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INDUSTRY TOOLS
by Ferroforma

Del 4 al 6 de junio de 2019 tendra
lugar la primera edicién de
INDUSTRY TOOLS, una feria
nacida de la evolucion de
Ferroforma y cuya principal
caracteristica es el giro hacia la
industria. Con ese objetivo se
convertira en la principal
herramienta para:

e Ofrecer soluciones, productos y
propuestas comerciales que
abran el camino a nuevos
mercados.

e Dar acceso a diferentes sectores
industriales como aerondutico,
automocion, ferroviario, textil,
bienes de equipo, energético,
etc.

Todo este cambio se realizara sin
olvidar al visitante habitual de los
suministros industriales, las
ferreterias y gran distribucion
ferretera.
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Gestion de grandes

cantidades

de polvo de forma
eficiente, sencilla
y fiable

Las grandes cantidades de polvo y
de virutas se depositan en el filtro
principal del sistema moévil de

aspiracion y reducen su capacidad
de succion. El nuevo separador

previo CT es la solucion ideal, ya
que es capaz de separar y recoger
hasta el 95 % del polvo, antes de
que este llegue al sistema de
aspiracion. Esto libera el filtro
principal, garantiza una gran
capacidad de aspiraciéon y una
mayor durabilidad del sistema.

Gracias a la tecnologfa ciclon, el
nuevo separador previo CT separa
y recoge gran parte de las
particulas, antes de que lleguen al
sistema de aspiracion. El polvo
aspirado entra en un movimiento
en espiral, de forma que las
particulas de polvo chocan contra
la pared del ciclon y caen en el
depdsito por gravedad. Como
resultado, es posible separar y
recoger en el deposito hasta un 80
% de polvo mineral y hasta un 95
% de polvo grueso y virutas, antes
de que lleguen al sistema de
aspiracion. De este modo, el filtro
principal del aspirador se liberay
garantiza un elevado rendimiento
de aspiraciéon durante todo el
proceso de trabajo. El separador
previo CT puede emplearse para
clases de polvo Ly M.

Ademas de lograr un rendimiento
elevado, resulta especialmente
importante garantizar la
comodidad en el uso. Por ello, en
el desarrollo del separador previo,

no solo se ha asegurado que este
fuera lo suficientemente resistente
para exigentes trabajos, sino que
también se ha prestado especial
atencion a su ergonomia y
seguridad. De este modo, no solo
se consigue una mayor facilidad
para apilar los depositos colectores
gracias a su forma y dimensiones
compactas, sino que también se
garantiza un vaciado limpio y
sencillo debido a sus cdmodas
asas. Gracias al saco de
evacuacion y depdsito
transparentes, se puede visualizar
facilmente el nivel de llenado.

Todos los sistemas moviles de
aspiracion CT 26/36/48 Festool
pueden equiparse con el nuevo
separador previo CT y conectarse
entre si a través del sistema SYS
Dock, y el enchufe adicional
permite la conexion del tubo
flexible de aspiracion plug-it o de
una herramienta eléctrica.
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GARANT Power Q:
mejor rendimiento
con altos avances

Esta herramienta sorprende por su
seguridad en el proceso. Su
perfecta geometria asegura la
mayor productividad en cualquier
aplicacion.
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Cuenta con un recubrimiento de
niguel duro que evita la corrosion
y los dafos en la superficie de la
herramienta, con lo que se
consigue aumentar su durabilidad.
Facilita una alta seguridad incluso
en dificiles aplicaciones de
mecanizado. Dispone de orificios
para refrigeracion. Su gran angulo
de paso permite una éptima
evacuacion de la viruta y un
rendimiento perfecto tanto en
operaciones de fresado circular,
ramping, etc. Con su uso se
consiguen grandes ventajas en el
mecanizado de contornos.
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Double
Quattromill® 22
de Seco optimiza
las operaciones
de planeado

en desbaste

La ultima revolucién de Seco en
fresas de planear, la Double
Quattromill® 22, incrementa
significativamente la extraccion de
viruta y permite a los talleres sacar
el maximo potencial de fresado a
sus herramientas de mecanizado.

La nueva fresa, que sirve tanto
para desbaste como para
semidesbaste, utiliza plaquitas de
tamano 22 con ocho filos de
corte, lo que aumenta la
productividad del mecanizado.

La Double Quattromill® 22 esta
disponible en versiones con angulo
de posiciéon de 45° y 68° para
ofrecer profundidades de corte de
hasta 9 mm (0,350”) y 11 mm
(0,430"), respectivamente. Al
contrario de lo que ocurre con las
fresas de planear tangenciales
convencionales, las plaquitas de
doble cara de la Double
Quattromill® 22 tienen unas
geometrias de corte suave que
reducen las fuerzas de corte y el
potencial de la maquina, y
prolongan la vida util de la
herramienta.

Gracias a las dos opciones de
angulo de posicion, la Double
Quattromill® 22 encaja en un
mecanizado sencillo y econémico.
Los cuerpos de fresa estan
disponibles con asiento fijo o con
cassette, con paso reducido o
normal y en versiones de sistema
métrico o en pulgadas. Seco
también ha aplicado su nueva
tecnologia de superficie del cuerpo
de fresa, lo que mejora el control y
la evacuacion de viruta, asf como
la durabilidad de la fresa.

La Double Quattromill® 22 ofrece
tres rangos de plaquitas con
distintas opciones de rompevirutas
y calidades. El rompevirutas ME12
sirve para superaleaciones y acero
inoxidable. La geometria M12 esta
disponible en muchas calidades
diferentes para adaptarse a la
mayoria de los materiales para
mecanizar. La geometria M18 sirve
tanto para acero como para
fundiciones, ya que requiere una
mayor proteccion de arista.

Info 4

Sodeca inaugura
una nueva planta
de producciéon

en Ripoll

La empresa catalana de
ventiladores Sodeca inauguré el
pasado fin de semana el nuevo
centro de produccion situado en el
poligono la Barricona de Ripoll. En
total, invertira 12 millones de
euros, de los cuales 8 se han
destinado a las obras de esta
primera fase que ha durado 14
meses, objetivo que se
propusieron desde el principio. En
la planta se fabricaran ventiladores
con "tecnologias mas avanzadas y
mas eficientes».

La empresa tenia hasta ahora el
centro de produccion y las oficinas
en Sant Quirze de Besora (Osona).

Este nuevo edificio ocupa 10.000
metros cuadrados repartidos
entre oficinas, atencion al
cliente, almacén y produccién. El
edificio ha obtenido el
certificado de calificacion
energética A, la maxima que se
puede conseguir.

Entre otros aspectos, la planta
cuenta con un sistema
automatizado de compuertas de
disefo hermético para evitar la
pérdida de energia y sistemas de
extraccion en cubierta para evitar
pérdidas calorificas. También se
han instalado placas fotovoltaicas
de autoconsumo.
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Ademas, la empresa tiene prevista
una segunda fase que permitirfa la
ampliacién del almacén con la
construccién de un edificio
adyacente de unos 5.000 metros
cuadrados mas y que costaria unos
4 millones de euros.
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AutoForm
continua

su estrategia
de crecimiento
global

AutoForm Engineering GmbH,
proveedor de soluciones de
software para la industria de
conformado de chapa metalica, ha
abierto nuevas oficinas subsidiarias
en Suecia (Estocolmo) y en la
Republica Checa (Praga). Con
estas nuevas oficinas, AutoForm
podra colaborar mas
estrechamente con sus clientes en
ambas regiones y atender sus
necesidades de primera mano.

AutoForm ha expandido su
negocio exitosamente en
Escandinavia y en la Republica
Checa en las Ultimas dos décadas.
Su equipo en los Paises Bajos ha
estado atendiendo ambos
mercados directamente desde la
oficina en Krimpen a/d lJssel.

El mercado escandinavo, que
cubre Dinamarca, Noruega y
Suecia, incluye importantes
fabricantes de automoviles y
proveedores tales como Volvo
Cars, Volvo Trucks, Scania y SSAB.
Desde 2005, AutoForm también
presta servicios en el mercado de
la Republica Checa a través de un
representante local en Praga, que
proporciona su software a los
principales fabricantes y
proveedores de automoviles como

Skoda, Volkswagen, Porsche,
Benteler Automotive, MAGNA y
Tower Automotive.

Marc Lambriks, director general de
AutoForm Engineering Paises
Bajos, declaré: “Me complace que
hayamos abierto dos nuevas
oficinas en Estocolmo y Praga.
Estas ubicaciones nos permitiran
estar mas cerca de nuestros
clientes en Escandinavia y en la
Republica Checa para poder
atender sus necesidades de
primera mano. Con estas nuevas
oficinas, AutoForm expande sus
actividades y fortalece su presencia
en ambas regiones.”
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Hoffmann lberia
expositor de
nuevo en EMAF
2018

De nuevo, Hoffmann lberia estara
presente en EMAF, del 21 al 24 de
noviembre podréis encontrarles en
el Pabellon 4 Stand C04 con las
novedades de su catalogo 49.
Aprovechara esta ocasiéon para
presentar su nueva forma de ver el
mobiliario industrial adaptado a las
necesidades individuales de cada
cliente y buscando siempre la
méaxima eficiencia, ergonomia y
emocion.

Con el nuevo sistema de
cuadriculas que conforma esta

linea el usuario obtiene de forma
similar a lo que ocurre con
madulos, un alto nivel de
sistematica. Es facil de aplicary
ofrece a cada uno la posibilidad de
generar individualidad.

Para asegurar que este nuevo
mobiliario se adapta a la
perfeccién a cualquier entorno, se
han modificado los colores
estandares de GARANT pasando
de un azul a un color gris
antracita.

Esto facilita la combinacion con
otros colores ya existentes, y a su
vez ponen a disposicion una paleta
de otros 10 colores disponibles sin
cargo adicional.

En lo relativo a mecanizado
destaca por ejemplo GARANT
Master TM con su geometria
especial consigue una suavidad de
marcha extremadamente elevada y
unas fuerzas de corte 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.

En lo referido a Equipos de
proteccion individual (EPI's)
mostraran lo Ultimo para
soldadura, donde se incluyen unos
nuevos guantes de su marca
Garant de alta calidad de cuero
integral de cabra con guarnicion
de cuero desdoblado de vacuno.

Tienen un ajuste éptimo gracias a
la goma elastica en el dorso de la
mano. Junto a una chaqueta y
pantaldn ignifugos disefados de
forma optima para este tipo de
entornos. Que combinados a la
mascara de soldadura Speedglas
de 3M dan toda la proteccion
necesaria desde la cabeza a los
pies.

Info 7
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re organizaron el pasado 18 de octubre, una Jor-

nada Técnica dedicada de forma especifica a pre-
sentar soluciones para el disefio (CAD), simulacién (CAE),
mecanizado (CAM), inspeccidon e ingenieria inversa de
moldes y matrices. La jornada se celebré en el Hexagon
Precision Center de Barcelona (Cerdanyola del Vallés), y
conté la asistencia de mas de 30 profesionales del sector.

| | exagon Manufacturing Intelligence y Vero Softwa-

Las soluciones presentadas por Hexagon captaron el in-
terés de los asistentes, con especial énfasis en el potente
software VISI, la solucion perfecta para los procesos de
simulacion, disefio y mecanizado en el sector de moldes
y matrices, y en la solucién ERP WorkPLAN tambien pen-
sada para el sector de moldes y matrices. En el curso de
la jornada también se hicieron demostraciones de las ta-
reas de inspeccion de los moldes y matrices, mediante
MMC o con el brazo de mediciéon portatil Absolute Arm.

Hexagon Manufacturing Intelligence ayuda a fabricantes

Las soluciones de Hexagon captan
el interés de los profesionales
del sector de moldes y matrices

del sector industrial a desarrollar las tecnologias revolu-
cionarias del presente y los productos que cambiaran la
vida del mafiana. Como especialista lider de soluciones
para la fabricacion y metrologia, nuestra experiencia en
sentir, pensar y actuar, esto es, la recopilacion, el analisis
y el uso activo de datos de medicién, aporta a nuestros
clientes la confianza necesaria para incrementar la velo-
cidad de la produccion y acelerar la productividad, a la
vez que mejoran la calidad de los productos.

Gracias a una red de centros de servicio locales, a plan-
tas de produccién y a operaciones comerciales por los
cinco continentes, estamos moldeando un cambio inte-
ligente en la fabricacion para construir un mundo en el
que la calidad impulse la productividad.

Hexagon Manufacturing Intelligence forma parte de
Hexagon, proveedor internacional lider en tecnologias
de la informacién que impulsan la calidad y la producti-
vidad a través de aplicaciones para empresas geoespa-
ciales e industriales.
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CoroDrill® 870 de Sandvik Coromant
incorpora tres nuevas calidades

portaherramientas, Sandvik Coromant, lanza ahora
tres nuevas calidades para su popular broca de pun-
ta intercambiable CoroDrill® 870. GC4344, GC3334 y
GC2334 han sido desarrolladas para ofrecer una
gran mejora de la vida util de la herramienta
y patrones de desgaste mas predeci-
bles, manteniendo a su vez los al-
tos regimenes de penetra-
cién y productividad a los
que debe su popularidad.

E | especialista en herramientas de corte y sistemas

Las nuevas calidades GC4344,

GC3334 y GC2334 para Coro-

Drill 870 se producen con la tec-

nologia Zertivo™, una exclusiva

tecnologia de produccion de de-

posicion fisica de vapor (PVD por

sus siglas en inglés) desarrollada por

Sandvik Coromant. La tecnologia Zertivo
amplia las excepcionales cualidades de la
calidad, a la vez que mantiene las ventajosas
propiedades de sus predecesoras, incorporando
grandes mejoras en seguridad del filo, resistencia al
astillamiento y resistencia general al desgaste.

Johan Ekback, jefe de producto global de Sandvik Coro-
mant, explica: «el taladrado suele realizarse bien avan-
zado el proceso de fabricacion, cuando las operaciones
anteriores ya han incrementado el valor inicial de la pie-
za. La aplicacion de taladrado, aunque aparentemente
sencilla, es una operacion compleja en la que superar la
capacidad de la herramienta o el fallo de la misma pue-

de tener serias consecuencias. Este es el motivo por el
que, en lo relativo al desgaste, nuestros clientes buscan
resultados predecibles y consistentes, que les propor-
cionen un proceso de taladrado fiable. Introducimos las
nuevas calidades de CoroDrill 870 para ofrecer a nues-
tros clientes una mayor vida util de la herramienta y
fiabilidad en sus operaciones de taladrado».

Disponibles en varias geome-

trias, las mas recientes cali-

dades son extremadamente

versatiles y cubren aplica-

ciones en la mayoria de ma-

teriales 1SO, aunque estan

optimizadas para ISO P (acero), I-

SO M (acero inoxidable) e ISO K (fundi-

cion). Todas las calidades tienen recubri-

miento de PVD con tecnologia Zertivo y

han sido disefiadas con la intencién de

ofrecer mejoras especificas para com-

batir los problemas de desgaste mas
habituales del taladrado.

Disenfada para el area de tolerancia in-

termedia, H9-H10, la broca de punta inter-

cambiable CoroDrill 870 ahorra tiempo y reduce

el coste por agujero. Las brocas pueden adaptarse a la

medida de la aplicacion mediante una variedad de op-

ciones de diametro, longitud, paso o chaflan. CoroDrill

870 esta disponible en una gama de didametros que

comprende desde 10 hasta 33 mm (0,394 a 1,299 pul-

gadas) y una capacidad de longitud de taladrado de 3 a
12 veces el diametro.
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Por AsorCAD

os dedicamos al mundo del 3D, en todas sus ver-
tientes, desde hace més de 13 afnos.

Desde el principio tenemos un solo compromiso: La ca-
lidad de nuestros servicios. Y para dar la mayor calidad
a nuestros clientes tenemos que trabajar con la mejor
tecnologfa del mercado.

Desde el principio, por tanto, investigamos qué innova-
ciones tecnoldgicas que van saliendo al mercado son las
mejores y las mas adecuadas para hacer los mejores es-

Creaform visita AsorCAD.

AsorCAD presenta

la nueva impresora 3D industrial
y renueva su acuerdo

de distribuciéon con Creaform

Nueva Rize en AsorCAD.

caneados, la mejor ingenieria inversa, la mejor metrolo-
gfa y la mejor impresion 3D.

Asi es como nos gusta trabajar desde el principio. Y asi
es como continuamos trabajando hoy.

Esa busqueda de la mejor tecnologia nos llevo en su
dia, hace ya 10 afios, a ser los distribuidores en exclu-
siva para Espana de los escaneres 3D de Creaform.

La empresa canadiense ha demostrado ser el fabrican-
te de escaneres tridimensionales portatiles con la me-
jor tecnologia conocida.

Son rapidos, precisos y muy versatiles, justo lo que ne-
cesitamos para cumplir con nuestra maxima de cali-



dad, tanto en nuestros servicios como en la distribu-
cion y venta de los dispositivos de Creaform.

No hay duda que nuestra relacion con Creaform ha for-
talecido nuestra imagen de excelencia en Espafia y esta-
mos satisfechos de poder seguir siendo “Strategic Part-
ner” de la firma por muchos afios.

Una importante divisiéon de nuestra empresa, la impre-
sién 3D, ha experimentado un popularidad muy nota-
ble en los ultimos afos.

Y nosotros hemos investigado y probado las mejores
magquinas de impresion 3D que han venido saliendo al
mercado durante este tiempo.

En su dfa, en 2014, ya apostamos por la impresora de
tecnologia FDM desarrollada en la Fundacié CIM, y hoy
la BCN Sigma se ha convertido en la impresora 3D me-
jor valorada por los usuarios, por ser la mas fiable y por
la gran calidad de las piezas conseguidas.

Noviembre 2018 / Informacion

Pero necesitdbamos una impresora 3D capaz de dar so-
lucién a los profesionales de la fabricacion que busca-
ban produccion de pieza final.

Y la hemos encontrado: Acabamos de presentar en Es-
pafa la impresora 3D de tecnologia FDM RIZE ONE.

Se trata de la Unica impresora 3d industrial que elimina
el post procesado y crea piezas listas para usar, con la
misma resistencia isotropica en cualquiera de los 3 ejes
y con el doble de resistencia que el ABSplus o el PC, que
no absorbe humedad y con un elevado HDT. Ademas
puede imprimir imagenes, textos, codigos QR, etc., so-
bre la misma pieza y el alta definicion.

En AsorCAD seguimos fieles a nuestra apuesta por la ca-
lidad y servicio por encima de todo, y hemos encontrado
al mejor impresora 3D que complementa muy eficaz-
mente nuestra gama de escaneres 3D y software 3D.

En AsorCAD, nos dedicamos al mundo 3D.
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sin defectos

coordina el proyecto AVINT, que tiene el objetivo de au-

mentar la eficiencia y la competitividad de los procesos
de mecanizado, mediante el desarrollo de una aplicacion pa-
ra la prediccion de la rugosidad de las piezas antes de su pro-
duccion, a fin de evitar fabricaciones defectuosas.

E | centro tecnoldgico Eurecat-CTM (miembro de Tecnio)

Segun explica Nuria Cuadrado, de la Unidad de Materiales
Metdlicos y Cerdmicos de Eurecat-CTM, su desarrollo "ayu-
darad a aumentar la competitividad de los procesos de meca-
nizado para la obtencién de piezas de mayor valor anadido",
que permitirdn a las empresas "entrar a sectores productivos
de menor volumen y series cortas o bien acceder a su mas es-
pecializados".

De acuerdo con Montserrat Vilaseca, responsable de Tribo-
logfa de Eurecat-CTM, el proyecto "también incrementara la
eficiencia de los procesos mediante la innovacién en estrate-
gias de mecanizado, que haran posible optimizar la integri-
dad superficial, establecera estrategias avanzadas de meca-
nizado y contribuirad a la mejora de las herramientas y de
lubricantes y refrigerantes para mecanizar diferentes mate-
riales de componente”.

En conjunto, el consorcio del proyecto AVINT estd formado

Desarrollan una aplicacion predictiva
para mecanizar piezas metalicas

por diez socios que cubren toda la cadena de valor del sector
del mecanizado, distribuidos en Eurecat-CTM, CIEFMA/UPC y
CIMNE, como agentes de [+D+i; Industrias Teixidd, Mecani-
zados Privado y GUTMAR, que son empresas de actividad en
el sector del mecanizado, y las companias IMCAR, Flubetech
y FUCHS, que aportan servicio y tecnologia.

Dentro del consorcio, Eurecat-CTM realizara las caracteriza-
ciones de las piezas y de los resultados experimentales obte-
nidos y el grupo CIEFMA-UPC empleara sus conocimientos
para la caracterizacion de las herramientas de mecanizado u-
tilizadas. Por su parte, el grupo de investigacion de CIMNE
desarrollard modelos numéricos especificos para los procesos
de mecanizado y diversos ensayos de laboratorio, que permi-
tirdn relacionar el efecto de los diferentes factores de mecani-
zado en la generacion de rugosidad.

Asimismo, las empresas Industrias Teixidd, Mecanizados Pri-
vado y GUTMAR presentaran diferentes modelos de piezas
conflictivas y de dificil mecanizacion, para poder definir los
parametros productivos y de fabricacion que afectan a la ru-
gosidad y la integridad superficial y la aplicacién predictiva de
la rugosidad. Con este objetivo, IMCAR, Flubetech y FUCHS
desarrollardn nuevos productos, como herramientas de cor-
te, recubrimientos, lubricantes y refrigerantes, para que sean
experimentados durante las pruebas. También aportaran in-
formacion sobre las tecnologias y conocimiento para poder
determinar y mejorar las caracteristicas superficiales de los
procesos.

Eurecat-CTM también se encargara del desarrollo de experi-
mentos con el conjunto de las empresas mecanizadoras, a fin
de poder evaluar las variaciones de parametros durante el
proceso. También asumira el desarrollo de modelos de los sis-
temas (torno, fresa y rectificado) con sistemas de autoapren-
dizaje y la creacion de la aplicacion predictiva de la rugosidad
utilizando estos modelos anteriores.

AVINT tiene una duracién de tres afios y se enmarca en la
Comunidad RIS3CAT de Industrias del Futuro, para la optimi-
zacion de los procesos de mecanizado, sector clave y trans-
versal para la produccion de componentes que se emplean
en multiples aplicaciones. El presupuesto del proyecto es de
2.316.720 euros, de los que 752.523 euros corresponden a
la ayuda concedida.
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ada revolucién industrial ha requerido el desa-

rrollo de herramientas y métodos que la han he-

cho posible. La Industria 4.0 ofrece el salto a la
digitalizacion, automatizacion y virtualizacion de la in-
dustria manufacturera, mediante tecnologias como el
digitalizado de piezas. M3 Hybrid, la combinacién de
Optiscan y M3 Software lo hacen posible. La integra-
cién de estas tecnologias con otros sistemas digitales
nos lleva a hablar de la digitalizacion de los procesos.

M3 Hybrid es el resultado de afos de experiencia e in-
novacion y es también la oportunidad de simplificar el
proceso de medicion gracias a M3 Software, un softwa-
re creado para adquirir y procesar los datos de una ma-
nera singular y que gracias a su perfecta adaptaciéon a
Optiscan, nos permite realizar copias digitales de nues-
tras piezas para poder medirlas repetidamente en cual-
quier lugar o momento, llevandonos a hablar de metro-
logia digital y acercandonos al concepto de fabricacion

Innovalia Metrology:
soluciones de metrologia digital
para dar el salto a la automatizacion

cero defectos. El sensor éptico de Innovalia Metrology,
Optiscan, sensor inigualable en aplicaciones para piezas
de plastico, ofrece grandes mejoras en precision y en
optimizacion del tiempo de medicién, lo que se traslada
a una clara mejora en el tiempo de ciclo.

M3 Software, software metroldgico dimensional multi-
sensor, ha sido disefiado para trabajar tanto en planta
como en laboratorio y gracias a su capacidad de tratar
nubes de puntos de mas de 100 millones, permite reali-
zar mediciones de una manera rapida y precisa. M3 Soft-
ware ofrece todas las capacidades metroldgicas necesa-
rias para un exhaustivo control de calidad, apostando por
tecnologia innovadora y funcional disefiada para un mer-
cado actual exigente, que ademas de plenas capacidades
busca un espacio de trabajo design-friendly que sea intui-
tivo y facil de manejar.

Pero cuando hablamos de industria 4.0, los fabricantes
esperan que parte del control dimensional de sus pie-
zas, se realice en las propias maquinas de mecanizado.
Tener capacidades avanzadas de medicion incluidas en
la propia maquina herramienta y que éstas sean facil-
mente manejables es el suefio de cualquier mecaniza-
dor, ya que contribuye directamente a la reduccién del
numero de piezas fabricadas incorrectamente. Y es por
eso que desde Innovalia Metrology llevamos afos dise-
fiando M3MH, es un software de medicion que permite
verificar, realizar el set y medir de forma 6ptima y senci-
lla. Con M3MH, Innovalia Metrology permite establecer
comunicacién directa con los controles de la maquina
herramienta desde el propio software de medicion.



M3MH rompe de esta manera con el paradigma actual
de empaquetar y cobrar funciones, y ofrece un Softwa-
re completo de medicién que permite al usuario dirigir
la maquina herramienta desde su ordenador, desde un
software con una intuitiva interfaz grafica que permite
realizar todas las funciones.

Ademas de verificar la maquina y realizar el set up,
M3MH ofrece completas capacidades de medicion en-
focadas a las necesidades de maquina herramienta en-
tre las que encontramos: Programacién CAD, planes de
medicién automatizados, alineamientos, offset de he-
rramienta e informes personalizados. M3MH nos per-
mite realizar la programacion off-line de la medicién,
conectar con el control de la maquina herramienta y co-
municarle los comandos concretos para realizar la me-
dicién programada. Al realizar una gestion de calidad
tan completa durante el proceso, el feedback es inme-
diato y permite un ajuste continuo de la produccion.

Innovalia Metrology, gracias a M3 Hybrid y M3MH, o-
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frece soluciones de Metrologia que permiten a la indus-
tria dar el salto hacia la digitalizacion, la automatizacion
y la virtualizacion controlando siempre los procesos, las
mejoras y apostando siempre por una completa optimi-
zacion del proceso productivo.
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| Open House HASCO 2018

a industria internacional de moldeo por inyeccion

de plasticos esta creciendo a un ritmo acelerado.

Las cuestiones clave, como la forma de aumentar
la eficiencia a través de una mayor rentabilidad econo-
mica y la mejora de la sostenibilidad, estan desempe-
flando un papel cada vez mas importante.

En este contexto, HASCO celebré recientemente su Open
House 2018 en su sede principal en Lidenscheid. Desde
entonces, el evento se ha convertido en un importante lu-
gar de reunién anual para la industria, con el enfoque en
los nuevos y futuros desarrollos y las Ultimas tendencias.

Innovaciones, desarrollos posteriores,
tendencias

Alrededor de 250 invitados disfrutaron de un variado

programa con interesantes conferencias sobre innova-
ciones y desarrollos de la industria. Los conocidos socios
de tecnologia y desarrollo también presentaron nume-
rosos productos y soluciones nuevas y emocionantes en
la feria comercial que lo acompana.

De expertos para expertos

El HASCO Open House 2018 comenz6 a primera hora
de la mafana a las 8 a.m. con un refrigerio y una visita
a la feria.

Luego de la bienvenida oficial de los invitados por parte
del CEO Christoph Ehrlich, Dirk Paulmann, Vicepresi-
dente Ejecutivo de Ventas y Desarrollo de Negocios,
presenté algunas de las Ultimas innovaciones de HAS-
CO y otros desarrollos.



Otros temas de la conferencia

Ensamblaje inteligente de unidades de molde estandar con
VISI'y HASCO Click2CAD (Mecadat AG); crecientes de-
mandas de calidad de la superficie: cuando el uso del con-
trol dindmico de temperatura realmente vale la pena (gwk
Gesellschaft Warme Kaltetechnik mbH); Simulacién a la iz-
quierda y derecha del estandar: posibilidades de ingenieria
asistida por computadora en el campo de procesos espe-
ciales (SimpaTec, Simulation & Technology Consulting
GmbH); procesamiento de plasticos de alto rendimiento
(BARLOG plastics GmbH); aumento de la eficiencia en la
construccion de moldes (HASCO); HASCO Digital - herra-
mientas innovadoras para el disefio y construccion de mol-
des (HASCO); estrategias para planificar la construccion de
moldes como parte de Industry 4.0 (IK Office GmbH); Im-
presion 3D en moldes y construccion de herramientas: o-
portunidades para el proceso de fundicién mediante en-
friamiento conforme (Trumpf GmbH + Co. KG); Ultimas
noticias de la tecnologia de canal caliente (HASCO).
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Discusiones de expertos y redes

Tras el programa de conferencias y el discurso final (in-
cluido un emocionante sorteo), hubo una buena opor-
tunidad para charlas de expertos y para intercambiar i-
deas e informacién con especialistas.

También fue una excelente oportunidad para hacer re-
des y hacer nuevos contactos.

Ademés de la visita a la feria, los invitados también tu-
vieron la oportunidad de realizar una visita guiada por
la empresa.

Los organizadores, visitantes, socios de cooperacion y
oradores quedaron muy satisfechos con el evento de
este afio, y todos estuvieron de acuerdo en que HASCO
una vez mas justificéd su afirmacion de innovacién y lide-
razgo, fiel al lema de HASCO "Habilitar con el sistema”
a través de agilidad, fuerza innovadora, simplicidad y
actuacion.
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medida que el Industrial Internet of Things (lloT)
A abre una nueva era de fabricacion inteligente, GF

Machining Solutions acelera su transformacién
digital y amplia su oferta digital, como lo demuestra su
software rConnect. La plataforma de software, que ayu-
da a los fabricantes a garantizar el maximo tiempo de ac-
tividad de las maquinas, estuvo presente en el stand de
500 metros cuadrados de GF Machining Solutions en la
AMB 2018, celebrada en el recinto ferial de Stuttgart.

Denominada comidnmente como Industria 4.0, se esta

GF Machining Solutions

acelera su transformacion digital

con la solucion de software rConnect
que ayuda a los fabricantes a maximizar
el tiempo de actividad de la maquina

produciendo una revolucién que cambiara las plantas de
produccién en todo el mundo: las maquinas inteligentes
se conectaran entre si y pronto haran realidad las fabri-
cas inteligentes.

Sin embargo, el cambio a la fabrica del futuro no suce-
dera de golpe, sino que se desarrollara en muchos pa-
sos. Un aspecto importante es la conectividad: permitir
que las maquinas se comuniquen entre si para propor-
cionar datos de forma inaldmbrica y que se pueda acce-
der a ellos desde centros de servicio remotos. Con su
plataforma de servicio digital rConnect, GF Machining
Solutions ya ofrece una solucién lista para Industry 4.0.

Servicios digitales para una mayor
productividad

Disponible para todas las tecnologias de GF Machining
Solutions, rConnect incluye varios servicios que permi-
ten a los fabricantes aumentar su productividad. En pri-
mer lugar, estd el Customer Cockpit, la interfaz de u-
suario y la puerta al mundo de los servicios digitales de
GF Machining Solutions. Conecta a los clientes con sus
instalaciones de produccién a través de un ordenador
personal (PC) o un dispositivo moévil desde cualquier lu-
gar y en cualguier momento. El moédulo Live Remote
Assistance (LRA) de rConnect proporciona acceso direc-
to a los expertos de GF Machining Solutions; facilita la
asistencia cara a cara mediante el uso de audio, video,
chat y muchas mas funcionalidades.

Ademas, la aplicacion rConnect Messenger proporcio-
na datos de la maquina a los dispositivos méviles de los
usuarios. Con Messenger, los fabricantes obtienen in-
formacion sobre la eficiencia de sus talleres mediante la
supervision continua de sus maquinas GF Machining
Solutions. Messenger envia notificaciones como el esta-



do de la maquina, mensajes y trabajos a los dispositivos
moéviles de los usuarios para mantenerlos constante-
mente informados sobre su produccién.

Los usuarios pueden supervisar sus talleres desde cual-
quier lugar y controlar el progreso de sus maquinas
desde sus dispositivos moviles. Combinado con LRA,
Messenger es una aplicacion indispensable para las ac-
tividades diarias del negocio, manteniendo a los usua-
rios continuamente conectados con sus talleres.

La certificacion por parte de la organizacién indepen-
diente TUVIT garantiza un nivel 6ptimo de seguridad
del servidor en el que se alojan y almacenan los datos
de GF Machining Solutions. Una conexion punto a pun-
to encriptada garantiza la seguridad de los datos confi-
denciales de los usuarios.

Tranquilidad a través de Messenger

Las ventajas para el cliente son evidentes. Gracias a r-
Connect Messenger, las maquinas de los clientes pue-
den funcionar sin necesidad de personal por las noches
y los fines de semana con mayor tranquilidad, ya que el
estado de las maquinas se puede comprobar de forma
remota.

Eche un vistazo al futuro

El mundo de la digitalizaciéon esta evolucionando rapi-
damente, al igual que los productos digitales de GF Ma-
chining Solutions. Por lo tanto, rConnect se ampliara
proximamente con un nuevo moédulo Dashboard que
permitird a los responsables de los talleres analizar el
rendimiento de las maquinas.

Con su plataforma rConnect, GF Machining Solutions
garantiza que los clientes amorticen la inversién en sus
maquinas ademas de obtener un mayor tiempo de acti-
vidad, mas productividad y fiabilidad.

La demostracion apoya la iniciativa
de la Asociacion de Fabricas Alemanas
de Maquinas-Herramientas (VDW)

Ademés, como miembro de la iniciativa Connectivity for
Industry 4.0 de la Asociacion de Fabricas Alemanas de
Maquinas-Herramientas (VDW), GF Machining Solu-
tions colaborara con Beckhoff para demostrar la Arqui-
tectura Unificada OPC (UA) de la OPC Foundation en u-
na maquina de electroerosion de corte por hilo (EDM)
AgieCharmilles en la AMB 2018. EI OPC UA es un pro-
tocolo de comunicacién maquina a maquina para la au-
tomatizacion industrial.
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del futuro?

laboral

ciendo cambios sociales y econémicos de gran inten-

sidad que tienen impacto en sectores como la indus-
tria, los servicios, los medios de produccién y, por
supuesto, el ambito laboral.

E | desarrollo de las tecnologias digitales esta produ-

Los ultimos estudios de expertos en el andlisis de las ten-
dencias del mercado de trabajo coinciden en un dato signi-
ficativo: la gran mayoria de las profesiones del futuro no e-
xisten en la actualidad. Algunos informes, como el
recientemente difundido por la OBS Business School, pro-
nostican que el 85% de los empleos que habra en 2030 no
se han inventado todavia.

La revolucién del codigo binario tiene como consecuencia
la creacion y demanda de nuevos perfiles, que hace apenas
unos anos ni siquiera aparecian en el horizonte. Profesiones
como los chief digital officers, que deben alinear todas las
areas de negocio de una empresa en la implementacién de
una estrategia digital, expertos en usabilidad o arquitectos
para ciudades inteligentes son perfiles que ni siquiera for-
maban parte de nuestro imaginario hace apenas unos anos.

En el dmbito de la maquina herramienta y los sistemas de
fabricacion industrial, un sector clave para la economia de
Euskadi, la transformacién propiciada por la introduccién
de las tecnologias de la comunicacion y la informacién es
una realidad inapelable.

Disciplinas como la realidad aumentada, el Big Data, la fa-
bricacion aditiva, los modelos de recreacion 3D o la roboti-
ca inteligente han desembocado en un nuevo paradigma
de fabricacién conocido como industria digital o Industria
4.0. Este escenario se caracteriza por el avance de los pro-
cesos automatizados, la interconexion de los equipamien-
tos y la construcciéon de entornos productivos inteligentes
con mas capacidad de funcionamiento auténomo.

;Cuales seran las profesiones

Las tecnologias digitales
transforman el mercado

Por lker Usabiaga, director de Gestion Social de DANOBATGROUP

Este nuevo modelo requiere de perfiles altamente especiali-
zados y, al mismo tiempo, tremendamente hibridos y multi-
disciplinarios, para conjugar una formacion sélida en el fun-
cionamiento de los sistemas de fabricacion tradicionales con
conocimientos de software, andlisis de datos y conectividad.

La capacidad de interactuar con interfaces digitales, asi co-
mo de analizar, procesar e interpretar datos a gran escala
se va a convertir en un requisito fundamental en el sector,
donde se espera un crecimiento muy fuerte en la demanda
de profesionales STEM, es decir que alinen conocimientos
de ciencias, tecnologfa, ingenierfa y matematicas.

Los cientificos y analistas de datos o los ingenieros electré-
nicos orientados a las fabricas inteligentes, parecen ganar
muchos enteros como los especialistas con mas proyeccion
en la industria, pero si un rasgo define el momento actual
es la velocidad a la que se estan produciendo las transfor-
maciones, por lo que al margen de perfiles concretos, la
clave estd en apuntalar capacidades.

La ventaja competitiva reside en el desarrollo constante y
en la adaptacion a los cambios. Va a ser imprescindible
mantener viva la inquietud, la curiosidad, la formacion
continuada y la agilidad para evolucionar al ritmo de las
mudanzas que se produzcan en el entorno. También sera
fundamental disponer de habilidades en el establecimiento
de relaciones con equipos multidisciplinares e internacio-
nalizados.

En DANOBATGROUP hemos realizado una apuesta decidi-
da por la formacion del capital humano, a través de una
gestion estratégica del talento con la que buscamos impul-
sar la formacion de nuestro equipo, fomentar su desarrollo
personal y profesional, y permanecer siempre atentos a sus
anhelos, inquietudes y motivaciones.

Nuestro grupo, especializado en maquina herramienta y



tecnologias avanzadas para la fabricacion industrial, es un
referente en el dmbito de la digitalizacion aplicada a la in-
dustria, un campo en el que contamos con una propuesta
de valor consolidada.

DANOBATGORUP esta compuesto por seis empresas y un
centro tecnolégico, por lo que disponemos de un ecosistema
optimo para el desarrollo de las personas que integran nues-
tro equipo, garantizando la asuncion de desafios y la posibili-
dad de trabajar en entornos marcados por la innovacion.

Trabajamos intensamente en promover el acercamiento
entre la realidad de nuestras empresas y el mundo acadé-
mico, un factor decisivo para la capacitacion de los nuevos
perfiles profesionales.

Nos implicamos en el disefio de planes de estudio, colabo-
ramos con la creacion de titulaciones de tercer ciclo como
el Master en Automatizacién Industrial de Mondragon Uni-
bertsitatea, mantenemos acuerdos con universidades, dis-
ponemos de una escuela de formacién profesional propia
y somos socios fundadores de iniciativas como el Centro
de Fabricacion Avanzada Aerondutica (CFAA), un proyecto
dirigido al desarrollo de tecnologias aplicadas al sector ae-
rondutico en el que, ademdas de organismos publicos y em-
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presas privadas, participa la UPV/EHU, por lo que la cone-
xion con el &mbito académico est4 garantizada.

Dentro de nuestro compromiso con las personas y nuestra
apuesta por al innovacion tuvimos una presencia destacada
tanto en la Bienal Espafiola de Maquina Herramienta, en el
Bilbao Exhibition Centre (BEC), como en la feria de empleo
industrial WORKinn, que tuvo lugar en ese mismo recinto
los dias 30y 31 de mayo.

Nuestro espacio expositivo en el foro WORKinn estuvo diri-
gido a establecer contacto con estudiantes y profesionales,
gue busquen nuevas oportunidades para desarrollar una ca-
rrera de éxito en un grupo que cuenta con una plantilla de
mas de 1.300 personas y ofrece la oportunidad de participar
en proyectos innovadores y desarrollados en contextos inter-
nacionales, caracteristicas que garantizan una capacitacion
de excelencia y un elevado grado de empleabilidad.

El ritmo vertiginoso de la digitalizacion industrial dibuja un
panorama en el que surgen nuevos proyectos empresariales,
nuevos modelos de negocio y nuevas oportunidades labora-
les. En DANOBATGROUP estamos comprometidos con la es-
pecializaciéon y capacitacion de las personas para que nos a-
compafien en este viaje apasionante.
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IK4-Tekniker obtiene la Certificacion
de Gestion de 1+D+l

la certificacién que verifica la excelencia de su sis-

E | centro tecnolégico ha superado los requisitos de
tema de gestion de investigacion y transferencia.

La apuesta por la innovacion es clave para el aumento
de la competitividad empresarial. Ademas, el desarrollo
de soluciones tecnoldgicamente avanzadas y su conver-
sién en productos y servicios aptos para la industria y el
mercado exige la incorporacion de procesos de gestion
de excelencia.

En este contexto, el centro tecnolédgico IK4-TEKNIKER
ha recibido el certificado que acredita la adecuacion del
sistema de gestion de [+D+i de la entidad a los requisi-
tos de la norma UNE 166002:2014. En la preparacion
previa del sistema, IK4-TEKNIKER ha contado con la co-
laboraciéon de Juan Carlos Morla de la empresa Sonder
Consulting y con SGS como entidad externa acreditada
para el proceso de certificacion.

El certificado ha sido entregado por la empresa de ins-
peccién, verificacion, ensayos y certificacion SGS al di-
rector general de IK4-TEKNIKER, Alex Bengoa, en un ac-
to celebrado en las instalaciones del centro tecnolégico,
en el municipio guipuzcoano de Eibar.

El acto ha contado con la presencia del director de Tec-
nologia y Estrategia del Gobierno Vasco, losu Madaria-
ga, y del director de Certificacion de [+D+i de SGS, Os-
car Nevot.

También han acudido al evento el delegado de la Zona
Norte SGS, Enrique Zoppetti, el director de Operaciones
de SGS, Jon Ander Madariaga, la directora de Marke-
ting y Digital Business de IK4-TEKNIKER, Itziar Cenoz, y
la directora de Personas y Organizacion de IK4-TEKNI-
KER, Mercedes Aja.

La obtencién de esta certificacion ha permitido acredi-
tar que IK4-TEKNIKER asume los requisitos del referen-
cial UNE 166002 y que dispone de un sistema de ges-
tion de [+D+i orientado a la excelencia.

“Nuestra actividad en [+D+i, avalada por una trayecto-
ria de mas de 35 afos, nos ha permitido construir un
robusto sistema de gestion que hace posible el desarro-
llo eficaz y eficiente de proyectos de investigacion y
transferencia. Esto articula también las practicas de ges-



tién en todos y cada uno de los procesos, tanto de la
cadena de valor, como de los procesos de soporte a és-
ta, y que en un centro tecnologico juegan un papel fun-
damental”, asegura Bengoa.

“La certificacién no es un proceso que concluye, sino un
hito méas en el camino que seguimos recorriendo en aras
del mantenimiento y mejora de nuestras practicas de
gestion, para ofrecer la mejor respuesta al tejido empre-
sarial y a la sociedad en general”, afiade Bengoa.

Un proceso exhaustivo

Para lograr la certificacion, IK4-TEKNIKER se sometio a
dos fases de auditoria, llevadas a cabo en marzo y mayo
de este afio por un equipo de SGS, encabezado por Os-
car Nevot.

Durante el proceso, el equipo auditor pudo verificar la
conformidad del sistema de gestion de I+D+i de IK4-
TEKNIKER con los requisitos establecidos en el referen-
cial UNE 166002.

Esto supone la implantacion de un sistema de gestion

Noviembre 2018 / Informacién

integrado, capaz de materializar la politica y cumplir
los objetivos de la organizacién establecidos con rela-
cién a todas las partes interesadas. Asimismo, el centro
tecnoldgico revalidd el certificado de calidad con la
version 2015 de la norma ISO 9001. Ambas certifica-
ciones contribuyen a velar por una gestiéon excelente y
profesional.
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a recuperacion elastica o springback de piezas es-

tampadas de chapa es un desafio al que se enfren-

tan los proveedores de troqueles y sus clientes; las
piezas producidas en matrices de estampado requieren
un esfuerzo significativo en ingenieria y simulacién para
llegar a una precisién dimensional razonable durante el
diseno del proceso.

La empresa Socima cuenta para este desafio con la li-
cencia de AutoForm-Compensatorplus para la compen-
sacion de las geometrias de las herramientas. A conti-
nuacion se detallan todos los beneficios que este
software les estd aportando para combatir dicho s-
pringback.

Los métodos convencionales para buscar la compensa-
cion de la recuperacion elastica en los troqueles, requie-
ren una gran cantidad de tiempo para medir dicha recu-
peracion y modificar las superficies de las herramientas
para contrarrestar la desviacion del springback con res-
pecto al disefio de la pieza original.

Este desafio puede llegar a ser aln mas frustrante, ya
que los datos de ingenieria a menudo varian de las con-
diciones de prueba y produccion, por lo que la compen-
sacion aplicada a las herramientas produce resultados
insatisfactorios.

Socima, uno de los proveedores de matrices mas impor-
tantes de Catalufia y con mas de 25 afios de experiencia
en el sector de la automocion, ha bregado constante-
mente con la compensacién de la recuperacion elastica
como muchos de sus competidores.

Sin embargo, en Socima siempre han apostado por la

Reducir eficazmente los tiempos
y costes de ingenieria
y puesta a punto

AutoForm-CompensatorP'vs
es un software para la
compensacion de la
geometria de la herramienta
basada en los resultados de
la recuperacion elastica.

busqueda y el estudio de las soluciones técnicas mas i-
ddneas para la automocié,n incorporando tecnologia de
ultima generacion y software especializado en todos sus
procesos de fabricacion.

Dentro de estos softwares especializados, se incluyd la
solucién de AutoForm-Compensator?s. Se trata de un
software que permite a los usuarios modificar automa-
ticamente las superficies de la herramienta, basandose
en un calculo preciso de la recuperacion eldstica.

“La evaluaciéon del comportamiento del springback en
piezas metalicas tiene cada vez més importancia. Del
mismo modo que las piezas de chapa de un automovil



son muy diferentes entre si, también lo son en cuanto a-
nalizamos o compensamos su springback. Hay mdltiples
factores que influyen en el springback como pueden ser
las propiedades del material a usar, el espesor, el forma-
to inicial, la fuerza de pisado, la friccion, etc.

Ademas, hoy en dia, con el uso creciente de materiales
de mayor resistencia en la industria de la automocién, es
imprescindible disponer de herramientas que nos permi-
tan contrarrestar con éxito la recuperacion elastica de las
piezas.

AutoForm-Compensator®s nos da la solucién a esta pro-
blematica, ya que reduce significativamente el numero
de ciclos de correccion.

En el pasado, la compensacion de recuperacion elastica
se realizaba manualmente, siguiendo los siguientes pa-
s0s: construccion del prototipo o las herramientas de
produccion, produccion del prototipo o piezas de prue-
ba, medicién, modificacion de las geometria de la he-
rramienta para compensar el springback, y se volvia a
empezar el ciclo de nuevo hasta que se producian pie-
zas dentro de tolerancias. Este procedimiento, por su-
puesto, requeria de mucho esfuerzo, excesivo tiempo y
era muy costoso.” nos comenta Maite Fernandez, ana-
lista del departamento de ingenieria de Socima,

Con AutoForm-Compensator®s se puede modificar la
totalidad de la superficie de la herramienta o seleccio-
nar facilmente las areas de compensacion, que el soft-
ware automaticamente ajusta mediante los resultados
del springback.

Noviembre 2018 / Informacion

Pueden definirse las areas dentro de la herramienta co-
mo: directas, que se compensan directamente; fijas,
gue permanecen sin modificar; fixed draft, que sirven
como una regiéon de compensacion restrictiva para pa-
redes dobladas o embutidas; y transicion, que hacen de
union entre las areas ya mencionadas. “Definir estas a-
reas de forma diferente es lo que nos permite controlar
sistematicamente la compensacién. Con la geometria
compensada podemos dar una rapida y precisa valida-
cion de la herramienta.” nos explica Maite.

Ademas, Socima tiene la opcion de incluir en su flujo
de trabajo de ingenieria para desarrollar un proceso ro-
busto y repetible, el uso del andlisis de AutoForm-Sig-
maplus.

De esta forma puede asegurar que las correcciones de
recuperacién elastica arrojaran los mejores resultados
bajo el entorno de estampado altamente variable.

Cabe destacar también algunas de las novedades que a-
porta AutoForm-Compensator®s a sus usuarios; una de
las mas interesantes es la posibilidad de usar la opcion
Drawshell como parte de la estrategia de compensacion
a utilizar.

Las superficies de la matriz se compensan, de manera
general, en la direccién opuesta a la recuperacion elasti-
ca, pero la opcion Drawshell nos permite que la forma
de la pieza después del springback coincida con la forma
de las herramientas de la siguiente operacion.

Esta opcién es ampliamente usada en la realidad por los
constructores de matrices, para el asentamiento correc-
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to de la pieza en las operaciones de corte posteriores a la
de embuticién, una vez compensada dicha operacion de
embuticion.

Otra de las novedades que AutoForm-Compensatorr!ss
soporta, son las diferentes opciones de medicién del s-
pringback. Estas opciones van desde el springback libre
gue nos permite ver la tendencia de la recuperacion e-
lastica en las diferentes operaciones del proceso con un
simple clic en la interfaz, pasando por 3 tipos de s-
pringback restringido para la medicién final de la pieza,
donde destaca la opcion Real Measurement que permite
definir en la simulacién el equipo de medicién real a tra-
vés de herramientas de apoyo, pilotos y fijaciones.

También permite analizar el posicionamiento de la cha-
pa sobre las herramientas de apoyo o las fijaciones y a
posteriori, el cierre de dichas fijaciones, ya sea de forma
secuencial o simultanea.

“Una vez definida la medicion de springback y la estra-
tegia de compensacion adecuada, la geometria de la
herramienta compensada se utiliza automaticamente
como input para la siguiente simulacién. Se consigue a-

Compensacion del
springback de un refuerzo
del pilar B: Después de 3
iteraciones, el springback
consigue valores

menores a £0.5.

Springback restringido:
AutoForm-CompensatorP'us
soporta tanto springback
libre como restringido.

si que la geometria final de la pieza quede dentro de las
tolerancias requeridas con un minimo de ciclos de co-
rreccion, por lo que el trabajo de ingenieria se ve redu-
cido al minimo.

Las iteraciones de springback y la aplicacion de la estrate-
gia de compensacion de recuperacion elastica, se llevan a
cabo completamente dentro del entorno del software
AutoForm durante la fase de desarrollo de la herramien-
ta, para mejorar la calidad de la pieza y de la herramienta
antes de empezar la fase de puesta a punto; solo des-
pués de que se pruebe que funciona una geometria de
compensacion aceptable, el departamento de CAD com-
pleta el modelado tridimensional de las superficies de las
herramientas.

Los resultados de este procedimiento mejoran la fiabili-
dad de la planificacion en el desarrollo de la matriz, de la
fabricacion de la herramienta y de la puesta a punto. El
riesgo de futuros y costosos cambios de herramienta o
proceso se ve minimizado.

Definitivamente, el uso del software AutoForm-Com-
pensator?s es la solucion idénea para reducir sustan-
cialmente el tiempo y los costes en ingenierfa y puesta a
punto.” nos confirma Maite.

Socima es una compania con amplia experiencia en el
sector de automocién. Sus servicios estan especializados
en la ingenieria, disefio y fabricacién de matrices, asi co-
mo en la estampacién de piezas de carrocerfa. La expe-
riencia y calidad que ha acufiado Socima dentro del sec-
tor de la matriceria, esta avalada por el apoyo de clientes
que representan algunas de las principales marcas mun-
diales en el sector de la automocion, tal y como el grupo
Seat Audi Volkswagen, el grupo PSA (Peugeot-Citrden)
u otras firmas del prestigio de Nissan, Opel, Mercedes o
Volvo.
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Colaboracién estratégica entre
Boeing Portland y HAIMER

| Centro de Fabricacion, Innovacioén, Investigacion
y Desarrollo de Oregén (OMIC R&D por sus siglas
en Inglés) continta creciendo con una base solida
de miembros con la incorporacién de HAIMER, compa-
fila alemana lider a nivel mundial en los campos de por-
taherramientas, fresado, amarre por contracciéon térmi-
ca, equilibrado y prerreglaje de herramientas. Con un
total de diecisiete contrastados miembros pertenecien-
tes al campo de la produccion de bienes y equipos de

La asociacion entre Boeing y HAIMER se ampliara estratégicamen-
te con una membresfa conjunta en la institucion OMIC R&D. En la
imagen, William Gerry, Gerente de Programas de Tecnologia Glo-
bal para Boeing Research and Technology (izquierda) y Andreas
Haimer, Presidente del grupo HAIMER (a la derecha), en la cere-
monia de bienvenida a HAIMER en OMIC.

maquina herramienta y tres universidades publicas de
Oregon, la planta de 1+D+i con base en Scappoose, O-
regén (EEUU) contintia con la creacién de un consorcio
de primer nivel para el desarrollo de técnicas avanzadas
en la transformacion del metal, a través de actividades
conjuntas de investigacion y desarrollo entre sus miem-
bros de primer nivel.

A través de esta asociacion, Boeing —que cuenta con su
centro de excelencia y su principal planta de mecaniza-
do en Portland, Oregdén- continua intensificando su a-
sociaciéon con HAIMER al patrocinar una membresia
conjunta en OMIC R&D. La colaboracién entre Boeing y
HAIMER se remonta a hace mas de 10 afos, cuando el
sistema anti-extraccion de herramienta Safe-Lock™ de
HAIMER supuso un punto de inflexion en Boeing. Con
una de las plantas mas grandes del mundo de mecani-
zado de titanio, Boeing Portland ha establecido el siste-
ma Safe-Lock™ como estandar para herramientas de
corte y portaherramientas para el arranque de viruta en
materiales de dificil mecanizado. Esta asociacién se vera
fortalecida gracias a la inversién y a soporte de HAIMER
como miembro de OMIC R&D.

Debido a los beneficios de esta tecnologia, el sistema Sa-
fe-Lock™ de HAIMER se ha convertido en el sistema de
amarre estandar en Boeing Portland para todas sus ope-
raciones de desbaste. Desde el lanzamiento de esta co-
nocida patente al mercado, HAIMER implementé una
politica de licencia abierta y asi los principales fabrican-
tes estadounidenses de herramienta de corte, asi como
otros contrastados socios basados en Europa y Asia, o-
frecen esta tecnologia como una solucién estandar en



sus catalogos, comenzando a ofrecer de manera regular
al mercado soluciones de mecanizado ya empleadas am-
pliamente en Boeing. De hecho y tras la exitosisima im-
plementacién del sistema Safe-Lock™ en las plantas de
Boeing en la costa oeste Estadounidense, la multinacio-
nal norteamericana también solicité una licencia como
productor privado, para poder responder rapidamente a
sus necesidades de mecanizado con esta innovadora
tecnologia.

Antes de implementar el sistema Safe-Lock™ en su pro-
duccioén, Boeing constantemente se enfrentaba al desa-
fio de evitar que la herramienta se saliese del portaherra-
mientas o tuviese un micromovimiento interno, lo cual
comunmente llega a ocasionar defectos de fabricacion
muy costosos. Sin embargo a lo largo de estos 10 ulti-
mos afios, desde la implementacion del sistema HAIMER
Safe-Lock™, jamas han tenido un solo incidente a este
respecto en el mecanizado de sus piezas criticas — evi-
tando de este modo fallos en el mecanizado y, por ende,
tener que descartar piezas de gran valor, lo que era el
pan nuestro de cada dia en Boeing antes de implemen-
tar el sistema Safe-Lock™.

William Gerry, gerente del programa Tecnologia Global
de Boeing Reasearch and Technology declara a este res-
pecto: “Boeing evalla cuidadosamente la implementa-
ciéon de nuevos miebros y posteriormente invita a empre-
sas a formar parte y a colaborar con OMIC R&D. Estamos
encantados con la reciente incorporacion de HAIMER, a
guien ya conocemos como una empresa que ofrece la
mas alta calidad en portaherramientas de amarre térmi-
co, equilibrado y prerreglaje de herramientas, y en la que
Boeing ha confiado exclusivamente para estos propési-
tos. HAIMER puede proveer a OMIC R&D y a sus miem-
bros con esta tecnologia de vanguardia, aportando valio-
sisimas soluciones de conectividad para la industria 4.0."”

OMIC R&D es el decimoquinto centro de investigacion
establecido bajo el liderazgo de Boeing en todo el mun-
doy el primero que Boeing ha patrocinado en los Esta-
dos Unidos. Su misién es reunir a empresas manufactu-
reras y centros de formacion superior en un entorno de
innovacién donde la investigacion aplicada resuelve
problemas reales para los fabricantes avanzados, a la
vez que forma a la siguiente generacién de ingenieros y
técnicos de mecanizado. Las empresas comparten ma-
quinaria, equipos, herramientas y experiencia, creando
de este modo un departamento de [+D+i innovador y
dindmico para todos los miembros.

Andreas Haimer, presidente del grupo HAIMER, explico
durante la firma oficial al convertirse en miembro de O-
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MIC R&D: "Estamos orgullosos y felices de nuestra asio-
ciacion con Boeing, fabricante lider de aviones y uno de
nuestros mayores clientes globales. La inversion y el he-
cho de formar parte de OMIC R&D es un claro compro-
miso con la comunidad, con nuestros clientes y con toda
la industria manufacturera en Oregdn, en el noroeste del
Pacifico, y la industria estadounidense en general. OMIC
R&D es una plataforma ideal para compartir este tipo de
practicas que hacen que los fabricantes estadounidenses
en general y los de Oregdn en particular incrementen
dramaticamente su competitividad. Ademas de Boeing
Portland, también damos soporte con nuestra tecnologia
al resto de instalaciones que Boeing tiene en EE.UU.: Au-
burn, Seattle, Everett, Helena, St. Louis y Fredrickson".

HAIMER se une asi a otros diecinueve miembros perte-
necientes a la industria y a la universidad en OMIC R&D
en sus instalaciones de Scappoose. Craig Campbell, di-
rector ejecutivo de OMIC R&D indica: "Las actividades
de investigacion en manufactura avanzada del Instituto
de Tecnologia de Oregon, de la Universidad Estatal de
Portland y de la Universidad Estatal de Oregon estan so-
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En la imagen se puede ver una sala de herramientas HAIMER de Ultima generacién con equilibrado, amarre por contraccion térmica y gestion
de herramientas. Se proporcionara una sala con una configuracién similar como patrocinio en OMIC.

lucionando problemas de fabricacion detectados a tra-
vés de las actividades desarrolladas en OMIC R&D para
dar soporte a nuestros miembros. Gracias a las fuertes
inversiones que tanto el gobierno estatal como local
han realizado, OMIC R&D se ha convertido en un atrac-
tivo para las empresas punteras mundiales y esta cum-
pliendo su promesa de ser un motor econémico para el
Estado y para la regién.”

El modelo de OMIC R&D se enfoca en la investigacion
para ayudar a las industrias locales a aumentar su com-
petitividad, a la vez que crea una verdadera asociacion e
integracion con la economia local. Basado en procesos
de investigacién y desarrollo con foco en procesos com-
plejos, empleando maquinaria muy avanzada junto a u-
nas instalaciones de primera categoria, OMIC R&D au-
mentara la productividad comercial, estatal y regional
en el sector de fabricacion y estimulara el crecimiento y
desarrollo econémico.

En coordinacién con los proyectos de investigacion apli-
cada de OMIC R&D, se llevaran a cabo programas prac-
ticos de aprendizaje "earn and learn” —ganar y apren-
der— en el Centro de Capacitacion PCC OMIC (dirigido
por el PCC - Portland Community College) ubicado en
una instalacion cercana que el PCC esta construyendo.

Mientras se lleva a cabo la construccion del Centro de
Capacitacion, el PCC tiene sus instalaciones temporal-
mente en el Instituto Scappoose.

Brendt Holden, presidente de Haimer USA y América del
Norte con sede en Chicago, Illinois, resume la asocia-
cion: "Durante los ultimos 15 afos hemos estado en-
cantados de proveer a diversas instalaciones de produc-
cion en el Noroeste estadounidense con maquinas
térmicas y de equilibrado de Ultima generacion, que a-
yudaron a reducir costos operativos y a aumentar la pro-
ductividad. Con las maquinas de prerreglaje de herra-
mientas, junto a los portaherramientas y herramientas
de fresado nos hemos convertido en un proveedor glo-
bal en torno a la maquina herramienta. Ultimamente he-
mos participado en multiples proyectos de prerreglaje en
el Noroeste, lo que ha resultado en una reduccion dra-
matica del tiempo de preparacion de la herramienta y ha
aumentado significativamente la eficiencia en el mecani-
zado de nuestros clientes, al implementar tecnologia de
Industria 4.0 mediante los medios mas avanzados de ad-
ministracion de herramientas. Estamos felices de com-
partir nuestros equipos y nuestro conocimiento en O-
MIC en un esfuerzo por ayudar a que la preparacion de
procesos de |+D+i sea lo mas eficiente posible.”
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Por DMG Mori

Portugal del 21 al 24 de noviembre, DMG MORI

presentara sus Ultimas novedades tecnolégicas en
el Pabellén 2, Stand AO3. La compafiia expondra en su
stand el torno universal NLX 2500 Y, el torno automati-
co SPRINT 2018 y los centros de mecanizado de 5 ejes —
DMU 75 monoBLOCK y CMX 70 U. Con estas innova-
doras maquinas DMG MORI muestra su tecnologia en
Moldes & Matrices. Otro de los focos de esta nueva edi-
ciéon son sus soluciones de automatizacién de una Unica
fuente.

E n EMAF 2018, que tendrd lugar en Matosinhos,

Technology Excellence
para Moldes & Matrices

Hoy en difa las soluciones de produccion son muy exi-
gentes, por ello los moldes y matrices se sittan entre los
impulsores de crecimiento mas importantes en la cons-
truccién de maquina-herramienta. DMG MORI ha brin-
dado asistencia a los usuarios en este sector a prueba
de futuro con experiencia practica y conocimientos es-
pecializados durante décadas. El lider tecnoldgico retine
esta experiencia en su propio Centro de Excelencia Tec-
nolégica, donde sus expertos participan en el desarrollo
de productos de los clientes desde una etapa muy tem-
prana. El Centro de Excelencia Técnoldgica de Die &
Mold en DECKEL MAHO Pfronten utiliza una amplia ga-
ma de maquinas - desde los centros de mecanizado de
las series monoBLOCK y duoBLOCK, las innovadoras
méaquinas LASERTEC 3D para la fabricacion aditiva, has-
ta los centros de mecanizado XXL. Tanto los clientes co-
mo la compania se benefician de la colaboracién tem-

Mecanizado de 5 ejes eficaz
y soluciones de automatizacion
para mayor productividad

prana en dicho centro. El didlogo cercano entre los u-
suarios e ingenieros de disefio en las plantas de DMG
MORI permite que todos los involucrados aprendan u-
nos de otros. Esto no soélo crea soluciones de produc-
cion perfectas para los clientes, sino que ayuda a que el
nuevo conocimiento se incorpore directamente en el
desarrollo futuro del producto DMG MORI.

Valor anadido debido a la automatizacion
de principio a fin

La automatizacion es un pilar clave de la estrategia de
futuro de la compaiifa. El enlace inteligente entre la méa-
quina-herramienta y la automatizacion es un enfoque
clave en las fabricas de produccion de DMG MORI, para
garantizar que los clientes puedan recibir su solucion de
automatizacion desde una sola fuente.

DMG MORI HEITEC, la joint venture establecida en no-
viembre de 2017, actlia como socio de automatizacién
de DMG MORI en este campo.

DMG MORI HEITEC GmbH se centra en los sistemas
personalizados de manejo de piezas, mientras que la
competencia en automatizacién, por ejemplo: la mani-
pulacion de palets estd directamente integrada en las
plantas de produccion de DMG MORI.

Desde la interaccion entre las actividades de ingenieria
en las plantas de produccion de DMG MORI y la expe-
riencia en automatizacién de DMG MORI HEITEC, el
cliente recibe una solucion personalizada y continua,
que garantiza los procesos de precision.



Centro de Mecanizado CMX 70U con PH.

Centros de Mecanizado 5 ejes DMU 75
monoBLOCK y CMX 70 U

Las tecnologias de 5 ejes son un paso importante para
una produccién eficiente. Permiten a los usuarios meca-
nizar partes completas en una configuracion. Por lo tan-
to, al eliminar los procesos secundarios, la produccién
es mucho mas rapida, mas econémica y de mayor cali-
dad.

Durante EMAF, DMG MORI presentara los centros DMU
75 monoBLOCK y CMX 70 U. El primero esta equipado
con HEIDENHAIN TNC 640, un control habitual en el
sector de moldes y matrices, y convence con un husillo
MASTER de 20,000 min-1.

Con este husillo desarrollado por DMG MORI, el fabri-
cante de maquina-herramienta ofrece una garantia de
36 meses, con horas de husillo ilimitadas. En una super-
ficie de menos de 8 m2, la maquina DMU 75 mono-
BLOCK ofrece suficiente espacio para piezas con @
1.040 mm y 1.000 kg.

El centro CMX 70 U también esté disponible con un
control HEIDENHAIN con una pantalla multitactil DMG
MORI SLIMline de 19". Una velocidad de desplazamien-

Torno modelo NLX2500Y1700.
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to rapido de 30 m / min en todos los ejes lineales, 30
posiciones para herramientas (opcional: 60) y una cons-
truccion estable hacen del CMX 70 U una solucion ase-
quible para un mecanizado productivo de 5 ejes.

Torneado eficiente con NLX 2500Y
y SPRINT 2018

El torno modelo NLX 2500 es un centro de alta rigidez y
precision capaz de manejar de manera flexible varias
piezas de trabajo. El modelo cuenta con el BMT (Built —
in Motor) que logra potentes capacidades de giro y un
rendimiento de fresado excepcional, asi como una alta
rigidez.

Cuando esta equipado con CELOS y MAPPS V, el torno
modelo NLX 2500 permite a los operarios realizar el
mecanizado de varias piezas, desde componentes sim-
ples a complejos con una sencilla operacion. Este es el
modelo que puede satisfacer a una amplia gama de u-
suarios, desde principiantes hasta técnicos con expe-
riencia.

El torno SPRINT 20 | 8 convence con una mayor estabili-
dad y precision en los procesos de torneado automati-
co. Hasta ocho ejes y diez herramientas motorizadas a-
yudan a los usuarios a mecanizar piezas complejas de
forma altamente productiva.

Los tiempos chip to chip son inferiores a 0.2 segun-
dos. Un SWISSTYPEkit opcional para torneado de pie-
zas cortas y largas hace que el encendido automatico
del SPRINT 20 | 8 sea auin mas flexible, mientras que el
diseno STEALTH ofrece un 6ptimo entorno de produc-
cion.

DMG MORI HEITEC proveedor de soluciones modulares de auto-
matizacion.
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| Carros porta moldes DTA

TA es la primera empresa a nivel mundial espe-

cializada en el DISENO y FABRICACION de solu-

ciones inteligentes para movimientos de carga
de interior de fabrica, desde 1 a 1.200 toneladas, remol-
cados o autopropulsados.

Desde 1972, nuestros vehiculos son utilizados en todos
los sectores industriales como el Aeronautico, Automo-
cion, Inyeccion de plastico, Siderurgico, Portuario, E6li-
co, Construccion, etc.

Respecto a carros porta moldes, la gran mayoria que he-
mos fabricado son eléctricos hasta 70 tons de capacidad,

manejados con radio-mandos
inalambricos para moverlos
internamente entre naves en
interior o exterior.

Los carros pueden tener rue-
das de goma maciza, poliure-
tano o ir sobre railes para re-
corridos en linea recta.

También hemos fabricado un
carro de 40 tons eléctrico pero
con cabina, por tener que ha-
cer largos recorridos.

Lo mejor de esta solucién que
propusimos a un importante
fabricante de componentes de
automocion es que tenfa que
salvar una pendiente del 14%



y podia ser conducido desde la cabina o desde el exterior
con radio-mando.

Hemos fabricado carros porta moldes de propulsion
diésel para uno de los mayores fabricantes de coches
del mundo. Toda su produccion depende de 4 carros de
60 tons cada uno.

También hemos fabricado varios carros con cabina de
propulsion hibrido hasta 50 tons para fabricantes de co-
ches y de faros para sector automocion.

Dentro de la planta tiene que trabajar en eléctrico y fue-
ra de la planta, dentro de un poligono industrial en dié-
sel con grandes pendientes, largos recorridos y trabajos
constantes a 3 turnos/24 horas.

Referente a la solucién hibrida para grandes cargas,
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DTA es la primera empresa en el mundo que a dia de
hoy ofrece este tipo de solucion.

DTA cuenta con varios carros eléctricos porta moldes en
el sector de inyeccion de plastico, en definitiva estamos
presentes para cualquier tipo de industria donde se re-
guiere mover una carga pesada o delicada.
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da tras reunir a mas de 9.000 profesionales en IFE-

MA. Durante estas dos jornadas la feria del sector
industrial ha sido escaparate de la innovacion industrial,
donde la digitalizaciéon y la tecnologia ocupan un lugar
fundamental.

L a undécima edicion de MetalMadrid fue clausura-

Esta edicion ha marcado un punto de inflexién en el

La mayor edicion de MetalMadrid
supera expectativas con mas

de 9.000 visitantes Unicos

y 550 expositores

crecimiento del evento, con un aumento del 30% res-
pecto al pasado ano, tanto en numero de expositores
como de visitantes, con mas de 550 empresas exposito-
ras y 9.000 profesionales que visitaron el evento.

Oscar Barranco, director de MetalMadrid ha destacado,
ademas del crecimiento obtenido, la confianza renova-
da de las méas de 300 empresas que, durante los dias de



Feria y en vista del negocio generado, ya han confirma-
do su participacion para la edicion 2019. “En Easyfairs
estamos muy satisfechos con los resultados obtenidos
en nuestra primera edicién como organizadores de Me-
talMadrid. La experiencia de visitante y la capacidad pa-
ra generar negocio por parte del expositor se han visto
beneficiadas por las nuevas herramientas facilitadas en
esta edicion, como la aplicaciéon Visit Con-

nect y la nueva acreditacién inteligente”.

El evento, que ha contado con 2 salas de
congresos y mas de 40 ponentes ha sido
también punto de conocimiento, donde
compartir experiencias en innovacién y
transformacioén digital y tratar diferentes
tematicas de actualidad, como la analitica
avanzada, la simulacion de procesos y el
blockchain como tecnologias clave de este
nuevo entorno.

La primera jornada estuvo protagonizada
por los bloques de Connected Manufactu-
ring, Composite y Additive Engineering,
donde se pusieron de relieve los avances
tecnoldgicos en nuevos materiales, mas
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respetuosos con el medio ambiente, o las tecnologias
disruptivas que estan ya presentes en la realidad de
nuestra industria.

Durante la segunda jornada, diferentes sectores pro-
ductivos se han visto representados a través de los blo-
ques Automotive Engineering, Agrifood Engineering, E-
nergy Engineering y Aerospace Engineering. En todos
ellos, los expertos han coincidido en sefalar la creciente
incorporacion de tecnologia en las empresas industria-
les espafiolas, si bien aun estamos por debajo en nivel
de digitalizacion con respecto al sector a nivel global.
Por ello, han insistido en la necesidad de seguir traba-
jando y colaborando en el desarrollo de modelos pro-
ductivos mas competitivos, donde la innovacion forme
parte del ADN de las companias.

La préxima edicion se celebrara los dias 27 y 28 de no-
viembre de 2019 en los pabellones 4 y 6 de Feria de
Madrid y cuenta ya con 300 empresas que han confir-
mado su participacion.
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Dassault Systemes presenta
SOLIDWORKS 2019

PA) presenta SOLIDWORKS 2019, la nueva ver-

sién de su porfolio de aplicaciones de ingenieria
y disefio 3D. SOLIDWORKS 2019 ofrece mejoras que a-
yudan a millones de usuarios a mejorar el proceso de
desarrollo de sus productos, para asi llevarlos a la fase
de produccién de una manera mas rapida. También a-
yuda a crear nuevas experiencias para nuevas categori-
as de clientes en el Renacimiento de la industria que se
vive actualmente.

D assault Systémes (Euronext Paris: #13065, DSY.

José Maria Marin.

SOLIDWORKS 2019, potenciada por la plataforma 3DEX-
PERIENCE de Dassault Systemes, apoya el proceso del di-
sefo a la fabricacion con nuevas capacidades digitales
que solucionan retos complejos de disefio y facilitan el
trabajo en detalle en ingenieria.

Nuevas funcionalidades permiten a los equipos de desa-
rrollo de producto manejar mejor las grandes cantidades
de datos y capturar una representacién digital mas com-
pleta del disefio. Ademas, esta version ofrece nuevas tec-
nologias y flujos de trabajo que mejoran la colaboracion y
permiten experiencias inmersivas e interactivas durante
las fases de disefio e ingenieria.

“Utilizamos SOLIDWORKS para respaldar la implementa-



cion del telescopio Explorador Espectroscopico
de 10 metros en Mauna Kea, que abrird nuevas
posibilidades en el descubrimiento cientifico” co-
menta Greg Green, Mechanical Designer/Instru-
ment Maker, del Observatorio Canada Francia
Hawai. “Nuestros procesos de disefio generan un
gran y creciente numero de datos. La version fi-
nal de produccién del telescopio contendra mas
de 100.000 piezas. Necesitdbamos tecnologia
gue pudiera hacer frente a grandes proyectos de
disefio, y SOLIDWORKS lo consigue”.

Entre sus nuevas caracteristicas, ofrece una mayor
flexibilidad en el disefio para, de manera rapida,
interrogar o hacer cambios en un modelo gracias

a la funcionalidad mejorada de “Revision de Dise-

fios Grandes”. También mejora drasticamente el
rendimiento en la manipulacion de vistas, que se
incrementa con un hardware de graficos de gama alta. A-
demas permite a los equipos comunicarse con terceros
mas alla de la comunidad de disefio, afiadiendo marcas a
las piezas o los ensamblajes directamente usando un dis-
positivo tactil, almacenandolos con el modelo y exportan-
dolos en formato PDF.

Otra de las capacidades claves de SOLIDWORKS 2019
es “SOLIDWORKS Extended Reality (XR)”, una nueva a-
plicacién para publicar datos de escenas CAD creados
en SOLIDWORKS, incluyendo luces, cdmaras, materia-
les, calcomanias y estudios de movimiento —y experi-
mentarlos en realidad virtual, realidad aumentada o en
visor web. Dado que los dispositivos inmersivos econé-
micos cada vez contribuyen mas al ecosistema en creci-
miento de experiencias tecnoldgicas e interacti-

vas, los disefadores e ingenieros pueden usar
SOLIDWORKS XR para mejorar revisiones de di-

sefio colaborativas, tanto internas como exter-

nas, vender los disefios de una forma mas efec-

tiva, formar usuarios para ensamblar e
interactuar con sus productos e impulsar la
confianza en los disefios a lo largo de todo el
proceso de desarrollo del producto.

“Esta nueva version esta llena de mejoras e inno-
vaciones desarrolladas a partir de los comentarios
y opiniones de la comunidad de SOLIDWORKS.
Seguimos haciendo avanzar nuestros productos
en términos de usabilidad, calidad y productivi-
dad, y SOLIDWORKS 2019 ofrece un ecosistema
de diseno completo”, comenta Gian Paolo Bassi,
CEO de SOLIDWORKS, Dassault Systemes. “Los
disefiadores e ingenieros que priorizan el rendi-
miento del disefio, la atencion al detalle y la inno-
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Daniel Garcia.

vacion, y ademas buscan capacidades potentes en reali-
dad virtual y realidad aumentada, pueden experimentar el
departamento de prototipos del futuro — donde los datos
de disefos digitales hacen mas facil visualizar piezas en
3D y mejorar como los disefios pasan de virtual a real”.

Para explicarnos todo ello, contamos con la presencia
de José Maria Marin y Daniel Garcia de Dassault Syste-
mes y con Miguel de Sebastian como compafia usuaria
de sus productos. Entre los tres tuvieron la oportunidad
de ampliarnos sus nuevas y ampliadas capacidades ope-
rativas y nos demostraron como la compania DTA ha lo-
grado gran parte de su éxito con la utilizacion de dichos
productos.

Miguel de Sebastian.
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| AMB 2018 marca nuevas pautas

espués de cinco dias de feria, la exitosa AMB ce-

rré sus puertas como la mejor edicién de todos

los tiempos. "Expositores, visitantes y, por su-
puesto, también Messe Stuttgart se han llevado una im-
presién muy positiva; AMB ha sido un éxito total", se a-
legra Ulrich Kromer von Baerle, portavoz del consejo de
administracion. "En campos como la digitalizacién en la
produccién, por ejemplo, la oferta ha sido muy am-
plia", completa Kromer. Desde la exposicién digital Di-
gital Way, pasando por las diferentes vitrinas hasta los
stands de los expositores.

Quienes durante los ultimos cinco dias se han pasado
por los pabellones de AMB en el recinto ferial de Stutt-
gart han podido disfrutar de rostros llenos de satisfac-
cion. Tanto para expositores como visitantes: AMB 2018
ha cumplido con creces todas las expectativas, batiendo

Mas de 91.000 visitantes profesionales nacionales e internaciona-
les han acudido a la feria de Stuttgart.

Numerosos visitantes profesionales acudieron a AMB 2018 en el
recinto ferial de Stuttgart.

En AMB 2018 se han presentado innovadores productos para la
industria, que han atrapado todas las miradas de los visitantes
profesionales.



En AMB 2018 los expositores han demostrado la precision en el
mecanizado de metales.

Un nuevo pabellén, méas superficie de exposicion y llamativos ob-
jetos expuestos. AMB 2018 se presenta con unas dimensiones sin
precedentes.

récords. "Sobre una superficie de exposicidon que ahora
alcanza los 120.000 metros cuadrados brutos, AMB
marca nuevas pautas en el recinto ferial de Stuttgart
gracias a sus 1.553 expositores y 91.016 visitantes", a-
nuncia Kromer. El area de influencia de AMB ha crecido
de forma significativa, ya que el 18% de los visitantes
profesionales que ha acudido a la feria de Stuttgart pro-
viene de 83 paises diferentes. Ademas de Messe Stutt-
gart, también los expositores y socios se han mostrado
encantados. Los diez pabellones han estado a rebosar,
signo de la relevancia que tiene esta exposicion interna-
cional del mecanizado de metales para el sector.

Segun Kromer, este éxito pone de manifiesto el impulso
de Messe Stuttgart a los planes anunciados en el Plan
Maestro 2025, para realizar ampliaciones como la cons-
truccion de mas plazas de aparcamiento, el nuevo pa-
bellén 11y un segundo centro de congresos en la zona
oeste del recinto ferial.
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La alta calidad de los visitantes y las ganas
de realizar inversiones convencen

Han acudido visitantes de alto nivel. Aproximadamente
tres cuartas partes han indicado que participan en las
decisiones de compra y aprovisionamiento y un 78% ha
acudido a la feria con intenciones claras de realizar
compras e inversiones. La mayoria de visitantes, el 36%
pertenecia al sector de ingenieria y construccion de ma-
quinaria. Después seguian la industria de mecanizado y
procesamiento de metales con un 27%, la industria del
automovil y fabricacion de automoviles con un 18%, la
construccion de herramientas y moldes con un 12% vy
las empresas de construccién metalica con un 10%.
Mas de un tercio de los visitantes indicaron que visita-
ban Unicamente AMB, y que no solian acudir a ninguna
otra feria. Mas la mitad asegurd que la importancia de
AMB iba en aumento. El 88% de los visitantes reco-
mendaria AMB.

Apunte la fecha: del 15 al 19 de septiembre de 2020,
AMB celebra su 20.2 edicién, un aniversario redondo.

AMB ha ofrecido un amplio programa marco para los nuevos ta-
lentos del mecanizado de metales.

La digitalizacion en la producciéon ha sido el tema principal de
AMB 2018.
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FANUC presenta sus principales

productos y servicios
en EMAF 2018

tizaciéon industrial con 4.000.000 CNCs, 250.000

centros mecanizados (ROBODRILL), 30.000 maqui-
nas de electroerosiéon por hilo (ROBOCUT), 50.000 ma-
quinas de moldeo por inyeccion totalmente eléctricas
(ROBOSHOT) y 550.000 robots instalados en el mundo,
estara de nuevo presente como expositor en EMAF, fe-
ria de referencia en las areas de maquina herramienta,
equipos Yy servicios para la industria, que se celebrara en
Oporto (Exponor) del 21 al 24 de noviembre.

F ANUC, empresa japonesa especialista en automa-

En un stand ubicado en el pabellén 2, los visitantes po-
dran ver las Ultimas novedades de productos y servicios
de la firma.

El stand de FANUC estara dividido en 3 zonas de expo-
sicion: CNC, Robomachine y Robética.
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En la zona CNC FANUC los visitantes podran conocer
los paguetes completos para fabricantes de maquinaria
y retrofiters.

En la zona de Robomachine los visitantes podran ver:

e Maquina de electroerosion por hilo FANUC ROBO-
CUT x-C400iB, ideal para tareas de micromecaniza-
do.

¢ Dos centros de mecanizado FANUC ROBODRILL mos-
trando diversas aplicaciones: carga y descarga auto-
maética de piezas con robot, etc.

e Maquina de moldeo por inyeccion eléctrica FANUC
ROBOSHOT, automatizada con
robot.

En la seccion de Robdtica se
mostrara:

e E| nuevo robot Scara de FA-
NUC SR-6iA

e E| nuevo robot colaborativo
de FANUC CR-15iA

e Una célula colaborativa que
sirve cafés a los visitantes.

Ademas, los visitantes podran
ver el funcionamiento del MT-
LINKi, que es la forma mas sen-
cilla de capturar datos para lloT
(Industrial Internet of Things).
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Este software de gestion de operaciones se ejecuta en
PC estandar y permite recopilar datos y supervisar el es-
tado de los equipos de produccién de las fabricas,
CNCs, robots y Robomachines.
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| Boehlerit anota un triple

herramientas de corte, agrega otros tres sistemas
de fresado de alto avance a su programa para el
mecanizado de materiales duros y resistentes al desgaste.

B oehlerit, especialista austriaco en metales duros y

Con DELTAtec 90P Feed, la compafia cuenta ya con un
sistema de fresado versatil en su portafolio que esta
siendo ahora complementado con herramientas mas
pequenas.

La herramienta de copiado BALLtec fue desarrollada es-
pecialmente para aplicaciones de acabado y cuenta a-
hora con dos nuevas geometrias: Una para semidesbas-
te (geometria “N” con angulo de rompevirutas neutro)
y otra para acabado final de precisién (geometria F con
angulo de rompevirutas positivo). Especialmente este
Ultimo garantiza un mecanizado de baja vibracién gra-
cias a las reducidas fuerzas de corte y una accién de
mecanizado muy estable.

Estas herramientas pueden combinarse con el sistema
de extensiones antivibratorias Vidat, de Bilz, empresa
hermana y socio tecnoldgico Boehlerit. Alternativamen-
te se pueden utilizar extensiones de metal duro sélido
de la marca Boehlerit. Los portaherramientas BALLtec
estan disponibles también en acero de alta precision.

El sistema de fresado RHOMBICtec es igualmente ade-
cuado para operaciones de acabado, pero dentro de un
rango de didmetros mayores (16 a 25 mm) y es espe-
cialmente versatil para el planeado a 90°, asi como el
contorneado de acabado que son frecuentes en la fa-
bricacion de moldes y matrices.

"Lo que hace que este sistema de insertos intercambia-
bles sea tan especial es la geometria “wiper” que ayuda
a conseguir un excelente acabado superficial", comenta
André Feiel, gerente de productos de fresado en Boehle-
rit.

El extenso programa ISO 00P para aplicaciones de des-
baste también es una completa innovacion y contiene
una gran variedad de insertos redondos para el mecani-
zado de una amplia gama de aceros y fundiciones.

Al desarrollar estos tres sistemas de herramientas, los ex-
pertos en metales duros y herramientas de corte de Kap-
fenberg enfocaron sus esfuerzos en el alto rendimiento
como elemento clave.

Las nuevas calidades de metal duro son también el resul-
tado de este enfoque. Por ejemplo, la calidad ultra fina
de altisima dureza BCHO3M con un contenido de cobal-
to de solo el 3 por ciento y que en combinacién con el
sistema RHOMBICtec es ideal para operaciones de aca-
bado incluso de los materiales mas duros (hasta 65
HRCQ).

Esta calidad esta también disponible para el sistema I1SO
00P. Dos calidades que fueron especialmente desarrolla-
das para la fabricacién de moldes y matrices completan
la gama de productos: La calidad BCHO5M recubierta
con CVD y que en combinacion con el sistema ISO 00P
es especialmente adecuada para aplicaciones de alto a-
vance gracias a sus estables bordes cortantes. La calidad
universal BCH10M esta disponible para los sistemas
BALLtec, RHOMBICtec e ISO OOP.



Boehlerit GmbH & Co. KG — Metales duros
y herramientas de precision

Boehlerit, con sede en la ciudad austriaca de Kapfen-
berg, establece estandares globales con metales duros y
herramientas para el procesamiento de metal, madera,
plasticos y materiales compuestos.

Con materiales de corte, productos semiacabados y sis-
temas de herramientas para fresado, torneado, taladra-
do y conformado, Boehlerit garantiza la seguridad y efi-
ciencia de los procesos a escala global.

La amplia gama de productos de la compafiia incluye
herramientas altamente especializadas para el mecani-
zado de ciglenales, pelado de barras, procesamiento
de tubos y chapas metalicas, y el mecanizado pesado.

La gama de productos Boehlerit también cuenta con
metales duros para componentes de construccion y
proteccién contra el desgaste. Respaldado en su vasta
experiencia en metalurgia, tecnologia de recubrimiento
y tecnologia de prensado de vanguardia, Boehlerit se ha
convertido en un socio de desarrollo altamente compe-
tente para los fabricantes de herramientas en todo el
mundo.
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rando los tiempos de produccién y eliminando las

limitaciones de disefio, para multiples aplicaciones
de herramientas desde la integracion de la fabricacion
aditiva en el centro de fabricacion Filton, en el Reino U-
nido.

S tratasys anuncia que GKN Aerospace esta mejo-

GKN presta servicio a mas del 90 por ciento de los fabri-
cantes de motores y aviones del mundo con aeroestruc-

GKN Aerospace reduce el tiempo
de produccion de la herramienta
de montaje, con la fabricaciéon
aditiva de Stratasys

turas, tecnologias y sistemas de motor, y su centro Fil-
ton aloja al equipo responsable de la fabricacion de las
herramientas de produccion para multiples areas de la
empresa.

Segun comenta Tim Hope, gerente del centro de fabri-
cacién aditiva en GKN Aerospace, la empresa decidid
invertir en la impresora 3D F900 de la serie Production
de Stratasys, como propuesta para reducir los plazos de

Herramientas impresas en 3D producidas por la impresora 3D FO00 de la serie Production de Stratasys.



Fijaciones a medida impresas en 3D que son poco econdémicas o fisi-
camente imposibles de crear mediante otros métodos de fabricacién.

entrega de las herramientas de produccién en linea y
para crear piezas complejas, imposibles de hacer con los
métodos de fabricacién tradicionales.

"Desde la integracién de la F900, hemos reducido dréas-
ticamente el tiempo de inactividad de la produccién en
linea para algunos equipos y disfrutamos de una nueva
libertad para diseAar herramientas complejas”, afirma.
Con el método tradicional, el plazo de entrega necesa-
rio para producir herramientas de sustitucion de metal
o plastico es de varias semanas. Ahora, gracias a una
impresora 3D de produccion en la empresa para realizar
el mismo trabajo, se ha eliminado el problema de la sus-
tituciéon y se ha mejorado la capacidad de respuesta pa-
ra los requisitos de fabricacion.

Hope explica que “ahora podemos producir herramien-
tas para nuestros operarios en tres horas y de forma e-
condmica. Asi se ahorra un tiempo de produccién esen-
cial y, al imprimir termoplasticos de nivel de ingenieria,
podemos producir herramientas impresas en 3D siem-
pre con una calidad replicable y previsible. Todo ello
mientras se adapta a la calidad de una herramienta pro-
ducida con los métodos tradicionales y se reducen los
costes y las concesiones, en comparacién con las herra-
mientas metalicas equivalentes”.

Aungue hoy en dia GKN Aerospace usa un termoplastico
estandar, experimenta con el material de resina ULTEM™
1010 robusto y resistente al calor para estas aplicaciones.

Herramientas complejas y personalizadas
que antes eran imposibles de hacer

Ademas, GKN Aerospace presenta unos niveles sin pre-
cedentes en la libertad de disefio desde la inversiéon en
la FOOO0 de Stratasys en sus operaciones.
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Hope lo explica asi: “Una de las ventajas clave de la fa-
bricacion aditiva es la libertad creativa que esta tecnolo-
gia permite a los usuarios. La F900 ofrece el mayor ta-
mafo de impresidon en comparaciéon con cualquier
impresora 3D FDM, lo que nos permite producir rapida-
mente herramientas para cumplir con cualquier requisi-
to. En concreto, las geometrias y las cavidades complejas
gue podrian ser problematicas al usar otros sistemas a-
hora son tarea facil gracias a la F900. La utilizamos para
disefar e imprimir en 3D herramientas que antes eran
impensables, lo que nos permite fabricar piezas comple-
jas que son poco econémicas o fisicamente imposibles
mediante otros métodos”. Ademas de las ventajas de di-
sefar con libertad, GKN Aerospace también ha observa-
do el descenso del 40 por ciento en el desperdicio de
materiales.

Hacia el futuro

Hope espera que el uso de la fabricaciéon aditiva FDM au-
mente para producir piezas de composite de uso final,
de gran valor y esenciales para el vuelo. “La gama de
productos de GKN Aerospace es amplia; somos cons-
cientes de que las piezas FDM a gran escala y reforzadas
con fibras de carbono, son el futuro de la fabricacion a-
ditiva en el sector aeroespacial. Al usar la fabricacién adi-
tiva de Stratasys para la creacion de herramientas, apro-
vechamos una maquina que nos ofrece la libertad de
producir herramientas Unicas y complejas de cualquier
tamano, con una calidad de impresiéon que se adapta a
cualquier requisito de fabricacion. Y todo esto mientras
nos preparamos para el futuro”.

Esta pequefa herramienta, producida por la impresora 3D F900
de la serie Production de Stratasys, permite que GKN reduzca rapi-
damente nuevos tapones al tamano adecuado, lo que permite
que otras piezas se procesen a la vez.
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Tebis lanza la edicion 6 de la version 4.0
del software CAD/CAM

ebis, como compafia especializada en soluciones

CAD/CAM y MES para el desarrollo de procesos

de fabricacién de modelos, troqueles y moldes, da
a conocer la Ultima edicion de su software CAD/CAM en
este 2018. Fiel al lema de "sencilla, completa y con una
mayor automatizacién”, la edicion 6 incorpora toda una
serie de diversas funciones nuevas de 5 ejes e innovado-
ras posibilidades de automatizacion.

Las empresas pueden esperar de la nueva edicién un
importante avance en cuanto a eficiencia para sus pro-
pias aplicaciones: tiempos de célculo mas cortos, datos
mas precisos y ciclos de fabricacion mas eficaces.

Visién global de las novedades y extensiones mas im-
portantes de la edicion 6:

Fresado simultaneo de 5 ejes

En la edicién 6 destacan fundamentalmente las nuevas
funciones optimizadas en relacion con el fresado simul-
taneo de 5 ejes. Se incluyen, por ejemplo, sencillas posi-
bilidades de aplicacién para el desbaste altamente efi-
ciente de superficies de forma libre, cajeras de forma
libre y geometrias de cajera y ranura en piezas rotativas,
asi como el maquinado de acabado perpendicular, aho-
ra muy facil de manejar mediante la seleccion directa de
superficies, o la nueva vista previa de la orientacion en
el fresado entre vectores.

Mejor calidad de superficie
en el fresado 3D

Con la edicion 6, Tebis también ha mejorado el mecani-
zado de acabado 3D con una orientacion espacial cons-
tante de la herramienta, contribuyendo a aumentar la
calidad de superficie en las zonas de transiciéon. En el a-
cabado 3D, la pieza se divide ahora en zonas de fresado



planas, neutrales e inclinadas. Los usuarios pueden ob-
tener resultados de fresado mas suaves mediante una
orientacion espacial selectiva de la fresa y reducir los
tiempos de actividad de las maquinas.

Enorme rendimiento de corte con fresas
de segmento circular

En los dltimos anos, las fresas de segmento circular han
pasado de ser una recomendacion especial a convertir-
se en una herramienta de moda debido a su gran rendi-
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miento. Tebis admite estas herramientas desde hace ya
5 afios. Basandose en la orientacion mejorada de la he-
rramienta que ofrece ahora la edicién 6 de Tebis, los u-
suarios pueden aprovechar mejor el potencial de estas
fresas en los mecanizados simultaneos de 3y 5 ejes. Es
posible posicionar de forma optima el punto de contac-
to en funcién de la geometria de la pieza. Los usuarios
obtienen asi el maximo rendimiento de corte de sus he-
rramientas. El tiempo de mecanizado disminuye y la ca-
lidad de superficie mejora.

Programacion mas rapida con asignacion
global de materiales

La edicién 6 permite un gran ahorro de tiempo en la
programacion NC gracias a la posibilidad de indicar a
nivel global de qué materiales estd hecha la pieza. Esto
se garantiza con las mejoras de manejo en el modo au-
tomatico NC. Tebis aplica automéaticamente para el res-
pectivo material los valores de corte guardados de la bi-
blioteca de herramientas interna de Tebis.

Desactivacion automatica de NClobs
en plantillas NC

Los usuarios de Tebis automatizan el mecanizado NC de
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familias de piezas con plantillas NCJob. A menudo se
suprimen mecanizados individuales segun la geometria
de la pieza actual. Esta nueva funcionalidad simplifica a-
hora de manera considerable el trabajo con plantillas
NClJob: los usuarios pueden determinar en la configura-
cién que estos NCJobs que se suprimen se desactiven
automaticamente. La secuencia de mecanizado se a-
dapta automéaticamente en el plan de trabajo. El meca-
nizado se lleva a cabo sin interrupciones.

Preparacion de datos mas rapida
para la automatizacion NC

La edicion 6 permite una asignacion flexible de superfi-
cies de paro en el mecanizado de features. Durante la
preparacion del trabajo se ahorra asf una gran cantidad
de tiempo y el potencial de errores disminuye visible-
mente.

Cémodo mantenimiento de los valores
de corte en la biblioteca de herramientas
interna de Tebis

Con la nueva gestion simplificada de los valores de corte
de las herramientas, las empresas mantienen la flexibili-
dad y pueden adaptar siempre rapidamente los datos de
sus valores de corte como, por ejemplo, velocidad de cor-
te, avance, numero de revoluciones y valor de contacto
en la biblioteca de herramientas segun las especificacio-
nes de diferentes proveedores de herramientas. Esto se
realiza siempre para todas las herramientas seleccionadas
—segun los tipos de fabricacion de taladrado, fresado,
torneado y taladrado profundo- con un solo clic del ra-
ton.

La nueva gestion de componentes mejora
el realismo de las maquinas virtuales
en la simulacion NC

Tebis pone a disposiciéon otra biblioteca de procesos con
la nueva gestién de componentes. Los usuarios pueden
gestionar aqui componentes de sus maquinas herra-
mienta como, por ejemplo, plato de amarre, estabiliza-
dor, paredes de separaciéon y mesas de maquina en una
biblioteca central.

La nueva biblioteca de procesos complementa la biblio-
teca de maquinas ya existente y la biblioteca de herra-
mientas, por lo que el usuario puede crear cémoda-
mente y con poco esfuerzo gemelos digitales realistas
de sus maquinas reales, incluyendo todas las piezas de
montaje y herramientas. El usuario puede simular asi
con antelacién y mayor seguridad el proceso de fabrica-
cion real en el mundo virtual.

Procesamiento de datos digitalizados CAD

Todo el proceso de digitalizacion de piezas se agiliza a-
hora de manera considerable en la edicion 6 gracias a la
nueva interfaz Faro: esta admite los modernos laseres a-
zules, que permiten transmitir mucha mas informacion
detallada y mayores campos de exploracion.

Ademas, es posible explorar varios elementos geométri-
cos por plano. Las superficies planas y los cilindros se
extienden automaticamente.

Otra ventaja es el manejo sincronizado del brazo Faro,
el ratén y el teclado.
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de salir de la escuela secundaria, aprendiendo

todo lo que podia acerca de la fabricaciéon de
moldes y alimentando el suefio de abrir su propio nego-
cio. Hoy en dia, este negocio —JR Moldes en Oliveira de
Azeméis, Portugal- es un socio para fabricantes de co-
ches de fama mundial.

| | ace veintidds anos, José Manuel Ribeiro acababa

JR Moldes de Portugal
es un socio para los proveedores
lideres en automocién

La variedad de industrias Oliveira de Azeméis va desde
fabricantes de moldes hasta componentes de automovi-
les, y JR Moldes se especializa en ambos. Pero este éxito
no sucedio en una noche. Empezd hace 30 afios cuando
el padre de José Manuel Ribeiro, fabricante de herra-
mientas portugués para una empresa de ambito mun-
dial con una instalacién en Long Island (Nueva York), a-

La Mikron HPM
800U (MILL P 800 U)
de JR Moldes con
siete pallets afronta
una pieza prototipo
de aluminio.



Los empleados JR Moldes Nuno Cunha (a la izquierda, responsa-
ble de todas las actividades de mecanizado) y André Oliveira (ope-
rador de maquina, a la derecha) analizan el mejor enfoque para
un trabajo en la Mikron HPM 1850U.

ceptd una oferta de trabajo y se mudd con su familia a
los EE.UU.

Como estudiante de instituto en Long Island, Ribeiro
trabajaba a tiempo parcial en un taller de fabricacion de
herramientas y sofiaba abrir algun dia su propio nego-
cio. Después de ir a una escuela técnica en Nueva York
para consequir las capacidades de mecanizado por con-
trol numérico computarizado (CNC), de disefio de pie-
zas y de matematicas que le ayudaron a realizar este
suefo, volvid a Portugal en 1994y, con su padre, abrid

El CEO de JR Moldes
José Manuel Ribeiro
no acepta
compromisos cuando
se trata de
tecnologia. El
negocio cuenta con
cinco centros de
mecanizado Mikron
Mill para su
produccion de
moldes grandes para
fabricantes de
automoviles de fama
mundial.
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Las cinco soluciones Mikron Mill de JR Moldes —incluidas dos ma-
quinas Mikron HPM 1850U- mejoran la calidad al tiempo que a-
horran tiempo y dinero al negocio.

JR Moldes en 1995. Hoy en dia, es propietario del nego-
cio junto con su hermana.

Socio de los mejores proveedores
de automocion del mundo

«Cuando empezamos, suministrabamos servicios de
mecanizado a empresas locales», declaré Ribeiro. «Con
perseverancia y trabajo duro, desarrollamos nuestras
capacidades y tecnologias. En dos afios, ya estadbamos
trabajando para la industria de automocién. Tenemos
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JR Moldes cumple expertamente el dificil reto de mecanizar piezas
prototipo de 2 mm de grosor con la Mikron HPM 1350U.

una amplia gama de clientes en todo el mundo, pero
Europa es nuestro mercado principal. Nuestros clientes
son algunos de los mejores proveedores de la industria
de automocion, desde iluminacion hasta interiores.»

Con 50 empleados y un taller de 2.300 metros cuadra-
dos la empresa fabrica moldes de hasta 15 toneladas
para automocion, incluyendo moldes para biseles de fa-
ros, lentes, biseles principales, moldeado de textiles In-
mold, etiquetado In-mold (IML) y moldeado asistido por
gas, principalmente a partir de bloques de acero para
herramientas 1,2711y 1,2738. Con la misién de ser u-
na referencia en el mercado de fabricacion de moldes y
crecer de forma sostenible, JR Moldes no hace compro-
misos con la tecnologia.

«Cuando la gente menciona a JR Moldes, quieren decir
calidad, seriedad, respeto para nuestra fuerza laboral y
el entorno, y seguridad », declaré Ribeiro. «Apuntamos
alto. Para convertirnos en una referencia en el mercado
mundial de fabricacion de moldes, es fundamental que
tengamos la mejor y mas puntera tecnologia.»

Garantizar la calidad con tecnologias
avanzadas

Estas tecnologias de mejora de la calidad incluyen 11
centros de mecanizado con control numérico compute-
rizado (CNC) —incluyendo cinco soluciones Mikron Mill-
dos maquinas de taladrado profundo de seis ejes, y ma-
quinas de electroerosiéon de corte mediante hilo. Desde
2010, ha invertido constantemente en soluciones Mi-
kron Mill de alto rendimiento y cinco ejes de GF Machi-
ning Solutions, para ayudar a cumplir con la demanda
de la industria de automocion de moldes complejos y
de alta calidad.

«La inversion continua en maquinaria y software de Ul-
tima generacién y nuestro personal contribuyen a nues-
tro crecimiento sostenido», dijo. «Nos centramos en la
satisfaccion del cliente y para conseguirla, ofrecemos
precios competitivos, siempre entregamos a tiempo y
nunca desatendemos la calidad.»

Las soluciones Mikron Mill ayudan
a afrontar las presiones de la fabricacion
de moldes de automocion

Las soluciones para ayudar a mantener la competitivi-
dad son esenciales, afirm¢é Ribeiro. «En los pasados a-
fios, la automocion se ha vuelto mas exigente: Las pie-
zas son mas complejas de forma que los moldes
también son mas complejos y los tiempos de entrega se
acortan, pero los precios no han seguido esta evolu-
ciony», explicd. «Tanto nuestros clientes como nosotros
tenemos que ser flexibles y adaptarnos a los cambios de
la industria de automocién.»

Los centros de mecanizado Mikron Mill de JR Moldes a-
horran tiempo y dinero al negocio al tiempo que mejo-
ran la calidad.

«Un buen trabajo de acabado mediante mecanizado a-
horra tiempo de pulido y siempre produce una pieza
mejor», declaré Ribeiro. «Nuestra decision de comprar
nuestra primera maquina de cinco ejes se debié al hecho
que tenemos piezas muy complejas, que necesitaban de
tres a cuatro configuraciones y necesitabamos reducir
estas configuraciones a una o dos como maximo.»

El valor de esta eleccion queda confirmado por la conti-
nua inversion de Ribeiro en soluciones Mikron Mill:
«Continuamos invirtiendo en soluciones Mikron Mill
debido a que la primera maquina -y las cuatro que
compramos desde 2010- cumplieron nuestras deman-
das», declard, y anadié que JR Moldes confia Unica-
mente en GF Machining Solutions Customer Services
para soluciones de mantenimiento.
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Por Uddeholm

de centros tecnologicos y publicaciones del sector

es la fabricacion aditiva. Este tipo de produccion de
utillajes esta destinado a revolucionar la industria actual
y a cambiar completamente la cadena de valor indus-
trial: el foco se alejara de los grandes centros de produc-
cion actuales a puntos de produccién mas pequefos y
préoximos a los clientes, donde se puedan fabricar utilla-
jes mas adecuados y personalizados a sus necesidades.

| a principal tendencia del momento en la mayoria

Pero pese a lo innovadora y ventajosa que nos resulte la
fabricacion aditiva, esta tecnologia ya existe desde hace
20 afos y todavia no ha logrado revolucionar los proce-
sos industriales y tecnolégicos del sector. Es por eso que
toda empresa productora o usuaria de utillajes deben
preguntarse qué inconvenientes tiene este tipo de tec-
nologia.

En términos generales, la fabricacién aditiva funciona
bien de por si'y puede emplearse mucho maés de lo que

Nueva aleacion exclusiva
para fabricacion aditiva
de moldes de inyeccidn de plastico

se aplica actualmente, pero existen algunos obstaculos
para ello. Por ejemplo, el sistema industrial actual dise-
flado a lo largo de los uUltimos 150 afos se ha caracte-
rizado por una fabricaciéon sustractiva muy efectiva. Es-
te sistema resulta eficiente dentro de los pardmetros
clasicos de la industria (tiempo — coste) que se han ido
adaptando al modelo de competitividad actual. Ante
este escenario resulta légico pensar que la fabricacion
aditiva tardara tiempo en disponer de una red indus-
trial y cadena de valor similares al modelo actual, por lo
que desde un punto de vista financiero es todavia muy
complejo justificar la inversion en este sistema produc-
tivo.

Adicionalmente, la aplicaciéon de una nueva tecnologia
implica la comprension exacta de los requisitos y exigen-
cias que permitan enfocar el proceso industrial adecua-
damente, disponiendo de indices de medicion y verifica-
cion de los resultados de una forma sencilla, segura 'y
eficiente.



Entonces, ¢es muy pronto para empezar a usar la fabri-
cacion aditiva? En el caso de utillajes pensados para
moldes de produccion en masa seria increiblemente di-
ficil hacer competitiva la fabricacion aditiva, pero para
aplicaciones especificas donde la fabricacién sustractiva
no puede cumplir las expectativas de disefo es donde la
nueva tecnologia encuentra su ambito de aplicacién i-
doneo.

Como lider del mercado en acero para herramientas, en
Uddeholm hemos podido identificar el area de la indus-
tria de utillaje que dispone de una cadena de valor to-
talmente distinta y para la cual la fabricacion aditiva es
una gran eleccion.

LA FABRICACION ADITIVA EN UDDEHOLM

Gracias a la experiencia que nos otorgan 350 afos de
produccion de acero para utillajes, hemos decidido em-
plear nuestro conocimiento y experiencia metalurgica
en el desarrollo de nuevas aleaciones especificas para
fabricacion aditiva.

Introducirnos en esta nueva tecnologia no es mas que
seguir nuestra tradicion basada siempre en la innova-
cién, caracteristica siempre presente en el espiritu de
Uddeholm y que a lo largo de los afios nos ha llevado a
desarrollar nuevos aceros para utillajes de calidades ESR
Unicas (refundicion por electroescoria), aceros pulvime-
talUrgicos SuperClean y, como ejemplo, la Ultima crea-
cion de un acero para herramientas con nitrégeno en
su aleacion.

Siempre hemos situado el foco en las necesidades del
cliente y en las demandas que sus aplicaciones van a e-
Xigir a nuestros materiales, siendo nuestro principal ob-
jetivo la obtencion del mayor beneficio posible para e-
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llos. Y este es el aspecto esencial que hasta el momento
no se ha considerado en la fabricacién aditiva, donde el
foco ha estado situado en la obtencion de materiales
procesables, sin llegar a resolver adecuadamente los
problemas especificos de cada aplicacion. Nosotros lo
hemos cambiado: hemos centrado el foco de nuevo en
las caracteristicas de cada aplicacion, para poder desa-
rrollar nuestro nuevo acero para utillajes especificamen-
te destinado a la fabricacion aditiva.

LA REFRIGERACION EN LOS MOLDES
DE PLASTICO

Nuestro punto de partida fue el estudio de la industria
de los moldes de inyeccion de plastico, donde la fabri-
cacién aditiva habia logrado obtener cierto grado de a-
ceptacion, gracias a las posibilidades que ofrecia en el
disefio de los canales de refrigeracion que permitian
mejorar el rendimiento y el funcionamiento del molde.

Una mejora en el disefio del sistema de refrigeracion del
molde puede tener un impacto directo en el nimero de
veces que éste puede enfriarse y, por lo tanto, en los ci-
clos de produccién. Por lo que, un mejor enfriamiento
del molde implica un mayor nimero de piezas produci-
das y mayor beneficio. El uso de moldes manufactura-
dos mediante fabricacion aditiva permite reducir hasta
un 50% el tiempo de los ciclos de produccién, con ale-
aciones tradicionales no desarrolladas especificamente
para esta aplicacion.

El objetivo de Uddeholm es ofrecer lo maximo a nues-
tros clientes, motivo por el cual nos centramos en las
necesidades especificas de la inyeccion de plastico, don-
de es muy importante disponer de altos valores de du-
reza para lograr buena resistencia al desgaste y, como
muchos plasticos son corrosivos, también alta resisten-
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cia a la corrosion. Estos fueron los primeros hitos que
nos fijamos en el desarrollo de nuestra nueva aleacion,
un acero Uddeholm especificamente dirigido a la fabri-
cacion aditiva y desarrollado gracias a la colaboracion
de clientes clave, con los que pudimos identificar los re-
quisitos esenciales que nuestro acero debia cumplir.

La decisién de que nuestro nuevo acero fuera resistente
a la corrosién se encuentra en la problematica del uso
intensivo de los sistemas de refrigeracion, el cual lleva a
problemas de corrosién en los canales, incluso en utilla-
jes donde previamente no se habia considerado este
problema.

Otra caracteristica que debfamos considerar era el he-
cho de que las herramientas producidas mediante fabri-
cacion aditiva no podian ser pulidas de la misma forma
gue las convencionales, lo cual podia limitar las posibili-
dades de disefio. Con la lista de especificaciones muy
claras, disponiamos de margen de mejora y desarrollo
para empezar a trabajar.

UDDEHOLM AM CORRAX®,
DESARROLLADO ESPECIFICAMENTE
PARA UTILLAJE

Nuestro equipo de investigacion y desarrollo de producto
situado en nuestra fabrica de Hagfors (Suecia) inicio6 el
proyecto para obtener una solucién adecuada a esta pro-
blematica y, aproximadamente un afio mas tarde, pode-
mos anunciar el lanzamiento al mercado de nuestro nue-
vo Uddeholm AM Corrax®. Es un acero desarrollado
gracias a nuestro conocimiento en aceros inoxidables y
del sector de la industria del molde de plastico, donde ca-
racteristicas como corrosion, desgaste y pulido priman.

Para entender bien las caracteristicas del polvo metaltr-
gico de Uddeholm es importante su correcto procesado
en maquinaria SLM (Selective Laser Melting), aspecto
crucial para lograr los valores adecuados en utillajes
producidos mediante AM y especialmente consideran-
do la importancia que Uddeholm ha depositado en lo-
grar las propiedades adecuadas del acero en tamafo y
forma, caracteristicas fundamentales para su procesado
posterior y el mantenimiento de propiedades. Com-
prender la influencia de las propiedades del polvo meta-
lurgico y cémo afectan al utillaje ya en uso, es crucial
para lograr la mejor aleacién para fabricaciéon aditiva.

Llegados a este punto, nuestro equipo de I+D analizé
cdmo mantener las propiedades mecanicas del acero y
los resultados posteriores al proceso SLM fueron excep-
cionales, totalmente equiparables a los de aleaciones

Ensayos de resistencia a la corrosién de una pieza fabricada con
Uddeholm AM Corrax®.

convencionales e incluso llegando a superar el rendi-
miento de algunos aceros convencionales en valores de
tenacidad. Pero habifa algo mas, este acero respondia al
tratamiento térmico del mismo modo que un acero fa-
bricado convencionalmente, alcanzando incluso una
dureza tras envejecimiento de 50 HRC.

La diferencia principal respecto a otros aceros AM se
encuentra en haberlo pensado especificamente para u-
na aplicacién, lo cual nos ha permitido optimizar y co-
rroborar sus propiedades: Uddeholm AM Corrax® ha
mostrado excelentes resultados después de los diferen-
tes ensayos de corrosiéon por polarizacion potenciodina-
mica y con spray de sal, igualando las propiedades de a-
ceros manufacturados, como Stavax y Corrax, e incluso
presentando mejores resultados que aceros como el
1.2083 y el 1.2316.

Diagrama de resistencia a la corrosién. Los valores de AM Corrax
son idénticos a los del Corrax convencional.

Alcanzando una dureza de 50 HRC era de esperar que su
resistencia al desgaste abrasivo no fuera un inconvenien-
te y, en efecto, gracias al ensayo de pin-on-disc verifica-
mos que sus resultados eran los mismos que los del Co-



Pieza de Uddeholm AM Corrax® utilizada para ensayo de pulido.

rrax convencional. Pero los resultados sorprendentes lle-
garon al estudiar su aptitud para pulido: iguala los resul-
tados de aceros convencionales similares, alcanzando
mejores resultados que otros. Para asegurar el traslado
de sus propiedades a la aplicacion, estuvimos realizando
diversos ensayos en una pieza hecha especialmente para
pulir con todos los distintos tipos de superficies que pue-
de haber en una herramienta, permitiéndonos realizar
ensayos mas realistas. Adicionalmente, hemos producido
piezas con diferentes tipos de impresoras y Uddeholm
AM Corrax® siempre ha mostrado buenos resultados, al-
canzando el nivel A1 de pulido, necesario para la mayorfa
de aplicaciones de moldes de inyeccién de plastico.

Nuestro siguiente paso fue emplear AM Corrax en he-
rramientas reales de trabajo, concretamente en moldes
de inyeccion de plastico y en aplicaciones que requieren
alta dureza y resistencia a la corrosién. En ambos casos,
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siempre mostré buenos resultados, alcanzando los es-
tandares que requiere la industria.

El trabajo de nuestro equipo de [+D ha dado sus frutos:
hemos desarrollado una aleacién de acero para AM ca-
paz de alcanzar las demandas especificas de la industria
de moldes de plastico, resultando el primer acero pen-
sado para el disefio de formas complejas en utillajes y
para la reduccion de los costes de mantenimiento de la
herramienta.

NOS MOVEMOS HACIA EL FUTURO

Con su lanzamiento al mercado, en Uddeholm espera-
mos que la confianza en la fabricacién aditiva aumente
gracias a esta aleacion desarrollada y probada especifi-
camente para dar respuesta al sector de los moldes de
inyeccion de plastico. La tecnologia AM supondra claras
mejoras para los sistemas de produccién y acabara sien-
do parte esencial de la industria del utillaje.

Pero nuestro trabajo no finaliza aqui, existen muchas a-
plicaciones donde ofrecer soluciones personalizadas y
nuestro equipo de I+D ya esta trabajando en nuevas a-
leaciones. Nuestro propoésito es lanzar al mercado una
aleacion nueva cada afo durante los préoximos 5 afos e
invertir 7M€ en nuestras instalaciones de Hagfors para
ampliar nuestra capacidad productiva.

En Uddeholm sabemos que ahora es el momento ade-
cuado para introducir definitivamente la fabricacion a-
ditiva en la industria del utillaje por su diferenciacion,
gracias al rendimiento econémico que puede aportar a
su calidad y productividad. La posibilidad de disefar uti-
llajes antes irrealizables y personalizados al 100% ten-
drd un impacto positivo en la productividad de nuestros
clientes, permitiendo reducir la incidencia del coste del
utillaje respecto al coste total de la produccién.
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. 1 9133252 95

Fax: 91332 8146

e-mail : acemsa@gmx.es

Centro Metalogrdfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

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

Puesta a punto de equipos automadticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccién de aceros.

Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-
bajo en la empresa.



http://www.bmi-fours.com/
mailto:acemsa@gmx.es
http://www.wheelabratorgroup.com/
http://www.tecnodisseny.com/
http://www.bautermic.com/



http://www.simulacionesyproyectos.com/
http://www.aplitec-tt.com/
http://www.tecnopiro.com/
http://www.metaltermica-gai.com/
http://www.metalografica.com/
http://royme.com/
http://www.mpe.es/
http://www.hoffmann-group.com/
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