipos. Cen-
trdndose Unicamente en
la impresion 3D para los pro-
totipos iniciales, los disefiadores se en-
frentan a varios obstaculos: una limitacion en la
eleccion de materiales, la necesidad de seguir usan-
do los métodos convencionales en una fase posterior
del proyecto para obtener piezas «de produccion» o «e-
quivalentes a las de produccién», importantes modifica-
ciones en la fase de produccion industrial asociadas a un
disefio que es incompatible con los métodos de produc-
Cion en serie.

Imitar la pieza final lo antes posible ahorra
tiempo

En un proceso de desarrollo convencional, los prototi-



pos se usan en varias etapas para validar diversos aspec-
tos del producto (disefio, montaje, funcionamiento, du-
rabilidad, etc.) y, cuanto mas avance el proyecto, mas
préximo tiene que estar el prototipo a los productos
que saldran de la produccion. Siguiendo esta logica, se
pueden usar varias versiones de impresién 3D para de-
tectar y corregir defectos de disefo, reservando el me-
canizado o la inyeccion para las validaciones finales (va-
lidaciones normativas, por ejemplo) o para fabricar
piezas de preproduccion.

Este proceso secuencial es relativamente largo y cada
vez mas empresas usan otros esquemas para reducir sus
plazos de salida al mercado. Por ejemplo, pueden deci-
dir probar rapidamente, desde los prototipos iniciales,
la funcionalidad de un producto o usar la realidad vir-
tual hasta una etapa muy avanzada del disefio y produ-
cir un prototipo fisico para las validaciones finales. Por
supuesto, en este caso serfa Util fabricar las piezas pro-
totipo utilizando los mismos métodos que los que se u-
saran en el proceso industrial.

Al final, lo méas apropiado para la «creacion de prototi-
pos» parece ser una consideracion global desde el lan-
zamiento del proyecto, en el que se integre no solo el
disefo del producto sino también todas las pruebas que
se deben realizar en las distintas partes.

Si el disefio incluye sobremoldeo, y el contexto normati-
vo obliga a realizar numerosos ensayos con piezas fina-
les reales (resistencia quimica, resistencia al envejeci-
miento, resistencia al fuego, etc.) o si se ha dispuesto
que el producto sea probado por una serie de consumi-
dores, el uso de la inyeccién o el mecanizado estaran
justificados desde el punto de vista econémico.

Plazos de entrega muy cortos usando
tecnologias avanzadas de mecanizado
e inyeccion

En el mercado de la creacion rapida de prototipos, algu-
nas empresas han decidido apostarlo todo a las «impre-
soras 3D», mientras que otras, como Proto Labs, han
demostrado que el mecanizado y la inyeccién también
responden a las exigencias de la creacion rapida de pro-
totipos en materia de costes y plazos de entrega. De he-
cho, los métodos convencionales han evolucionado
considerablemente durante los Ultimos afnos, especial-
mente gracias a la tecnologia digital.

Por ejemplo, la tecnologia digital permite crear proce-
sos totalmente conectados, desde la estacion de trabajo
CAM del cliente hasta la punta de la maquina-herra-
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mienta, a través de un analisis automatico de las posibi-
lidades de fabricacién. También permite compartir una
capacidad de producciéon de cientos de centros de me-
canizado para utilizar cualquier hueco disponible. El re-
sultado: En la actualidad, de 1 a 3 dias son suficientes
para fabricar hasta 200 piezas mecanizadas o para crear
un molde de inyeccion.

«La fabricaciéon con aditivos es una tecnologia excelente
gue permite hacer gran cantidad de cosas, aunque para
algunas industrias el mecanizado y la inyeccién siguen
siendo la mejor solucion para producir prototipos en la
fase avanzada. Nuestro papel es garantizar que los mé-
todos de fabricacion convencionales sean mucho mas
rapidos y rentables para que esas industrias no se topen
con obstaculos en su proceso de desarrollo.

De hecho, no se debe olvidar que los métodos conven-
cionales siguen siendo especialmente competitivos en la
fabricacion en serie, tanto en términos de plazo de en-
trega como en lo que se refiere al coste de la pieza. No
obstante, el objetivo del prototipo es la preparacion para
la produccion industrial y lo que se puede conseguir en
la fabricacion con aditivos, no necesariamente se puede
transferir al mecanizado o a la inyeccién. Algunos inge-
nieros han sufrido amargas experiencias con este temay
en ocasiones han tenido que revisar su disefio durante la
fase final, perdiendo asf la mayor parte de los beneficios
gue esperaban conseguir con la impresion 3D.

Por tanto, me parece que es esencial defender un mé-
todo abierto de cara a la creacion rapida de prototipos.
Ademas de la impresién 3D, en la actualidad el merca-
do ofrece otras soluciones igual de rapidas, que animo
a los fabricantes a tener en cuenta desde las primeras
fases de su proyecto y que pueden incluso ayudarles a
reducir, en ocasiones, sus tiempos de desarrollo».
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DANOBATGROUP recibe el premio
“Empresa de Gipuzkoa” 2018

zado en la fabricacién de maquinas herramienta y

soluciones de produccion avanzadas, ha sido reco-
nocido como mejor empresa guipuzcoana 2018 por la
Camara de comercio de Gipuzkoa.

E | grupo empresarial DANOBATGROUP, especiali-

El galarddn fue recogido por el director general de DA-
NOBATGROUP, Pello Rodriguez, en una ceremonia que
conto con la presencia de la consejera de Desarrollo Eco-
némico e Infraestructuras del Gobierno Vasco, Arantxa
Tapia, y el diputado general de Gipuzkoa, Markel Olano,
entre otras autoridades.

El jurado de los premios, constituido por el Comité Eje-
cutivo de la Camara, decidié otorgar este galardon al
grupo cooperativo con sede en Elgoibar “por su ADN
innovador”. Ademas destacé que DANOBATGROUP ha

llevado a cabo una “transformacién conceptual de sus
productos”, que le ha permitido pasar “de la maquina
herramienta a las soluciones de fabricacion, las lineas
de produccién llave en mano y los servicios avanzados
del &mbito de la digitalizacion”.

Los miembros del jurado valoraron asimismo “el proceso
de incorporacién de las tecnologias de la informacién y
comunicacion en los entornos de fabricacion” acometi-
do por el grupo vasco, que ha supuesto la ruptura de
“las barreras fisicas acotadas a la maquina herramien-

"

ta”.

“"DANOBATGROUP ha planteado con éxito soluciones
de fabricacién con maquinas avanzadas y talleres inteli-
gentes llave en mano, con un nivel de reto tecnolégico
y de alcance poco imaginable hace unos pocos afios”,
considero el jurado.

El premio, entregado en la sede de la institucion guipuz-
coana, ubicada en Donostia, se suma a otros galardones
concedidos previamente por la Camara de Gipuzkoa, al
grupo cooperativo en la categoria de internacionaliza-
cion en los afos 1996 y 2009.

Tras recibir el premio, Pello Rodriguez aseguré que el
galardén representa el reconocimiento “a la apuesta
por la innovacion de DANOBATGROUP, un grupo que
se mantiene siempre en la busqueda de nuevos retos,
nuevas soluciones, nuevos mercados y nuevos modelos
de negocio”.

"Estos prestigiosos galardones implican el reconoci-
miento a toda una trayectoria empresarial y a las perso-



nas que lo han hecho posible. Nuestro e-
quipo humano es una de las sefias mas
destacadas de nuestra identidad, marca-
da por la investigacion y la anticipacion a
los desafios del futuro.

También nos define la intercooperacion
tanto interna entre las distintas unidades
de negocio que conforman nuestro gru-
po y la colaboracién externa con otras
empresas y entidades”, anadio.

Compromiso con el entorno,
mirada internacional

Con fuerte arraigo local y un gran com-
promiso con el desarrollo de su area de
influencia, DANOBATGROUP esta formado por un total
de seis cooperativas (DANOBATGROUP, DANOBAT, SO-
RALUCE, GOITI, GOIMEK y LATZ) y un centro tecnologi-
co (IK4-IDEKO).

El grupo emplea a mas de 1.300 personas, altamente
cualificadas y completamente identificadas con el pro-
yecto empresarial, pero ademas esta vinculado a la ge-
neracion de riqueza y empleo en su entorno proximo,
donde dispone de una nutrida red de proveedores dis-
tribuidos por la CAPV y colabora con iniciativas cultura-
les, sociales, deportivas y medioambientales.

Ese compromiso local no impide que se trate de un grupo
fuertemente internacionalizado. El 90% de su facturacion
procede de los mercados exteriores y dispone de fabricas
propias en paises como Alemania, Reino Unido y EEUU, a-
demas de contar con delegaciones en otros lugares como
India, Rusia, Australia, China e Italia, paises
estos dos Ultimos, en los que reforzara su
presencia a lo largo de este afo.

Referentes en digitalizacion

La introduccion de las tecnologias digita-
les en la industria ha provocado una re-
volucién en los procesos de fabricacion,
que se materializa a través de una opti-
mizacién de los sistemas productivos, u-
na monitorizacion constante y en tiempo
real de la maquinaria a través de la capta-
cién, procesamiento e interpretaciéon de
los datos procedentes de los equipos y u-
na mejor adaptacion a los requerimientos
de los clientes.
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En este escenario, DANOBATGROUP se ha transforma-
do en un referente gracias a su propuesta de valor digi-
tal de desarrollos propios que se articula en torno al S-
mart HMI, una interface que asiste al operario en la
operacion de la maquina y permite acceder a la infor-
macion sobre el estado del equipo y su funcionamiento.

El grupo también ha creado el Data System, un conjun-
to de servicios basados en tecnologias Big Data que
permiten conocer la situacion de los equipos en tiempo
real, prevenir fallos y optimizar su funcionamiento.

Dentro de este paraguas digital se encuentran ademas
el sistema Control System, dirigido a la gestion de lineas
automatizadas de fabricacién, y los Intelligent Compo-
nents, dispositivos integrados en las maquinas que per-
miten mejorar la precision, fiabilidad y productividad de
los equipos.

i

Empresa de Gip

DANOBAT GRoyp
2018 (

Premio 3 5
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Premio IF Diseno
para HOFFMANN GROUP

offmann Group recibe el prestigioso
premio IF de disefio en varios de los pro-
ductos.

Los galardonados son el pie magnético para
realizar mediciones mas precisas, el Carro de
Taller ToolCar y la mordaza Xpent idonea para
el mecanizado en 5 ejes marca Premium GA-
RANT.

Todos ellos pertenecen a su marca.
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rado empresarial comercial y de ingenieria de
consumo Honeywell, produce un gran nimero
de turbinas y alabes para aviones comerciales.

| | oneywell Aerospace, integrante del conglome-

Las turbinas, principalmente compresores radiales y a-
xiales, dependen del mantenimiento de un punto de re-
ferencia de la pieza de trabajo durante todo el mecani-
zado para garantizar que son aptas para el uso. Si no se
mantiene el punto de referencia de la pieza de trabajo,
la turbina se considera incorrecta y es necesario repetir
la pieza, repararla o desecharla por completo.

Para mantener la precision en el proceso de mecaniza-
do, Honeywell encargé a la empresa de ingenieria inter-
nacional Renishaw, el suministro de un sistema de ins-
peccion para Maquina-Herramienta de alta precision

Antes. Bloque original sin mecanizar.

Renishaw reduce
el tiempo de mecanizado
de las turbinas aeroespaciales
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RMP600 y el software de inspeccion para PC Producti-
vity+™ para sus centros de mecanizado.

Esta tecnologia permite a Honeywell realizar las medi-
ciones antes del mecanizado y detectar cualquier des-
plazamiento axial al inicio del proceso.

Historial

Honeywell fabrica sus turbinas en su planta de mecani-
zado de Chihuahua, México. Los procesos de rectifica-
do, fresado, torneado y taladrado se realizan regular-
mente en la factoria, en unas instalaciones equipadas
con la maquinaria mas moderna.

Las turbinas fabricadas aqui tienen didmetros entre 35y
43 c¢m. La mayor parte estan fabricadas en titanio, salvo

Después. Disco de alabes finalizado.
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Luis Adrian Gallegos, técnico de fabricacion de Honeywell Aeros-
pace y Gilberto Ochoa, técnico de aplicaciones de Renishaw.

una, que se fabrica en aluminio. La planta de Chihuahua
es proveedora de la planta de montaje de Honeywell en
Phoenix, Arizona, donde se ensamblan y verifican las
turbinas de avién.

Si la referencia de una pieza de trabajo terminada esta
descentrada, la turbina debe someterse a un andlisis de
diseno, donde un técnico verifica el componente y deci-
de si puede ser utilizado. Cada anélisis cuesta aproxima-
damente 57.000 euros por pieza y, ademas, alarga el
proceso de fabricacion.

Solo la produccion puede tardar hasta 60 horas, donde
se emplean unas 130 herramientas, incluido el ensam-
blaje en la maquina. En Honeywell, este tiempo de pro-
duccion se programa para dos semanas.

Si se detecta una pieza descentrada tras el mecanizado,
el analisis necesario puede alargar el proceso una sema-
na mas.

Esto provoca paradas de la maquina y retrasos en el
proceso, ambos con gran impacto en el tiempo de pro-
duccién y el coste de fabricacion.

Retos

“Durante el proceso de mecanizado de la turbina, Ho-
neywell detectd que la referencia de datum de la pieza
de trabajo no se mantenia axialmente, por lo que au-
mentaba el tiempo de fabricacion de la pieza”, comen-
ta Raul Barriga, director comercial de Renishaw Méxi-
co.

El desplazamiento axial del punto central de origen pue-
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de deberse a un reglaje incorrecto de la pieza, que esta-
ria causado por un error del operario, utillaje dafado o
rebabas generadas en la pieza durante una operacién de
mecanizado anterior.

Solucion

Al completar el primer ciclo del proceso de produccion
de turbinas de Honeywell, Luis Adrian Gallegos, técnico
de fabricacion de Honeywell, habld con el técnico de
calidad de producto sobre las distintas formas en las
que la empresa podria reducir la desalineacién durante
el proceso de mecanizado.

“Tras el primer ciclo, sabiamos que teniamos que mejorar
nuestro proceso de mecanizado, pero no queriamos aco-
meter una fuerte inversién”, comenta Gallegos. “Con-
sultamos a Renishaw sobre la posibilidad de utilizar una
sonda de contacto compacta de alta precisiéon y su soft-
ware para medir las piezas antes de iniciar el mecanizado
y, de este modo, detectar cualquier desalineacion para
corregirla antes de empezar.

“Después de explorar nuestras opciones, decidimos ad-
quirir una sonda de Maquina-Herramienta RMP600 con
transmision por sefales de radio. Este sistema ofrecia
todas las ventajas de la preparacion automatica de tra-
bajos y, ademas, capacidad para medir geometrias de
piezas 3D complejas, como nuestras turbinas”.

Durante el proceso de mecanizado, la sonda de Renis-
haw toca la pieza en distintos puntos para detectar po-
sibles errores o desalineaciones.

“La sonda nos permite detectar cualquier imprecision
antes de que se produzca un defecto”, continta Galle-
gos. “Anteriormente, no habia forma de identificar nin-
gun problema antes de 16 horas de mecanizado y mas
de una hora de mediciones. Ahora podemos recibir ad-
vertencias si una pieza es incorrecta y tomar las accio-
nes correctivas necesarias, antes de malgastar el valioso
tiempo de mecanizado y los recursos”.

“Ademas de la sonda, Honeywell adquirié también el
software de inspeccién para PC, Productivity+, para sus
centros de mecanizado. Este sistema proporciona a Ho-
neywell un entorno de programacion muy facil de utili-
zar, para incorporar rutinas de inspeccion y tomar deci-
siones durante el proceso en los ciclos de mecanizado. El
software hace mas facil el reglaje de componentes y la
verificacion de piezas, y agiliza el desarrollo de las areas
principales del mecanizado: preparacién de trabajos y
procesos, e identificacion de piezas y herramientas. Pro-
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“Con la ayuda de la sonda y el software de Renishaw,
Honeywell tiene la seguridad de que el proceso de me-
canizado se va a ejecutar segun lo previsto. Antes de in-
corporar la nueva tecnologia, el operario de la maquina
tenfa que colocar la pieza, configurar la galga y estable-
cer el didmetro y las caras. Si alguno de estos datos fal-
taba o era incorrecto, o el utillaje estaba dafiado, el pro-
ducto final no seria valido. Ahora, podemos detectar
cualquier defecto por anticipado y eliminarlo de raiz.

“Aunque siempre tenfamos la posibilidad de repetir las
piezas incorrectas tras el mecanizado, esto suponfa un
coste para la empresa. Al disponer de los datos en tiem-
po real del sistema de inspeccién en maquina de Renis-
haw, podemos evitar que un mismo problema se repita
en otras piezas, ya que podemos adaptar el proceso de
mecanizado en base a la informacion recibida de la son-
da. Los equipos de Renishaw nos han ayudado a mejo-
rar nuestro proceso de mecanizado, a reducir el tiempo
de inactividad de la maquina y a producir turbinas co-
rrectas a la primera para el sector aeroespacial actual”,
concluye Gallegos.

FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Sonda d tacto de alt <i6n RMPGO0 Y LIMPIEZA TECNICA
onda de contacto ae alta precision . DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES
. . . . Lavar, Desengrasar, Fosfatar,
ductivity+ también simplifica las tareas de generacion de Secar... Todo tipo de piezas
informes post-proceso, ya que recopila toda la informa- eliminando: Oxidos, fangos,
4 e ~ pastas de pulir, pegamentos,
c!gn sobre el proceso comple.tado y facilita la t?ma de de virutas, ferrichas,
cisiones para futuras operaciones y procesos”, comenta aceites, grasas, polvo...
Barriga. En maquinas de tipo:
TUNEL, ROTATIVAS,
CUBAS, CABINAS,
Resultados TAMBORES.
. *Disponemos de
“Desde que empezamos a utilizar la sonda de contacto laboratorio propio
RMP600 y el software de inspeccién Productivity+, no 2:;;:,:“,‘:1:::,,,,_
hemos tenido discrepancias, piezas desechadas o fallos Sr
de produccién”, afirma Gallegos. “El software nos faci- ——

lita las tareas de control durante el proceso de mecani-
zado como, por ejemplo, verificar el estado de la herra- ‘*

mienta, actualizar la medicién de herramienta y el me- %@ :
canizado adaptativo, en funcién de los resultados obte- .
nidos por la sonda”.
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BBS incorpora las soélidas sondas
de contacto de BLUM

as ruedas estan consideradas uno de los elemen-

tos mds importantes en el disefio de un vehiculo'y

muchos conductores utilizan llantas de aleaciones
ligeras para personalizar y dar un toque deportivo al co-
che. Es bastante frecuente que se decanten por produc-
tos de BBS, objetos de culto desde que en los afios o-
chenta comenzase a fabricar un modelo dorado de tres
piezas y radios en cruz. Las llantas de fundicion se so-
meten a un proceso de torneado, dentro del que BBS
emplea las sondas de contacto de alta precisiéon de
Blum-Novotest en su planta principal de Schiltach, Ale-
mania.

Para BBS, la fase fundamental en la produccién de estas
llantas es el mecanizado del centro. «Para empezar, esto

Oliver Kalmbach, de BBS, decidié cambiar por completo a las son-
das de contacto BLUM debido a su alta velocidad de palpado, de
2 m/min.

MOLT™

La mejor solucion para BBS: La sonda de contacto compacta
BLUM TC62 Ty un amortiguador de vibraciones entre la torreta y
la sonda.

supone tornear el orificio de centrado en medio de la
llanta, con una precision de una centésima de milimetro.
A continuacién, se tornea la ranura en la que se coloca
el embellecedor. Este paso también exige una precision
extrema para garantizar que la pieza encaja perfecta-
mente», explica Oliver Kalmbach, del departamento de
suministros. «La tolerancia posicional del hueco central
de la llanta es mayor que la permitida para la ranura del
embellecedor, por lo que debemos volver a medir todas
las llantas antes del mecanizado. Por ese motivo siempre
hemos utilizado sondas de contacto en los tornos». Es-
tas sondas de contacto sin cables estan situadas en la to-
rreta, junto a las herramientas de torneado, y pivotan
hasta la posicion de mecanizado para ejecutar la medi-
cion. Después, la maquina es capaz de efectuar las me-
diciones necesarias con la sonda de contacto, asi como



Alrededor de la sonda se ha instalado una barrera protectora para
evitar impactos de virutas. No presenta problemas para transmitir
los datos gracias a la fiabilidad de la tecnologfa por radio BRC.

ajustar el punto cero en el programa NC de tal forma
que el orificio de centrado y la ranura del embellecedor
se puedan mecanizar con exactitud.

Los parametros de corte de BBS pueden ser muy exi-
gentes: son bastante frecuentes la profundidad de cor-
te de 3 mmy 1.000y 2.500 rpm. Durante estas opera-
ciones, las sondas por contacto se someten al flujo
directo del lubricante de refrigeracién y a un aluvién de
virutas. Asimismo, la operaciéon de torneado origina vi-
braciones fuertes, por ejemplo, cuando el torno no ha
terminado de entrar en el material o cuando encuentra
pequefias oquedades en el aluminio. Estas vibraciones
se transmiten a la sonda por medio de la torreta a la
que estan fijadas tanto la herramienta como la sonda y
en consecuencia, las mediciones pueden ser erréneas.

Frente a los desafios extraordinarios que plantea BBS, ya
que las vibraciones son mas fuertes que en otras aplica-
ciones de torneado, la menor masa de la sonda BLUM
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TC62 presenta las mayores ventajas. El motivo de esco-
ger la variedad T fue su mayor potencia de medicién
comparada con la estandar para maquinas fresadoras, lo
que evita las desviaciones que puede causar el movi-
miento extremo de la torreta. Asimismo, esta mayor po-
tencia supone que, durante la medicion, se desplace
convenientemente el aceite viscoso que utilizan los tor-
nos como lubricante. Por ultimo, la sonda de contacto
cumple con los requisitos del grado de proteccion IP68,
por lo que no presenta problemas por entrada de polvo
o virutas. Ademas, por primera vez se ha utilizado un a-
mortiguador de vibraciones, recién desarrollado, entre el
soporte de la herramienta y la sonda de contacto. Este
dispositivo protege la electronica de medicion frente a
los dafios ocasionados por los picos mas fuertes de vi-
bracion.

Una de las principales ventajas de la sonda BLUM TC62
T es la tecnologia de la herramienta especial de medi-
cion. La senal de activacion no se genera por contacto

Oliver Kalmbach, del departamento de suministros de BBS' (izquier-
da) y Erhard Strobel, técnico de ventas de BLUM (derecha) frente al
torno horizontal equipado con una sonda de contacto de BLUM.

Para tornear las llantas de fundicion, BBS emplea las sondas de
contacto de alta precision TC62 T de Blum-Novotest en su planta
principal de Schiltach.

«Gracias a nuestra alianza con Blum-Novotest, contamos con su
fiabilidad y velocidad en el proceso de mecanizado», explica Oliver
Kalmbach, del departamento de suministros de BBS.
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mecanico, sino por via optoelectrénica, mediante el
sombreado de una minuscula barrera fotoeléctrica en el
interior de la sonda. Esto supone que estd completa-
mente exenta de deterioros y garantiza la mayor fiabili-
dad posible en condiciones operativas extremas, ade-
mas de que no se ve afectada por las vibraciones
fuertes del torno, al contrario que las soluciones meca-
nicas. Por afadidura, la transmisién por radio de la son-
da de contacto TC62 T presenta una fiabilidad y una ra-
pidez extremas: envia los datos registrados al receptor
mediante tecnologia de radio BRC. La ventaja de esta
tecnologfa consiste en que cada parte de la sefial de ra-
dio recorre la amplitud completa de la banda de fre-
cuencias, lo que hace que la transmisién resista muy
bien a las interferencias.

En la actualidad, BBS ha cambiado por completo a las
sondas de contacto de BLUM y las maquinas nuevas se
estan equipando con ellas en exclusiva. El amortiguador
de vibraciones recién desarrollado ha funcionado sin
problemas junto a las resistentes sondas de contacto
desde hace un afo y medio hasta ahora. «Las sondas
de contacto de BLUM nos han acercado a una tecnolo-
gia fiable hasta el extremo. Ademas, las sondas de
Blum-Novotest reducen el tiempo de medicién en un
70%, porque se aproxima a los puntos de medicién a
una velocidad de 2.000 mm/min, mientras que las son-
das que utilizdbamos antes solo funcionaban a un maxi-
mo de 300 mm/min», comenta, muy satisfecho, Oliver
Kalmbach. «La buena colaboracion con Blum-Novotest
ha demostrado ser muy beneficiosa: un socio en el que
confiar, ademas de fiabilidad y rapidez en el proceso de
mecanizado».
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En 1970, Heinrich Baumgartner y Klaus Brand fundaron
BBS en Schiltach. En sus inicios, sélo fabricaban piezas
plasticas para el chasis, pero en 1972 presentaron la
rueda de tres piezas para carreras. A partir de ese mo-
mento, la empresa ha mantenido una buena posicion
en los deportes de motor. Ademas de un programa
continuo de productos para el mercado de recambios,
otro de los segmentos fundamentales de la empresa es
el suministro de equipamiento original a los principales
fabricantes de vehiculos gracias a las exigentes normas
de calidad de BBS y a su larga experiencia. Todos los
productos se fabrican en Alemania. Entre los clientes se
encuentran Audi, Porsche y AMG, asi como Mazda y H-
yundai. Las plantas de Schiltach y Herbolzheim cuentan
con mas de 500 empleados.




Abril 2018 / Informacion

La industria 4.0 revoluciona
la 30 edicion de la BIEMH

aquinas que revolucionan procesos producti-
I\/l vOs y procesos interconectados que multipli-

can su rendimiento, calidad y valor afadido:
con una oferta tecnolégica sin precedentes, BIEMH-Bie-
nal Internacional de Maquina-Herramienta se posicio-
nara en primera linea de la Industria 4.0 los dias 28 de
mayo a 1 de junio de 2018, en la que sera su edicion
numero 30.

Un total de 1.510 firmas expositoras de 21 paises han
respondido ya a la invitacién del certamen, “Be IN,
BIEMH", donde desplegaran toda su fuerza en INnova-
cion, INteligencia productiva, INtegracion de sistemas e
INternacionalizacion a lo largo de los seis pabellones de
Bilbao Exhibition Centre. A tres meses de su celebracion,
el crecimiento de un 15% sobre la cifra final de ocupa-
ciéon obtenida en su anterior edicidn, anticipa una feria
con mas producto, mas maquinaria y una amplia mues-
tra de soluciones de fabricacion avanzada en directo.

La campafia comercial de BIEMH ha mantenido incre-
mentos significativos sobre todos los pardmetros desde
su comienzo, una tendencia que se consolida en los ul-
timos afnos, marcados por la recuperaciéon de la activi-
dad en un contexto econdmico favorable. En efecto, el
PIB recuperd los niveles previos a la crisis, situandose en
un +3,1% en 2017, y el indice de Produccién Industrial
en bienes de equipo crecié un 4,7%. El ejercicio fue ca-
lificado como positivo por el sector de la maquina-he-
rramienta y la fabricacion avanzada, que lo cerré con un
incremento en su produccién del 5,3%, gracias a una
facturacion de 1.576,6 millones de euros.

Estos son algunos de los datos que se han presentado en

rueda de prensa a los medios internacionales, prensa ge-
neral y especializados, procedente de distintos paises eu-
ropeos. En ella han intervenido Javier Zarraonandia, Vi-
ceconsejero de Industria del Gobierno Vasco, Xabier
Basafez, Director General de Bilbao Exhibition Centre,
Xabier Ortueta, Director General de AFM-Advanced Ma-
nufacturing Technologies y Eduard Farran, Presidente de
AIMHE-Asociacion de Importadores de Maquina-Herra-
mienta. La convocatoria se ha completado con una visita
a las instalaciones de Egile, Soraluce y el Centro de Fabri-
cacion Avanzada Aerondutica, en representacion de las
empresas fabricantes y usuarias.

INNOVACION COMO MOTOR
DE LA ACTIVIDAD INDUSTRIAL

La innovacién como motor de la industria sera la gran
protagonista de BIEMH, que este afo esta viendo crecer
de forma muy acusada sectores como el de maquinaria
para deformacion, que tras un excepcional 2016 en
captacion de pedidos supone ya un 14% de la exposi-
cién, o el de componentes y accesorios, que alcanzan
un 28%, en linea con su evolucién en el mercado. El
resto del espacio expositivo se reparte, hasta la fecha,
entre las grandes maquinas por arranque (22%), herra-
mientas (15%), metrologia y Cad-Cam (10%) y auto-
matizacion y robdtica (9%), ademas de maquinaria y e-
quipos para tratamiento de superficies, otras maquinas
y servicios para las empresas.

Todos los dmbitos estaran representados por empresas
lideres, que preparan ya su tecnologia y servicios mas

MoLo™
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De izquierda a derecha: Xabier Ortueta, Director General de AFM; Javier Zarraonandia, Viceconsejo de Industria; Xabier Basafez, Director Ge-
neral de Bilbao Exhibition Centre y Eduard Ferran, Presidente de AIMHE.

punteros para hacerlos cercanos y accesibles a miles de
profesionales de mas de 50 paises, que visitaran BIEMH
en mayo interesados en obtener el maximo aprovecha-
miento de la llamada “Cuarta Revolucién Industrial”. El
directorio de expositores ofrece ya novedades muy inte-
resantes, entre otras categorias en la de grandes maqui-
nas como las de DANOBATGROUP, que presentara su
rectificadora de interiores, exteriores, caras y radios IRD-
400 de su filial alemana DANOBAT-OVERBECK y el cen-
tro SORALUCE TA-M, una solucién multifuncién orien-
tada a maximizar la productividad, con capacidad de
realizar operaciones de fresado, torneado y rectificado
en una misma atada; la TruLaser 5030 fiber de TRUMPF,
una maquina de gran productividad equipada con las
nuevas toberas “Highspeed Eco”, que permiten duplicar
la velocidad de produccién y reducir hasta un 70% el
consumo de nitrégeno en el proceso de corte; o la ma-
quina de Nicolas Correa que auna la mayor parte de los
avances tecnoldgicos desarrollados por la compania has-
ta la fecha: la FOX-40.

Entre sus principales especificaciones se encuentra un
carenado integral con techo, los cabezales UAD, con
tecnologia de doble corona Hirth (0.02°) patentada por
Nicolas Correa, y cabezal E5E, de dos ejes continuos de
alta velocidad.
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OPORTUNIDADES INTERNACIONALES
Y RECUPERACION DE LA INVERSION

Inmersa en un ciclo positivo de expansién de la activi-
dad industrial, la economia espafiola ofrece expectati-
vas interesantes a las empresas fordneas y ya son un
47% del total las firmas expositoras extranjeras que han
apostado por participar en BIEMH 2018. Asi, la necesi-
dad de invertir en nuevas maquinas, herramientas y e-
quipos ha reforzado la presencia internacional en el cer-
tamen, que este afio obtiene el mejor registro de los
uUltimos tiempos, con marcas de 20 paises como Flow
Europe, Datson, Adige, BLM, Salvagnini, Mecanumeric,
Matsura, Muratec, Coherente-Rofin, Marechal Electric,
Amob, Adira...

Portugal sera el pais con mayor representacion en la
muestra, seguido de cerca por Alemania, Italia y Fran-
cia, en una lista que incluye también empresas de Ja-
pdn, Austria, Bélgica, Bulgaria, China, Dinamarca, Eslo-
vaquia, Estados Unidos, Holanda, Israel, Polonia, Reino
Unido, Republica Checa, Suiza, Taiwan y Turquia.

Como reconocimiento a la participacion de expositores
y visitantes extranjeros y la progresion positiva de am-
bos parametros, entre otros aspectos, BIEMH ha recibi-



do la concesién de “internacionalidad completa” del
Ministerio de Economia, Industria y Competitividad. Ca-
da ano, esta entidad distingue ciertas ferias por su pro-
yeccion exterior y les ofrece apoyo para su promocion y
la aprobacion de ayudas a las empresas expositoras.
Mas alla de esta calificacién, BIEMH posee la categoria
de feria internacional concedida por UFI, Asociacion
Global de la Industria Ferial, a cuya Junta Directiva per-
tenece Xabier Basafiez.

EL CLAIM, UNA LLAMADA
A LOS VISITANTES PROFESIONALES

El desarrollo actual de la industria plantea nuevas formas
de producir y nuevas maneras de articular las proposicio-
nes de valor al mercado. Por ello, “Be IN, BIEMH" es
también una llamada a los visitantes a conocer, de pri-
mera mano, los modelos de negocio de este nuevo esce-
nario, para obtener el méximo provecho de sus principa-
les desafios.

En respuesta a la oportunidad de ver, en un soélo espacio,
los desarrollos y tendencias mas importantes a escala glo-
bal, la lista de profesionales inscritos incluye ya nombres
de empresas del espectro completo de sectores usua-
rios —automocién, aerondutico, ferroviario, siderurgico,
metallrgico, energético, de bienes de equipo e incluso
quimico, farmacéutico y alimentario, entre otros—. Por ci-
tar algunos, han solicitado su acreditacién representantes
de Airbus, Bombardier Transportation Spain, CAF-Cons-
trucciones y Auxiliar de Ferrocarriles, Grupo CIE Automo-
tive, Ferrovial, Ford, Grupo Adams Food, Grupo Aciturri,
Grupo Aernnova, Grupo Faes Farma, Grupo ITP, Grupo
Volkswagen-Seat, Henkel Ibérica, M. Torres Disefios In-
dustriales, Mercedes Benz, Nestlé Espafa, Repsol, Side-
nor, Siemens Gamesa y Técnicas Reunidas.

En el dmbito internacional, destaca el programa de dele-
gaciones de compradores, que se esta desarrollando de
manera intensiva en los paises sefialados por los exposi-
tores como prioritarios para la exportacion, es decir, Ale-
mania, Argentina, Bélgica, Brasil, Chile, China, Colom-
bia, Ecuador, Eslovaquia, EEUU, Rusia, Francia, India,
Irdn, Israel, Italia, Marruecos, México, Polonia, Portugal,
Reino Unido, Republica Checa, Singapur, Sudafrica, Tai-
landia y Turquia. El equipo de visitantes del certamen ha
viajado ya a parte de ellos y prepara su agenda para tras-
ladarse a Alemania, Francia y Portugal en fechas proxi-
mas. Ademas, el programa cuenta con la colaboracion
de distribuidores, importadores y asociaciones sectoria-
les, agentes propios, oficinas de SPRI en el extranjero y
camaras de comercio.
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NUEVOS SECTORES Y ENFOQUES

BIEMH amplia su condicién de plataforma lider en fabri-
cacion avanzada con nuevos espacios. Asi, este afio se
incorpora BeDIGITAL, un evento dirigido a la aplicacion
industrial de las tecnologias digitales. Con el objetivo de
facilitar la demostracién practica de productos y servi-
cios, las oportunidades de negocio y la transferencia de
conocimiento, BeDIGITAL ofrecerd zonas diferenciadas
de contacto comercial y conferencias. Para los Digital
Talks se trabaja ya en los siguientes bloques tematicos:
transformacion digital, conectividad, andlisis de big da-
ta, ciberseguridad, tecnologias habilitadoras y block-
chain, casos practicos de procesos de digitalizacion en
la industria y recursos humanos y formacion en los pro-
cesos de digitalizacion. Mas de 20 empresas, consulto-
ras, TIC, empresas de software, informatica y equipos,
han confirmado ya su participacion.

En paralelo, tendra lugar la 32 edicién de ADDIT3D. La
Feria Internacional de Fabricacién Aditiva y 3D ofrece
este ano novedades muy interesantes en maquinas de
fabricacion aditiva e impresion en metal, como las nue-
vas impresoras 3D en Metal Studio System de Pixel Sis-
temas para un entorno de oficina, y de fabricacion de
pieza final, nuevos desarrollos de materiales especificos
y escaneres 3D de Ultima generacién. En total son ya
107 las firmas expositoras confirmadas. La oferta se
completara con IMIC-International Maintenance Confe-
rence y WORKINN, Foro de Empleo Industrial.

Proximo
RUMmero

A -\f o

Junio

N° especial BIEMH (Bilbao).
N° especial ADDIT3D (Bilbao).
Mecanizado alta velocidad.
Aceros, metales, aleaciones.
Utiles y accesorios. Plaquitas.
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Por Heidenhain

recision y calidad superficial: éstos son los objetivos

de procesos productivos exigentes. Por este motivo

invierten las empresas de mecanizado mucho tiem-
po y dinero en maquinas herramienta, en controles nu-
méricos con funciones y opciones especiales, en herra-
mientas, en tecnologia de medicion y, naturalmente, en
la cualificacién de sus empleados. Lamentablemente, los
motores de avance reciben aln poca atencion a este res-
pecto, a pesar de ser un factor decisivo en la calidad de
la produccion.

Los motores eléctricos se utilizan en una gran variedad
de aplicaciones diferentes y deben por ello cumplir un
amplio espectro de requerimientos. Por ejemplo, en los
motores de avance de maquinas herramienta son facto-
res cruciales, ademas del par maximo del motor, el riza-
do de pary la relacién de inercias entre el motor y la
carga. Estos criterios tienen un efecto directo sobre la
calidad de la pieza a fabricar. Los motores de avance de
HEIDENHAIN para maquinas herramienta ofrecen una
relacion de inercias equilibrada y un rizado de par muy
bajo para unos resultados de mecanizado y una regula-
cion dindmica del movimiento excepcionales.

Resistentes frente a interferencias

La rigidez del sistema es un factor decisivo para la resis-
tencia frente a interferencias provocadas por vibracio-
nes o fuerzas de fresado. Cuanto mayor sea la rigidez,
mejor. Por su parte, la rigidez se ve fuertemente influida
por la relacion de inercias entre el motor y la masa maovil
del eje de avance (carga). Esto significa que cuanto ma-
yor sea el motor en comparacion con la carga, mayor
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La calidad en la fabricacion
comienza con el motor

serd también la rigidez del sistema frente a fuerzas de
fresado o vibraciones. La figura 1 muestra, en funcion
de la relacion de inercias entre el motor y la carga, c6-
mo de grande debe ser un cambio subito de la carga a
fin de generar temporalmente un determinado error de
posicion en un accionamiento.

Bendtigte Kraft in N =

0 05 1 15 2 25 3 36 4 45 §

Verhéltnis Motor:Last =

Figura 1. Cambio subito de carga necesario para una desviacién
determinada de la posicién, en funcién de la relacion de inercias
entre el motor y la carga.

A modo de ejemplo: Un pequefio remolque arrastrado
por un vehiculo grande y de elevado par, expuesto a
fuertes rafagas de viento o defectos de la calzada, intro-
duce menores perturbaciones en el sistema completo
que las producidas por un remolque pesado arrastrado
por un vehiculo ligero con el mismo par. Esto es cierto a



pesar de que el remolque mas ligero es obviamente
mucho mas susceptible a estas influencias que el remol-
gue mas pesado. En una maquina herramienta esto sig-
nifica que un motor lo mas grande posible deberia mo-
ver una mesa lo mas ligera posible, a fin de minimizar
los efectos de las perturbaciones sobre el sistema com-
pleto (tales como fuerzas de fresado o vibraciones que
aparecen en la mesa).

No obstante, si hay una gran diferencia entre las iner-
cias del motor y de la carga, también es necesario redu-
cir la ganancia de los lazos de regulacion. Ello conlleva
una menor rigidez, de modo que todo el sistema reac-
ciona mas fuertemente a perturbaciones de la carga,
por ejemplo, debidas a fuerzas de fresado o vibracio-
nes.

Por ello, en maquinas herramienta deberfa seleccionar-
se una relacion de inercias equilibrada entre el motor y
la carga. Una relacion de inercias equilibrada garantiza
la rigidez suficiente para hacer al sistema completo in-
sensible frente a influencias externas sobre la carga, de
tal modo que no tengan ningun efecto sobre el resulta-
do del mecanizado, y al mismo tiempo permitan traba-
jar con elevadas ganancias de los lazos de regulacion.
En otras palabras, el remolque y el vehiculo que lo a-
rrastra deben estar adecuados entre si.

La dinamica correcta

Un disefio de un motor con un momento de inercia lo
mas elevado posible contradiria el siguiente requeri-
miento: una capacidad de aceleracion lo mas elevada
posible.

Esto es asi, porque la inercia del propio motor tiene una
influencia significativa sobre la capacidad de acelera-
cion del sistema completo. Esta correlacion directa pue-
de demostrarse empleando la férmula para calcular la
capacidad de aceleracion, tal como se ve en la figura 2:

Mmax

W= —
ULast +){Mot0r)

Para un determinado par maximo del motor Mmax y u-

na determinada inercia de la carga JLast, la capacidad

de aceleracion del sistema completo w' se reduce cuan-

do la inercia del motor JMotor aumenta.

Dicho de forma sencilla, un motor con una inercia baja
alcanza una aceleracién mas elevada. Cuanta mas iner-
cia tiene un motor, mayor par debe producir para acele-
rar la carga en la forma deseada.
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Figura 2. Evolucion de la capacidad de aceleracién de un motor en
funcion de la relacion de inercias entre el motor y la carga.

En cuanto a la cantidad de par necesario, la viabilidad e-
condmica también es un factor a tener en cuenta, dado
gue cuanto mayor sea el par maximo requerido, mas
caro sera el motor. Esto es debido al hecho de que unas
mayores prestaciones requieren mas o mejores materia-
les magnéticos para motores mayores 0 mas optimiza-
dos. Por ello, tanto el comportamiento de aceleracion
como el coste hablan a favor de una relacion entre el
motor y la carga equilibrada y adaptada a la aplicacion
pretendida.

Velocidad del motor estable

Ademads de las influencias exteriores descritas anterior-
mente, el propio motor también puede introducir per-
turbaciones en el sistema que pueden influir sobre el
mecanizado y la calidad superficial de la pieza. En este
caso es especialmente relevante el rizado de par que
generan los motores, a pesar de la corriente sinusoidal.
El par del motor entregado fluctua asf ligeramente en el
transcurso de una vuelta completa del eje del motor.

Para las mediciones comparativas utilizadas en el anali-
sis del rizado de par de diversos disefios de motores, se
movio el eje Z de una misma maquina herramienta bajo
exactamente las mismas condiciones de prueba en pri-
mer lugar mediante un motor de avance HEIDENHAIN
fabricado especificamente para maquinas herramienta,
y a continuacion mediante un motor fabricado para la
industria de automatizacién y no disenado especifica-
mente para maquinas herramienta, sino simplemente
adaptado a esta aplicacion particular. Se procedié a me-
canizar una superficie inclinada en una pieza de mues-
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tra. Para ello, en el planeado se movi6 el eje Z con un a-
vance F = 6.250 mm/min en 60 mm en direccién Y, y en
17,5 mm en direccion Z.

Figura 3. Configuracion del test: Mecanizado de una superficie in-
clinada con diferentes disefios de motores en el eje Z.

Estas pruebas confirman el efecto anticipado del rizado
de par, no sélo por medio de los datos de medicién del
error del contorno (la diferencia entre el contorno de-
seado y el contorno realmente fresado, figura 4), sino
también a través de efectos visibles en la superficie de
la pieza de muestra. El motor de avance HEIDENHAIN,

170
160
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140

zinmm b=

-60 -40 -20 0 20 40 60
-4 yinmm b=

Figura 4. Desviaciones del contorno medidas durante el mecaniza-
do de prueba: Motor de avance HEIDENHAIN con rizado de par re-
ducido (linea verde), motor adaptado con desviaciones significati-
vamente mayores (linea roja) - Factor de magnificacion de los
errores de contorno: 1.000.
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que ha sido optimizado para maquinas herramienta,
dispone de un rizado de par reducido y genera una su-
perficie uniformemente creciente sin sombras visibles
(figura 5). Con el motor de avance procedente de la in-
dustria de automatizacion, y que ha sido simplemente
adaptado como motor de avance para maquina herra-
mienta, los efectos del rizado de par en forma de som-
breados son claramente visibles sobre la superficie in-
clinada (figura 6).

Figura 5. El motor de avance HEIDENHAIN, disefado especifica-
mente para maquinas herramienta, genera una superficie unifor-
memente creciente sin sombras visibles.

Figura 6. Pieza con sombras claramente visibles sobre la superficie
inclinada, mecanizada con un motor simplemente adaptado a la
maquina herramienta.

Expresado en valores medidos: El motor de avance HEI-
DENHAIN consigue un error efectivo de contorno de
tan sélo 0,2 um en el rango de desviaciones 6pticamen-
te visibles. Por el contrario, en el motor de avance sim-
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plemente adaptado a la maquina herramienta, la des-
viacion efectiva fue de 1,2 um, con lo que es 5 veces
mayor.

Conclusion

Para poder alcanzar resultados de mecanizado perfec-
tos, todos los componentes de la maquina herramienta
deben estar adaptados a este particular requisito y de-
ben haber sido disefiados para ello. Esto también es vali-
do para los motores de avance. Por ejemplo, los motores
fabricados para la tecnologia de automatizacion tienden
a estar disefados teniendo en mente la capacidad de a-
celeracion del sistema completo, por lo que poseen un
momento de inercia lo mas reducido posible en relacion

SU MEIOR CO

REVISTAS

EStrerniamos
Nvevs (MNeb

www.pedeca.es

PESRIRENRESIES . | © N E

pEDECA Fre°

PEDECA

/5 Hoffmann Group

- .

PEDECA £

al par maximo. Ademads, en los motores para la automa-
tizacion se considera aceptable un rizado de par signifi-
cativamente mayor. Este rizado de par mas elevado se
manifiesta en forma de una calidad superficial inferior,
perceptible a simple vista.

Por el contrario, motores de avance especialmente dise-
fiados para la maquina herramienta, como es el caso de
los motores de la gama QSY de HEIDENHAIN, presentan
no solamente una rigidez equilibrada y una capacidad
de aceleracién excelente, sino también un rizado de par
reducido. Las maquinas herramienta se benefician tam-
bién de los encoders épticos altamente precisos inte-
grados en estos motores, asi como de su elevada rigi-
dez mecanica.

2 i 111

5 E C T OREENEDR DS T Rt AL

Muevo disefic y navegacién mas facil, rapida e intuitiva
Mueves contenidos con los temas que le interesan
MNueva presentacién e informacién octualizada dio a dia

Web responsive para que consulte desde su dispositive favorito

PEDECA 7/ €5 Publicaciones

C/ Goya, 20. 1°. » 28001 MADRID
Telf.: 91 781 77 76 * Fox: 91
pedeca@pedeca.es *



Informacion / Abril 2018

48

Puertas Abiertas de la Serie XXL

de SORALUCE

ORALUCE demuestra una vez mas su liderazgo y

sus capacidades tecnoldgicas con esta Serie XXL,

ofreciendo extraordinarias ventajas en el mecani-
zado de componentes de grandes dimensiones.

Estas Jornadas de Puertas Abiertas de la Serie XXL de
SORALUCE se celebraron del 6 al 9 de marzo en las ins-
talaciones de Bergara, donde presentaron productos,
tecnologias y las soluciones innovadoras mas recientes
para satisfacer los requisitos del fresado, mandrinado y
torneado de componentes pesados y de grandes di-
mensiones.

Amplia gama de maquinas

SORALUCE ofrece una amplia gama de fresadoras, man-
drinadoras y tornos verticales para aplicaciones pesadas,
soluciones multifuncion y sistemas automatizados, que
proporcionan precision y versatilidad en el mecanizado
de componentes de grandes dimensiones. Durante el o-
pen house se mostraron algunas de estas soluciones:

e Maquina portico de mesa moévil SORALUCE PM 6000,
maximizando el volumen de mecanizado de la maqui-
na en operaciones de fresado y mandrinado de com-
ponentes para el sector de la minerfa.

e Fresadora mandrinadora de columna movil SORALU-
CE FXR-W 20000. Maquina multifuncion para el fre-
sado y mandrinado de componentes para tunelado-
ras de mas de 10 m de diametro.

e Centro de torneado vertical SORALUCE VTC 8000 ca-
pacidad multifuncion para produccién y manteni-
miento de turbinas de gas.
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e Maquina multifuncién de columna movil SORALUCE
FR 10000, ofreciendo méxima versatilidad y minimas
atadas de pieza en componentes para ingenieria de
mecanizado.

Las maquinas expuestas pueden adaptarse para satisfa-
cer las necesidades especificas de cada cliente, con me-
sas, cabezales y ciclos de mecanizado personalizables.

La compafifa desarrolla soluciones innovadoras adapta-
das al progreso tecnoldgico de sus clientes, que les per-
miten responder satisfactoriamente a los retos de me-
canizado mas exigentes con eficiencia y altos niveles de
productividad, estableciendo nuevos estandares en el
fresado, mandrinado y torneado.

A su vez, también puede ofrecer asesoramiento profe-
sional en ingenieria de mecanizado con un equipo de
técnicos de amplia experiencia, que evaltan la produc-
cion y los procesos de mecanizado de los clientes y pro-
porcionan soluciones para optimizarlos.

Productividad mediante multifuncion

SORALUCE también mostré tecnologia multifuncién a-
plicada a componentes pesados. Las maquinas multi-
funciéon incrementan la productividad del mecanizado
de piezas técnicamente complejas. Una maquina indivi-
dual ofrece varios procesos de corte, incluyendo torne-
ado, fresado, mandrinado, taladrado y roscado. Ello
permite la produccion eficiente de piezas de grandes di-
mensiones y formas diversas, con precision. El nimero
de atadas necesarias se reduce y se minimizan los tiem-



pos de ciclo y los errores potenciales. También se consi-
gue una gran precisién, con tolerancias de dos décimas,
en piezas de grandes dimensiones, incluso aquéllas con
peso de varios cientos de toneladas.

La compafia proporciona una amplia gama de capaci-
dades multifuncion gracias a su disefio innovador de ca-
bezales de torneado y mesas de fresado-torneado y la
focalizacion constante de la empresa en los desarrollos
tecnoldgicos y los ciclos de los clientes. El cabezal dise-
fiado especialmente para operaciones de fresado y tor-
neado multifuncién permite incrementar tanto la fun-
cionalidad como la eficiencia.

Demostraciones en vivo

La innovacién esta a la vanguardia de todo lo que hace
SORALUCE. Gracias a ello, SORALUCE es pionera en
muchas de las tecnologias que impulsan el sector de la
maquina herramienta, como por ejemplo el sistema DAS
(Dynamics Active Stabiliser), el sistema de Cafa Modular
y el sistema RAM Balance, todos ellos patentados.
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Durante las Jornadas de Puertas Abiertas pudimos ver in
situ una serie de demostraciones en vivo de mecaniza-
dos pesados, asi como de las tecnologias avanzadas de
SORALUCE:

Productividad mediante el sistema DAS*:

Cuando aparece un problema de vibraciones, al opera-
rio le suele resultar dificil evaluar de donde parte el pro-
blema. Con el fin de solucionar esta situacién, algunas
veces se recurre a reducir las condiciones de corte, otras
veces se cambia el tipo de herramienta, o se ajustan los
utillajes. Con frecuencia, estas medidas se basan en un
procedimiento de prueba y error que conlleva la pérdi-
da de un valioso tiempo, para finalmente llegar a una
solucion de compromiso que, en el mejor de los casos,
dista mucho de conseguir los mejores resultados de me-
canizado. Teniendo esto presente, es de gran importan-
cia identificar la fuente concreta del problema de vibra-
ciones para aplicar las medidas adecuadas.

SORALUCE presenté mundialmente durante la EMO

e 10 o
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2015 su innovador sistema DAS® (Dynamics Active Sta-
biliser), patentado. Pensado especificamente para maxi-
mizar la capacidad de corte de la maquina con largos
recorridos del carnero (donde la rigidez dindmica de la
maquina es mas débil), este sistema mejora la rigidez di-
namica de la maquina en tiempo real, incrementando la
capacidad de mecanizado hasta en un 300 por cien, lo
cual reduce el clasico efecto regenerativo de inestabili-
dad (chatter) durante el mecanizado.

Tras este exitoso y revolucionario desarrollo del sistema
DAS®, que recibié los galardones 'Best of Industry 2015’
y ‘Quality Innovation of the Year 2015’, SORALUCE pre-
senta ahora el Sistema DAS*®, una evolucion del sistema
DAS® que ahora incluye nuevas funcionalidades.

El nuevo DAS*® incluye la monitorizacién del nivel de vi-
bracién, la deteccion del riesgo de inestabilidad (chat-
ter), asi como dos nuevas estrategias que permiten su-
primir el chatter: la nueva funcién de sincronizacion de
la velocidad del husillo y el variador de la velocidad del
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husillo. Esta nueva funcién supervisa el proceso de me-
canizado y aplica un algoritmo interno para alcanzar las
condiciones éptimas de corte, que permitan incrementar
la estabilidad de una operacién concreta. En caso de i-
nestabilidad, este algoritmo tiene en cuenta el riesgo de
inestabilidad (chatter) y la frecuencia de excitacion que
genera la herramienta y selecciona la mejor estrategia
para solucionar el problema, activando automaticamen-
te el sistema DAS*®, seleccionando la velocidad 6ptima
del husillo que suprima el riesgo de inestabilidad, o in-
troduciendo una oscilacidon armdnica continua en el hu-
sillo durante el proceso de mecanizado. La maquina se
convierte en el asistente del operario para que este pue-
da concentrarse en optimizar el uso de las capacidades
de la maquina.

DAS*® consigue una maquina mas inteligente y un au-
mento de la productividad y robustez del proceso, lo-
grando reducir los tiempos de ciclo, alargar la vida util
de las herramientas, una considerable mejora de la cali-
dad de la superficie y una reduccion del desgaste de la




maquina. Incluye todo el conocimiento y la experiencia
de SORALUCE en el campo de la dindmica de mecaniza-
do, para beneficio de los clientes.

Facilidad de ajuste mediante VISUP 3D:

El mecanizado de piezas voluminosas (entorno o supe-
riores a Tm?3 de volumen) y de alto valor afiadido, re-
quieren de procesos de puesta a punto previos en ma-
quina largos, en ocasiones superiores al propio tiempo
de mecanizado.

Estos procesos de puesta a punto de pieza en maquina
se pueden estructurar en dos importantes fases.

En primer lugar la medicién y el calculo de encaje (best
fitting) que habitualmente se realiza fuera de maquina.
El objetivo de dicha fase se corresponde con garantizar
que la pieza en bruto, proveniente de procesos de fun-
dicién, forja o mecanosoldadura, contenga en todo su
volumen el producto terminado a consequir; es decir, a-
segurar que haya suficiente sobrematerial en toda la
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materia prima. Para ello, es necesario medir la pieza en
bruto y comparar este volumen con las medidas teori-
cas del producto terminado. Estas comparaciones de-
ben servir para calcular el encaje (best fitting) correcto
de la pieza en maquina, cara a garantizar dicho sobre-
material en todas y cada una de las superficies a meca-
nizar; siendo el resultado la definicién de posiciones de
ciertas referencias clave de la pieza en bruto en el siste-
ma de coordenadas de la maquina.

En segundo lugar, y ya con la pieza posicionada en ma-
quina, las operaciones de alineamiento de pieza seguin
los célculos previos.

Dichas operaciones tienen como consecuencia otro in-
cremento mas en la duracién de todo el proceso, aun de
mayor gravamen por ocupar estos tiempos improducti-
vos capacidad de maquina. En esta fase se requiere de
tratar posicionar la pieza segun las referencias previas e
ir corrigiendo su posicionamiento mediante medicién de
dichas referencias, hasta garantizar el alineamiento final
segun los célculos previamente establecidos.

MoLo™
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El problema de la duracion se debe principalmente a
los procesos lentos y tediosos empleados para estas
necesarias operaciones orientadas a garantizar la cali-
dad del mecanizado posterior. En cuanto a las tecnolo-
gias disponibles, éstas se enmarcan, bien en procesos
artesanales de medicién y célculos o bien en el empleo
de tecnologfas caras, complejas y sobredimensionadas
para esta problemética concreta como son los laser
trackers o scanners.

Siendo consciente de esta problematica que preocupa
tanto a mecanizadores, fundidores, formas como calde-
rerfas de piezas voluminosas, SORALUCE ha desarrolla-
do junto a su centro tecnoldgico una tecnologia innova-
dora, que permitira desarrollar estos procesos de forma
mucho mas rapida y segura. Tecnologia ya patentada y
denominada VISUP3D que marcarad nuevos estandares
de calidad en las fases de puesta a punto.

El VISUP3D se trata de una plataforma basada en la tec-
nologia de vision 3D de fotogrametria y constituida por
diversos sistemas hardware y software de desarrollo
propio. El sistema de visién fotogramétrico permite al-
canzar precisiones de alineamiento de hasta 0,Tmm/m
de forma rapida, fiable y sencilla. En definitiva, unas to-
lerancias mas que suficientes para estos procesos.

La configuraciéon modular del producto se corresponde
respectivamente con las fases previamente descritas de
medicién y encaje de pieza en bruto.
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El modulo de medicion esta
principalmente constituido
por un conjunto de marca-
dores 6pticos y barras cali-
bradas, una cdmara autoca-
librable de fotogrametria
digital y un ordenador por-
tatil, presentado todo ello
en carros y maletas de se-
guridad facilmente utiliza-
bles en estos entornos in-
dustriales. El ordenador
portatil cuenta con el soft-
ware de medicién que es
capaz de configurar la nube
de puntos de la geometria
de la pieza en base a las fo-
tos que se van obteniendo
en torno a la pieza.

Por su parte, el médulo de
encaje es un desarrollo soft-
ware relacionado con el mé-
dulo de medicion, que en base a algoritmos de optimiza-
cién realiza de forma casi inmediata los célculos de
encajes del 3D de la pieza terminada, cotejandola con la
nube de puntos que determina la pieza en bruto.

El resultado de esta medicion y encaje es un report de
referencias que permitira realizar el alineamiento en
maquina de forma sencilla, mediante procedimientos
de palpado habitualmente ya integrados en maquina.

El VISUP3D es un sistema industrializado y comercializa-
do como accesorio de fuera de maquina por SORALU-
CE, que esta desarrollando y en breve presentara un
proximo desarrollo dirigido a sus maquinas especificas.
Este nuevo modulo de software permitira la integracion
automatica de resultados del encaje en el control de
maquina y mediante algoritmos de calculo, permitira
realizar un proceso automatizado y guiado del proceso
de alineamiento, facilitando y reduciendo atin mas los
tiempos de esta labor.

El sistema VISUP3D se presenta ya como un sistema pre-
viamente testado con gran éxito en entornos industriales
donde se han obtenido resultados realmente espectacu-
lares, tanto cuantitativos como cualitativos en los siguien-
tes factores criticos que se resumen a continuacion:

e Reducciones de tiempos en procesos de medicién,
encaje y alineamiento de hasta un 70%.

e Incrementos de disponibilidad de maquina y produc-



tividad por trasladar tiempos de palpado en medicio-
nes, ajustes y correcciones al entorno de fuera de ma-
quina.

e Dado su facilidad de uso, posibilitar el acceso a estos
procesos a perfiles no especializados en mediciones.

e Estandarizacion de procedimientos de alineamiento
en maquina.

e Garantia de calidad en base al registro digital de todo
el proceso y potencial trazabilidad.

En definitiva, el VISUP3D, otra solucion de SORALUCE
adaptada realmente a la problematica de la puesta a
punto de piezas de alto valor afadido y volumen, y que
posiciona a esta gran empresa en el maximo nivel de la
innovacion industrial.

Precision mediante RAM Balance:

SORALUCE afronta los problemas ocasionados por la
reduccion de la precision de la maquina debido a la cai-
da del carnero, con el sistema RAM BALANCE.

La caida del carnero es el error de posicién y geometria
generado por la flexion de carnero que puede deberse
a dos causas: el peso del carnero en si'y, cuando la ma-
quina esta equipada con sistema de cambio de cabeza-
les, el peso variable de éstos.

El Sistema RAM BALANCE mejora la precision geométri-
ca - rectitud y paralelismo - del recorrido del carnero,
tanto en el curso vertical como en el transversal. El siste-
ma consiste en un sistema electromecanico CNC mon-
tado en la consola vertical. Funciona como un eje CNC
adicional con regulacién de bucle cerrado y con su pro-
pio sistema de medicion de posiciéon directa.

Incrementa la precision general de la maquina, especial-
mente cuando esta equipada con un sistema de cambio
automatico de cabezales.

Puesto que el CNC puede gestionar diferentes ajustes,
el sistema corregird con precision la desviacion del car-
nero independientemente del peso de los diversos ca-
bezales. El sistema esta controlado al 100% en todo
momento, en cualquier posicién y con cualquiera de los
cabezales.

La plataforma SORALUCE Digital

El nuevo paradigma digital en fabricacién facilita la inte-
raccion entre las maquinas, las personas y los procesos.
SORALUCE ayuda a sus clientes a ser mas competitivos
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mediante la innovacion en el terreno de la digitalizacion
industrial, la mejora de la eficiencia operativa con la co-
nexion de las maquinas a la nube para disponer de un
flujo continuo de informacion sobre la produccion y op-
timizar el rendimiento de las maquinas. La intercone-
xion de los equipos y la posibilidad de obtener y analizar
los datos de las maquinas abren el camino hacia la cre-
acion de entornos de fabricacion inteligentes.

En este contexto SORALUCE presenta SORALUCE Data
System, una herramienta de anélisis que extrae informa-
cion valiosa de los datos generados por la maquina y que
supervisa su estado para garantizar el mayor rendimiento
posible del proceso de mecanizado. SORALUCE Data Sys-
tem es una poderosa herramienta para optimizar el tiem-
po de funcionamiento y la eficiencia de fabricacion.

SORALUCE Data System incluye diversas funciones, entre
ellas, la visualizacion del estado de la maquina en tiempo
real, ofreciendo informacion importante sobre la opera-
cion de mecanizado en progreso y otros puntos destaca-
bles. Esta herramienta genera informes sobre cuestiones
practicas para el usuario, como son la producciéon o el
proceso, el consumo energético o la eficacia de los ciclos
de mecanizado. Ayuda a optimizar las variables del pro-
ceso de mecanizado a través del diagnoéstico de sefales
basicas de aviso relativas al mantenimiento de los equi-
pos, aumentado con ello la productividad de la maquina
y evitando un consumo innecesario. Ademas, en caso de
paradas envia emails automaticamente.

Con un hardware especifico y aplicando las Ultimas tec-
nologias de Big Data y Cloud Computing, SORALUCE
Data System recoge y almacena datos importantes pro-
cedentes del CNC, PLC y sensores integrados en la ma-
quina para procesarlos y transformarlos en informacion
util. SORALUCE Data System retine un conjunto de ser-
vicios basados en la supervision de la maquina y Big Da-
ta para analizar el proceso de mecanizado y el compor-
tamiento de la maquina. Permite a los usuarios
conectarse al sistema a distancia y de forma segura a
través de dispositivos como ordenadores, smartphones
y tablets y tener acceso a toda la informacion relevante
de las maquinas, los sistemas de logistica de la fabricay
a otras maquinas del sistema de produccién, transpor-
tando a los clientes a la realidad de la fabrica inteligen-
te. Ademas, permite la conexion a otras maquinas de la
fabrica y a distintas aplicaciones de software de gestion,
como ERP, MES, GMADO, etc.

Hasta aqui nuestra visita a dicha Jornada de Puertas A-
biertas y agradecer a todas las personas de SORALUCE
el excelente trato y las explicaciones recibidas.

MoLo™
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El proyector de perfiles digital
Keyence mejora la productividad
en Leatherman Tools

Por Bitmakers

zas y gracias al proyector de perfiles automatico,
la inspeccion de éstas es mas rapida y precisa de
hacer.

| as herramientas multiusos contienen muchas pie-

.

El producto a inspeccionar contiene muchas cotas y el ;
proyector de perfiles automatico hace que ésta inspec- H
cion sea rapida, facil y precisa de hacer.

Las herramientas multiusos que fabrica Leatherman Tool ,\_,
Group Portland, tienen destornilladores, cuchillos, alica- «h
tes, tijeras, limas, y muchas mas herramientas. Algunas lo % J
suficientemente pequefias como para caber en un llavero,
son conocidas en todo el mundo. "Producimos muchas
piezas de principio a fin", explica el técnico de Leather-
man David Knight. "Nosotros no tenemos una fundicién,

asi que recibimos las piezas fundidas de nuestros provee-
dores con espacios en blanco y hacemos el mecanizado.

La mayoria de nuestras piezas de acero las fabricamos con
bobinas de acero, las taladramos y mecanizamos. Des-
pués tratamos las piezas con calor y las montamos".

Leatherman utiliza equipos de medida que van desde
micrometros hasta una maquina de medicion por coor-
denadas (CMM) que sirven para inspeccionar partes del
proceso, incluyendo el muestreo de lotes, la inspeccion
del primer articulo y asegurando la calidad del produc-
to. La compafifa comenzd a usar los proyectores de per-
files keyence en toda su planta para poder inspeccionar
multiples cotas de cada pieza de una forma rapida. Los
operarios simplemente colocan la pieza del producto en
el equipo de metrologia y presionan un botoén. Este me-
didor de perfiles mide hasta 99 puntos en 3 segundos
con una repetibilidad de £ 1 micra. La velocidad, flexibi-
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los mismos resultados. Es un gran ahorro de tiempo, y
sabiendo que cualquiera obtiene las mismas medidas,
proporciona una gran tranquilidad”.

Estos equipos de medicion industrial sustituyeron a los ca-
libres que Leatherman utilizaba. Obtener una pieza dise-
fiada y fabricada con los anteriores equipos tardaba sema-
nas, en cambio con éste proyector de perfiles automatico
permite ajustar los procesos de fabricacion en cuestion de
minutos u horas. Ademas estos equipos también mantie-
nen las tolerancias de Leatherman, ya que son importan-
tes para el montaje. "Hay mucha interaccién entre las pie-
zas que hacemos", dice Knight. "Nuestras piezas tienen
gue encajar en un sélo producto, por lo que las toleran-
cias son de +25 micras y = 75 micras. Las tolerancias de
posicion del orificio son especialmente importantes”.

Los operarios pueden inspeccionar las piezas in situ en
vez de llevarlas al departamento de calidad. "Estdbamos
buscando nueva tecnologia para mejorar la forma de
medicién. Keyence fue una de las empresas con las que
contactamos. Ellos nos mostraron el sistema de medi-
cion dimensional, nos gustd y lo compramos. Ahora te-
nemos tres de ellos y estamos buscando anadir otro sis-
tema. La facilidad para programar y usar este proyector
de perfiles es primordial para mi. Es facil y preciso, mejo-
ra nuestra calidad, y elimina el tiempo de inspeccién”,
concluye Knight.

Proximo
_nUMero

S
lidad y facilidad de programacion de la Serie IM de ke- /

yence, hacen que sea ideal para la inspeccion de todas . '
las piezas de Leatherman. [ .

"Hago muchos programas en el IM, y para configurar

una nueva pieza puedo tardar unos 10 minutos", expli- lunio

ca Knight. "Incluso para las partes mas complejas, pue-

do hacer un nuevo programa y verificarlo entre 1y 2 N° especial BIEMH (Bilbao).
horas. Tenemos cientos de programas en nuestros 3 mi-

croscopios de mediciéon que miden hasta 50 cotas en N° especial ADDIT3D (Bilbao).
las zonas mas complejas de cada pieza. Para mi, lo me- Mecanizado alta velocidad.

jor de estos equipos es su capacidad de inspeccién du-
rante la produccion, son faciles de usar. No hay ningu- ACQI‘OS, metales, aleaciones.

na posibilidad de que los operarios se equivoquen, U i v | :
simplemente colocan la pieza en la plataforma y presio- tiles Y aCCesorios. (:]C}UltdS.

nan el botdn. No importa quién lo haga, van a obtener
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El especialista en hornos para
= tratamientos térmicos al vacio

L&~ B.M.

Temple gas y aceite
Revenido y recocido
Nitruracién baja presidn
Nitruracién iénica

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L - Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA
TEL : 94.426.25.22 FAX: 94.426.22.62
eyt infe@aplitec-tt.com ; www.aplitec-tt.com ; www.bmi-fours.com

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

m Tel.: 91332 52 95

Fax:91332 8146

Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail : acemsa@gmx.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogréficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

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

Puesta a punto de equipos automaticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

Cursos de fundicién inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-
bajo en la empresa.

PROTOTIPOS CONE
MOLDE DE SIUICONAS

PROTOTIPOS RAFIDOS
Otros servicios :

« Ingenieria de producto.

« Ingenieria inversa.

+ Control dimensional.

« CADICAM

+ Estereolitografia.

* RIM (200+300 piezas).

- Sinterizado selectivo
por laser.

* Molde de silicona y piezas
funcionales (100 piezas).

« Prototipos rapidos para alta
temperatura {160°C)

- Prototipos en Zamack, aluminio ...

« Preseries y prototipos en material
final (ABS, PF, FOM, PMMA ...]

€l Grom, §-7 PI Famades 0894
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www.pedeca.es
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Nuevo disefio y navegacién més féc
MNueves contenidos con los temas que |
Nueva presentacién e informacién actualizada d

Web responsive para que consulte desde su dispositivo favorito
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C/ Goya, 20. 1°, = 28001 MADRID
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simulacion
del proceso de moldeo

WIETAL

todos los procesos: HPDC, LPDC, Thixocastig...
lienado, Solidificacién, Stress térmico
optimizacion del proceso

- i -
PLAS
todos los procesos de inyeccion
estudio de la defectologla especifica
cualquier material
caracterizacion de materiales
optimizacién

MIERLL Y CONSUL
LACIONES TECHICAS

' simulaciones y proyecios www.simulacionesyproyectos.com
HOE TORIA

-temple -soldadura -recocido -sinterizado -revenido

HORNOS DEL VALLES, S.A.

Mancomunitat,3 08290 CERDANYOLA DEL VALLES
(Barcelona) T/ 93 692 66 12 Fax 93 580 08 27
hdv@tecnopiro.com

A
;*Q/ S. A. METALOGRAFICA

TRATAMIENTOS TERMICOS

DESDE 1949

NUESTROS SERVICIOS

= TT VACIO DE:
MOLDES, MATRICES ¥ HERRAMIENTAS
+ CEMENTACION ¥ CARBONITRURACION
« NITRURACION
« NITROVAC-5*NITROCARBURACION ANTIOXIDANTE i
. < NIT + NITRURACION Y
: IETEEEONMF:'LIJ{?SQON ANTIDESGASTE I NITRURACION Y on | @ 1000x 1500 mm
« HIPERTEMPLE
* BONIFICADO, RECOCIDO Y NORMALIZADO

CAPACIDADES MAXIMAS

@ 1500 x 2000 mm

« TEMPLE EN VACIO (Moldes hasla 2500 K}

- OXY-VAPOR® TT ANTIGRIPANTE * CEMENTACION 1 1 7
 NOXYT®: PAVONADO DURO - CARBONITRURACION | 18001600 X700 mm
« ANALISIS DE MATERIALES * BONIFICADOS

» ASESORAMIENTO METALURGICOD
» CARBOVAC™: CEMENTACION VACID
« IONIT 0X™ NITROCARBURACION POR PLASMA

Polig. Ind. POLIZUR - Naves 4,5y 6 www.metalografica.com
08290 CERDANYOLA (Barcelona) metalografica@metalografica.com

Utillaje tipo mecano, cestas, tubos radiantes CFC
Fundicién acero inoxidable refractario

CODE£E sa

Fabricaara da harss indrides
par ol tratomiants tirmice

S NG X o]

o

Utillaje forming

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L  Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA
Tel: +34. 94 426.25.22 Fax:+34. 94 426.22 62 info@aplitec-1t.com www.aplitec-1t.com

MAQUINARIA DE PRODUCCION EUROPEA, 5.L.

Pol. Ind. Can Ribé, C/Isidre Nonell,5
08911—Badalona

Tel: 93 464 01 78

www. mpe.es  info@mpe.es

CENTROS DE FRESADO COMPACTADORA/BRIQUETADORA
Y TALADRO PROFUNDO DE VIRUTA

metaltérmica-gai, s. a. | o o

Especialistas en tratamientos térmicos

« Temple y revenido en alto vacio. « Temple por induccidn.

+ Temple y revenido en sales. « Estabilizados, normalizados, recocidos.
+ Temple y revenido en pote. - Estabilizado por vibracién.

« Nitruracidn y nitrocarburacién. - Cementacidn gaseosa

« Consulting técnico.

METALTERMICA-GATI, S.A.
C/ Ibarra 15 Tfno: 94 625 12 08

48300 GERNIKA —BIZKAIA Fax: 94 625 59 31 ) )
www.metaltermica-gai.com Email: metaltermica@metaltermica-gai.com

ROYM

NORMALIZADOS PARA MATRICERIA

royme.com
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SANDVIK COROMANT

HOFEMANN GROUP SIMULACIONES Y PROYECTOS

HORNOS DEL VALLES TECNO DISSENY

WHEELABRATOR
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José Gonzalez Otero

Packaging » Disefio de Stands » Produccién Grafica

Teléf.: 687 753 364 L

Proximo numero

JUNIO

N° especial BIEMH (Bilbao).
N° especial ADDIT3D (Bilbao).
Mecanizado alta velocidad. Aceros, metales, aleaciones. Utiles y accesorios. Plaquitas.
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procesos érmicos de recomdo para su. obtenc:on a partlr-
de la fundicion blanca. Capitulo aparte merecen las fundicio-
nes especiales: las de grafito compacto y las de grafito esfe-
roidal. Igualmente reciben una cuidadosa atencion las
fundiciones calidad ADI, en las que se detalla en profundidad,
dada su especificidad, el tratamiento térmico. Al mismo
tiempo que se hace un breve comentario sobre las fundiciones
ACly las AGI.

no férreas, tanto para forja, como para moldeo: bonifi-

cables o no bonificables. En las aleaciones de cobre se
analizan tanto los latones, como los bronces ordinarios, asi
como las calidades de mayor aleacién: cuproaluminio, cupro-
siliceos, cuproberilios y cuproniqueles.

I a segunda parte del libro esta dedicada a las aleaciones

nio y su tratamiento térmico. Tras la clasificacion de las
distintas familias, son adecuadamente descritas las alea-
ciones alfa o, las beta 3, asi como las Alfa o + beta j3.

F inalmente se dedica un capitulo a las aleaciones de tita-

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

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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EL VIENTO Y EL AGUA CREAN
SUBEREIGIES PEREES TAS

O ACEPTE MENOS CALIDAD EN SUS

DISCOS DE ElSEisi

Incluso en el mundo de las herramientas, la perfeccién se antepone. GARANT se posiciona como la marca
Premium de fabricacién de Hoffmann Group. Mas 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 relacion calidad-precio. Déjese convencer:

www.garant-tools.com
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