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El nuevo catalogo
de Hoffmann
Group trae
consigo
numerosas
novedades

Siempre en fecha, su nuevo
catalogo retne en sus multiples
paginas incorporaciones en todas
las areas, desde mecanizado,
pasando por herramienta manual,
metrologia hasta equipos de
proteccion individuales (EPI's).
Dentro del campo de arranque de
viruta ahaden nuevos modelos de
su broca HSS Holex Cleverdrill,
donde se pone a disposicion un
modelo corto y otro de mayor
longitud. Idénea para maquinas
manuales y un uso universal valida
para multiples aplicaciones y
materiales. Dentro de su gama de
fresas de avance elevado,
incorporan una novedad Garant
Power Q. Se trata de una

herramienta con gran versatilidad
de tres filos, lo que ayuda a
generar un gran volumen de
arrangue de viruta. Cuenta con
una durabilidad mejorada gracias
al sustrato de alto rendimiento y el
recubrimiento mas moderno.

En lo referido a EPI's incorporan de
su marca Garant guantes para
soldador de alta calidad de cuero
integral de cabra con guarnicién
de cuero desdoblado de vacuno.
Tienen un ajuste 6ptimo gracias a
la goma elastica en el dorso de la
mano. Y en la parte de ropa de
trabajo afaden chalecos hibridos
con cremallera frontal de dos vias
de alta calidad con solapa
cortaviento interior y proteccion
para el mentén.

info 1

Cambio
de domicilio
TEBIS IBERIA

Debido a la expansion de la
empresa y para dar mejor servicio,
han decidido trasladar sus oficinas
a una nueva ubicacién mas
moderna y ajustada a las
necesidades de clientes y
colaboradores.

Desde el 25 de julio de 2018 Tebis
Iberia tiene su sede corporativa
en Espafa en la siguiente
direccion:

Ctra. de Fuencarral, 44
Campus Empresarial Tribeca
Edificio 1, Planta 3, Oficina C-3
28108 Alcobendas, Madrid

Estas nuevas instalaciones estan
situadas en uno de los mejores
parques empresariales de la zona
norte de Madrid, con inmejorables
accesos y servicios.

Los nimeros de teléfono, correo
electronico y CIF siguen siendo los
mismos que los anteriores.

Info 2

Microfresas
GARANT:
cuando se trata
de milésimas

Hoffmann Group presenta su
programa de herramientas para el
micro-fresado de precisién. Con
ellas se consigue en el mecanizado
una perfecta exactitud y
seguridad. Idéneas para trabajar
distintos materiales, desde
aluminio hasta aceros de alta
aleacion y templados. Incluso han
anadido referencias de producto
para grafito, PRFC, PRFV y otros
materiales compuestos de fibras.

Las microgeometrias especiales
hacen que los filos de corte sean
extremadamente estables. Sus
angulos de afilado frontal
optimizados posibilitan una
evacuacion de viruta dirigida y que
este proceso se realice de la mejor
forma posible. Estas herramientas
cuentan con distintos tipos de
recubrimiento segun la aplicacion
deseada. Una de las ultimas
incorporaciones ha sido el Diabolo,
se trata de un recubrimiento
extremadamente resistente.
Cuenta con una estructura de
capas multiples de titanio-nitruro
de silicio. El grosor se encuentra
entre 0,001 y 0,002 mm.
Excelente para el mecanizado de
aceros de alta aleacién y
templados.

Info 3
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Nueva unidad de localizacién plana
HASCO Z086 / ...

n los casos en que se aplican requisitos particular- La nueva unidad de localizacién plana HASCO 7086 / ...
mente estrictos a la precision de las piezas moldea- complementa los elementos de centrado probados de u-
das por inyeccion, con frecuencia no es suficiente na manera ideal.

centrar las dos mitades del molde utilizando los pilares

guia de localizacion y los casquillos guia de ubicacion. La tolerancia de ajuste hermético permite un centrado

confiable y altamente preciso de los moldes de inyeccion

y fundicion a presion, especialmente paraaplicaciones de

moldeo por inyeccion plana con pequefios golpes de
apertura.

El disefio de ahorro de espacio permite funciones
de guia rapidas y precisas en la superficie de se-
paracion del molde.

Ahorro de espacio y alta
precision
La unidad de posicionamiento plana
revestida con DLC ofrece excelen-
tes caracteristicas de deslizamien-
to de superficie y, por lo tanto,
minimiza la friccion y el desgas-
tey, en consecuencia, el gasto
en mantenimiento también.

Ademads de garantizar un cen-

trado muy preciso a través de

un ajuste muy ajustado, el Z086

/... tiene una gufa corta que pro-

porciona un bloqueo excelente
contra fuerzas transversales.

El montaje lateral que ahorra espacio hace que
la unidad de ubicacién plana sea facil de instalar.

g MoLD™



CoroTurn® Prime y PrimeTurning™

L.a mayor innovacion
en TORNEADO
desde sus Inicios

Nuestro nuevo concepto de torneado, el metodo PrimeTurning y la herramienta CoroTurn Prime,
permite tornear en todas las direcciones con grandes aumentos de la productividad. Gracias al
incremento en productividad del 50% o superior frente a las soluciones convencionales, se trata
de un concepto de torneado inigualable en el mercado actual. Esta innovacion ofrece un sinfin de
oportunidades para aumentar la eficiencia y productividad de las operaciones de torneado existentes.

No solo es una herramienta nueva; es una forma completamente nueva de entender el torneado.

~ 2X >50%

Velocidad y avance Plaguitas mas Aumento de
duplicados duraderas la productividad

'SANDVIK|

Ver para creer. Visita nuestra pagina web para ver el sistema PrimeTurning en accion:
www.sandvik.coromant.com/primeturning : '
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Secartys concede el Premio
Empresa Exportadora a INFAIMON

NFAIMON recibe el premio a la Empresa Exportadora

del afo 2017 en el marco del 50 aniversario del Clus-

ter Secartys. Toni Ruiz, vicepresidente y director téc-
nico de INFAIMON Group fue el encargado de recoger
el galardén de manos de Carlos Nufiez Romero, jefe de
sector internacional de Icex en Barcelona.

Durante el evento que repasoé el medio siglo de vida de
Secartys, tuvo lugar la entrega de premios que recono-
cia el mérito y el trabajo al esfuerzo realizado por sus
empresas asociadas en cuanto a innovacion, sostenibili-
dad e internacionalizacion. Se entregaron premios a la
mujer Secartys, que ponian en valor a las mujeres em-
prendedoras que destacan por su importantisimo papel
dentro del sector industrial, premio a la empresa mas

innovadora, a la mas sostenible y a la empresa mas ex-
portadora. Este ultimo fue entregado a INFAIMON,
compania multinacional con 24 afos de experiencia en
el sector de la industria, concretamente en el mundo de
la vision artificial y el andlisis de imagen. Cuenta con u-
na expansion internacional que comenzé en 2003 con
la apertura de oficinas en Portugal, sequida por la inau-
guracién de sus delegaciones en México en 2007 y en
Brasil en 2012, exportando también al resto de paises
de Latino América. En los ultimos 15 afios INFAIMON
ha potenciado la exportaciéon a estos paises suponiendo
ésta un 43% de la facturacion de la compania a fecha
de cierre de 2017. Cabe destacar el gran crecimiento de
dicha exportacion respecto a 2016: Portugal (+37%),
México (+28%) y Brasil (+44%).

Una exitosa carrera internacional que ha posicionado a
INFAIMON como una multinacional especialista en solu-
ciones de vision artificial y el analisis de la imagen y lider
en su sector.
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| FIDIA y su modelo D321

de 200 empresas visitaron su stand y donde pre-
sentaba el nuevo modelo de maquina D321, la so-
lucion ideal para el semiacabado y acabado de moldes.

F IDIA estuvo presente en la BIEMH 2018 donde més

El nuevo modelo D321 combina su tamafio compacto
con un volumen operativo importante, modelo de ma-
quina que esta teniendo un gran éxito a nivel interna-
cional, y que desde su presentaciéon en la pasada EMO
de septiembre se han vendido mas de 40 maquinas.

D321 FIDIA es una linea de maquinas de 5 ejes de alta
velocidad, del tipo pértico Gantry alto de travesafio moé-
vil y mesa fija, disefiado especificamente para garanti-
zar la precision de mecanizado de formas complejas y
piezas industriales de medianas/grandes dimensiones,

MoeLo™

proporcionando una excelente visibilidad durante el
mecanizado.

Debido a su solida estructura, su disefio altamente dina-

mico, una cinematica HSC de clase superior es capaz de
mecanizar una gran variedad de
materiales, desde acero templado
y aluminio, hasta ureol y composi-
tes de fibra de carbono.

Este modelo estd equipado con el
cabezal FIDIA asimétrico M5A de
tipo horquilla, estilizado y compac-
to, facilita la accesibilidad a la pie-
za y permite una amplia variedad
de mandrinos (HSK50 / HSK63 /
HSK100).

Mas de 42.000 personas han visi-
tado la 30 edicién de BIEMH, una
cifra que supera en un 5% el resul-
tado final obtenido en 2016. Se
prevé que el mercado global de la
maquina herramienta supere los 107.480.000 millones
de euros para 2020.

Maquina D321 Especificaciones Técnicas

Recorridos 3.000 x 2.200 x 1.100 mm
Tamano de Mesa 3.000 x 2.000
Capacidad de Carga 2.0000 kg

Espacio ocupado 6.000 x 6.000 mm
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AsorCAD lanza al mercado
el nuevo programa ACADEMIA
de Creaform

interesados en poder disponer de herramientas de
Escaneado 3D, Ingenieria inversa, Metrologia e
impresion 3D de ultima tecnologia.

P ara todos los centros educativos y de investigacion

AsorCAD cree desde siempre que los docentes y los in-
vestigadores deberfan tener acceso a la mejor tecnologia
de mediciéon tridimensional, para poder preparar de for-
ma mas eficaz a los futuros ingenieros y disefadores, que
son los que ocuparan los puestos de trabajo del futuro.

Y sélo asf se podran llevar a cabo investigaciones que
mejoren la vida de todos nosotros en un futuro préoximo.

Por ello, AsorCAD se enorgullece de presentar el progra-
ma ACADEMIA, una suite de
soluciones que se adapta a las
necesidades especiales de los
académicos de todo el mun-
do.

Mesh Generation

Equipos a un precio imbatible.
Nuestros escaneres 3D acer-
can, el conocimiento de la
tecnologia al profesorado y a
los alumnos de forma facil y
eficaz y ademas ponemos a su
disposicion 50 licencias de
software para ingenieria in-
versa y metrologia de forma
totalmente GRATUITA, con 5
afos de soporte técnico y ac-
tualizaciones de software sin
ningun coste.

14 MOLT™
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Inaugurado el nuevo
Hexagon Precision Center Portugal

Portugal cuenta con unas amplias y modernas ins-

talaciones ubicadas en la zona industrial de la lo-
calidad de Albergaria-a-Velha, y es fruto del acuerdo es-
tratégico de colaboracion con la empresa METRICENT,
empresa con la gue mantienen una larga relaciéon como
metrology partner.

E | nuevo METRICENT - Hexagon Precision Center

Al acto inaugural asistieron mas de 100 personas, y con-
t6 con la presencia de Mr. Francesco Steno, Vice-Presi-
dente de Hexagon Manufacturing Intelligence EMEA,
del Sr. Jordi Edo, Director General de Hexagon Manufac-
turing Intelligence en Espafia y Portugal, y de la Sra. Car-
la Carvalho, Gerente de Metricent - Metrologia Indus-
trial, Lda., acompanados por el Sr. Antonio Loureiro,
Presidente de la Camara del municipio de Albergaria-A-
Velha (Portugal), clientes y representantes del sector in-
dustrial portugués.

La apertura del nuevo Hexagon Precision Center Portu-
gal supone que Hexagon dispondra ahora de una sede
estable en Portugal donde realizar demostraciones de
producto, eventos de formacién y todo tipo de presen-

taciones, hecho que sin ninguna duda va a relanzar su
actividad comercial y de servicios en todo el pafs.

Las nuevas instalaciones disponen de una gran sala de
metrologia de mas de 500 m2, equipada con los mas a-
vanzados sistemas de medicién, entre los cuales, ma-
quinas de medicion por coordenadas modelo GLOBAL,
sistema modelo TIGO SF, sistema OPTIV para medicion
Optica multisensor, y también brazos de medicién por-
tatil ROMER ABSOLUTE ARM con escaner integrado. La
empresa METRICENT cuenta con un preparado equipo
humano que ofrece, con las avanzadas tecnologias de
Hexagon, una amplia oferta de servicios de metrologia
a la industria de Portugal.

En el turno de parlamentos, Mr. Francesco Steno mani-
festd “Nuestra mas sincero agradecimiento y felicita-
cion a METRICENT por la magnifica instalacion creada,
gue junto a la mas alta tecnologia de Hexagon, augu-
ran un gran éxito para este centro”. Por su parte, el Sr.
Jordi Edo, mostré su satisfaccion “Por poder completar
de un modo tan brillante su mapa de instalaciones en
Portugal, después de las precedentes inauguradas en
Barcelona, Vitoria y Madrid”. Finalmente, el Sr. Antonio
Loureiro destacd “Que para el municipio de Albergaria-
a-Velha es un orgullo que empresas multinacionales de
gran prestigio como Hexagon se instalen en su parque
industrial, y mas si lo hacen en forma de acuerdos de
colaboracion con empresas lusas como METRICENT”.

Junto con la inauguracion del nuevo centro en Portugal,
Hexagon también organiz¢ el dia 7 de junio el HXGN LO-
CAL SCANNING TECHNOLOGY DAY dedicado las tec-
nologias de escaneado y digitalizacion, que registré tam-
bién la presencia de mas de 60 inscritos que conocieron
de primera mano la revolucion tecnolégica del digitaliza-
do, y pudieron practicar con los sistemas de scanning de
Hexagon.
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IMPORTMETAL

mportmetal, dentro de su programa de continua me- Solo hay que escuchar un "click".
jora y busqueda de nuevas soluciones, lanza al mer-

cado el nuevo sistema de adaptadores dinamométri- — Elsistema es automatico y simple.

cos Sloky para asegurar la precision en los trabajos de — Facil de usar, no requiere ajustes, tanto las distintas

mecanizado. Las principales caracteristicas y ventajas de puntas, adaptadores y diferentes mangos se unen

este sistema son: entre si por un sistema de imanes.

— El sistema Sloky, gracias a los adaptadores de par de — Gran gama de puntas (T6-T20/ IP6-IP20, H1.5-H5);
apriete, evita el sobreesfuerzo y rotura de los torni- Se disefan adaptadores y puntas en funcién de las
llos y herramientas de corte. necesidades del cliente.

Adaptadores de
par de apriete

18 MoLT™
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FARO® Design ScanArm® 2.5C
trae el color al escaneado 3D

ARO anuncia la primera soluciéon de brazos de me-

dicion que incluye capacidad de escaneado 3D en

color de alta resolucion. Este fascinante lanzamien-
to incorpora el escaneado 3D a todo color como funcio-
nalidad basica lista para usar en el nuevo FARO Design
ScanArm® 2.5C (DSA 2.5Q).

Es compatible con el sistema 8-Axis FaroArm®, de 8 e-
jes, que duplica el alcance del brazo, mejorando sustan-
cialmente su capacidad de uso, y ha sido disefiado para
enfrentarse a los retos de diseno de una serie de secto-
res tales como graficos por ordenador, maquinaria in-
dustrial, fabricacion de vehiculos y servicios de ingenie-
ria. Una representacion 3D en color es la base ideal para
la visualizacion de los productos y los efectos especiales.

Este innovador avance hace posible la reconstruccién y
visualizacién de piezas y objetos con la misma intensi-
dad que tienen en el mundo real. El realismo de las ima-
genes captadas permite a los profesionales del disefio
trabajar con mas confianza, y esto acelera la realizaciéon
de proyectos importantes. Ademas, se reduce la dura-
cion del ciclo completo del proyecto gracias a la capaci-
dad de escaneado rapido en color de hasta 240.000
puntos por segundo.

De acuerdo con el compromiso de FARO de optimizar el

-
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de uso mediante una ergonomia avanzada, el Design S-
canArm 2.5C, al igual que su antecesor, el Design Sca-
nArm 2.0, se encuentra disponible con tres longitudes
de brazo de gran capacidad de maniobra: 2,5 m, 3,5m
y 4 m. De esta forma, se garantiza que los usuarios fina-
les puedan elegir la opcién que mejor se adapte a los ob-
jetivos de disefio especificos de sus proyectos. Adicional-
mente, con las baterias intercambiables en caliente, el
usuario puede llevar el escaner hasta el proyecto, en lu-
gar de tener que llevar el proyecto hasta el escaner.

Mayor eficacia con disefios 3D en color

El DSA 2.5C sobrepasa significativamente las expectati-
vas que FARO recolecté de potenciales usuarios durante
un exhaustivo proceso de desarrollo del producto. No
solo la intensidad y la nitidez permiten obtener una re-
presentacion precisa del color del objeto del mundo re-
al. Ahora, puede extraerse claramente un mayor nivel
de detalle de textura e incluso texto para la visualizacion
de productos, gréaficos por ordenador o la identificacion
de caracteristicas clave durante los procesos de disefio
de productos o de ingenieria inversa. Por Ultimo, cabe
destacar que se puede conseguir una mayor eficacia,
debido a que la captura a color en un Unico escaneo e-
limina la necesidad de tomar fotografias o aplicar textu-
ras en los procesos de postescaneado.

“FARO sigue enfocandose en la tecnologia laser a la
hora de optimizar la productividad de los profesionales
del disefio” sefala Thorsten Brecht, director sénior de
Disefio de productos. “Al integrar el color de una cali-
dad excepcional en el proceso de disefio, hemos creado
la mejor experiencia de realidad 3D, ya que los usuarios
pueden capturar mas informacién, mas rapido que
nunca, con un nivel de detalle y un color realistas. El De-
sign ScanArm 2.5C es un ejemplo mas de que FARO de-
safia los limites de la innovacion y acepta el reto de lide-
rar el mercado.”
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Platos para torno

on el versétil plato para torno automatico SCHUNK
ROTA NCA, se garantizan unas fuerzas de aga-
rre constantes, unos costes de mantenimiento
minimos, asi como una alta eficiencia energética y pro-
ductividad. Con su agujero pasante de grandes dimen-
siones para la carga de barras automatizada y su como-
do rango de sujecion, el plato para torno de peso
reducido cubre una gama de aplicaciones extremada-
mente amplia. La geometria especial del cuerpo del pla-

MOLT™

to, facilita el acceso a las herramientas, lo que significa
que el ROTA NCA resulta especialmente idéneo para su
uso en modernos centros de fresado y torneado. Ade-
mas, su ligero disefio le asegura una alta eficiencia e-
nergética, asi como unos tiempos de aceleracion y de-
saceleracion reducidos.

El sellado especial aumenta la fiabilidad
del proceso

El sistema de sellado especial localizado en las
mordazas con dentado fino, evitan el de-
rrame de la grasa y la pérdida gradual
de la fuerza de agarre. En compara-
cién con los platos para torno con-
vencionales, los intervalos de lubri-
cacion se multiplican por veinte.
Ademas, el sellado evita que la su-
ciedad o las virutas penetren en el
cuerpo del plato. Para asegurar la
maxima fiabilidad del proceso, todos
los componentes funcionales son tem-
plados y amolados. El plato para torno
con dentado fino (1,5 mm x 60° o0 1/16"x
90°) esta disponible en 5 tamafnos, que van
de los 160 mm a los 330 mm de didametro,
con unas fuerzas de agarre maximo de 45 kN a
160 kN y unos agujeros pasantes de 32 mm a
104 mm para velocidades de 3.500 rpm a 5.500
rom. La carrera de la mordaza es de 5,3 mm unifor-
me. El plato para torno puede ajustarse directamente
a la maquina, por medio de la interfaz integrada.
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portaherramientas, Sandvik Coromant, introduce

ahora dos nuevas calidades de plaquita ceramicas
capaces de realizar operaciones de torneado de alta ve-
locidad y gran seguridad en piezas hechas de superalea-
ciones termorresistentes (HRSA por sus siglas en inglés)
dificiles. Las calidades cerdmicas CC6220y CC6230 han
sido desarrolladas para mecanizar materiales exigentes
cuando las ceramicas reforzadas con filamentos y SiA-
ION no dan la talla. Su capacidad de resistir mayores ve-
locidades de corte contribuye a reducir el coste por pie-
za, mientras que la sequridad del mecanizado protege la
calidad y ayuda a los fabricantes a producir repetida-
mente piezas de alta calidad.

E | especialista en herramientas de corte y sistemas

La demanda de piezas de motores aeroespaciales capa-
ces de resistir temperaturas extremas, superiores a las de
aquellas hechas de Inconel y otras superaleaciones de al-
to rendimiento, es cada vez mayor. A pesar de que estos
materiales pulvimetallrgicos pueden adaptarse para re-
sistir temperaturas significativamente mayores, son mas
complejos de mecanizar que las HRSA habituales.

«CC6220y CC6230 destacan al tornear materiales difi-
ciles en mecanizado de fase intermedia», cuenta Rolf
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Las nuevas calidades ceramicas
contribuyen al torneado de alta
velocidad en materiales

de superaleaciones termorresistentes

Olofsson, gestion de productos de torneado, Sandvik
Coromant. «En términos de velocidad de corte y avan-
ce, llevan la productividad a nuevos niveles comparadas
con las cerdmicas reforzadas con filamentos y SiAION.
Al mismo tiempo, garantizan una calidad repetible».

Ademas de superar la productividad de las ceramicas
reforzadas con filamentos y SIAION en més del 50%,
CC6220 y CC6230 ofrecen una vida util de la herra-
mienta prolongada en HRSA complejas y, por tanto, re-
bajan el coste por pieza.

Una de las aplicaciones mas habituales que se beneficiara
de ellas serd el torneado de discos de turbinas. En un e-
jemplo de mecanizado de un disco de turbina de baja pre-
sion (LPT por sus siglas en inglés) de René (42-45 HR(),
que forma parte de un proceso de mecanizado de fase in-
termedia de un cliente, se empled una plaquita CC6220
RPGX para mecanizar la cavidad y plaquitas CC6230
RPGX para la operacion de torneado en desbaste a veloci-
dades de corte de hasta 400 m/min (1380 sfm). El proceso
alcanzoé un régimen de arranque de viruta (MRR por sus
siglas en inglés) de 80 cm3/min (5 pulg.3/min).

Se logro un éxito similar en una operaciéon de semiaca-
bado siguiente a baja velocidad y con largo tiempo en
corte. Es mas, la seguridad del proceso de la nueva cali-
dad permitié cumplir una y otra vez todos los requisitos
de calidad especificados.x

Ademés de la industria aeroespacial, otros sectores que
se beneficiaran de CC6220y CC6230 son la de la gene-
racion de energia (piezas de turbinas de Inconel y Has-
telloy) y la del petréleo y gas (p. ej., piezas revestidas
con Stellite 6).
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Una nueva pauta
en el roscado con fresa

on su innovadora geometria especial, Garant

Master TM consigue una suavidad de marcha

extremadamente elevada y unas fuerzas de cor-
te reducidas en el proceso de fresado de roscas.

Estas ventajas decisivas proporcionan una capacidad de
rendimiento extrema, junto con la seguridad absoluta
en el proceso.

Ya sea en acero inoxidable, materiales de fundicién o a-
ceros de alta resistencia: con sus caracteristicas univer-
sales, la familia Garant Master TM siempre es la elec-
cién correcta para el mecanizado de roscas. La innovadora division desigual de los filos de Garant
Master TM reduce considerablemente estos factores de
influencia, tal como se demuestra de manera impresio-
nante en una mediciéon de las fuerzas de corte.

En el proceso de fresado de roscar, la aparicion de fuer-
zas de corte radiales y vibraciones representa un gran
problema para la seguridad en el proceso.

Hoffmann Group presenta por primera vez esta innova-
cion en la AMB de Alemania y estara disponible proxi-
mamente para todos los clientes.
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os sectores industriales mas exigentes como aero-

ndutica, energia edlica o automocion demandan

componentes complejos y de alto valor afadido.
Para su fabricacion se estan empleando materiales co-
mo aceros endurecidos y aleaciones de niquel y titanio,
que permiten el desarrollo de productos con mejores
prestaciones y propiedades.

Sin embargo, las propiedades especificas de estos ma-
teriales y las geométricas complejas que se precisan, ha-
cen que su transformacion y mecanizado sea complejo,
empleando tecnologias de mecanizado convencionales.

Con la mision de dar respuesta a esta problematica, el
centro tecnoldgico IK4-TEKNIKER vy el fabricante de ma-
quinaria ONA estan trabajando en un proyecto, que
busca mejorar la eficiencia de los procesos de mecani-
zado por electroerosiéon para este tipo de materiales a-
vanzados.

28 MOLT™

Aditivacion selectiva

de dieléctricos ONA

para procesos de mecanizado
de alto rendimiento

DESCARGA CONVENCIONAL DESCARGA MODULADA

Electrodo

Dieléctrico

Pieza Pieza

Se muestra de manera ilustrativa el efecto de la aditivacion del die-
léctrico sobre la descarga eléctrica.

"Este proyecto contribuird al aumento de la competiti-
vidad de los procesos de fabricacién con materiales
complejos, aportando un mayor valor afadido a los
productos ofrecidos en el sector de la maquina herra-
mienta y en las empresas de mecanizado. Estos sectores
tienen una gran importancia en el tejido empresarial
vasco, por lo que su desarrollo supone un impulso a la
economia del pais”, precisa la coordinadora de esta ini-
ciativa en el centro tecnolodgico, Marta Hernaiz.

El proyecto busca mejorar el rendimiento del proceso de
electroerosion (EDM) a través del empleo de fluidos die-
léctricos avanzados, formulados mediante la aditivacion
selectiva y homogénea, con compuestos que, gracias a su
estructura molecular, consiguen modular la intensidad y
la manera en la que la descarga eléctrica llega a la pieza.

La utilizacién de este sistema servira para fabricar piezas
con mejores acabados superficiales y menor dafno tér-
mico, minimizando las tensiones residuales y optimizan-
do el comportamiento mecanico de la pieza. Otra de las
ventajas que se obtiene es la optimizacién del tiempo
de proceso, que se ve reducido, de modo que el usuario
puede maximizar el rendimiento de la maquina.

- Dieléctrico Selectivo



En concreto, los investigadores de IK4-TEKNIKER
se responsabilizaran de la formulacién de los die-
léctricos y del desarrollo de los casos industriales
definidos en una maquina del modelo ONA NX3.

Para ello, la maquina EDM esta sensorizada para
realizar una adquisicion de sefales (online) que
permite monitorizar y avaluar los parametros de
proceso. Igualmente, en la actividad planteada se
realiza una caracterizacion integral de la pieza y el
electrodo para realizar una valoracién integral so-
bre el efecto del dialectico en parametros como
tiempo de proceso, degaste de electrodo y calidad
superficial de la pieza mecanizada.

Un paso mas en las tecnologias
de electroerosion

ONA sigue avanzando en la implementacion de
tecnologias vinculadas a industria 4.0 en sus pro-
Cesos.

Asi, la ejecucion de este proyecto permitird avanzar
en el desarrollo de los procesos de mecanizado por
electroerosion y conseguir ventajas como la mejora
de la productividad mediante la reduccién de los
tiempos en tasas proximas al 10%, la disminucion
del desgaste de las herramientas y el aumento de
la calidad de los componentes fabricados.

Asimismo, el desarrollo de un nuevo sistema in-
dustrial de EDM en el que el dieléctrico se convier-
te en componente mas de la maquina, supone un
elemento diferenciador y permitird ofrecer a cada
cliente la respuesta mas adecuada en funcién de
sus necesidades.

También contribuira a la generacién de conoci-
miento sobre tecnologias innovadoras como los a-
ditivos selectivos y facilitara la transferencia del
desarrollo tecnolégico al sector industrial.

Sobre IK4-TEKNIKER

Con mas de 35 afnos de experiencia en la investiga-
cion en tecnologia aplicada y en su transferencia a
la empresa, IK4-TEKNIKER ha alcanzado un alto
grado de especializacién en cuatro grandes areas
(Fabricacion Avanzada, Ingenieria de Superficies,
Ingenieria de Producto y TICs), lo que le permite
poner su tecnologia de vanguardia al servicio de las
necesidades de los clientes.
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FEAMM se reune en Bilbao

durante la BIEMH

Biemh, los integrantes de FEAMM se reunieron pa-
ra abordar la situacion del sector y las principales
actividades que se estan ejecutando durante 2018.

L os pasados 30y 31 de mayo y coincidiendo con la

Después de visitar la Biemh, la delegacién de FEAMM
visitd las instalaciones de ONA Edm en Durango. Duran-
te la visita, el Sr. Gregorio Garcia explicé las ultimas no-
vedades tanto en erosion de Hilo como erosion por pe-
netracion que se estan desarrollando en la sede de Ona.
Segun el Sr. Garcia, los nuevos modelos de Ultima ge-
neracion consiguen ahorros de hasta un 30% en el des-
baste y un 50% en acabado, con una reduccién en el
desgaste del electrodo de hasta un 80%.

Durante la mafiana del jueves, se celebré la Asamblea
General Ordinaria de FEAMM, en la que se presento la

MoeLo™

memoria de actividades 2017, en las que se destacaron
las participaciones agrupadas a las ferias Plastimagen
(México) y Equiplast (Barcelona), y la visita al Ministerio
de Educacion para solicitar mejoras y promocion para la
Formacion Mecanica de Grado Superior.

También se propusieron las actividades 2018, entre las
que se comentaron las participaciones agrupadas a la
NPE (Orlando) y Rosmould (Moscu), que no se pudieron
completar y, en consecuencia, se acordd que FEAMM
organice una misién comercial a Colombia para el ulti-
mo trimestre del afo.

Durante la reunion se explicaron los nuevos programas
de apoyo a la inversién industrial del Mineco para 2018
y una representante de la feria de Barcelona explico la
In(3d)dustry, que serd una nueva feria para el sector in-

£= 5
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dustrial que englobara la impresion 3D, moldes y matri-
ces, transformadores de plastico, robotica y nuevos ma-
teriales. In(3d)dustry se celebrara en Barcelona del 16 al
18 de Octubre.
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Maquinas-herramienta se ha celebrado la entrega

del Premio Nacional de Innovacién en Fabricacion
avanzada y digital organizado por AFM, Advanced Ma-
nufacturing Technologies con el apoyo de BEC y Beaz
(Agencia de Innovacién de Bizkaia).

E n el transcurso de la celebracion de la Bienal de

El Presidente de AFM CLUSTER, César Garbalena y el Di-
putado de Promocién Econémica de la Diputaciodon Fo-
ral de Bizkaia, Imanol Pradales, junto con Xabier Basan-
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Zayer, Correa, Addilan y Savvy,
ganadores de los Premios

a la Innovacion en Fabricacion
avanzada y digital 2018

fez, Director General de BEC, Alberto Alonso Martin,
Director General de Osalan, Alfonso Urzainki, Presidente
de ADDIMAT, y Xabier Ortueta, Director General de
AFM CLUSTER han sido los encargados de entregar los
premios en esta decimotercera edicion.

El jurado, constituido por SPRI, TECNUN, la Universidad
del Pais Vasco, Mondragon Unibertsitatea, Ergogroup,
Osalan, EIDE, IHOBE, CDTI, BEAZ, y BIC GIPUZKOA ha
tenido en cuenta criterios de tecnologia, innovacion, di-




sefo, ergonomia, seguridad y sostenibilidad a la hora
de fallar los premios.

Ademas la entrega de los Premios de Innovacioén ha a-
cogido también la entrega de un galardéon mas, el Pre-
mio AFM-SIF (Sociedad de Ingenieria de Fabricacion),
fruto de la estrecha colaboracién que han iniciado AFM
y SIF. Se trata de la mencién especial AFM al mejor pro-
yecto fin de carrera relacionado con el sector de maqui-
na-herramienta que ha recaido en el estudiante de la U-
niversidad Politécnica de Valencia, Rodrigo Alonso
Pérez Ubeda por su proyecto “Disenfio y fabricacion de
un sensor de par personalizado de bajo coste”.

El premio a la Innovaciéon en Maquinas-herramienta ha
sido concedido a la empresa Zayer por su centro de me-
canizado multifuncion con fre-
sado-torneado, del que el jura-
do ha valorado su elevado nivel
tecnolégico e innovador inte-
grando procesos de fresado y
torneado.

Maximize la eficiencia
con Tebis Version 4.0

El premio a la innovacién en
componentes para maquinas-
herramienta ha sido concedido
a la empresa CORREA por su
cabezal de fresado UDX (Uni-
versal Diferencial Xtreme) que
incorpora un notable salto tec-
nolégico.

En esta misma categoria, el ju-
rado ha acordado conceder una
mencion especial a la empresa
TALLERES MYL por su “spindle”
para rectificados de orificios
profundos.

/ Informacién

nente de motor aerondutico fabricado bajo estandares
ITP AERO.

El Premio a la Innovacion en integracién de conceptos
4.0 en sistemas de fabricacion avanzados ha sido otor-
gado a SAVVY DATA SYSTEMS, por su Plataforma 360°
para fabricantes de Maquinas-herramienta y Bienes de
equipo. El Jurado ha valorado en que presenta una so-
lucién integral, tecnolégicamente muy ambiciosa y con
grandes expectativas de mercado.

El proyecto presentado conjuntamente por IBARMIA,
ZAYER y SHUTON, titulado maquinas inteligentes y co-
nectadas para servitizacion a lo largo de toda la cadena
de valor: componentes-méaquinas-usuarios, ha recibido
una mencién especial en esta categoria.

tebis

Dptimice el rendimiento
de la maquina

Maximice la fiabilidad
del proceso

Acelere
la programacidn NC

Fécil de operar

El Premio a la Innovacién en fa-
bricacién aditiva y 3D ha sido
concedido a la empresa ADDI-
LAN, por su Prototipo de ma-

LOS EXPERTOS EN CAD/CAM

quina aditiva WAAM VO.1. El
Jurado ha querido premiar el
desarrollo de una solucion
completa, con producto pro-
pio, para la fabricaciéon de pie-
zas de gran tamafo y de valor
anadido.

La empresa MIZAR ha recibido
una mencion especial en la mis-
ma categoria por su compo-

iNUEVO!

Tebis V4.0 cuenta con
varias opciones de
paquetes jUnase a los
expertos CAD/CAM!

iObtenga una ventaja decisiva en la automatizacion y seguridad del proceso! El paquete para
molde y matriceria de Tebis asegura la maxima eficienciaeneldesarrollo, disefoyfabricacion

con tres niveles de soluciones: Standard, Pro y Premium. Con Tebis puede simplificar
radicalmente sus procesos y aumentar la productividad y la rentabilidad de sus trabajos. Obtenga
la ventaja que necesita con las soluciones de software y los procesos altamente efi cientes de
Tebis.

Tebis Iberia

Tebis es proceso.

www.tebis.com
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tencia ejercida por las potencias emergentes, un

escenario que presenta importantes desafios, pero
también ofrece grandes oportunidades como sequir li-
derando la investigacién tecnoldgica aplicada a los pro-
cesos de fabricacion.

| industria europea se enfrenta a la fuerte compe-

La denominada Cuarta Revolucién Industrial, Industria
4.0 o digitalizacién industrial, basada en la implanta-
cion de las tecnologias de la informacién y la comunica-
cion en las plantas productivas, esta permitiendo avan-
zar hacia la construccion de las fabricas inteligentes del
futuro.

El uso de los conceptos tecnoldgicos derivados de inter-
net en los procesos de fabricacién hace posible impulsar
la automatizacién y obtener resultados de ultrapreci-
sién, compatibles con las demandas de sectores de la
mas alta exigencia como la automocion, el ferrocarril, la
generacion de energia o la aeronautica.

El desarrollo de técnicas como la sensérica inteligente
esta permitiendo el suministro de datos sobre el funcio-
namiento y estado de las maquinas en tiempo real.

Estos datos se almacenan, se procesan, se analizan y se
interpretan, de forma que se consigue extraer la maxi-
ma rentabilidad de los equipos, programar las labores
de mantenimiento, anticipar posibles fallos y optimizar
el funcionamiento de los procesos.

Esta revolucion tecnoldgica también hace posible avan-
zar en la interconexién de los equipos y obtener progre-

MoeLo™

Tecnologias digitales
para una industria europea mas
competitiva en un entorno global

Por Jokin Mugarza, Software & Digital Solutions Manager de DANOBAT

sos en la automatizacion de plantas y talleres con la mi-
sion de construir fabricas cada vez mas inteligentes, au-
tonomas y seguras.

En definitiva, el escenario actual no esté exento de re-
tos, pero brinda la oportunidad de elevar la productivi-
dad y mejorar el posicionamiento de la industria euro-
pea respecto a sus competidores.

Este nuevo paradigma de fabricacién no seria posible
sin una intensa actividad investigadora y una apuesta
decidida por la innovacion y la transferencia de tecnolo-
gia al sector privado.

La empresas industriales mas innovadoras estan contri-
buyendo al fortalecimiento de un modelo que tiene en
los datos una materia prima tan importante como el a-
cero.

Los importantes avances tecnolégicos conseguidos a-
bren, ademas, la posibilidad de prestar servicios de al-
to valor afiadido y explorar nuevos modelos de nego-
cio.

El grupo industrial vasco DANOBATGROUP dispone de
una trayectoria consolidada en el desarrollo y aplicaciéon
de tecnologias digitales en los procesos de fabricacion
industrial, que esta completamente integrada en la o-
ferta de sus principales empresas: DANOBAT y SORA-
LUCE.

Fruto de una apuesta clara, que se traduce en una in-
version del 8% de los ingresos del grupo en proyectos



de innovacién, las cooperativas de DANOBATGROUP
han desarrollado una oferta de servicios digitales que
permite realizar una gestion inteligente de las maqui-
nas, mejorar las estrategias de mantenimiento y optimi-
zar la produccién de las plantas de fabricacion.

Los servicios basados en conceptos 4.0 del grupo ya
han sido incorporados en maquinas y lineas integrales
de DANOBAT y SORALUCE, que en estos momentos es-
tan operativas en diferentes puntos del mundo.

Nuestra propuesta de valor digital, articulada en torno a
diversas soluciones de desarrollo propio, se materializa
en tecnologias como el Smart HMI, un interfaz inteli-
gente incorporado en las maquinas que permite acce-
der a la informacion sobre el estado de los equipos y su
funcionamiento.

Otro de los sistemas avanzados de las empresas de DA-

NOBATGROUP que supone un importante paso hacia la
industria digital es la plataforma Data System, un con-
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junto de servicios basados en tecnologfas Big Data que
permite anticipar fallos, planificar paradas y mejorar la
productividad de los equipos.

Nuestro grupo también ha creado el sistema Control
System, una solucion dirigida a la gestion de lineas au-
tomatizadas de fabricacion para la centralizacion de los
procesos de control, la toma de decisiones basada en el
conocimiento del estado de los equipos y la centraliza-
cion de la informacion.

Nuestra propuesta se completa con los denominados
Intelligent Components, dispositivos implantados en las
maquinas para la mejora de la precision, fiabilidad y
productividad de los equipos.

La apuesta de DANOBATGORUP por la innovacién tiene
un objetivo claro: seguir avanzando en la consolidacion
de la digitalizacion industrial para apuntalar la competi-
tividad de nuestra actividad en un contexto exigente y
marcado por la velocidad de la transformacion.
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AutoForm-TryoutAssistant
Puesta a punto digital movil

utoForm Engineering GmbH, como proveedor tas de conformado se someten a un ajuste exhaustivo
A lider de soluciones de software para la industria durante la puesta a punto, una tarea costosa y lenta en
de conformado de chapa metélica, presenta su el complejo proceso de fabricacion de herramientas.
nuevo software AutoForm-TryoutAssistant. Disefiado Como las modificaciones son inevitables, cada ciclo de

segun los requisitos de los especialistas en puesta a
punto, este nuevo software se puede utilizar junto a la
prensa de prueba, lo que hace posible por primera vez
la puesta a punto digital mévil. Con AutoForm-Tryou-
tAssistant, AutoForm integra la practica de industria 4.0
en el proceso de trabajo diario en troquelerias.

La puesta a punto es un proceso en el que un conjunto
de herramientas de conformado de chapa metalica se
prueban y preparan para la producciéon. Las herramien-



HASCO

Enabling with System.

correccion que se puede evitar, ofrece una ventaja in-
mediata en términos de ahorro de tiempo y costes.

AutoForm, lider en innovacion y tecnologia en este
campo, ha desarrollado y comercializado la nueva so-
luciéon de la marca AutoForm-TryoutAssistant, un
software especificamente disefiado por los requeri-
mientos y necesidades de un especialista en puesta a
punto. Es una aplicacion de vanguardia cliente / servi-
dor que proporciona una interfaz facil de usar en or-
denadores portatiles y tablets para facilitar su uso jun-
to a la prensa de puesta a punto. El flujo de trabajo
de puesta a punto y la facilidad de uso implementada
en el software se desarrollaron en consultoria y coo-
peracion con socios industriales y expertos en puesta
a punto. Del mismo modo, todas las funciones infor-
maéticas se desarrollaron especificamente para Auto-
Form-TryoutAssistant haciendo hincapié en el flujo de
trabajo de puesta a punto y sus requerimientos.

AutoForm-TryoutAssistant permite al usuario vincular
el desarrollo del producto y del proceso con la reali-
dad de la puesta a punto en el taller. Establece un flu-
jo de informacién bidireccional consistente entre las
funciones corporativas, como ingenieria y puesta a
punto. El software permite la respuesta directa desde
las operaciones de puesta a punto, lo que permite la
mejora continua de todo el proceso y una colabora-
cion mas efectiva entre los departamentos. Ademas,
AutoForm-TryoutAssistant proporciona al profesional
de la puesta a punto un modelo de proceso invalua-
ble basado en la tecnologia AutoForm-Sigma. Habili-
tado con sus propias funcionalidades y algoritmos,
AutoForm-TryoutAssistant permite la evaluacion de
varios escenarios de modificacion antes de que se a-

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

Pliquen realmente en la practica. Comprender como de moldes -con mas de100.000 productos disefiados
interacttian los diferentes parametros y cémo afectan para cumplir con sus necesidades y mejorar

los defectos especificos en la ple;a, permite a los Qpe- significativamente su competitividad.
radores de puesta a punto reducir el nimero de ciclos

) . . . Confie en nuestra capacidad de innovacion.
de correccion, lo que permite ahorrar tiempo y dine-

Con nuestro sistema hacemos posible:

ro.
- Innovaciones focalizadas al mercado

El Dr. Markus Thomma, director corporativo de mar- — Sistemas de componentes listos para instalar

keting de AutoForm Engineering declaré: “Estamos — Reduccion de tiempos en el disefio y

contentos de que nuestro nuevo software ya haya ga- construccion del molde

nado aceptacion entre los especialistas en puesta a - Mayor calidad y flexibilidad

punto. AutoForm-TryoutAssistant es una aplicacion de
comunicacion y gestion de datos inestimable, que
puede ser utilizada por profesionales de puesta a pun-
to en una tablet, junto a la prensa de tryout. Mediante
esta puesta a punto digital movil, las practicas de in-

dustria 4.0 se integran en el proceso de trabajo diario HASCO IBERICA NORMALIZADOS, S.L.U.
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tratasys anuncia que el Centro de impresion 3D de

plasticos del Centro de preserie de Audi en Ingols-

tadt, Alemania, utilizara la Unica impresora 3D con
multiples materiales y colores del mundo, la Stratasys
J750, para innovar su proceso de disefio y acelerar la ve-
rificacion de los disefios. En el caso concreto de las cu-
biertas para las luces traseras, Audi espera reducir los pla-
zos de entrega de prototipado hasta un 50%.

Antes de iniciar la produccion en serie de un nuevo au-
tomovil, el Centro de preserie de Audio en Ingolstadt
realiza prototipos y modelos fisicos para evaluar riguro-
samente los nuevos disefios y conceptos. Este proceso
exige la asignacion de la mayoria de las piezas del vehi-
culo —desde las cubiertas de las ruedas hasta los tirado-
res de las puertas y la rejilla del radiador— en una etapa
inicial del desarrollo del producto. Normalmente, se uti-
lizan métodos tradicionales, como el moldeo y el fresa-
do, para crear y replicar los nuevos disefios. Sin embar-

El Centro de impresion 3D en plasticos de Audi utilizara la exclusi-
va impresora 3D J750 para producir cubiertas de luces traseras de
varios colores y gran realismo en una sola tirada de impresion.

MoeLo™

AUDI adopta la impresion 3D
con multiples materiales
y colores de Stratasys

go, la impresion 3D en plasticos se ha convertido en un
componente esencial del proceso de disefio en el Cen-
tro de preserie de Audi, lo que ha permitido al equipo
superar las limitaciones de los procesos convencionales
y acelerar la verificacion de los disenos.

En el caso de las cubiertas para las luces traseras, el e-
quipo solia utilizar fresado o moldeo para producir pie-
zas individuales. El principal problema de estas técnicas
de produccion eran las cubiertas de varios colores de la
carcasa para las luces traseras. Estos componentes indi-
viduales en color tienen que montarse porque no se
pueden producir en una sola pieza. Se trata de un pro-
ceso largo que retrasa la verificacion del disefio y, en
consecuencia, la comercializacion del vehiculo.

Prototipado de gran realismo con multiples
materiales y colores para acelerar el diseino

El Centro de impresién 3D en plasticos de Audi utilizara
la impresora J750 multimaterial y multicolor de Stra-
tasys para agilizar el proceso. De esta forma se podran
producir cubiertas para luces traseras transparentes y
de varios colores en una sola tirada de impresion, lo que
permitird prescindir del proceso de varias fases que se
utilizaba anteriormente. Con mas de medio millén de
combinaciones de colores disponibles, el equipo puede
imprimir en 3D piezas transparentes de varios colores y
texturas que cumplen los estrictos requisitos del proce-
so de aprobacion de disefos de Audi.

"El diseno es uno de los factores que mas influyen en la
decision de compra de los clientes de Audi, asi que es
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fundamental que cumplamos estandares de calidad
muy elevados durante la fase de disefio y concepto del
proceso de desarrollo del vehiculo", explica el Dr. Tim S-
piering, responsable del Centro de impresién 3D en
plasticos de Audi. “Necesitamos que los prototipos ten-
gan una geometria de piezas exacta, sin distorsiones y
con una calidad muy alta, ademas de un color y una
textura transparente muy realistas. La impresora 3D S-
tratasys J750 nos proporciona una ventaja significativa,
ya que nos permite imprimir las texturas y los colores e-
xactos definidos en nuestro disefio.

Esto es fundamental para que los conceptos de disefio En el caso concreto de las cubiertas para las luces traseras, Audi

b duccion. En | fi | calcula una reduccién de hasta el 50 % en los plazos de entrega
S€ aprueben para proguccion. £n o que se refiere a la de prototipado gracias a la exclusiva impresién 3D con mdltiples

impresiéon 3D de piezas transparentes, no hay otra tec- materiales y colores de Stratasys.
nologia comparable que cumpla nuestros estandares.

El Dr. Spiering y su equipo de 24 miembros se encargan La division, que adquirié su primera impresora 3D FDM
de aportar experiencia, asesorfa y competencias de pro- de Stratasys en 2002, ha ampliado su cartera hasta diez
duccion relacionadas con la impresion 3D en plasticos impresoras 3D de polimeros, incluida una gama de im-
en Audi. presoras 3D FDM y PolyJet de Stratasys.
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digital en 3D

lona e In(3D)ustry han inaugurado el Centro In-

ternacional de fabricaciéon avanzada en 3D: el
International Advanced Manufacturing 3D Hub (IAM
3D Hub), un centro europeo de innovacion digital espe-
cializado en 3D y fabricacion aditiva.

| | P, Leitat, Renishaw, Coniex - Abrast, Fira Barce-

El objetivo de esta iniciativa es acelerar la adopcion y de-
sarrollo de tecnologias de impresion en 3D y fabricacion
aditiva en los sectores manufactureros de la Unién Euro-
pea como una forma alternativa de disefar, desarrollar y
fabricar nuevos productos y servicios que fortalezcan su
competitividad. El IAM 3D Hub se concibe como un cen-
tro de innovacion, asi como una ventana Unica para em-
presas (potenciales adoptantes) para evaluar, orientar y
abordar todas sus necesidades en este campo.

El IAM 3D Hub apuesta para producir desde el disefio al
producto a través de la fabricacién aditiva y de impre-
sion 3D para fabricar productos de forma mas répida y
mas eficiente. Ademas, contribuye a la digitalizacién
gracias a la posibilidad de producir productos de mayor
complejidad, flexibles (menos restricciones en el disefo)
y un mayor valor afladido. En consecuencia, mejorara la
eficiencia energética y la reduccién de los costes logisti-
cos, factores clave de la industria del futuro.

El IAM 3D Hub cuenta con un conjunto completo de e-
quipos y de profesionales al servicio de la industria para

Inaugurado el IAM 3D HUB,
un centro europeo de innovacion

ofrecer los servicios mencionados anteriormente: dise-
fio y simulacion SW, escaneres digitales, desarrollo de
materiales para la fabricacion aditiva, maquinas de im-
presion 3D en diversos materiales, robdtica y laborato-
rios de postprocesamiento y validacion.

El acto de inauguracién

El acto de inauguracion ha contado con las intervenciones
del presidente de Leitat, Jordi William Carnes, el presiden-
te del IAM 3D HUB vy vicepresidente y director general de
HP, Ramon Pastor, y el vicepresidente y director general
de Leitat, Joan Parra. Como representantes instituciona-
les, ha asistido el secretario de Estado para la Sociedad de
la Informacioén y la Agenda Digital del Ministerio de Ener-
gia, Turismo y Agenda Digital, José M. Lassalle, el jefe de
area de Industria Conectada de la Secretaria General de
Industria y Pyme del Ministerio de Economia, Industria y
Competitividad, Luis Sudarez, el secretario de Empresa y
Competitividad de la Generalitat de Catalunya, Joan Are-
gio, y el alcalde de Terrassa, Alfredo Vega.

Durante el evento, el presidente de Leitat agradecié el
papel de la administracién por “confiar en esta iniciativa”
ayudando a ponerla en marcha. Y afadié: “Si queremos
que las cosas avancen, necesitamos crear nuevos para-
digmas de trabajo. Ese nuevo paradigma de trabajo se
centra en crear la cultura de la colaboracion entre empre-
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sas privadas, que en algunas cosas competirdn y en otras
podran sumar”. Por su parte, el presidente del IAM 3D
HUB y vicepresidente y director general de HP, destacé
que el objetivo es crear “un centro de referencia interna-
cional en la innovacién, el disefio y la implementacion de
productos y aplicaciones. Esta vision internacional tam-
bién mantiene una vision local para ayudar a empresas
de aqui a ser lideres en la implementacion y adopcion de
estas tecnologias digitales para ganar en competitivi-
dad”. La clausura del evento tuvo lugar de la mano del
secretario de Estado para la Sociedad de la Informacion y

RECONSIDERAR
LA CALIDAD

la Agenda Digital del Ministerio de Energia, Turismo y A-
genda Digital, quien hizo especial hincapié en: “la agre-
gacion de diferentes actores al proyecto que aportan la
diversidad que se necesita para que la creatividad y la in-
novacién tenga lugar”.

El IAM 3D HUB esté situado actualmente en el edificio
de Leitat en Terrassa y quiere convertirse en un punto
de encuentro para empresas privadas, agentes publicos
y centros de investigacion, entre otros, tanto a nivel lo-
cal como internacional.
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Production50®

MC Hitachi Tool fabricante de herramientas
I\/l japonés, se ha concentrado durante décadas
en el sector del molde y la matriz como obje-
tivo prioritario, desarrollando una gama de herramien-

tas que cubren la practica totalidad de sus procesos de
fabricacion.

Con mas de 100 técnicos de aplicaciones en Europa, la
compania cuenta con mas de 30 afos de experiencia
directa en la optimizaciéon de los procesos productivos
propios del molde y la matriz.

Nos encontramos en un mercado cada dia mas globali-
zado, mas tecnoldgico, con unos requisitos productivos
cada vez mas exigentes, tanto en lo relativo a plazos de
entrega como a costes de produccion.

El concepto de fabricacion de MMC Hitachi Tool Produc-
tion50® y la base de datos desarrollada internamente
con mas de 16.000 informes y pruebas es especialmente

concepto de fabricacion
para ahorrar tiempo y costes

Por MMC Hitachi Tool Engineering Europe GmbH (Moldino)

util. El concepto de fabricacion Production50® desarro-
llado en la propia empresa permite conseguir tiempos
de proceso mas cortos y métodos de mecanizado mas e-
ficientes.

Production50®

Production50® es un concepto de fabricacion que em-
pezé a desarrollarse en 2001 especialmente para la in-
dustria del molde y la matriz.

El objetivo se basa en reducir los costes generales de fa-
bricacién hasta en un 50% mediante el uso de herra-
mientas tecnolégicamente muy avanzadas, nuevas es-
trategias y condiciones adecuadas de corte.

El Production50® no se limita a tratar de reducir los cos-
tes de la herramienta. Factores tales como los costes de
maquina, tiempos de programacion, ajustes posteriores
al mecanizado tienen un peso muy superior al de la he-
rramienta en si.

Con él'y una estrecha colaboracion con el cliente se
consigue aumentar la rentabilidad mediante el analisis y
optimizacion de todos los procesos productivos

Aunque las herramientas sélo representan aproximada-
mente un 5% del total de los costes, su potencial para
incidir directamente en una drastica reduccién de cos-
tes totales de produccion de hasta el 50% es mas que
evidente. Prueba de ello son los proyectos llevados a ca-
bo en toda Europa con clientes de reconocido prestigio.
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DISTRIBUCION DE COSTES EN LA INDUSTRIA DEL MOLDE Y LA MATRIZ
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Herramientas
convencionales

El Production50® puede aplicarse a un todo
0 a una parte del proceso productivo

Como proyecto de envergadura que es, el Produc-
tion50® requiere de la voluntad expresa por parte de la
gerencia de la empresa para su desarrollo y de la cola-
boracién activa por parte de los departamentos implica-
dos, pero en ningln caso representa un aumento del
coste, ya que el servicio que proporciona MMC Hitachi
Tool es totalmente gratuito.

Herramientas Herramientas
baratas MMC Hitachi Tool Engineering Europe

El proyecto se inicia con un andlisis previo en profundi-
dad de la situacion actual y
de los objetivos de la empre-
sa: (Recursos humanos, ma-
quinas, CAM, estrategias y
herramientas utilizadas, cos-
tes, etc.).

OPTIMIZACION

DE PROCESOS

En una segunda fase el desa-
rrollo del proyecto es basica-
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mente tedrico y sélo en funcion de unas estimaciones,
consensuadas y con resultados teéricos altamente posi-
tivos, se procede a ponerlas en practica en modo test.

El resultado debe ser la obtencién de alternativas a la
situacién actual que representen una mayor capacidad
productiva, procesos mas rapidos, mas automatiza-
dos, mas seguros y, en definitiva, mucho mas renta-
bles.

Pasos

1. Andlisis de la situacion actual

Este primer andlisis tiene como objetivo registrar el
estado actual del proceso de produccidon en cuanto
a la maquina, la programacion, el material a produ-
cir y las herramientas involucrados en los procesos
correspondientes.

A partir de estos datos se puede estimar si es posible
un método de mecanizado alternativo optimizado.

2. Desarrollo tedrico de un proceso alternativo optimi-
zado

Un ingeniero de aplicaciones desarrollara un proce-
so de produccién alternativo.

El enfoque se basa en reducir el tiempo de produc-
cién general, manteniendo o mejorando la calidad
existente y la estabilidad del proceso.

Por lo tanto, este paso no consiste simplemente en
cambiar las herramientas existentes, sino que se cen-
tra en desarrollar un método de mecanizado alterna-
tivo 6ptimo, ajustando también la estrategia CAM.

3. Presentacion de la propuesta alternativa

Presentacion de las propuestas alternativas con la
documentacioén estimativa en cuanto a mejora de
tiempos y resultados econémicos.

Puesta en comun, discusion y consenso.

4. Comprobacion y ajuste de los procesos propuestos

En cuanto las medidas de optimizacién acordadas
reciban luz verde, se comprueba la viabilidad de los
mismos en maquina.

Durante esta fase se procede a ajustar y registrar los
parametros definitivos, por lo que es recomendable
que el optimizador de procesos esté presente.

5. Andlisis de rentabilidad definitivo

El ingeniero de aplicaciones es responsable de crear
la documentacién completa de los resultados obte-
nidos.

MOLT™

Este documento debe confirmar que el uso de la
tecnologia de produccion propuesta resulta renta-
ble.

6. Presentaciéon de los resultados

Presentacion de la documentacion final tanto técni-
ca, a nivel de métodos optimizados, como econémi-
ca, a nivel de la rentabilidad obtenida.

7. Implementacion y consolidacion
Aplicar las mejoras a todo el proceso productivo.

Estandarizar e implementar los patrones de traba-
jo.
Supervisar su mantenimiento a medio/largo plazo.

Organizacion en Espaha

En MMC Hitachi Tool considera que la mejora de los
tiempos totales de produccion (CAM + Mecanizado + A-
justes) y la estandarizacion de unos procesos seguros, a-
decuados a las capacidades productivas y recursos de
sus clientes, son la Unica alternativa para poder competir
en un entorno globalizado. Esta es la filosofia del Pro-
duction50.

La firma cuenta con una amplia red de técnicos alta-
mente cualificados que ademas reciben la formacién a-
decuada para poder desarrollar este tipo de proyectos.

El objetivo es ofrecer un trato agil, directo y adaptado a
las necesidades de cada uno de sus clientes.

Production costs

i

Como parte de una organizacion que lleva ofreciendo
este tipo de servicios durante méas de 30 afos en Euro-
pa, y gracias a unos muy buenos sistemas de comunica-
cion, colaboracién y coordinacion interna, Ud. puede
beneficiarse SIN COSTE adicional del soporte directo de
los técnicos de la firma, ademas del soporte indirecto de
una estructura de la que forman parte mas de 100 es-
pecialistas en diversas materias (CAD, CAM, Andlisis,
Organizacion, Aplicacion, etc...) tanto a nivel nacional
como Europeo.

Productivity




NA abrié sus puertas los dias 29 y 31 de mayo
para compartir su dilatada experiencia en elec-
troerosion, mostrando la mayor gama de solu-

ciones de electroerosién por hilo y penetracion del mer-
cado.

Con una filosofia de trabajo orientada al cliente, ONA
ha organizado este evento con el objetivo de mostrar a
sus clientes toda su capacidad para aumentar la renta-
bilidad de sus negocios con las maquinas mas precisas y
fiables.
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Todo el potencial tecnologico
de ONA ELECTROEROSION
en sus Jornadas de puertas abiertas

Los mas de 300 asistentes que han acudido al evento
han podido conocer de primera mano soluciones reales
de los clientes mas exigentes de sectores como el de la
energia, el aeronautico, automocion, molde, microme-
canizado, electronico, etc.

El equipo de expertos de ONA ha estado disponible pa-
ra dar respuesta a todas las necesidades individuales de
cada cliente:

¢ Soluciones personalizadas.
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e Automatizacion.
¢ Aplicaciones de la industria 4.0.

e Maquinas de gran tamafo con mas de 70 configura-
ciones diferentes.

e Soluciones reales a clientes.

El equipo de I+D ha presentado las soluciones mas a-
vanzadas y recientes desarrolladas por ONA.

Los clientes han tenido la oportunidad de comprobar el
compromiso de ONA con la Investigacién y el Desarro-
llo, descubriendo las Ultimas mejoras tecnolégicas desa-
rrolladas por la compafia vasca, orientadas siempre a
optimizar la productividad de sus clientes.

® Nuevas configuraciones de maquinas de electroero-
sién por penetracion de gran tamafio de doble cabezal,
automatizadas con robots de cambiadores de electro-
dos para a la fabricacion de moldes de grandes dimen-
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siones. Como ejemplo de esta tecnologia destaca la
maquina ONA TQX10 adquirida por la multinacional
Concours Mold, Inc. La compafia canadiense es lider en
el mercado americano en la fabricacién de moldes de
inyecciéon de compresion y reaccion para el sector de
automocion.

e Solucién especial para la fabricacion automatizada de
anillas verticales del sector aeronautico mediante elec-
troerosion por hilo.

e Los ultimos avances en la fabricacion y desarrollo de a-
plicaciones aeronduticas. A la vanguardia de la tecnolo-
gia destacan las maquinas de electroerosion por pene-
tracion con generadores de hasta 400 Amp de potencia,
destinadas entre otras aplicaciones, al mecanizado de
carcasas de turbinas de avién. Como exponente de a-
vance tecnoldgico en electroerosién por hilo, se han po-
dido ver maquinas con 7 ejes controlados simultanea-




mente destinadas a la fabricacion de componentes de
turbinas.

¢ El nuevo modelo de maquina de electroerosién por
penetracion ONA QX6+ para la fabricacién de grandes
moldes de inyeccion de formas cuadrangulares, bien de
linea blanca o en general.

¢ £l modelo ONA AV130, la mayor maquina de electro-
erosion por hilo del mercado con capacidad para cortar
hasta 800 mm de altura.

Durante todo el evento, el equipo de aplicaciones de O-
NA ha ejecutado diferentes pruebas reales de aplicacio-
nes generales para clientes de sectores como el del mol-
de, mecanica general, matriceria, troqueleria, etc.

De esta manera, los mas de 300 visitantes han podido

Septiembre 2018 / Informaciéon

comprobar de primera mano la mejora de productividad
de las nuevas maquinas ONA en directo.

Las jornadas de puertas abiertas de ONA se han conver-
tido en una oportunidad inmejorable para conocer los
avances mas significativos del sector, de la mano del fa-
bricante con mas experiencia en el mercado de la elec-
troerosion.

CHANGE SYSTEMS

EQUIPOS INSPECCION DE MOLDES
Los sistemas desarrollados por EAS

para la inspeccién, mantenimiento

y traslado de moldes, han sido disefiados
para minimizar los riesgos durante

los trabajos en moldes, asi como

un ahorro de tiempo, mejorando

los tiempos de parada y aumentando

la productividad de la manera més segura.

GARCIA TAMAYO MAQUINARIA, S. L.
Sierra de Guadarrama, 76

28830 San Fernando de Henares (Madrid)
TIf.: 91 656 49 93 /| Fax: 91 677 86 70
garcia_tamayo@garciatamayo.com

SOLUCIONES TECNICAS
A LA INDUSTRIA DE LA
TRANSFORMACION
DEL PLASTICO

Platos magnéticos EAS
Sistema coupling

Cambio rapido de molde

www.garciatamayo.com
http://leaschangesystems.com/es/
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Produccién de moldes:
Soluciones para cada fase

to se basa en una serie de procesos de arranque
de viruta, en particular, fresado, taladrado, rosca-
do y pulido.

E | ciclo que lleva la realizacion de un molde comple-

Estas operaciones se encuentran en tres fases, que son
los pasos tipicos de la elaboracién de un molde: un pri-
mer desbaste y copiado, con diferentes tipos de fresas,
el tratamiento térmico de temple, seguido aun de co-
piado, taladrado y roscado ademas de las fases finales
de acabado y pulido.

Sorma, empresa veneciana, distribuidora y propietaria
de importantes marcas de herramientas, algunas de las
cuales son distribuidas por Importmetal en la zona nor-
te de Espana, dispone hoy en catadlogo de numerosas
marcas, para proveer a los moldistas de una gama com-
pleta de herramientas y soluciones dedicadas a cada fa-
se de la elaboracion.

La fase pre-templado

Esta es la fase en que, a partir de un bloque de material,
se empieza a esbozar la forma del molde. Después de
un primer desbaste de planeado de la superficie, con
fresas de fijacion mecanica, se procede efectuando los
primeros vaciados con las mismas fresas y sucesivamen-
te con fresas de escuadrado y contorneado. Para finali-
zar se pasa a las primeras operaciones de copiado, para
desbastar la forma 3D del molde.

En esta fase, el sistema all-round para copiado Round-
Plus, las fresas de alto avance HF4Plus y las fresas de fi-
jacion mecanica REKPLUS del catalogo de Nikko tools,
serfan los propuestos.

Y para copiado, en semiacabado y acabado, utilizamos
herramientas de copiado de Importmetal esférica en
D.16 y D.20.

En esta fase, se realizan los primeros agujeros y roscas
para el porta-moldes y para los elementos normalizados,
sobre los cuales Importmetal puede ofrecer la gama de
brocas HL, extra largas en metal duro Osawa para aguje-
ros profundos. Por otro lado, se encuentra el sistema de
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taladrado con plaquitas de Nikko Tools, para un uso so-
bre todos los materiales en las versiones 2xD, 3xD, 4xD'y
5xD.

Y la gama de herramientas multifuncién NINE9 de Jim-
more, extensa gama de herramientas de alta calidad dis-
tribuida desde hace 15 afios por Importmetal a nivel na-
cional.

La fase post templado

En esta fase se procede a la realizacién, mediante copia-
do, de la forma definitiva del molde. En la fase post tem-
pera, Sorma e Importmetal ofrecen la gama de fresas in-
tegrales Osawa:

e Fresas UH RED en nano micrograno para trabajos en
seco a alta velocidad sobre acero templado hasta 70
HRC - disponible en las versiones micro (desde D =
0,2 mm), esféricas, téricas y extra largas.

e Fresas MEX en micrograno ultrafino para elaboracio-
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nes a alto rendimiento de aleaciones de aceros y ace-
ros templados: campo aplicativo desde 30 a 55 HRC.
Disponibles en las versiones esféricas, microfresas
(desde D = 0,2 mm), tdricas, extra largas y con rom-
pevirutas.

e Fresas HF Evo, con hélice variable y paso diferenciado
— versiéon HF Hard (30-55HRC). Una gama estudiada
para la alta productividad aprovechando los procesos
de programacion trocoidal, helicoidal, en rampa y fre-
sado vertical.

Vuelven a escena, para la realizacion definitiva de los a-
gujeros roscados destinados a acoger los elementos
normalizados, las ya nombradas brocas de Nikko Tools
y las brocas HRC de Osawa, en metal duro, dedicadas al
taladrado de aceros templados hasta 63HRC.

Asi como las herramientas de Jimmore para la realiza-
cion del biselado en los cantos y agujeros realizados en
dicha fase del proceso antes de pasar a la ultima fase,
que seria el pulido.

TEMPLE AL VACIO

METALOGRAFICA
(Z) DE LEVANTE S.A.

NITRURACION TRATAMIENTOS TERMICOS
TEMPLE BAINITICO
CEMENTACION GASEQSA

TEMPLE ATMOSFERA

CARBONITRURACION
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la BIEMH su nuevo concepto de inteligencia en ma-

quina a través del software “My JUARISTI". Un siste-
ma gue auna las ultimas tecnologias desarrolladas en el
departamento de Innovacién de la empresa para permi-
tir al usuario la gestiéon productiva de los recursos y el
mantenimiento predictivo de las maquinas. Ademas, a-
segura la adaptabilidad de las herramientas a las exigen-
cias de cada pieza para lograr los mejores resultados.

J UARISTI ha presentado durante la Ultima edicion de

Este sistema engloba en una Unica interfaz muy intuitiva
un amplio abanico de soluciones tecnolégicas. Encabeza
las mismas el sistema SUPERVISOR, que unifica la activi-
dad de todos los equipos productivos y facilita su gestion
directa y facil desde los sistemas de integracion (ERP) del
cliente. Esta solucién viene acompafada de OSASUN,
software concebido para asegurar el correcto manteni-
miento, que permite la monitorizacién, el autodiagnéstico
y el mantenimiento predictivo de la maquina.

El control adaptativo es otro de los sistemas incluidos
en ‘My JUARISTI". Su funcién es adaptar el desempefio

urFSTER

MoeLo™

My JUARISTI, un nuevo concepto
de inteligencia en maquina
presentado en la BIEMH 2018

de la maquina a las condiciones existentes, aumentan-
do la potencia en situaciones favorables y reduciéndola
en condiciones adversas. Paralelamente, y mediante el
uso de sensores de tecnologia avanzada, monitoriza y
corrige los posibles desequilibrios generados en opera-
ciones de torneado.

Finalmente, la implementacién de tecnologia GPS per-
mite una mayor precision en las maquinas, lo que resul-
ta en una mejora drastica del tratamiento de piezas
complejas. El sistema engloba por tanto un conjunto de
sistemas orientados a mejorar la productividad de las
maquinas y, consecuentemente, la rentabilidad para el
cliente. Ademas de las funcionalidades incluidas en este
software, la compafia ha mostrado algunas de las solu-
ciones tecnoldgicas recientemente desarrolladas que re-
dundan en una precision y fiabilidad de sus maquinas a-
Un mayor. Entre ellas destaca la verificacion rapida de
maquina. En los trabajos de mecanizacion de alta preci-
sién, es importante asegurarse antes de cada trabajo de
gue no existe ninguna desviaciéon en la maquina. Sin
embargo, los procedimientos que existen en la actuali-
dad para llevar a cabo esta tarea son lentos y generan
tiempos no productivos.

JUARISTI ha desarrollado una soluciéon que convertira
esta tarea en un procedimiento automatizado que ape-
nas requerird 15 minutos, arrojara resultados con total
fiabilidad y ademas requerird muy pocos medios, lo cual
mejorard la rentabilidad al cliente. El sistema HDS de
JUARISTI también fue una de las tecnologias sobre las que
la compafia incidié. El guiado hidrostatico es el que logra
una mejor precision de corte y un desempeno perfecto de
las maquinas. Esta tecnologia, basada en las propiedades
de amortiguacion del aceite, reduce drasticamente el nivel
de vibraciones generadas durante los trabajos de corte, a-
largando la vida util de las herramientas. Hasta ahora solo



era aplicable en maquinas de gran envergadura, pe-
ro el sistema HDS incorpora muchos de sus benefi-
cios en maquinas mas compactas producidas por la
compania, como la fresadora de columna mévil ML3
y la fresadora de bancada fija BL1.

El fabricante también mostro las ventajas del siste-
ma de calibraciéon y compensacion automatica de
cabezales AHC (Automatic Head Calibration). Este
sistema permite, sin la intervencion del usuario y
mediante un ciclo completamente automatico, co-
rregir posibles desviaciones en angulo y posiciona-
miento de los cabezales debido a leves colisiones o
variaciones de temperatura. El espacio de JUARISTI,
tuvo también como protagonista al novedoso cen-
tro Multi-funcion TH3. Se trata de una maquina di-
seflada con el foco puesto en la versatilidad que
permite un amplio abanico de mecanizados: fresa-
do, mandrinado, torneado y trabajos de alta preci-
sién en piezas de gran envergadura. Se caracteriza
por la gran rigidez y alta precisién que le confiere
su estructura termosimétrica.

El centro TH3 permite trabajar piezas de hasta 20
toneladas y destaca por su elevada dindmica
(40m/min de avance rapido). Ademas, es compati-
ble con herramientas de Ultima generacion de alto
avance y gran capacidad de arranque de viruta y
admite cabezales verticales u horizontales en fun-
cion de las necesidades. Ademas, JUARISTI expuso
las cualidades de su amplio catalogo de fresadoras,
mandrinadoras y centros multifuncién. Todos sus
modelos estan pensados para cumplir los requeri-
mientos de los sectores mas exigentes, como el ae-
rondutico, energético, naval o edlico.

En su extenso catadlogo destacan, ademas de los
centros multifuncién TH, la serie de alta gama MP.
Se trata de mandrinadoras de guiado hidrostatico,
que cuentan con la tecnologia mas adecuada para
trabajos de gran tamafo y alta precision.

JUARISTI acercé a los visitantes su estrategia C.A.S.T
(conectividad, automatizacion, servicio y tecnolo-
gia), un concepto multidimensional que rige su rela-
cion con los clientes. Se trata de un paquete integra-
do que permite satisfacer todas las necesidades de
los clientes con el mas alto nivel de versatilidad, me-
jorar las empresas a través de servicios de alto nivel y
construir maquinas conectadas que cooperan de
forma eficiente e inteligente.

La BIEMH fue también la ocasién que JUARISTI a-
provechd para presentar su renovada y original i-
magen corporativa, que incorpora el concepto del
lobo para enfatizar su caracter familiar y flexible y la
robustez e inteligencia de las soluciones que ofrece.

info@sismalaser.es

Bsisma

high precision manufacturing solutions
machinery & laser systems

(+34) 93 480 06 35

Fabricantes de sistemas |aser para aplicaciones de soldadura,

marcado-grabado, corte y LMF (fabricacion aditiva)

—— Reparacion de moldes con Soldadura laser

SWA 150 - 300

Soldadura laser para la
reparacion y mantenimiento
de moldes.

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

—— QOtros sistemas de Soldadura laser

SWT

Sisma Welding Table

tales como matrices, Gtiles, postizos,

I Equipos para la soldadura de piezas,
micro moldes, resistencias, termopares, etc,

SISMA LASER ESPANA S.L.

Ctra. Castellar n°® 541
08227 Terrassa (Barcelona)

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

os cilindros o muelles de gas para matriceria y mol-

de son unos elementos cilindricos presurizados, de

cuerpo hueco aunque compacto, cuyo interior se
carga con gas nitrbgeno a una presion determinada y
gue constan de un vastago dotado de un émbolo en su
extremo interior. La presion a la que se halla sometido
el gas en el interior del cilindro produce una fuerza de
reaccion sobre el embolo del vastago, y esta fuerza es la
que aprovechan los cilindros como elemento elastico o
de recuperacion para determinados trabajos en los tro-
queles o moldes.

Los cilindros suelen ir alojados en los mismos taladros
que tiene una matriz para alojar los muelles tradiciona-
les, que en el pasado eran la Unica alternativa para esta
funcion. Al actuar sobre el cilindro una fuerza capaz de
vencer la presién que existe en su interior, se produce
un esfuerzo de reaccion, de sentido contrario, que per-
mite su uso en aplicaciones similares a las de los resor-
tes o elastémeros.

Los cilindros nos aportan muchas ventajas frente a los
muelles tradicionales, pero por otro lado, al ser envases
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Cilindros Special Springs:
Maxima seguridad para el usuario

presurizados, hay que tener en cuenta el peligro que es-
to conlleva. Por ello, la marca Special Springs hace un
gran esfuerzo por eliminar o disminuir estos peligros y
aumentar la seguridad del usuario, y ha desarrollado di-
versos sistemas de seguridad avanzados.

OSAS (Over Stroke Active Safety)

Este sistema ofrece una proteccion activa por superar la
carrera nominal. Dependiendo del tipo de cilindro, este
sistema puede tener distintos formatos. El anillo de se-
guridad OMS es un retén rojo que se sitla en unas ra-
nuras entre el cuerpo y el casquillo interior, y desciende
en caso de sobrecarrera, haciendo que el cilindro libere
el gas. Esta accién “aplasta” el anillo sin deformaciones
del cuerpo, pero permitiendo ver que ha sufrido una so-
brecarrera. En otros casos se combina una zona defor-
mable del cuerpo con unas ranuras discontinuas, que
hacen que el cuerpo descienda en caso de sobrecarrera.
En la dltima opcién, hay unas ranuras entre el cuerpo y
el vastago, que hacen que el vastago del cilindro se des-
place hacia abajo haciendo que el gas se escape.

| e de
Junta preslénm
discontinua
Deformacion

Junta

+discontinua
Descarga de
presion




USAS (Uncontrolled Speed Active Safety):
Retorno incontrolado

Este sistema se centra en la proteccién contra un retorno
incontrolado en caso de “enganchada en la prensa”,
para evitar que al soltarlo el vastago salga disparado. Pa-

_+— Descargade
presion

| discontinua

OPAS (Over Pressure Active Safety)

Este sistema es una proteccion contra la sobre presion
del cilindro que se causa cuando entra aceite en el cilin-
dro y se reduce la superficie interna, aumentando la
presién. Se combinan una zona de rotura calibrada o
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ra ello, dispone de una pestana fragil pero resistente al
desgaste, que al forzarlo se parte dejando escapar el
gas. En este caso las partes del cilindro se deforman (cas-
quillo/cuerpo, placa inferior/cuerpo o cuerpo/vastago) y
ya no es posible cargarlo.

Descarga de
" presién

- Deformacién

Junta
“discontinua

bien un tapén de rotura posicionados en la base del ci-
lindro y llevan un fresado de descarga en la base para
que el gas pueda liberarse de manera controlada. En es-
tos casos el cilindro se desecha.

[
Septo de ruptura

PROTECCION CONTRA CONTAMINANTES

Special Spings también ha desarrollado proteccion activa
contra contaminantes, como aceites y otro tipo de sucie-
dad que estan en continuo contacto con el cilindro, eli-
minando los dafios que éstos pueden originar a los com-
ponentes que garantizan la estanqueidad y guiado del
cilindro, y aumentando significativamente la vida de los
elementos de guiado y juntas dina-
micas del cilindro en presencia de
contaminantes liquidos y solidos.

El SKUDO consta de una capa que
cubre el vastago, sobresaliendo del
cuerpo del cilindro y evitando que
los contaminantes entren en con-
tacto con el interior del cuerpo.

Por otro lado, el rascador de vés-

Fresado de descarga

Tapdn de ruptura

tago secundario SW, consta de un anillo que se coloca
en la parte superior del cuerpo del cilindro, ofreciendo
una maxima resistencia quimica a lubricantes, gracias al
poliuretano de alto rendimiento. Ademas, la pérdida de
carrera nominal es minima (gracias a su reducido volu-
men), es facil de colocar, no supone ninguna limitacion
para el posicionamiento de los cilindros, no sufre des-
gaste y no aumenta la altura del cilindro.

ROYME Import Export, con mas de 50 afios en el merca-
do, sede principal en San Sebastian, y un total de 6 dele-
gaciones en las zonas industriales mas importantes del
estado y un taller productivo en Pamplona, es el distri-
buidor oficial de la marca Special Springs en Espafia. La
empresa cuenta con un gran equipo comercial especiali-
zado, que junto con la completisima gama de producto
ofertada, hacen de Royme un lider del mercado espafol
de los normalizados para matriceria y molde.

e 10 o
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nal Internacional de Maquina-Herramienta, cele-

brada en el Bilbao Exhibition Centre. La marca es-
cogib este certamen internacional para presentar en
Espafa su innovadora gama de fluidos Mecafluid, du-
rante un acto que conté con la presencia de Jordi Ru-
bert, Director General de PETRONAS Lubricants Spain
(PLS), y Jacques Chemidlin, Marketing Manager de PLS.

P ETRONAS fue protagonista en la Feria BIEMH-Bie-

Por el stand de PETRONAS pasaron multitud de visitan-
tes que tuvieron ocasién de conocer la filosofia Fluid
Technology Solutions™, dirigida a maximizar la produc-
tividad para los clientes, con productos y servicios de
gran calidad adaptados a las necesidades especificas,

PETRONAS presenta en primicia
su eficiente gama Mecafluid
en la BIEMH de Bilbao

tanto en la industria de la automocién como del sector
industrial. Los asistentes pudieron admirar de cerca el
monoplaza F1 Mercedes AMG PETRONAS W09, asi co-
mo participar en el sorteo de una réplica del coche cam-
pedn del mundo de la maxima categoria del automovi-
lismo.

PETRONAS Lubricants Spain aprovecho el prestigioso
salon para presentar en primicia las virtudes de Meca-
fluid, dias antes de lanzarse oficialmente en Europa. Se
trata de una gama de fluidos metallrgicos puros y solu-
bles en agua, sin cloro, fenol ni nitritos, para la mecani-
zacion de una gran variedad de metales, desde acero,
aluminio y aleaciones duras hasta metales amarillos.




"En PETRONAS creemos que el éxito comienza con la
comprensién de las necesidades y los desafios de nues-
tros clientes. Usando nuestra experiencia y aplicando las
Gltimas innovaciones en lubricaciéon, hemos desarrolla-
do una gama completa de productos industriales para
maximizar el rendimiento comercial de nuestros so-
cios”, explica Jordi Rubert, Director General de PETRO-
NAS Lubricants Spain.

La nueva gama Mecafluid incluye la Ultima tecnologia
de formulacién sin boro ni biocidas (es decir, sin formal-
dehidos), que le proporciona mas flexibilidad y produc-
tividad en el centro de trabajo, a la vez que es mas agra-
dable y segura de usar. Gracias a la emulsion estable de
los fluidos solubles en agua, su uso es apropiado con
distintas durezas de agua y tiene resistencia demostra-
da a hongos y bacterias. Mecafluid puede extender la
vida util de la herramienta y el sumidero, asi como redu-
cir los costes y tiempos de mantenimiento.

“La utilizacién de los productos de la gama Mecafluid
permite reducir costes, mejorar la productividad, adqui-
rir mas flexibilidad y trabajar de forma mas segura. En
definitiva, es mejor para el medio ambiente y asegura
un menor riesgo para los trabajadores”, resume Jac-
ques Chemidlin, Marketing Manager de PLS.
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ISCAR celebra LOGIQ Bilbao 2018

| pasado 26 de junio en el incomparable marco de

las instalaciones del BEC, la compafiia ISCAR reali-

z6 una presentacion de sus productos mas nove-
dosos de 2018 a usuarios y clientes de la marca.

Tras una breve introduccién al evento por parte del Sr.
Toni Vifias (gerente de ISCAR Ibérica) dando la bienveni-
da a todos los asistentes y agradeciendo su presencia, el
grueso del evento corrié a cargo del Sr. Jacob Harpaz,
Director Ejecutivo de ISCAR y Presidente del Grupo
IMC., que realizdé una amplia y trabajada presentacion.
Con su introduccion sobre la Industria 4.0 tan en boga
Ultimamente como el “internet de las cosas” pasé a pre-
sentarnos como él lo llamo el “ISCAR de las cosas”, con
una pequefia parodia de un video de Charlot, realizada
en 1936.

Su significado es claro “pensar y comunicar”, para apli-
car los principios en ISCAR: CYBER Sistemas, CYBER

Procesos, CYBER Decisiones, CYBER Analisis, CYBER
Mecanizado y CYBER Gestion. Con todo ello, lo que se
consigue es el “Machining Intelligently”, el lema que
encabezaba el evento y conlleva el éxito en el mecaniza-
do.

Poder plasmar aqui todo lo que acontecioé y explicé el
Sr. Harpaz, que fue muchisimo, es complejo pero si ca-
be destacar varios aspectos interesantes:




La cifra actual de negocio de la compafiia es de 3.500 €
millones de euros, con una [+D permanente que dedica
entre un 4 % y 5 % anualmente a este departamento.

El 40% de sus ventas anuales provienen de nuevos pro-
ductos y nuevos proyectos. Sus productos tienen menos
de 5 afnos y destaca una colaboracion muy estrecha con
varios fabricantes de maquina-herramienta.

ISCAR se dedica a la produccion de herramientas de
corte y soluciones industriales. Sus productos destacan
y estan presentes en los distintos fabricantes del sector
industrial: aeronautica, automaovil, maquina-herramien-
ta, etc. Y en otros como sector Aeroespacial, mecaniza-
do de materiales exoticos con herramientas, geometria
de plaquitas y calidades especificas.

Son lineas de productos innovadores para todas las apli-
caciones y que consiguen por tanto Calidades Innova-
doras, como Resultado del esfuerzo de la Unidad de
Ciencias de Materiales de 1+D de ISCAR. Con estas nue-
vas calidades, ofrece a sus clientes mejoras en producti-
vidad y duracién de las Herramientas.

Con su “Mecanizado Inteligente”, ISCAR nos ofrece y
presenta su linea Innovadora. Procesos de mecanizado
de 24h /a7 dias, mecanizado sin “tiempos muertos” de
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méaquina y sin puesta a punto, sistemas de cambio rapi-
do, herramientas con bajo consumo de potencia, herra-
mientas anti-vibratorias, efectivas, evacuacion de virutas
para aumentar la productividad con las nuevas calidades
Premium, mecanizado de materiales de “Baja Maquina-
bilidad”, 6ptima calidad superficial “sin necesidad” de
rectificado, reduccién de costes, etc.

Como dato importante para nuestros lectores, comen-
tar que entorno a 350 personas forman la plantilla de
ISCAR Ibérica, en Espana y Portugal.

La presentacion de la nueva linea Logic Chess, para
tronzado, torneado, taladrado y fresado causaron gran
expectacion. Fue una jornada super entretenida y muy
productiva. Donde quedd patente la amplia gama de
producto y la filosofia de ISCAR.

Todo el evento estuvo amenizado espectacularmente,
intercalando actuaciones musicales, danza, imagen y
sonido, junto con lo que representa el mecanizado. Lo-
graron mantener la atencion del evento durante mucho
tiempo y eso es mision dificil. Una gran fiesta de pre-
sentacion, una apuesta firme.

Desde aqui felicitarles por la celebracion con éxito del e-
vento y agradecer su invitacion a nuestro medio.

MoLo™
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gico de Bizkaia (Zamudio), la XVI edicién de la

Convencion del Grupo Innovalia en el auditorio
principal del emblematico edificio barco. La jornada es-
tuvo claramente marcada por un discurso que apuesta
por la transformacién digital desde todas las empresas
que forman el Grupo vasco.

E | pasado 6 de Julio se celebro en el Parke Tecnolé-

La jornada comenzd con una aportacién de Jesus de la
Maza, presidente del Grupo Innovalia, para dar paso a
las intervenciones del resto de representantes del Gru-

po.

“Empezamos con CARSA, pero desde el 87 hemos evo-
lucionado mucho y entre todos hemos construido lo
que hoy se conoce como el Grupo Innovalia, un grupo
multidisciplinar que esta formado por varias empresas
gque comparten los mismos valores de innovacion, tec-

ML

La XVI Convencion de Innovalia
culminé con la presentacion oficial
de Innovalia Digital

nologia e internacionalizacion y que gracias a esto nos
hemos convertido en la punta de lanza hacia la trans-
formacion digital de la Industria. La consolidacion nos
ha llevado a crear sinergias, puntos comunes de cone-
xion y nos ha permitido aprender de distintas experien-




cias, haciéndonos avanzar y crecer a todas las empresas
y profesionales que formamos el Grupo por igual, y es-
to puedo decirlo felizmente, es algo que me llena de or-
gullo” comentaba Jesus de la Maza.

Ademas de las emotivas palabras del presidente del
Grupo Innovalia, los CEOs de las distintas empresas y
organizaciones que forman el Grupo aportaron una
perspectiva Unica dentro de su sector y compartieron
con el resto de asistentes los futuros retos y éxitos de
este ultimo afo.

La primera intervencién individual comenzé con CAR-
SA, seguida por Asociacion Innovalia, que presentaron
su vision como lideres de la transformacion digital; pa-
ra después pasar a conocer de
primera mano los productos
digitales de Redborder, SQS,
CBT e Innovalia Metrology,y
terminar con Kumo Technolo-
gies y Technarte, que explica-
ron su experiencia en el nego-
cio digital. Cada una de las
distintas ponencias causaron
un gran impacto en muchos
de los invitados de honor, ya
gue la apuesta de cada una de
las empresas que forman el
Grupo Innovalia por la trans-
formacioén Digital es muy séli-
da.

La convencién de Innovalia
precedia su esperado momen-
to, la presentacion de Innovalia
Digital, con una intervencién
del presidente de Innobasque
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donde Manuel Salaverria pudo
hacer un interesante balance
del sector industrial en Euskadi,
cudles son los retos futuros y
qué dificultades se han podido
superar con éxito.

Durante la jornada y gracias a
una interesante mesa redonda
el Grupo presenté de manera
oficial su nueva unidad de ne-
gocio: Innovalia Digital. Innova-
lia Digital nace como una nueva
unidad de negocio que se hara
realidad en los proximos meses
y que ha sido capaz de aprove-
char las sinergias el know-how y tecnologia digital del
Grupo para saber exportarlo y apoyar de manera activa la
transformacion digital de las empresas de Euskadi.

Innovalia Digital, compuesta por SQS, CBT, RedBorder y
Kumo Technologies, se posiciona como la nueva apues-
ta del grupo para crecer en el futuro, maximizar su po-
tencial y tender una mano a las empresas, para que em-
prendan su camino hacia la transformacion digital.

El Grupo Innovalia, hizo de sus integrantes los protago-
nistas de un dia de fiesta, a la vez que reunio en esta
jornada a los principales actores y representantes de la
Industria de Euskadi y nacional para hacerles participes
de la presentacion de Innovalia Digital.
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Master en Diseno de Piezas
y Moldes para Inyeccion de Plastico

Disefio de Piezas y Moldes para Inyeccion de Plas-

tico (en adelante DISMOLD) del Campus de Alcoy
de la Universidad Politécnica de Valencia, un seminario
a cargo de la empresa Meusburger.

E | pasado 22 de junio tuvo lugar, en el Master en

El Master DISMOLD, que en el curso 2017/18 ha alcan-
zado su décima edicién, es un titulo propio de la UPV
enfocado a la profesionalizacién de ingenieros que
quieren dedicarse al sector de la inyeccion de plasticos.
Se trata de un programa formativo de un curso lectivo
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de duracién que tiene lugar los viernes por la tarde y sa-
bados por la manana, con el objetivo de permitir la
compatibilidad de los estudios con la jornada laboral. A-
demas, se imparte de forma presencial u online 100%,
con lo cual cuentan con alumnos de cualquier parte de
Espafia y de otros paises, como son Guatemala, México
o Colombia. La mayoria de las materias estan imparti-
das por profesionales activos en el sector que orientan
toda la ensefanza a la practica real. El grueso del pro-
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plicaciones y usos empelados en los moldes. Seguidamen-
te, tocd el turno de Antonio Sdnchez como ponente invita-
do, CEO de la empresa AsorCAD, dedicada a realizar servi-
cios 3D con més de 25 afnos de experiencia (digitalizado
3D, metrologia, ingenieria inversa e impresion 3D) y distri-
buidores de los equipos de Creaform en Espafa. Tras una
breve pausa, el seminario continud con la ponencia de
Juan Sanchez, que explicd a los alumnos cuales son las
ventajas competitivas de la estandarizacion en la fabrica-
cion de moldes. Para finalizar, tuvo lugar una exposicion

grama esta compuesto de asignaturas de modelado 3D de muestras de productos normalizados con las explicacio-
de piezas y moldes a través del uso de herramientas nes oportunas en el uso y ventajas de los mismos.
CAD-CAE-CAM.

La empresa Meusburguer, como
fabricante de elementos norma-
lizados para moldes de inyec-
cién de plastico, organizé junto
con el master un seminario para
trasladar la realidad del mercado
al aula. La jornada concurrié, en
primer lugar, con la presenta-
cién de la empresa a cargo de
Juan Sanchez, Sales Manager, a-
lumno de la primera ediciéon del
Master DISMOLD. Juan dio paso
a su compafiero Tomas Apari-
cio, que realizd una ponencia
sobre la tipologia de aceros, a-
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Fabricacion de IK4-IDEKO

Texturizado y funcionalizacién
de superficies

La industria esta evolucionando hacia la demanda de
componentes y piezas cada vez mas sofisticadas, que
incorporen funcionalidades adicionales que aporten va-
lor afadido. Algunos sectores como la automocion, la
aeronautica, el sector éptico, la microfluidica o la elec-
trénica demandan el desarrollo de soluciones cada vez
mas avanzadas, en las que las piezas presentan propie-
dades como la repulsion al agua, la reduccion de la fric-
cion y la resistencia a la corrosion o al desgaste.

Superficies texturizadas
por rectificado: mas precision,
eficiencia y productividad

Por Jorge Alvarez y David Barrenetxea, investigadores del grupo de Procesos de

Para ello, ademas de la necesidad de conferir a las piezas
de las habituales propiedades de dureza, tensionales re-
siduales compresivas o determinados acabados superfi-
ciales, el texturizado tridimensional de las superficies es
una técnica indispensable para avanzar en la consecu-
ciéon de nuevas y mejores funcionalidades.

El texturizado funcional es un proceso de fabricacién
complejo que consiste en grabar en las superficies de
las piezas una textura especial, una suerte de micro ilus-
tracion, que aporta a los componentes fabricados pres-
taciones mejoradas o anadidas.




El texturizado puede ser a escala micro o incluso nano-
métrica, por lo tanto es una textura que muchas veces
es imposible de percibir a simple vista.

Tecnologias para el texturizado
de superficies y retos industriales

Para grabar texturas en las superficies de los componen-
tes se pueden utilizar diversas tecnologias, algunas de
las mas sefialadas son el torneado con punta de diaman-
te, el rolling, el vibrorolling, el EDM (electro discharge-
machining), la ablacion laser, el mecanizado por chorro
abrasivo, la electrodeposicion de niquel, la fotolitografia,
la oxidacion térmica o el ataque micro-electrolitico. Sin
embargo, debido a su elevado coste y ausencia de pro-
ductividad, muy pocas han podido llegar a la industria.

El principal reto, en este sentido, consiste en desarrollar
métodos de fabricacion capaces de producir estas textu-
ras de una manera repetitiva y econémicamente viable.

Tecnologia desarrollada en IK4-IDEKO

Entre los diferentes procesos existentes, el rectificado me-
diante el empleo de muelas con determinados patrones
es una tecnologia poco explorada por su complejidad, pe-
ro con un elevado potencial para la consecucion de dife-
rentes texturas sobre cualquier tipo de superficie y mate-
rial de una manera simple, productiva y de bajo coste.

En IK4-IDEKO hemos desarrollado un sistema de textu-
rizacion de superficies que se basa en la tecnologia de
rectificado y que se ejecuta a través de una Unica opera-
cion de acabado. Mediante esta técnica, buscamos dar
respuesta a la demanda creciente de componentes mas
exigentes y solventar al mismo tiempo los requisitos de
productividad y coste. Nuestro objetivo es conseguir u-
nos componentes que sean precisos en todos sus con-
ceptos dimensionales y caracteristicas de rugosidad.

El texturizado de superficies a través de la tecnologia de
rectificado tiene otras ventajas como la presentacion de
superficies mas uniformes y ofrece mas facilidades para
la automatizacion del proceso, una caracteristica que
contribuye a la reduccion de costes y al aumento de la
productividad.

Algunas de las aplicaciones de esta técnica son:

e Reduccion de los coeficientes de friccion con fluidos o
entre superficies.

e Distribucion uniforme del aceite y efecto hidrodina-
mico.
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e Mejora de estanqueidad de acoplamientos estaticos y
dindmicos.

e Absorcion de particulas del lubricante.
¢ Mejora de la adherencia de recubrimientos.

e Reduccion de las tensiones residuales y las desviacio-
nes de forma.

* Mejora de la refrigeracién, mejora de la reflectancia.
e Generacion de hidrofobicidad, hidrofilidad.

Aplicacion de maximo interés. Solucion
a partir de tecnologia de rectificado

Diversos estudios realizados en los campos del transpor-
te por carretera, la generacion de energia, las turboma-
quinas y la maquinaria industrial indican la posibilidad
de ahorrar una décima parte del consumo total de e-
nergia a través de mejores practicas tribolégicas. En la
actualidad, se estima que un tercio de los recursos
mundiales de la energia se desperdicia debido a las disi-
paciones de friccion, desgaste y corrosion.

Por este motivo, desarrollar tecnologias y soluciones o-
rientadas a reducir la friccién y controlar el desgaste, se
ha convertido en una prioridad de investigacion en sec-
tores como el automovilistico o la fabricacién industrial.
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Para dar respuesta a esta realidad, se han planteado di-
ferentes lineas de actuaciéon, como el uso de lubricantes
de menor viscosidad y mayor duracion o el desarrollo
de materiales de baja friccion y recubrimientos duros.
En este contexto, la generacion de superficies funciona-
les mediante micro-topografias o texturas superficiales
esta emergiendo con fuerza como una tecnologia avan-
zada que presenta ventajas significativas.

El texturizado de superficies se ha mostrado ya como u-
na herramienta Util para la reduccion de la friccion y pa-
ra la ampliacion de los regimenes hidrodindmicos y elas-
to-hidrodinédmicos, por lo tanto, para la reduccién del
coeficiente de friccién en condiciones de alta carga y
baja velocidad.

Mediante el texturizado de superficies que estan en
contacto lubricado se consiguen modificar las condicio-
nes de lubricacion existentes, es decir, se produce un
cambio del régimen de lubricacién, con el fin de reducir
el desgaste y la friccion.

En este contexto, el proceso de floreteado es una técni-
ca tradicionalmente empleada para ello en maquina he-
rramienta, pero que supone varios dias de mano de o-
bra de los operarios, un trabajo donde la ergonomia y
salud de los trabajadores se ven afectadas. Si bien exis-
ten rasquetas eléctricas que producen el movimiento de
vaivén de manera automatica, el proceso de floreteado
no mejora sustancialmente porque el acabado final de
la pieza queda igualmente en manos del buen hacer del
usuario.

La solucion desarrollada por IK4-IDEKO a través de la
texturizacion de la muela rectificadora aporta una re-

duccién del tiempo necesario para llevar a cabo el pro-
ceso y un aumento de la productividad, una mejora de
la ergonomia de los operarios implicados, debido a una
mayor automatizacion, y una uniformidad en la topo-
grafia de la superficie rectificada con la que controlar de
manera 6ptima la disminucion del rozamiento entre las
superficies deslizantes.

El sistema desarrollado por IK4-IDEKO para conseguir la
texturizacion de la muela se basa en un diamantador
activo que actla sobre la profundidad de pasada del
proceso de diamantado, en sincronia con el resto de
parametros de proceso (velocidad transversal de dia-
mantado y velocidad de giro de la muela rectificadora)
en funcion de una sefial comandada.

Otras aplicaciones en curso.
Posicionamiento y trabajo futuro

Mediante esta tecnologia se pueden conseguir multitud
de texturas en la muela rectificadora, que posterior-
mente son copiadas en la superficie de la pieza rectifica-
da en funcién de las condiciones de proceso adecuadas.

Ademas de esta aplicacion, las posibilidades que ofrece
esta tecnologia son multiples en relacién a las texturas
que se pueden generar, pudiendo conseguir superficies
donde se mejora la estanqueidad o se aumenta la fric-
cion, o procesos de rectificado y diamantado mas efi-
cientes en cuanto al consumo energético o al aumento
de la vida de las herramientas.

Los avances logrados en este campo por IK4-IDEKO han
sido posibles gracias al posicionamiento del centro tec-
nolégico en el desarrollo de tecnologfas avanzadas en el
rectificado, un proceso de fabricacion que requiere de
equipamientos sofisticados y perfiles profesionales alta-
mente especializados para garantizar los cada vez mas
exigentes requisitos de precision, acabado e integridad
superficial demandados por la industria.

Gracias a estos avances, el rectificado sigue siendo un
proceso clave y el mas productivo a la hora de mecani-
zar materiales de elevada dureza, en piezas que requie-
ren acabados exigentes.

Para seguir profundizando en esta disciplina, el centro
tecnolégico se ha dotado recientemente de un centro
de excelencia en procesos de rectificado, el Digital Grin-
ding Innovation Hub (DGIH), un espacio dirigido al desa-
rrollo de tecnologias avanzadas en digitalizacion y recti-
ficado industrial, ubicado en instalaciones de la entidad
investigadora en el municipio de Elgoibar (Euskadi).



enishaw, empresa inter-
R nacional de ingenieria,
presenta la sonda de Ma-
quina-Herramienta RMP400 en
IMTS, EE.UU. y AMB, Alemania,

antes del lanzamiento oficial en
JIMTOF 2018, Japon.

Disefiada para Maquinas-Herra-
mienta pequenas de 5 ejes, esta
sonda de galgas de esfuerzo ul-
tracompacta es una solucién de
disparo por contacto fiable y
precisa para reglaje de piezas,
medicion de elementos y verifi-
cacion de rendimiento de la
maquina.

Tecnologia RENGAGE™
para el maximo rendimiento 3D

RMP400 se incorpora a la gama RMP600, OMP400,
OMP600 y MP250 de sondas RENGAGE™ de Renis-
haw, que combinan la tecnologia probada de galgas de
esfuerzo de silicio con un sistema electrénico ultracom-
pacto y una capacidad de medicién 3D extraordinaria,
con repetibilidad por debajo de la micra.

Con una capacidad de medicién de formas y contornos
complejos superior, las sondas RENGAGE son perfectas
para aplicaciones de moldes y matrices en el sector ae-
roespacial.

La fuerza de disparo ultra-baja de la sonda facilita la eli-
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Renishaw presenta su nueva sonda
de radio ultracompacta
de alta repetibilidad

minacion de dafos de superficie y de forma, por lo que
es idénea para inspeccionar piezas delicadas.

Radiotransmision con la maxima fiabilidad

Adecuada para instalaciones donde la linea de vision
entre la sonda y la interfaz no siempre es posible, la
sonda RMP400 utiliza la tecnologia de radiotransmision
de salto de frecuencias de amplio espectro (FHSS). Los
dispositivos con tecnologia FHSS evitan los puntos
muertos de interferencias y transmisién, por lo que la
sonda RMP400 consigue una precisién de funciona-
miento impresionante, incluso en entornos con gran
densidad de radiofrequencias.
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Por FEAMM

INTRODUCCION

FEAMM analiza cada afo los datos de comercio inter-
nacional publicados por el ICEX, Instituto Espafol de
Comercio Exterior, para conocer el volumen de exporta-
ciones de moldes y matrices de las empresas de nuestro
sector y el volumen de importaciones de los clientes. Se
acumulan los datos durante cuatro afios para poder ob-
servar la evolucién de cada producto y pais.

Existen muchos productos, todos ellos clasificados a tra-
vés de un codigo arancelario. Hemos seleccionado los
cuatro que entendemos cubren a todo nuestro sector:
Matrices o Utiles de embutir, estampar o punzonar me-
tales, moldes para inyeccién o compresion de plastico,
moldes para inyeccién o compresién de metales y mol-
des para otros procesos.

Los codigos arancelarios analizados son los siguientes:

CODIGO | DESCRIPCION

82073010 | Utiles de embutir, estampar o punzonar metales |

84804100 | Moldes para metales o carburos (inyeccién o
compresion)

84807100 | Moldes para caucho o plastico (inyeccién o |
compresion)

84807900 | Moldes para caucho o plastico (excepto inyeccion
0 compresion)
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En las préximas paginas encontrara, para cada uno de
los productos analizados, una tabla con los datos de las
exportaciones durante los Ultimos cuatro afos a cada u-
no de los paises que han comprado un volumen sufi-
ciente. Se ordenan por volumen de mayor a menor. El
resto de paises que tienen unos valores mas modestos,
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Exportaciones e Importaciones
espanolas de moldes y matrices.
Periodo comprendido: 2014-2017

los hemos agrupado en el apartado “otros”, que tam-
bién se incluyen en la suma total, lo que nos indica el
volumen total real para cada uno de los productos.

También se incluye una gréafica de la evolucion en los ul-
timos cuatro afos de los cinco primeros paises de la lista,
es decir, los principales paises clientes en las exportacio-
nes y los principales proveedores en las importaciones.
En la gréafica se puede observar rapidamente si la evolu-
cion interanual es alcista o bajista.

Nos hemos permitido comentar las principales evolucio-
nes y desviaciones que hemos observado y se destacan
los aspectos mas relevantes del conjunto o de algun pa-
is en concreto, calculando algunos porcentajes que he-
mos creido significativos.

Para las importaciones se ofrece la misma informacién y
un analisis similar.

Todos los datos de las tablas se expresan en miles de
Euros.

1. EXPORTACIONES DE MOLDES
Y MATRICES

Las exportaciones de moldes y matrices han crecido no-
tablemente durante 2017. Si en 2016 sufrieron un leve
descenso de un 4,5% protagonizado principalmente
por las matrices, en 2017 el crecimiento supera el 74%,
protagonizado de nuevo por las matrices. En valores ab-
solutos, se han vendido al exterior méas de 542M€ en
Moldes y Matrices, cantidad que supera todos los ré-



DESTINO DE LAS EXPORTACIONES EN % DEL TOTAL

MOLDES OTROS
MATRICES Arl?nli?:?o INYECCION  MOLDES
_ | PLASTICO = PLASTICO
EUROPA  85%  79%  59% 74%
ASIA 6% 2% | 15% 10%
AMERICA 7%  14%  20% 12%
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cords conocidos hasta la fecha, y principalmente a nues-
tros vecinos de Europa. Podemos decir con certeza de
que ha sido el mejor afio de la historia en exportaciones
de moldes y matrices.

En la tabla que se muestra a continuacién, se puede ob-
servar que Europa sigue siendo el destino principal de
las exportaciones de moldes y matrices. América le si-
gue en segundo lugar, pero a gran distancia y donde
s6lo los moldes de inyecciéon de plastico ya han conse-
guido una buena cartera de clientes.

EXPORTACIONES DE MATRICES

82.07.30.10 - UTILES DE EMBUTIR, ESTAMPAR
O PUNZONAR METALES

Las ventas al exterior de matrices han recuperado con
creces el ligero descenso que sufrieron el pasado afio. El
crecimiento en mas de 183M€, un 85,5% mas gracias
sobre todo a los paises de la Comunidad Europea lide-
rados por Alemania, que ha mas que doblado sus com-
pras. Aun asi, existen dos excepciones europeas a re-
marcar, Francia e ltalia, que siguen disminuyendo sus
compras progresivamente en los Ultimos afios.

A destacar Sudéfrica con un incremento extraordinario
que lo sitta cdmo 4° mejor comprador de matrices es-
panolas durante 2017.

Los EE.UU. y México se sitian como los mejores paises
del continente americano, aunque Brasil les sigue de
cerca con un espectacular aumento.

Por ultimo, observamos que China, aunque ha recupe-
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2014 2015 2016 2017
Alemania 124.336 85.257 60.553 135.611
Suecia 15.080 17.736 9.586 49.161
Hungria 831 1.245 4.604 43.462
Eslovaquia 1.963 1.873 3.755 33.991
Sudafrica 1.063 350 4.497 22.683
Reino Unido 43.974 24.911 16.622 16.129 |
| Rep. Checa 7.776 4,118 5.294 14.300
Polonia 3.831 15.067 40.013 13.471
Portugal 2.352 3.871 6.326 13.057
EE.UU. 551 1.403 19.182 9.835
México 4.818 5.632 3.487 8.522
Francia 11.125 14.631 10.164 7.840
China 22.453 24.984 2.202 7.746
Brasil 1.697 4.316 540 7.283
Austria 8 21 11 7.282
Turquia 930 2.730 1.167 2.151
Italia 21.215 12.374 8.571 1.699
Paises Bajos 820 981 772 591
Marruecos 176 925 218 522
Arabia Saudita 659 461 487 464
Otros 27.299 6.835 17.030 3.270
Total 292.957 | 229.721 | 215.081 399.070
140.000 _
}%8888 Alemania
ifgoe0 — suec
90.000
o
60.000 "
50,000 Eslovaquia
40.000
38888 ——'\/ ——Sudafrica
10.000 e
0

rado una pequefia parte de las compras perdidas en
2016, sigue muy lejos de las cifras de afios anteriores.

El 85% de las exportaciones de matrices son a Europa.

EXPORTACIONES DE MOLDES
PARA INYECCION DE PLASTICOS

84.80.71.00 - MOLDES PARA CAUCHO O PLASTICO
(INYECCION O COMPRESION)

Alemania ha desplazado a Francia al sequndo puesto
con un incremento de compras que casi dobla las de
2016. Todos los paises europeos incrementan sus com-
pras a los moldistas espafioles (excepto Portugal).

También quiero destacar el espectacular aumento de
Marruecos, que lo sitla en el cuarto pais en volumen de
compras, superando a México que ha visto ligeramente
reducidas sus compras. En cualquier caso, México y Es-
tados Unidos mantienen un gran volumen de compras.
A destacar los fuertes incrementos de China, Sudéfrica
y, en menor medida, Argentina. En su conjunto, las ex-

MoLT™
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Alemania 5.795 4.218 6.903 13.178
Francia 15.940 12.019 9.489 12.304
Polonia 1.695 4.894 3.416 9.365
Marruecos 3.195 1.961 3.346 8.780
México 8.739 6.943 9.052 B8.639
EE.UU. 2.451 2.863 6.682 7.283
China 3.689 1.351 993 4.505
Sudéfrica 88 98 268 4.127
Rep. Checa 2.683 5.914 2.428 3.005
Rumania 896 210 723 2.817
| Italia 942 1.751 1.512 2.252 |
Irlanda 2 1 532 2.246
Reino Unido 1.483 264 531 1.805
Eslovaquia 1.244 529 615 1.547
Suiza 1.580 5.943 1.443 1.485
Portugal 4.657 1.340 2.857 1.430
Argentina 58 109 91 1.374 |
Bielorrusia 3.284 89 68 735
Rusia 2.970 497 299 704
Austria 287 360 421 437
Otros 9.438 7.633 7.787 4.054
Total 71.116 58.987 59.456 92.072
18.000 — f\lomania
16'?00 = Francia
14.000

12.000 Polonia
10.000

8.000 Marruecos

iggg e ——— — México

2.000

0
80&? 30"3 e‘% eo‘))

portaciones de moldes de inyeccion de plasticos han
crecido el 2017 en 55% respecto a 2016.

EXPORTACIONES DE MOLDES
PARA INYECCION DE METALES

84.80.41.00 - MOLDES PARA METALES
O CARBURO (INYECCION O COMPRESION)

Rumania, Alemania y Francia siguen siendo, por este or-
den, los principales paises compradores de moldes para
inyeccién o compresion de metales.

Hay que destacar que México se ha colocado en 4° lu-
gar y Argentina entra con fuerza. Portugal se mantiene
en el 5° lugar con cierta estabilidad en sus importacio-
nes. A tener en cuenta que Noruega, Reino Unido o Es-
lovaquia han incrementado sus compras compensando
las cafdas de Italia y Suiza. Europa sigue siendo el princi-
pal cliente para este tipo de moldes.

MOLT™

PAis / ANO 2014 2015 2016 2017
Rumania 3.014 1.311 2.918 4.081
Alemania 2.312 2.490 2.171 2.263
Francia 1.940 2.534 2,064 | 2.143
México 934 529 521 1.417
Portugal 1.921 874 858 999
Noruega 24 4 915
China 333 229 442 612
Argentina 548
Reino Unido 29 15 2 399
Austria 323 276 220 275
Eslovaquia 352, 517 0 162
Italia 273 152 301 152
Marruecos 361 230 180 148
Polonia 66 64 115 144
Tinez 7 121 304 102
Suiza 23 433 389 91
Israel 51 78 63 85
India 35 85 72 62
Argelia 159 153 47 56
Brasil 1 k} 42
Otros 2.854 2.861 2.360 225
Total 15.011 12.957 13.030 14.921
5.000

w— R UManNia
4.000
5006 : — Alemania
L‘_,, — Francia
2.000 v
\ México
1.000
= Portugal
0
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EXPORTACIONES DE OTRO TIPO
DE MOLDES

84.80.79.00 - MOLDES PARA CAUCHO O PLASTICO
(EXCEPTO INYECCION O COMPRESION)

Francia, Alemania y Reino Unido son los tres principales
compradores de los moldes para caucho o plastico ex-
cepto inyeccion o compresion y todos incrementan el
volumen de sus compras, destacando el 1°, Francia, que
casi las ha doblado.

México ha regresado al 4° puesto después de su regre-
sién en 2016. Hay que destacar también que los paises
de Europa del este, Polonia, Rep. Checa y Hungria, han
incrementado sus importaciones espafolas en mas de
un 100% de este tipo de moldes.

En su conjunto, las exportaciones de otro tipo de mol-
des se han incrementado en 2017 un 51% respecto a
2016.



Francia 4.891 3.541 4.880 8.142
Alemania 2.137 2.438 4.212 6.363
Reino Unido 2.086 2.031 2.671 3.888
México 2.955 3.076 1.762 2.805
Polonia 207 616 323 2.544
Marruecos 1.823 1.073 2.537 2.113
Rep. Checa 396 938 630 1.798
Hungria 229 1 209 1.262
India 497 1.167 849 840
Argelia 361 382 460 799
Italia 433 833 277 760
EE.UU. 428 478 131 622
Kenia 1 391
Portugal 789 230 1.061 377
Serbia 183 115 479 332
China 301
Turquia 840 419 360 206
Eslovaquia 14 45 3 178
Cuba 23 58 129 138
Paises Bajos 133 32 205 116
Otros 7.019 7.221 2.840 2.201
Total 25.444| 24.695| 24.018| 36.176
9.000 )
8.000 — Francia
7.000
6.000 Alemania
5.000 , .
4.000 Reino Unido
3.000 )
1.000

0 —Polonia

%, 2, R 2,

2. IMPORTACIONES DE MOLDES
Y MATRICES

Las importaciones de moldes y matrices han crecido li-
geramente durante 2017, destacando China como
principal proveedor también de matrices a la par que de
moldes.

Sin embargo, el crecimiento notable de las exportacio-
nes ha provocado que la balanza comercial, que pasé
a ser negativa en 2016, vuelva a ser positiva en 2017,
es decir, se ha exportado mas de lo que se ha importa-
do.

Aunque China, cémo pais, es el numero 1 en casi todos
los productos, tal y como se puede observar en la tabla
que mostramos a continuacion, Europa sigue siendo el
principal proveedor de moldes y matrices, excepto en
los moldes de inyeccion de plasticos, dénde Asia ya su-
pera a Europa.
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PROCEDENCIA DE LAS IMPORTACIONES EN % DEL TOTAL

MOLDES MOLDES OTROS
MATRICES ALUMINIO INYECCION MOLDES
PLASTICO  PLASTICO

| EUROPA 65% 64% 6%  75%
ASIA 33% 36% 52% 23%
AMERICA 1% 0% 2% 1%
AFRICA 0% 0% 0% 0%

mEUROPA mASIA AMERICA AFRICA
80%
70%

60%

50%

40%

20%

10% I I I
0%

MATRICES MOLDES ALUMINIO MOLDES OTROS MOLDES
INYECCION PLASTICO
PLASTICO
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IMPORTACIONES DE MATRICES

82.07.30.10 - UTILES DE EMBUTIR, ESTAMPAR
O PUNZONAR METALES

China ha pasado a ser el principal proveedor de matri-
ces, superando por primera vez a Alemania, lider desde
hace afos y que pasa a segundo lugar. Corea del Sur
pasa a tercer lugar, aunque con un importante creci-
miento también. En total, las importaciones de matrices
han crecido casi un 50%, y Europa sigue siendo el prin-
cipal proveedor.

Hay que destacar Turquia y Hungria, también con im-
portantes crecimientos en sus ventas de matrices a Es-
pana. Los demds paises europeos se mantienen con li-
geros o moderados crecimientos excepto Eslovaquia y
Reino Unido, que son de los pocos que decrecen. Por

PAiS / AflO 2014 2015 2016 2017
China 10.487 10,691 12.890 25.709
Alemania 22,912 11.250 23.663 24.440
Corea Sur 4.677 9.210 17.231 21.676
Turguia 5.733 7.009 8.511 18.433
Italia 8.433 8.741 12311 17.701
Hungria 0 0 993 9.072
Francia 2.520 5.137 6.329 7.936
Austria 4.767 4.436 6.254 7.739
Portugal 4.956 6.725 5.617 5.946
| Japén 8.970 3.386 1.331 4.275
Republica Checa 1.181 94 1.504 4.072
Eslovaquia 1.520 566 3.953 2.791
UE (Sin determinar) 300 5 59 1.757
Reino Unido 1.606 2.237 1.544 1.423
Suiza 94 34 930 1.085
México 8 1.017
Otros 13.978 5.329 3.107 3.799
Total 92.134 74.850 106.235 158.871
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ultimo, quiero destacar a Japon que, aunque historica-
mente estaba bien situada, llevaba dos afios de decreci-
miento, pero en 2017 ha vuelto a crecer. México se in-
corpora a la tabla.

IMPORTACIONES DE MOLDES
PARA INYECCION DE PLASTICOS

84.80.71.00 - MOLDES PARA CAUCHO O PLASTICO
(INYECCION O COMPRESION)

China sigue incrementando sus ventas a Espafia de
moldes para inyecciéon de plasticos. En 4 afios ha casi

LJ Ul4 D D16 U

doblado su volumen de ventas y cerca del 50% de las
compras de este tipo de moldes son a este pais. Portu-
gal sigue también incrementando sus ventas a Espafa
hasta los 33M€.

Otros paises europeos, que suelen tener precios supe-
riores, ocupan los siguientes puestos de la tabla, aun-
que Francia y Alemania han sufrido cierto retroceso.

En su global, el crecimiento de las importaciones en
2017 respecto a 2016 ha sido de tan sélo un 11%.

IMPORTACIONES DE MOLDES
PARA INYECCION DE METALES

84.80.41.00 - MOLDES PARA METALES
O CARBUROS (INYECCION O COMPRESION)

Aunque ha habido un leve crecimiento en este tipo de
moldes, China ha descendido notablemente, quedan-
dose parte de su mercado Portugal, Italia y Alemania,
gue siguen incrementando sus ventas a Espafia con un
crecimiento notable. Japén y Rumania crecieron el pa-
sado afio, pero han descendido de nuevo.

Aungue el incremento respecto a 2016 ha sido de tan
s6lo un 7%, remarcar que en cuatro anos se han incre-

China 53.461|  63.072| 87.307| 96.825
Portugal 14.868 14.798| 27.215| 33.078
Italia 11.479 9.285|  10.520| 17.174 PAIS / ANO 2014 2015 2016 2017
Francia 7.489 7.125 16.636| 10.795 China 6.600 5,746 9.612 6.532
Alemania L1181 52181 13203, 9.252 Portugal 3.080]  2.805|  4.207|  5.033
Luxemburgo 1.200 1.136 1.406 5.146 : : - =
Italia 1.444 1.722 2.384 4.623
Bélgica 3.988 2.269 2.383 3.864
EE UL, Sas 1905 B R P Alemania 707 1.048 1.024 3.775
Suiza 8.361 6.715 4.989 3.042 Taiwan 292 266 554 903
[ Japén 5.972 1.458 1.005| _ 2.780 | Japon z8 3241 1.569 860
Turquia 1.090 669 2248  2.351 Polonia. A1l 293 68 489
Corea del Sur 3.326 2.304 422 2.280 Rumania 463 136 1.520 350
Austria 2.178 794 2.055 2.276 Suiza 75 86 54 296
Polonia 174 41 461 1.574 Francia 316 194 275 169
UE Sin Determinar 1.459 432 521 1.265 India 3 7 7 156
India 106 220 70 931 Republica Checa 203 51 42 131
Canadé 1.114 955 57 927 Noruega 125
China- HK 1.079 1.084 3.040 873 Corea del Sur 19 49 70
Reino Unido 562 3.271 884 700 Eslovaquia 65
Hungria 467 558 899 658 Turquia 28 2 10 62
Otros 4,461 2.843 4.279 2.852 Otros 1.308 2173 816 182
Total 134.498| 126.156| 182.151| 201.800 Total 14.699| 14.851| 22.201| 23.821
120.000 12.000 i CH
100.000 — N2 10.000
80.000 / = Portugal 8.000 \/\ Portugal
Ol Italia 6000 Italia
40.000 4.000 “—’//’,/
Francia =
20,000 / 2.000 Alemania
0 —_— Alemania 0
—Taiwan
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mentado un 62% las importaciones de moldes para in- pais / ANO 2014 2015 2016 017
i Francia 4.993|  7.051 7.494| 18.202
yeccion de metales o carburos. o I Cxr R i
Polonia 7.801| 10.484| 9.641| 13.081
Alemania 3.663|  3.004| 4.919| 8.790
Portugal 3.458|  4.800|  8.884| 6.277
IMPORTACIONES DE OTRO TIPO Italia 2.607| 2.882| 2.887| 4.189
DE MOLDES Austria 2.405 1.212 2.399| 2.312
[ Japon 838 276 1.363 1.3a3
Taiwan 876 943 1.922|  1.227
_ A Luxemburgo 30 379 1.046 1.135
84.80.79.00 MOLD’ES PARA CAUCH,O O PLASTICO <EFES = i =i ood
(EXCEPTO INYECCION O COMPRESION) ;"e'::_; i 25' ;3: ggg ; !:::
. Corea del Sur 2 55 188 583 |
Para el resto de los moldes, que son los Unicos dénde Turguia 33 86 135 482
. . ) Tailandia 392 797| __ 2.724 481
China ya no es el primer proveedor, ya que Francia, UE S. Determinar 132 305 606 464
o o o EE.UU. 54 168 124 460
con un crecimiento del 100%, le ha relegado al 2° lu- Repubiica Checa 51 92 569 287
gar. Paises Bajos 331 246 273
Otros 795 1.246 1.057| 1.019
L . Total 38.508 41.423 57.192 76.390
El crecimiento global ha sido de cerca de un 34%.
20.000
Europa sigue siendo el principal proveedor de esta cate- — / ———Francia
goria, juntamente con China, con crecimientos signifi- — el
cativos en los principales paises. - FoYana
5.000 Alemania
Tan soélo Portugal ha descendido respecto a 2016 pero 0 Portugal
no respecto a afos anteriores. "% "% s e
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N° especial FORMNEXT (Frankfort).
Plaquitas. Alta velocidad. Electroerosion, taladrinas, calidad, medidas, estereolitografia. Aluminio.
Prototipado rapido.

/4  MOLT™
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GF Machining Solutions

Mikron

LA AT I | —

Agilidad para
el futuro

Combine potencia de fresado e inteligencia con

el mecanizado de 5 ejes.

El futuro nos sorprendera. Los implacables avances
tecnoldgicos desafiaran nuestra capacidad para
adapatarnos al cambio.

36 dias
al ano

flexibilidad gracias a un
mecanizado dinamico y gran
versatilidad del rendimiento

250%

productividad aumentada.
Mayor beneficio gracias a la
automatizacion integrada

+ﬂ

_— 24h

de precision en plano X/Y
Precision dimensional constante y
fiabilidad del proceso 24/7

~10..

Reanudacion de la plena produccion
tras una colision gracias a nuestro

sistema de proteccion de maquina y
cabezal (MSP)
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