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exagon AB, lider mundial en soluciones digita-

les, anuncié recientemente la adquisicion de

External-Array Software, una compania de de-
sarrollo de software que se especializa en ofrecer soft-
ware de metrologia de facil uso y de alta funcionalidad
para fabricantes de maquinas de medicion por coorde-
nadas (MMCQ).

Fundada en China en 2005, External-Array se une a la
divisién de Hexagon Manufacturing Intelligence.

Con modos de programacién simplificada, capacidades
de personalizacion y una fuerte compatibilidad, las so-
luciones de External-Arrays han ayudado a la empresa a
establecer una reputacion internacional y una gran base
de clientes en China.

El software RationalDMIS CMM, desarrollado por Exter-
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Hexagon AB fortalece su gama
de soluciones con la adquisicion
de External-Array Software

nal-Array, presenta una interfaz intuitiva y programa-
cion con caracteristicas de arrastrar y soltar, disefiado
para ayudar a capacitar a los usuarios para que adquie-
ran rapidamente las habilidades y conocimiento para su
operativa.

Con funciones como visualizacion gréafica en tiempo re-
al, simulacién de rutas, deteccion de colisiones y plane-
acion de la medicién, los usuarios pueden mejorar el
control y la visibilidad de la medicién.

Ademas, la alta compatibilidad del software ofrece so-
porte para diferentes sensores, controladores y MMCs.

“La adquisicion de External-Array enriquece las soluciones
de software de metrologia de Hexagon, ofreciendo mayo-
res opciones de software para MMCs de nivel basico,” ex-
plicé Norbert Hanke, Presidente y CEO de Hexagon Ma-
nufacturing Intelligence. “La
funcién de personalizacion
del software RationalDMIS o-
frece en particular una solu-
cion a los usuarios disefada
para sus tareas, ayudandoles
a enfocarse en sus necesida-
des y objetivos y a impulsar la
productividad.”

External-Array se consolidd
por completo el 1 de agosto
de 2018. Esta adquisicion no
tendra un impacto significa-
tivo en las ganancias de He-
xagon.
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GLOBAL INDUSTRIE,

en Eurexpo Lyon

NDUSTRIE Lyon fue un éxito considerable hasta 2017.

Hoy en dia es un componente esencial de GLOBAL IN-

DUSTRIE en un conjunto que duplicara su tamafo pa-
ra convertirse en un evento de alcance internacional.

En una época en la que prevalece la industria del futu-
ro, GLOBAL INDUSTRIE retine, por primera vez en Lyon,
las competencias de las empresas industriales francesas
e internacionales.

La Feria forma parte de una fuerte dindmica econoémica
para las industrias francesas y extranjeras que desean
encontrar soluciones, tecnologias, know-how y socios
que les respalden en su desarrollo. Retine 4 ferias indus-
triales complementarias lideres en su sector: INDUSTRIE,
SMART INDUSTRIES, MIDEST y TOLEXPO.

La edicion 2019 reunird a 2.500 expositores representa-
tivos de todos los sectores industriales y de la dindmica
de estos sectores. Se esperan 45.000 visitantes durante
4 dias en Eurexpo Lyon.

e Referencia en el conjunto de los conocimientos téc-
nicos en materia de subcontratacion industrial, MI-
DEST presenta una oferta global a la vanguardia de
su sector y es el punto de encuentro de todos sus ac-
tores.

¢ Organizado por primera vez en Lyon, SMART INDUS-
TRIES se orienta hacia la Industria del Futuro y retine a
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los actores de la industria conectada, colaborativa y e-
ficiente.

e TOLEXPO presenta soluciones y equipos para el traba-
jo de la chapa.

e Fundada en 2005 en Auvernia Rédano Alpes, INDUS-
TRIE es la feria lider de las tecnologias y equipos de
produccion.

Por segunda vez en Francia a esta escala, GLOBAL IN-
DUSTRIE reunird una oferta de dimensiéon mundial que
englobara a todo el ecosistema industrial (proveedores
de productos y soluciones, fabricantes de equipos, sub-
contratistas, start-ups, contratistas principales, grandes
grupos), toda la cadena de valor (investigacion e inno-
vacion, disefo, produccion, servicios, formacion)....) y
todos los sectores usuarios (transporte y movilidad, e-
nergia, agroalimentacién, infraestructuras, bienes de
consumo, productos quimicos, cosmetologia, produc-
tos farmacéuticos, defensa/militar, metalurgia, siderur-
gia, etc.).

De este modo, el evento contribuiré a la valorizacién de
la industria en Francia y a la promocién de los multiples
recursos industriales de los territorios y regiones france-
ses. Su objetivo es promover los conocimientos técnicos
de la industria nacional mas alla de las fronteras y atraer
a visitantes profesionales europeos.
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demanda de motores eléctricos innovadores y ro-

bustos que cumplan con los estandares europeos
y, al mismo tiempo, estén disponibles a un precio muy
competitivo a través de una amplia red de distribuidores
europeos.

| os motores eléctricos STARK son la respuesta a la

Esta apuesta innovadora proviene de ABC Group, una
unién de socios europeos que ofrece sistemas de accio-
namiento industrial de alta calidad y componentes co-
mo los motores eléctricos STARK. La clave de su éxito
reside en su gran red internacional y su crecimiento ex-
ponencial. El grupo ABC se caracteriza por:

e Produccién, ventas, servicio y mantenimiento de alta
calidad.

e Organizacion logistica inteligente y eficiente.

e Gran Stock en Europa con cortos plazos de entrega
gracias a la extensa red de distribuidores.

e |+D, pruebas, creaciéon de prototipos e integraciéon en
sistemas de accionamiento industriales.

e Soluciones de accionamientos y motores eléctricos a
medida de cada cliente.

e Conocimiento compartido e intercambio de la infor-
macién estratégica entre todos los partners.

STARK entra pisando fuerte en Europa con los motores
eléctricos IE2 / IE3. Gracias a sus caracteristicas y poten-
cialidades compite para afirmarse como accionamiento

La marca de motores STARK apuesta
por Ferrer-Dalmau Country Managers
para disenar su estrategia

de implantacion en Espana

de referencia, pensado para satisfacer las necesidades
de la industria espafiola. Algunas de sus cualidades mas
destacadas son su produccién de alta calidad, los pren-
saestopas de laton, los rodamientos SKF, el bobinado
de alta duracién y, por supuesto, una pintura resistente
para su proteccion 6ptima. Todo acompanado de un di-
sefo moderno y un embalaje de elevada calidad.

Para su llegada a Espana, se le ha otorgado a Ferrer-
Dalmau Country Managers la responsabilidad de reali-
zar un estudio de mercado detallado, para determinar
cuales van a ser los primeros pasos de la marca para in-
troducirse en el sector industrial espafol.

Ferrer-Dalmau Country Managers, expertos en repre-
sentacion y distribucién de marcas del sector industrial,
sera la compafia encargada de introducir STARK en el
mercado de motores eléctricos de la peninsula.

A
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Fabricacion aditiva metalica:
Soluciones contra los riesgos

existentes

a impresion 3D ya no se considera una moda y for-
ma parte de las decisiones estratégicas en numero-
sas companias. Ya se habla de una 32 revolucion in-
dustrial. La impresién aditiva metalica se empez6 a
utilizar para aplicaciones de polimeros y hoy en dia su
presencia en el mercado esta mas que afianzada. Sin em-
bargo, es necesario subrayar que conlleva
un riesgo para los usuarios.

La sociedad Stivent disefia y
comercializa mesas aspirantes
para cualquier aplicacion in-
dustrial, tanto aspiraciones de
humos como de particulas. Ac-
tualmente, esta PYME también o-
frece mesas aspirantes espe-
cialmente disefiadas para la -
fabricacion aditiva metalica.

Seguridad del usuario

A veces se puede pensar e- ?
rrbneamente gque estos nue-

VOS equipos pueden instalar-

se en cualquier lugar. La
realidad es otra. Es necesario
prever un espacio especifico,
puesto que la fabricacion adi-
tiva metdlica utiliza polvos
gue contienen particulas con
granulometrias mas o menos
finas (de 10 p a 100 u). Hay que
afadir que estas particulas son cancerigenas y al-

MoeLo™

tamente explosivas, sobre todo cuando se utiliza titanio
o aluminio. El riesgo se multiplica si el aparato esta mal
cerrado o mal ventilado. Por lo tanto, hay que tener en
cuenta la salud y la prevencién de riesgos.

Manipulacién de las piezas
tras la fabricacion

Philippe Becel, Gerente de Stivent, ensegui-
da entendi¢ cudl era el desafio al que tenia
que enfrentarse. La preocupacion de esta
PYME siempre ha sido la proteccion de los
operadores de maquina en términos de

salud, pero también de ergonomia para
todas las mesas de aspiracién. «Los

problemas durante la fabricacion adi-
tiva -bien sea para los polimeros o
para los metales- han sido definidos

y los fabricantes tienen la obligacion
legal de alertar al usuario sobre los
aspectos relativos a la insta-
lacion. Aunque es cierto
que las normas y los re-
glamentos auin no son lo
suficientemente estrictos

a causa de la rapida evo-
lucion de esta tecnolo-
gia», sefala. «Asimismo,
existe otro aspecto que se
subestima a menudo. La fa-
bricacién en sf se lleva a cabo
en una caja cerrada. La maqui-

na deposita polvo de metal que se so-



lidifica practicamente al 100% con la tecnologia de im-
presion 3D. Pero una pequefa parte de este polvo se
queda en la pieza y no se solidifica y alli es justamente
donde intervenimos.

De este modo, una vez que la pieza ha sido fabricada, el
usuario debe manipularla para limpiarla. Para ello, no e-
xisten muchas soluciones: La limpieza se lleva a cabo
por soplado mediante aire comprimido, por agitaciéon o
aspiracion.

La ventaja del soplado es considerable, ya que el aire
comprimido puede acceder a los huecos mas pequenos.
En los tres casos, es necesario protegerse de las particu-
las cancerigenas y explosivas. »

Y es en este momento del proceso en el que las mesas
aspirantes de Stivent juegan un
papel decisivo. Todas las em-
presas que trabajan en sectores
industriales de riesgo instalan
«guanteras», es decir espacios
estancos que permiten mani-
pular el producto en una at-
mosfera particular en sus labo-
ratorios.

Philippe Becel anade: «Nuestras
mesas aspirantes tipo guantera
permiten trabajar en total segu-
ridad. Gracias a estas instalacio-
nes estancas y equipadas con
guantes de latex anti-explosion,
cualquier manipulacion de so-
plado o de aspiracion se lleva a
cabo en una atmdsfera hermé-
tica. Este tipo de instalaciones
se convertirad a corto plazo en
un estandar de esta industria».

Maximize la eficiencia
con Tebis Version 4.0

/ Informacién

complica a causa del mantenimiento en depresién del
local y la necesidad de filtracion por motivos medioam-
bientales, mientras que las materias cancerigenas tienen
gue ser expulsadas al exterior.

Para hacer frente a esta problematica y de conformidad
con el reglamento ATEX (ATmdsferas EXplosivas), Sti-
vent afiadio un sistema de filtracién de gran eficacia
H14 segun la norma EN 1822-1, asi como una sonda A-
TEX de particulas que comprueba de forma continua si
existe una fuga de particulas tras la filtracion.

Las mesas aspirantes Stivent también pueden utilizarse
para la fabricacion aditiva de polimeros granulados, asi
como para numerosas instalaciones industriales para
aspirar polvos y humos.

tebis
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Stivent no se limita sin embargo
al disefio y comercializacion de
estas instalaciones. Cada aplica-
cion es diferente y el trabajo

LOS EXPERTOS EN CAD/CAM

conjunto con el cliente permite
encontrar una solucién especifi-
ca para cada caso.

Pongamos un ejemplo claro: u-
na de las 3 principales empresas
del sector aerondutico desea
instalar estas mesas aspirantes,
pero surge un problema con el
tamano: el impulso exterior se
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postando por los valores que la han convertido en

| a empresa celebra su 50 aniversario en Espafa a-
referente a nivel nacional e internacional.

Ya ha pasado mas de medio siglo desde que FUCHS LU-
BRICANTES, S.A.U. comenzase su actividad en nuestro

FUCHS LUBRICANTES S.A.U.:
50 anos comprometidos
con el desarrollo de la industria

pais. Su amplia trayectoria ha convertido a la empresa
alemana con sede en Barcelona, en una de las referen-
cias en cuanto a proveedores de lubricantes y servicios
asociados se refiere.

Desde que en 1968 el grupo FUCHS entrara en Espana
creando la SOCIEDAD PETROLIFERA
FUCHS S.A. situada en Bilbao, la apues-
ta por la excelencia, la ampliacion de
nuevos mercados y sectores, asi como
las sinergias con empresas afines han si-
do constantes.

En este sentido, los avances en innova-
cién y eficacia, el cuidado del capital
humano, la apuesta por la ultima tec-
nologia a partir de 1+D y el maximo res-
peto medioambiental han sido, entre
otros, los factores que han dado lugar
a que, tras 50 afios de trabajo y coope-
racion, la empresa se haya convertido
en una referencia en su sector.

En todo este tiempo, han sido muchos
los hitos que han marcado la trayectoria
empresarial de FUCHS LUBRICANTES
S.AU.

Destaca la uniéon con CHEMSA S.A. en
1981 que introdujo las especialidades de
procesado y tratamiento de metales; la
adquisicion de la division de lubricantes
de HISPANO QUIMICA, S.A. en 1995 que
supuso el acceso a nuevos negocios co-



mo laminacién, construccién y tratamientos de
superficies, y la absorcién de la empresa SOPRAL
LUBRICANTES, S.A en 1999, que reforzd el mer-
cado de lubricantes para automocion.

Desde el afio 2000, la filial espanola FUCHS o-
cupa una posicion predominante en el grupo y
el mercado, gracias a una planta con superficie
de 40.000 m2, que alberga 8 especialidades de
produccién propia, el mismo nimero de labo-
ratorios de 1+D, 3 salas de ensayos y una planti-
lla de 149 personas.

En los ultimos anos ha invertido en la renova-
cién y adquisicion de nuevos equipos y tiene
prevista la ampliacion y transformacién de sus
instalaciones productivas y oficinas, alcanzan-
do una cifra total de 7 millones.

Después de 50 anos FUCHS LUBRICANTES,
S.A.U. mantiene la vocacién tecnoldgica vy si-
gue ofreciendo soluciones innovadoras de lu-
bricacion a diversos sectores de la industria y la
automocion.

Por ello, Eladio Cuadrado, Director General, ha
querido felicitar y agradecer personalmente su
trabajo e implicacion a todas las personas que
han hecho y hacen posible en la actualidad el
crecimiento de la empresa, celebrando una
jornada de aniversario marcada por la compli-
cidad y carifio de quienes llevan toda una vida
juntos.

Asi, Cuadrado destacaba en su discurso que
“en FUCHS compartimos unos valores de ma-
nera muy firme: Confianza, Respeto, Fiabili-
dad, Integridad y Creacién de Valor, que se
plasman en nuestra forma de trabajar y que
estan y deben estar presentes, en cada uno de
nuestros gestos en el dia a dia. Me siento muy
orgulloso de formar parte de esta historia y de
representar esta gran compafia y su perso-
nal”.

Esta jornada de puertas abiertas para el perso-
nal empleado y sus familias, se celebré en las
instalaciones de la empresa en Castellbisbal,
conté con un programa de actividades adapta-
do para mas de 300 personas de todas las eda-
des y dejo una bonita e inolvidable marca en la
historia de la compafia.
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imular procesos de fabricacién aditiva ayuda a

predecir la distorsién y la contraccion durante la

impresién 3D y ayuda a evitarlos gracias a la gene-
racién automatica de un modelo compensado.

La solucion de simulacion para fabricacion aditiva Sim-
center 3D estd completamente integrada con el softwa-
re NX, creando un loop cerrado de informacién que no
requiere la traduccion de datos.

Esta plataforma de innovacién digital integrada de Sie-
mens permite disponer de la informacion de la simula-
cion, asistiendo en cada paso del proceso de fabricacion
aditiva industrializada.

Siemens anuncia una nueva solucion de Simulacién de
Procesos de Fabricacién Aditiva (Additive Manufacturing,

Gracias a la tecnologia de analisis XFEM, la herramienta Simcenter
3D AM Process Simulation muestra cémo la distorsion predecida a
la izquierda se confirma gracias a la comparacién de la realidad
con los datos originales de CAD de la derecha.

MOLT™

Siemens presenta su solucion
de Simulacion de Procesos
de Fabricacion Aditiva

AM, en sus siglas en inglés) para predecir la distorsion
durante la impresion 3D. El producto esta completamen-
te integrado en la solucion end-to-end de Fabricacion A-
ditiva de Siemens, que asiste al fabricante en el disefio e
impresion a escala de partes Utiles. Basada en la platafor-
ma de innovacioén digital de Siemens y en la gama Sim-
centerTM, la solucién AM Process Simulation se sirve de
un gemelo digital para simular el proceso de construc-
cion antes de la impresién, previendo la posible distor-
sién durante el proceso y generando automaticamente la
geometria correcta necesaria para compensar dicha des-
viacion. Esta simulacion es ideal para una impresion per-
fecta desde el primer intento, ademdas de necesaria para
cumplir con la eficiencia requerida en un proceso de fa-
bricacion aditiva completamente industrializado.

“Disponer de la solucion Simcenter 3D AM Process Si-
mulation nos permitird completar nuestro flujo de tra-
bajo de fabricaciéon aditiva”, asegura Christoph Hauck,
Director General de MBFZ toolcraft. “Gracias a ensayos
reales, estamos convencidos de que la solucién AM Pro-
cess Simulation de Siemens nos ayudara a garantizar la
calidad de nuestros procesos de impresion.”

El método mas comunmente utilizado en la fusion de
las capas de impresion en la fabricacion aditiva de me-
tales suele incluir altas temperaturas. A medida que se
afaden capas, el calor residual puede hacer que se de-
formen ciertas partes de la impresora, causando desde
problemas estructurales dentro de las mismas partes
hasta la detencién total de la impresién. Estos fendme-
nos causan fallos en muchas impresoras, haciendo muy
dificil poder imprimir una pieza correctamente a la pri-
mera. La simulacion del proceso de impresién puede a-
yudar a solventar muchos de estos problemas.

La nueva herramienta de simulaciéon de procesos de Sie-



mens se integra en la cadena de Power Bed Fusion Pro-
cess de la gama de Fabricacién Aditiva de Siemens PLM
Software, y se utiliza para predecir la distorsién en la
impresion de metales. Esta solucién aporta al usuario
un flujo de trabajo guiado paso a paso, que permite a-
bordar las distorsiones, predecir colisiones en el recubri-
miento y areas de sobrecalentamiento, asi como mas
informacién relevante sobre el proceso de impresion.
AM Process Simulation ofrece la posibilidad de iterar u-
na soluciéon entre las fases de disefio, construccion e im-
presion del proceso. Este loop cerrado es posible gracias
a la naturaleza fuertemente integrada de la plataforma
de innovacion digital de Siemens. Los datos de la simu-
lacion se anaden al canal de informacién digital, que
proporciona asistencia durante todo el proceso. El tras-
fondo digital del entorno de Siemens permite que el sis-
tema desarrolle modelos precompensados, aplicando-
los al disefio del modelo y a su fabricacion sin tener que
traducir datos. Este alto nivel de integracién es lo que el
cliente necesita para completar con éxito sus procesos
de fabricacién aditiva industrializada.
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“Esta solucién supone la Ultima incorporaciéon a nuestra
plataforma de fabricacion aditiva, que ya estd ayudando
a muchos clientes a industrializar la fabricacion aditiva
gracias al disefio e impresion a escala de partes Utiles”,
declara Jan Leuridan, senior vice president de Soluciones
de Simulacién y Ensayos de Siemens PLM Software. “Uti-
lizar una combinaciéon de métodos empiricos y computa-
cionales nos permite aumentar la precision del proceso
de simulacién, perfeccionando el gemelo digital y ayu-
dando al cliente a predecir con mas seguridad sus resul-
tados reales de impresion. Esto ha quedado probado con
meses de ensayos reales con companias seleccionadas.
Aportar una geometria corregida y un feedback cerrado
puede hacer que nuestro cliente logre mejores resultados
en sus procesos de fabricacion aditiva, ayudandole a con-
seguir una impresion perfecta a la primera y dando forma
real a la innovacion con esta tecnologia.”

Se prevé que la solucién AM Process Simulation esté
disponible para enero de 2019 como parte del dltimo
software NXTM y Simcenter 3D.

Su socio ideal en la fabricacion de utilajes y moldes

KMNARR.com
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as de impresion 3D con la presentaciéon de su resi-

na de propiedad exclusiva «MicroFine Green»,
creada especificamente para aquellas piezas impresas
en 3D que exigen una definicion, precision y resistencia
excepcionales. Se ha formulado especificamente para el
proceso de estereolitografia de microrresolucion de
Protolabs.

P rotolabs se mantiene a la cabeza de las tecnologi-

El lanzamiento de esta resina termoestable se enmarca
en el objetivo general de calidad de Protolabs, de ser un
fabricante pionero en piezas de consumo para la crea-
cion de prototipos y pequefios volumenes de fabrica-
cion.
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PROTOLABS innova con el nuevo
material de impresion 3D
«Microfine Green» disenado
para piezas de microrresolucion

Qué es MicroFine Green

MicroFine Green requiere un equipo especializado sélo
disponible en Protolabs, que imprime piezas a escala de
microrresolucién con un grosor de capas increiblemen-
te fino (solo 0,025 mm). Se obtiene como resultado una
pieza de precision tan elevada que sus morfologias pue-
den ser de solo 0,07 mm. Este material, que es bastante




duradero y rigido, posee unas propiedades me-
canicas muy similares a las del plastico ABS.

Daniel Cohn, gerente general de Protolabs en
Alemania, ha comentado: "Las ventajas de Mi-
croFine Green se alian para convertir este material
disefado para SLA en una excelente opcién, para la
creacion rapida de prototipos de productos destinados
a sectores como el médico, el sanitario y la electrénica
de consumo. Es un claro ejemplo de como los avances
en materiales siguen revolucionando el sector de la im-
presion 3D, lo que a su vez ayuda a las empresas a evo-
lucionar mas alla de sus enfoques tradicionales para la
cadena de suministro y el desarrollo de productos."

Aparte de MicroFine Green, Protolabs ofrece una gama
de materiales que imitan ABS, policarbonato y polipro-
pileno, y permiten la creaciéon rapida de prototipos y
piezas mediante estereolitografia. Este proceso, cuyos
plazos de entrega pueden ser incluso de 1 solo dia, per-
mite tres grados de resolucion: normal, alta y micro, en
funcion de las propiedades y tamano de morfologias
necesarios.
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Con el fin de completar nues-

tra oferta de materiales para impresién 3D
disponemos de varios tipos de nailon que mejoran la du-
rabilidad, fotopolimeros digitales y silicona para piezas
elastoméricas y numerosos materiales metalicos para
componentes funcionales finales.

La estereolitografia forma parte de la creciente gama de
procesos de fabricacion aditiva de Protolabs, que incluye:

° Estereolitografia (SL).

. Sinterizado selectivo por laser (SLS).

. Sinterizado directo de metal por laser (DMLS).
. Multi Jet Fusion (MJF).

o PolyJet e impresion 3D de silicona.
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Extractor neumatico de pieza
de trabajo vario flex

ainbuch como especialista en sujecién ofrece a
los usuarios de su serie mini o de los chuck ante-
riores Toplus o Spanntop de Hainbuch, un ins-
trumento para facilitar el trabajo ademas de ahorrar
tiempo y coste. Los sistemas de tope vario part y vario
quick presentes en el catdlogo de productos tienen un
nuevo companero, el vario flex. El extractor neumatico
expulsa automaticamente la pieza de trabajo del chuck.

La profundidad del extractor neumatico de pieza de tra-
bajo se puede ajustar seguin se desee mediante un inte-
ligente sistema de retencion y también colocar en la ma-
quina justo como se necesite, para adaptarse a la pieza
de trabajo o a la sujecién de la pieza. Esta funcién auto-
matizada aumenta la seguridad del proceso y reduce los
tiempos de ciclo. El extractor de pieza de trabajo vario
flex también se puede utilizar como tope bésico del sis-

La funcién del extractor neumatico de pieza de trabajo es expulsar automéaticamente la pieza de trabajo del chuck.
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tema de lavado o de aire. En este caso se quita el
muelle neumatico y se conecta una manguera de su-
ministro. El tope opcional adaptado a la pieza de tra-
bajo dispone de un orificio para los sistemas de lava-
do y de aire, y se puede montar directamente en esta
interfaz flexible.

Dos sistemas con aiin mas
flexibilidad

Se puede ahorrar un tiempo valioso usando los topes
estandarizados. Los tiempos de ajuste se reducen de
manera drastica y el usuario tiene siempre a mano el
tope correcto. Utilizar un sistema vario quick o vario
part es simplemente una cuestion de preferencias. Si
se desea una sujecion precisa y rigida, Hainbuch re-
comienda el sistema vario part que funciona segun el
mismo principio de una caja de medida final y su al-
tura se puede ajustar con precision en pasos de 1
mm mediante discos de medicion. El vario part tiene
una tolerancia axial < 0,02 mm en la zona del tope
que toca la pieza de trabajo y es la opcién ideal para
mecanizar piezas acabadas. La versién vario quick es-
td pensada para una sujecion rapida y flexible. Tiene
un tornillo de rosca trapezoidal que permite el ajuste
de la longitud de sujecion con rapidez y que, dandole
media vuelta se obtiene un ajuste axial de 1 mm.

Hainbuch ofrece ademas piezas brutas de tope o to-
pes frontales.

Principales caracteristicas del extractor
de pieza de trabajo vario flex

— Extraccion automatica de la pieza de trabajo del
portaherramientas.

— Extractor de la pieza de trabajo y tope basico to-
do en uno, para conexién de sistema de lavado o
aire.

Beneficios del extractor de pieza
de trabajo vario flex

— Seguridad de proceso en la extraccion automati-
ca de la pieza de trabajo.

— Productividad aumentada gracias a menores tiem-
pos de ciclo.

— Flexibilidad gracias a las diferentes posibilidades
de aplicacion.

HASCO

Enabling with System.

Mas de
1f0,0X000,

productos.

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

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

- Innovaciones focalizadas al mercado

— Sistemas de componentes listos para instalar

— Reduccion de tiempos en el disefio y
construccion del molde

— Mayor calidad y flexibilidad

HASCO IBERICA NORMALIZADOS, S.L.U.

Trade Center Porta Rubi, Ctra. de Sant Cugat 63 A

1° Planta, 2 - 3, E-08191 Rubi - Barcelona ===
T +34 93 7192440, F +34 93 7296111 3%
info.es@hasco.com, www.hasco.com [=]




Informacion /

22

El sector quimico y del plastico
convierte a ChemPlastExpo
en la gran semana industrial

de Madrid

tas habiendo superado las previsiones de empresas

participantes y organizacion. La respuesta del sec-
tor a la nueva plataforma para el sector quimico y de la
transformacion del plastico no se ha hecho esperar.
Mas de 8.000 congresistas y visitantes profesionales de
las industrias del envase-embalaje, automocion, electro-
nica, alimentacion, farma, cosmética o aeronautica, en-
tre otros, se han dado cita durante los Ultimos tres dias
en IFEMA para conocer las aportaciones de éstas indus-
trias a sus sectores.

L a primera edicion de ChemPlastExpo cerré sus puer-

200 empresas expositoras han presentado todo tipo de
equipamiento y soluciones para modernizar los procesos
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productivos a través de la robodtica, automatizaciéon y
maquinaria de Ultima generacién para la transformacion
del plastico, asi como los nuevos materiales y bienes de
equipamiento procedentes de la industria quimica.

El éxito, tanto en el nivel de asistencia como de genera-
cion de negocio, avalan a ChemPlastExpo, tras esta pri-
mera edicién, como la gran cita industrial del sector con
sede en Madrid.

Asi lo han constatado los principales actores de este
sector estratégico como Edgar Berengena, Director Ge-
neral de Itoplas que ha destacado “que ChemPlastExpo
en Madrid ha cumplido con la calidad del visitante, la




procedencia y el nivel profesional que esperabamos de
una cita ferial” o Alberto Villatoro, Director de General
de Protecnos que ha destacado que “desde hace afios
no tenfamos una cita con tanto interés en la compra de
nueva maquinaria”.

La organizacién ha confirmado que la mayor parte de
las empresas expositoras ya han confirmado su presen-
cia en la segunda edicion de ChemPlast que se celebra-
réa del 7 al 9 de mayo de 2019, en la que se van a sumar
nuevas firmas internacionales que estos dias han podi-
do comprobar “in situ” el dinamismo de esta convoca-
toria.

“Estamos muy satisfechos de haber convertido a Chem-
Plast desde su primera edicién en la plataforma que la
industria estaba reclamando para hacer negocios y en
punto de encuentro aglutinador para el intercambio de
conocimiento de dos sectores en crecimiento. Hemos
creado un nuevo espacio de generacion de negocios,
colaboraciones, presentaciones de novedades y proyec-
tos para las empresas fabricantes, distribuidoras y usua-
rias, que reune, ademas, a las organizaciones publicas y
privadas vinculadas con el objetivo de impulsar todas
sus nuevas iniciativas” afirma Leo Bernd, Director de
ChemPlastExpo.

En el contexto de networking y plataforma de negocio,
se han celebrado durante estos dias distintas reuniones
bilaterales Espafia — Turquia, pais invitado de esta pri-
mera edicion de ChemPlast, para profundizar sobre el
clima de inversion y oportunidades en los sectores de la
quimica y el plastico en este pais.
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Una industria que representa ya el 17,5%
del PIB industrial y que reclama su papel
para un futuro mas sostenible

Durante tres difas, cientificos, investigadores y lideres de
comparnias como BASF, Repsol, Siemens, Ecoembes o
Plastics Europe, entre muchas otras, han puesto en va-
lor la importancia de sus negocios, no solo como gene-
radores de empleo y riqueza, aportando el 13,4% del
PIB industrial, sino también como actores clave para un
futuro sostenible.

En este sentido, Carles Navarro, Director General de
BASF resalté durante la jornada de hoy el papel de la
guimica como facilitador para satisfacer las demandas
de las sociedades actuales y futuras, y como esta indus-
tria estd ofreciendo soluciones sostenibles para conser-
var el medio ambiente.

En la misma linea, fAigo Renfigo, Director Linea Polipro-
pileno de Repsol recalco el papel del plastico como la
solucién para un menor consumo energético, asi como
sus multiples usos en todos los sectores y areas de acti-
vidad y apelé “a un problema de civismo en el abando-
no del plastico y no a un problema de materiales”.

Precisamente ChemPlast ha querido reconocer este pa-
pel y a los profesionales, proyectos y companias mas
destacados que estan contribuyendo a mejorar la com-
petitividad industrial con sus ChemPlast Awards.

En esta primera edicion, y entre 117 candidaturas, han
resultado premiados REPSOL, Eurecat, 3R Industria 4.0
y el Centro Espafiol de Plasticos, ademas de Pedro Mird

SOLUCIONES TECNICAS
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TRANSFORMACION
DEL PLASTICO
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Roig, Consejero Delegado de CEPSA, que fue reconoci-
do con el Premio especial del jurado a la Trayectoria
Profesional.

Transferencia tecnolégica para mejorar
la competitividad de Espafa en sendos
congresos industriales

En un momento en el que las industrias se enfrentan a
nuevos retos y los gobiernos y legisladores estan po-
niendo en marcha politicas para reducir el uso de plasti-
cos contaminantes y apostar por el reciclaje y desarrollo
de nuevos materiales, ChemPlastExpo se ha presentado
como el foro en el que descubrir de la mano de los prin-
cipales expertos internacionales las Ultimas tendencias
en economia circular, nuevos materiales, industria 4.0 y
sostenibilidad.

Asi, junto al espacio expositivo de ChemPlastExpo se
han celebrado el Congreso de Quimica Aplicada e In-
dustria 4.0, el Congreso Europeo de Ingenieria del Plas-
tico y la 82 edicion del Congreso Nacional de Distribu-
cion Quimica organizado por la Asociaciéon Espafola de
Comercio Quimico.

Mas de 180 cientificos, investigadores y expertos han
compartido durante estos tres dias las claves a las que
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se enfrenta la industria en este momento de cambio,
como los nuevos materiales plasticos que se estan de-
sarrollando a partir de fuentes renovables, los avances
tecnolégicos industriales que ayudan a implementar
procesos de produccién sostenible y las ultimas inno-
vaciones en materia de reciclaje, les estan ayudando a
desarrollar estrategias mas sostenibles y a hacer frente
a los retos normativos a los que se enfrenta la indus-
tria.

Los congresistas han podido descubrir también las ulti-
mas novedades con las que mejorar la competitividad
de sus plantas industriales a través de la Industria 4.0 y
tecnologias como loT, Inteligencia Artificial, Cibersegu-
ridad Industrial o Blockchain.

Mas de 60 instituciones, administraciones y entidades
del sector han apoyado esta cita, entre las que se en-
cuentran: el Ministerio de Economia, Industria y Com-
petitividad, la Comunidad de Madrid, el Ayuntamiento
de Madrid, Enterprise Europe Network, ChemSpain, Fe-
dit (Red de centros tecnolégicos), ChemMed, Plastics
Europe, AECQ, Suschem, Centro Espafol de Pasticos,
ASEBIO, AVEQ-KIMIKA, Plataforma Tecnologica Espa-
fiola del CO2, Hisparob, o ANAIP.

La segunda edicién de ChemPlast Expo se celebrara en
IFEMA Feria de Madrid del 7 al 9 de mayo de 2019.



veedores una calidad del producto cada vez més

alta, en un tiempo de entrega y un coste minimos.
A esto hay que anadirle la cantidad de modelos y ver-
siones distintos de automovil que hay hoy en dia en el
mercado. Como resultado, los proveedores de matrice-
ria y estampacion se ven obligados a implementar nue-
vas tecnologias en su trabajo diario para poder cumplir
las exigencias del sector. A continuacion se explica un
caso de éxito de implementacién de la solucion Auto-
Form-ProcessDesigner AT desarrollada para disefar
superficies de herramientas en el entorno CATIA, en la
unidad Gestamp Chassis del grupo Gestamp, y los im-
portantes beneficios que obtuvo como consecuencia.

E | sector de la automocion esta exigiendo a sus pro-

La unidad Gestamp Chassis es la encargada de analizar,
desarrollar y optimizar todas las piezas que conforman
el chasis del vehiculo. Dicha unidad tiene plantas pro-
ductivas, oficinas y centros de |+D repartidos en todo el
mundo. En concreto, en el territorio espafiol, existen
dos centros geogréficos situados en Abrera (Barcelona)
y Boroa (Vizcaya). Gestamp Chassis comenzé a desarro-
llar sus procesos apoyandose en las soluciones de simu-
lacion incremental del software AutoForm hace ya mas
de una década.

El equipo Forming Team de la oficina de Gestamp Chas-
sis de Boroa, se percatd de las grandes exigencias de ca-
lidad, tiempo de entrega, coste y funcion del sector de la
automocion y decidié probar la implementacion de una,
para entonces, nueva solucion de AutoForm, para el di-
sefo de superficies de herramientas en entorno CATIA,
llamada AutoForm-ProcessDesignerfrcATA,

Gestamp Chassis

y AutoForm-ProcessDesignercATA,
una combinacion 6ptima de tiempo
de entrega y calidad del producto
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Después de casi un afo de evaluacion, el equipo de in-
genieros de Gestamp Chassis Boroa concluyé que la so-
lucion de AutoForm les agilizaba el trabajo diario y, de
forma facil y veloz, conseguian el disefio de las herra-
mientas de embuticién y conformado, aumentando no-
tablemente su productividad. “Debido a los plazos tan
cortos y sobrecargas de trabajo, buscamos una solucion
gue nos permitiera trabajar de forma rapida y eficaz.
Empezamos a utilizar AutoForm-ProcessDesignerforcATA
y vimos que era una herramienta que nos permitia re-
ducir el tiempo empleado a la parte de construccion de
herramientas para una simulacién, ayudandonos a tra-
bajar de una forma mas sencilla”, afirma Befat Sedano,
ingeniero de proceso del equipo Forming Team de la o-
ficina de Boroa. La evaluacién y posterior implementa-
cion de esta solucion en el flujo de trabajo de Gestamp
Chassis ha sido tan exitosa que actualmente han cuadri-
plicado el numero de licencias de esta solucién.

AutoForm-ProcessDesignercATA es un software inte-
grado en el entorno CATIA V5/V6, creado a medida pa-
ra disefadores de proceso, que permite a todas las par-
tes implicadas una estandarizacion personalizable del
flujo de trabajo. Combina la experiencia de AutoForm
en los procesos de conformado de chapa metalica, con
poderosas herramientas para la creacion de superficies
disefadas segun los requerimientos del metodista.

El usuario puede generar rapidamente un borrador del
método plan, incluyendo todas las operaciones necesa-
rias ya sean de embuticion, cortantes o conformadores
secundarios con varios tipos de herramientas de corte o
tacos. “Es una herramienta muy intuitiva a la hora de cre-
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Embutidor generado con
AutoForm-ProcessDesignerforcATA,

ar un proceso y los comandos que se utilizan son muy
versatiles. Al ser un programa pensado especificamente
para el sector de la estampacion de chapa metalica, nos
permite ahorrar tiempo a la vez que optimizamos el dise-
fio. Con solamente dos editores AutoForm-ProcessDesig-
nerfoCATA nos permite extender facetas generando la ma-
yor parte del embutidor.”, confirma Benat Sedano,
destacando los beneficios que les aporta la solucién. Los
editores mencionados por el responsable de disefio de
herramientas de Gestamp Chassis son el Boundary Editor
y el Connect Editor. Con el primero extendemos la super-
ficie por segmentos y con el segundo conseguimos la u-
nién entre ellos.

Partiendo de la geometria de la pieza a obtener, el u-
suario se ve beneficiado del proceso estandarizado plas-
mado en el arbol de CATIA. Esto guia al usuario con u-
na metodologia basada en los pasos que se siguen en
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AutoForme!s, ajustada a este entorno CATIA y persona-
lizada segun la forma de trabajar de cada cliente. Las
herramientas o comandos de AutoForm-ProcessDesig-
nerfCATA son intuitivas y disponen de funcionalidades
de analisis para poder comprobar en cualquier momen-
to que el resultado es consistente y factible.

AutoForm proporciona una metodologia estandar pre-
definida y aplicable a cualquier proceso. Esta secuencia
de comandos ya aplicados e interrelacionados entre si,
permite una actualizacion automatica del proceso com-
pleto y previene de errores. Se pueden compensar tam-
bién las superficies dentro de este mismo entorno seguin

el retorno elastico de la chapa. Los resultados geométri-
cos que se obtienen cumplen los requerimientos de Cla-
se Ay se pueden utilizar para mecanizar.

Esta solucion es el resultado de un enfoque innovador,
Unico y orientado a la calidad del disefio de proceso que
mejora y facilita el trabajo diario en los departamentos
de disefio de herramienta. Befiat Sedano concluye: “Pa-
ra nosotros el beneficio mas importante es la rapidez de
construccion, dentro de la calidad exigida. Ademas la
solucion proporciona una metodologia de trabajo es-
tandar, facilitando el intercambio de disefios entre el e-

quipo.”

AutoForm-ProcessDesigner©ATA es yna solucién de
AutoForm relativamente nueva en el mercado, si se



Método de AutoForm-ProcessDesignerforcATA
para extender superficies.
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compara con sus soluciones para la simulacién incre-
mental de procesos de conformado de chapa metalica.
Es una tecnologia que precisa de un periodo de imple-
mentaciéon dentro de cualquier estructura de una em-
presa y que, al finalizar dicho periodo, proporciona un
enfoque estandar personalizable del disefio del proce-
50, una metodologia consistente y un aumento signifi-
cativo de la productividad. Gestamp Chassis decidi a-
postar por esta herramienta y ahora se beneficia de ella
y de todas sus ventajas. AutoForm, por su parte, sigue
mejorando cada dfa sus soluciones, aportando noveda-
des que soporten eficazmente el trabajo diario de sus
clientes.

Gestamp es un grupo internacional dedicado al disefio,
desarrollo y fabricacion de componentes metalicos para
el automovil. Esta especializado en el desarrollo de pro-
ductos con un disefio innovador para conseguir vehicu-
los cada vez mas seguros y ligeros, y por tanto mejores
en relacion al consumo de energia e impacto medioam-

biental. Actualmente, después de mas de 20 afios de
historia, Gestamp esta presente en 21 paises, cuenta
con mas de un centenar de plantas industriales, 12 cen-
tros de 1+D y una plantilla de mas de 40.000 empleados
en todo el mundo.

AutoForm ofrece soluciones para matricerias y troque-
lerias durante toda la cadena de proceso. Con mas de
350 empleados dedicados a este campo, AutoForm es
reconocido como el proveedor lider de software para
la factibilidad del producto, célculo de costes de herra-
mienta y material, disefio de matriz y mejora del proce-
so virtual.

Los 20 fabricantes de automoviles mas importantes vy la
mayoria de sus proveedores eligen AutoForm. Ademas
de su sede en Suiza, AutoForm cuenta con oficinas en A-
lemania, Holanda, Francia, Espafa, Italia, Estados Uni-
dos, México, Brasil, India, China, Japén y Corea. Auto-
Form también estad presente a través de sus agentes en
otros 15 paises.

e 10 o
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taba su laboratorio en el AIC de Amorebieta, co-
mo parte y estructura vital dentro del de desarro-
llo de la industria vasca. Desde entonces, su laboratorio
ha sido un espacio tecnolégico Unico que permite al
Grupo ser parte y docente de los mas importantes pro-
gramas y masteres en formacion metrologica. Se trata

| | ace casi un afio que Innovalia Metrology presen-

Innovalia Metrology

celebré el 29 de noviembre
la Jornada de Metrologia 4.0
en su laboratorio del AIC

de un espacio que ofrece la Ultima tecnologia metrologi-
ca; un laboratorio con soluciones de metrologia inteli-
gentes interconectadas entre si, que permiten un com-
pleto control de calidad desde la fijacion de una pieza
hasta el analisis de la produccion.

Innovalia Metrology presento el 29 de noviembre a pro-
fesionales y docentes del sector de la Calidad, su labo-
ratorio en el AIC, ademas del flujo de trabajo inteligen-
te y la clara representacion de como medir distintas
piezas del sector automocion bajo distintas circunstan-
cias. La unidad metroldgica del Grupo Innovalia, Inno-
valia Metrology, presenté también como es un proceso
de medicion inteligente interconectado, que permite
optimizar cualquier proceso.

La jornada comenz6 a las 9h30 con una presentacion
de Innovalia Metrology y de M3 como plataforma uni-
versal, desde la que controlar la calidad de nuestras pie-
zas midiendo en Maquina Herramienta, con brazo o en




Guillermo Doliwa, comercial de Innovalia Metrology, presentando
M3 Hybrid en maquina Duplex.

MMC con ayuda de los Utiles de fijacién. Ademas Inno-
valia Metrology sigue apostado por la Metrologia Digi-
tal y por eso introdujo una vez mas sus sensores 6pticos
Optiscan. Sensores laser de escaneado que permiten
obtener digitalizados 3D de alta precision para aplica-
ciones de ingenierfa inversa, metrologia virtual, inspec-
cién automatizada y guiado de robots.

Después de la presentacion de bienvenida y después de
un desayuno en las instalaciones de Innovalia Metrology,
se invitd a los asistentes a vivir en primera persona 3 pro-
cesos diferentes de medicién, uno para piezas de meca-
nizado o plastico, otro para maquetas de fijacién y el Ulti-
mo para piezas de estampacion y chapa en general.

A través de estas demos: Una medicién con Opstiscan
en maquina de puente, una medicién con brazo y por
contacto y una medicién con M3 Hybrid, combinando
Optiscan y contacto. Innovalia Metrology trasladaba a
los asistentes la diversidad de procesos y situaciones en
las que podemos inspeccionar la calidad de nuestra pro-
duccion, cémo podemos digitalizar nuestras piezas para
medirlas cuando y dénde queramos, compartir nuestras

Alicia Gonzalez directora de la unidad del AIC, presentando Inno-
valia Metrology y su unidad en el AIC.
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piezas digitales con colegas, clientes o proveedores. Lo
gue posiciona a M3 como la plataforma de Metrologia
Inteligente Completa para la gestion de calidad desde la
maquina herramienta, pasando por la fijacion de la pie-
za, mediciéon en la MMC y terminando con una analisis
estadistico completo, que permite al usuario optimizar
su proceso corrigiendo errores en la produccion.

La jornada ha permitido a profesionales del sector for-
marse en nuevas tecnologias, resolver dudas y compar-
tir inquietudes sobre el futuro de la Metrologia con la
empresa vasca en un entorno tecnolégico y enfocado
en su totalidad al desarrollo de la Metrologia.

Guillermo Doliwa, comercial de Innovalia Metrology, presentando
M3 Hybrid en maquina de puente.

Aitor Sanvicente, director de Unimetrik, presentando M3 Arm.

MoLo™
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Por GF Machining Solutions

medida que los fabricantes de todo el mundo

buscan aumentar su cuota de mercado frente a

sus competidores, estan surgiendo nuevas técni-
cas de produccion para ayudarles a hacerlo y las avanza-
das tecnologias de micromecanizado laser de GF Machi-
ning Solution se encuentran entre ellas. La tecnologia
Microlution ayuda a los fabricantes a lograr la mayor ca-
lidad que exigen los usuarios: mas rapida, mas limpia y,
en Ultima instancia, a un menor coste que con las tecno-
logias convencionales.

Desde fabricantes en EE.UU. que buscan volver a traer
la produccién a EE.UU. debido a los crecientes costes de
mano de obra en Asia, las crecientes demandas de cali-
dad, los desafios de los materiales emergentes y las limi-
taciones de las tecnologias de fabricacion convenciona-
les, los fabricantes de todo el mundo estan aprove-
chando las nuevas tecnologias de fabricacion en su bus-
queda por seguir siendo competitivos. Las soluciones de

Boquilla de inyeccién directa de gasolina (GDi) para la industria del
automovil.

MOLT™

Nueva generacion de soluciones
de micromecanizado Microlution

fabricacion del siglo XXI, como las avanzadas tecnologi-
as de micromecanizado de Microlution, redinen softwa-
re de alta tecnologia, ingenieria mecanica, automatiza-
cion y modelos de disefo asistido por ordenador (CAD)
en 3D para impulsar la fabricacion altamente precisa, e-
ficiente y productiva de productos en una amplia gama
de industrias.

Desafios nuevos en la fabricacion

En la fabricacién de precisién, los materiales estan evo-
lucionando, con materiales fragiles, metales ultra duros,
polimeros y otros materiales complejos y desafiantes
cobrando mayor protagonismo. Es probable que el pa-
pel de estos materiales continte creciendo junto con los
avances hacia productos de préxima generacion.

Al mismo tiempo, los nuevos disefios de productos para
todo, desde las boquillas de los inyectores de combusti-
ble hasta los dispositivos médicos, son cada vez mas pe-
guenos y complejos, con caracteristicas cada vez mas
complejas destinadas a permitir un mayor rendimiento.
La perforacion con laser de femtosegundo de microa-
gujeros para boquillas de inyectores de combustible es
solo un ejemplo: Estas caracteristicas pequefias y de alta
precision tienen el potencial de optimizar adin mas el
rendimiento de pulverizacion de los inyectores y son im-
posibles de lograr con los métodos de mecanizado tra-
dicionales. Otro ejemplo mas: los canales microfluidicos
para los productos biotecnolégicos y la investigacion
deben ser mecanizados a dimensiones que permitan la
separacion de las moléculas en varios canales. Y en la
fabricacion de dispositivos médicos, los stents corona-
rios hechos de polimero y metales duros deben ser me-



canizados para asegurar la integridad estructural con
puntales de menos de 100 micrones de ancho.

Rapido, limpio, preciso y a un coste menor

Las plataformas avanzadas de micromecanizado de Mi-
crolution anuncian la llegada de una nueva generacion
de tecnologia de mecanizado, para responder a la nece-
sidad de precisiéon de los fabricantes. Hace posible reali-
zar productos nuevos, lo que permite a los fabricantes
conseguir la mayor calidad que exigen los usuarios fina-
les: con mayor rapidez, limpieza, precision y, en ultima
instancia, a un menor coste que con las tecnologias
convencionales. Las soluciones de Microlution ya han si-
do adoptadas por los fabricantes que estan a la van-
guardia del desarrollo de los procesos de produccién de
préxima generacion, para producir nuevos productos
de forma mas eficiente.

Sus laseres ultrarrapidos eliminan material a nivel de mi-
cras, crean piezas acabadas en un solo paso sin fundir,
sin rebabas o capas de fundicion y sin posprocesamiento
quimico, lo que permite a los fabricantes producir mejo-
res productos a un menor coste por pieza y, al mismo
tiempo, obtener una ventaja competitiva.

Las soluciones laser de ultima generacion de Microlu-
tion con aceleracion de la fuerza g y una estabilidad sin
precedentes, también representan una nueva genera-
cion de instalaciones de fabricacion que hacen que las
piezas mas pequefas sean mejores y mas rapidas. Co-
mo punto culminante, el centro de micromecanizado
de femtosegundos de estaciéon multiple MLDS de Mi-
crolution ofrece ejes de alta velocidad como una de las
muchas configuraciones de maquinas. Paralelamente,
la tecnologia de sensores integrada de Microlution per-
mite una produccion mas eficiente. Las basculas de vi-
drio proporcionan retroalimentacién posicional en tiem-
po real, sistemas de medicion de alta precision, éptica,
tactil y basada en laser, precision de medicion in situ y
software de autocorreccién que mejora alin mas los
rendimientos y reduce el coste por pieza.

Estas ventajas que avanzan la precisién en combinacién
con la automatizacion de la fabricacién establecen la
base para microfabricas eficientes capaces de mecani-
zar piezas 24 horas al dia, 7 dias a la semana, con una
precision y repetibilidad sin precedentes. Al permitir a
los fabricantes hacer lo que sus competidores no pue-
den hacer, las soluciones de Microlution ofrecen un va-
lor anadido significativo.

Microlution ha lanzado una linea completa de platafor-
mas de micromecanizado laser optimizadas para la fa-
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Stent coronario para aplicaciones médicas.

bricacion de piezas pequenas de alta precision. Todas
las plataformas utilizan todas las caracteristicas clave de
una plataforma de precision. Las soluciones laser inclu-
yen la plataforma laser ultrarrdpida Microlution ML-5,
asf como el centro de tratamiento laser de doble esta-
cion Microlution MLDS, que también puede configurar-
se como una plataforma hibrida con dos ejes para ope-
raciones de mecanizado.

Microlution ML-5: alta precision,
repetibilidad y calidad

Los fabricantes que usan Microlution ML-5 indican que
logran una alta precision, repetibilidad y calidad gracias
al sistema de la solucion. Su base de granito rectificado
de precision con etapas de movimiento montadas direc-
tamente, garantiza un alto grado de estabilidad térmica
e inercial, una baja relacion masa-masa mévil a masa
estacionaria, una superficie mas plana y una mejor per-
pendicularidad.

Ademés, Microlution ML-5 ofrece una excelente retroa-
limentacién y precisién posicional, asi como repetibili-
dad submicrométrica gracias a su escala lineal de super-
precision con una precision posicional de 1 micray una
resolucién de 10 nm. Su haz de alta precision crea el
marco para la mas alta precision y es ideal para aplica-
ciones de perforacion laser de alta precision, corte y mi-
cromecanizado. Con Microlution ML-5, los fabricantes
pueden mecanizar paredes laterales rectas a través de la
programacion especial de escaneres 5-D y el ajuste de
angulos de ataque del haz que fuerzan el haz desde su
forma normal de reloj de arena a una forma cilindrica
mas efectiva. El resultado: resultados de precisiéon con
paredes y bordes perpendiculares. El peso de la maqui-
na proporciona dureza, estabilidad y rigidez, y el poco
espacio que ocupa anfade alin mas valor.

MoLo™

31



Informacion / piciembre 2018

32

Calidades de tecnologia punta
para torneado de piezas duras

torneado intermitente de piezas duras, CB7125y

CB7135, de Sandvik Coromant esta a la vuelta de
la esquina. Desde octubre de 2018, las calidades com-
pletarén la oferta para torneado de piezas duras de la
empresa, complementando asf a las calidades CB7105y
CB7115 existentes.

E | lanzamiento de las dos nuevas calidades para

Las mas recientes calidades de Sandvik Coromant permi-
ten realizar cortes de intermitencia moderada a pesada y
eliminar la capa templada (profundidad de corte de hasta

MoLY™

2 mm) en aceros endurecidos y templados por induccién,
habituales de la industria de la automocién. Aqui,
CB7125 y CB7135 proporcionan una vida util mas dura-
deray consistente de la herramienta, altos niveles de aca-
bado superficial y tolerancias dimensionales consistentes.

«Cualquiera que trabaje torneando piezas durasy
transmisiones tendra una razén de peso por la que ele-
gir estas calidades de CBN» afirma Torbjorn Agren, jefe
de producto de torneado general en la compafia. «En-
tre otras cosas, porque estas calidades anaden valor a
través de su seguridad del filo optimizada, vida Gtil de la
herramienta homogénea y mayor velocidad, lo que se
traduce en un menor coste por pieza. Esto es especial-
mente importante en estrategias de un solo corte, es
decir: un Unico corte con mayor espesor de viruta y alta
velocidad».

CB7125 y CB7135 son calidades optimizadas para tor-
neado de materiales de acero de una dureza de 58 a 62
HRC. Disefada para mecanizado de intermitencia mo-
derada, CB7125 presenta un recubrimiento de PVD que
ofrece un desgaste y una resistencia a la rotura optimi-
zada, para disfrutar de una mayor vida til de la herra-
mienta. Esta calidad, con una moderada cantidad de
CBN, es perfecta para torneado de estriados y arboles
con agujeros y cavidades achaflanados. Otras aplicacio-
nes incluyen el refrentado de engranajes, torneado de
engranajes de templados a blandos y la eliminacion de
capas endurecidas.

La calidad CB7135 es ideal para torneado longitudinal
eficiente de engranajes y arboles con chaveteros o cavi-



dades sin achaflanar y piezas de juntas téricas como
jaulas y anillos interiores y exteriores. Con un alto con-
tenido en CBN, la calidad ofrece una gran resistencia a
la rotura y resultados de mecanizado predecibles.

Disponible con T-Max P, los sistemas portaherramientas
CoroTurn 107 y CoroTurn TR, las nuevas calidades es-
tan disponibles en forma positiva y negativa con varias
preparaciones del filo diferentes.

Los datos de corte recomendados de CB7125 incluyen
una velocidad de corte de 100 a 200 m/min (328-656
pies/min) y una velocidad de avance de 0,05 a 0,45
mm/rev (0,002-0,018 pulg./rev), mientras que los de
CB7135 deberfan permitir alcanzar una velocidad de
corte de 80 a 160 m/min (262-525 pies/min) y una velo-
cidad de avance de 0,05 a 0,4 mm/rev (0,002-0,016
pulg./rev) segun la aplicacion correspondiente.

Con la introduccion de CB7125 y CB7135, Sandvik Co-
romant ahora ofrece una solucién completa para torne-
ado de piezas duras junto con el grupo de calidades exis-
tentes y complementarias, CB7105 y CB7115, también
indicadas para operaciones de mecanizado continuo o
de continuo a intermitencia ligera.
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ixion Connected Factory y Grupo Nicolds Correa
\/ (GNCQ) han suscrito un acuerdo por el que las

nuevas maquinas producidas por el grupo bur-
galés incorporaran de serie, sin excepcion, la avanzada
solucion VIXION. De esta manera, todas las maquinas
de GNC fabricadas en sus plantas de Burgos incorpora-
ran tecnologia puntera en el ambito de la industria 4.0,
apostando por la conectividad y monitorizaciéon, como
valor anadido de presente y futuro para incrementar el
rendimiento de sus maquinas.

La soluciéon VIXION por la que ha apostado el grupo es
un sistema de monitorizacién en la nube que registra y
analiza de forma automatica los datos capturados de las
maquinas de fabricacion. Su utilizacion permite identifi-
car los comportamientos de éstas mediante seguimiento
de los datos histéricos y la aplicacion de algoritmos o,
anticipandose a los posibles problemas y mejorando la
productividad de las mismas.

Desde Vixion Connected Factory subrayan que el acuer-
do con Grupo Nicolas Correa, “es especialmente rele-
vante para nosotros, ya que supone haber obtenido la
confianza del mayor fabricante estatal de fresadoras,

34 MoeLy™

El Grupo Nicolas Correa
incorporara de serie la solucion
VIXION en sus maquinas

On 160 13m &5 J o Imils

con presencia en todo el mundo, en nuestra solucion
de Industria 4.0".

Lider internacional

Con sede central en Burgos y mas de 800 maquinas
puente y 600 maquinas de columna movil instaladas en
todo el mundo, Grupo Nicolas Correa es lider en solu-
ciones de fresado adaptadas a entornos productivos tan
exigentes como: energético, automocion, aeroespacial
y ferroviario.

En la actualidad, Nicolas Correa exporta alrededor del
90% de su produccion a mas de 20 paises. Para ello,
cuenta con una amplia red de distribuidores y filiales co-
merciales desde las que mantiene un contacto directoy
personalizado con el cliente.

Vixion Connected Factory es una compafiia de vocacion
internacional dirigida a crear soluciones industriales 4.0
y construir servicios avanzados para fabricantes y usua-
rios de maquinas. La empresa surge del trabajo conjun-
to de la compania SPYRO Software y el centro de inves-
tigacién Tecnalia. Cuenta con un producto ‘estrella’:
VIXION, que tiene como objetivo ofrecer niveles supe-
riores de rendimiento de las maquinas.
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Atan firma la adquisicion
del sistema AM 400 de Renishaw

mecanicas y torneado de precision, continla su ex-

pansion firmando la compra del sistema Renishaw
de fabricacién aditiva AM 400. Esta compra les permite
dar un paso mas en su oferta de servicios y fabricacion
de piezas.

L a compaiia portuguesa Atan fabricante de piezas

La firma de la maquina se ha llevado a cabo en el marco
de la Feria de Maquina-Herramienta EMAF, en Oporto,
con la presencia de Afonso Nogueira, Director Comer-
cial y Desarrollo de Negocio de Atan, Filipe Verissimo A-
rea Sales Manager para Portugal y Galicia, Ifigo Bereter-
bide, Product Manager y Leonardo Marques, Director
Comercial para Renishaw Ibérica.

El acuerdo supondra la ampliacion de servicios por parte
de la compafia portuguesa, segun Atan “La fabricacion
aditiva es una tecnologia rapida, flexible, sin desperdicio y
que permite producir piezas que son imposibles de ser
producidas por otras tecnologias”. Afonso Nogueira, ha
declarado estar muy contento con esta nueva adquisicion.

Para la compania Atan es especialmente til en la pro-

REA

RenAM 500Q [\
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duccion de postizos para moldes, permitiendo reducir
drasticamente el tiempo de ciclo de inyeccion.

La AM 400 de Renishaw utiliza la fusién de capas de
polvo metalico para fabricar componentes complejos a
partir de datos CAD 3D, es utilizada en diferentes sec-
tores como la automocion, aeroespacial, médico-dental
y moldes para la refrigeracién conformada.

La fabricacién aditiva es una tecnologia que esta en cre-
cimiento y son cada vez mas las empresas interesadas
en adquisicion de maquinas que puedan ayudar en sus
procesos, esta transformando la forma en la que se di-
sefian y fabrican los productos de ingenieria, para au-
mentar el rendimiento y reducir los plazos de puesta en
el mercado.

Como fabricante de maquinaria, Renishaw se compro-
mete a ofrecer soluciones y minimizar los riesgos, ga-
rantizando que se aplican rigurosamente los estandares
correspondientes en los procesos de fabricacion.
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TAPEM mejora notablemente todos
sus procesos con el FARO ScanArm

disefio,fabricacion y estampacion de troqueles

progresivos y convencionales destinados a la Au-
tomocién, la Construccion y a la Linea Blanca de Elec-
trodomeésticos, ha mejorado notablemente todos sus
procesos con la implantaciéon del FARO ScanArm.

T APEM, S.L, empresa que desde 1970 se dedica al

Para Alexander Marcos, Ingeniero Técnico del Departa-
mento de Disefio “este escaner es una herramienta que
ha cambiado la forma de trabajar en la compania”.
“Entre las principales ventajas del producto de FARO,
destaca el tiempo/ahorro de costes, gracias a la utiliza-
cion del producto de FARO, en comparacion con la so-
lucién anterior”.

Aplicacion del Faroarm en el proceso de control de calidad de la pieza.

MOLT™

A lo largo de su existencia, TAPEM ha obtenido de sus
clientes un merecido reconocimiento, por su compromi-
so total en la evolucion y mejora de disefios y fabricacion
de troqueles, asi TAPEM mejora notablemente todos sus
procesos con el FARO ScanArm como en el servicio inte-
gral ofrecido, desde la ingenieria simultdnea con el clien-
te hasta el mas exhaustivo compromiso de Post-Venta.
Esta exigencia le ha llevado a adecuar sus instalaciones
conforme a las Ultimas tecnologias desarrolladas en el
campo de la troqueleria. En la actualidad, la empresa
cuenta con un pabellén de 3.500 metros cuadrados, do-
tado con los ultimos adelantos constructivos y logisticos.
Sus principales clientes son marcas de renombre punte-
ras cada una de ellas en su sector, destacando a Ges-
tamp en automocion, Ulma en
construccién y el grupo B/S/H en
electrodomeésticos.

Para todos ellos, en TAPEM se han
realizado multitud de troqueles
progresivos y convencionales, te-
niendo como principal objetivo el
de lograr un compromiso de cali-
dad total con el cliente. Lo que a-
barca desde entregar los troque-
les en el plazo estipulado, hasta la
obtencién de una pieza, cuyas
medidas o tolerancias generales y
particulares entren dentro de lo
demandado por el cliente.

“La capacidad técnica de Tapem
es importante, pudiendo fabricar
troqueles de hasta 5.000 milime-
tros de largo por 2.500 milime-
tros de ancho, y con un peso ma-



ximo de 40 toneladas. Ello nos permite la realizacion de
trabajos que otras empresas no podrian llevar a cabo
por falta de medios —afirma el Sr. Marcos-.

Para la realizacion de los més de 1.500 troqueles que
TAPEM S.L. ha fabricado, la empresa cuenta con cen-
tros de mecanizado de alta velocidad, entre los que
destaca una fresadora puente OKUMA de alta veloci-
dad, con recorridos de 5.000 x 3.000 x 1.650 mm y un
paso entre columnas de 2.550 mm dotado con 3 cabe-
zales, varias prensas mecanicas (de hasta 500 tonela-
das), e hidraulica (1.200 toneladas).

La ultima incorporacion de TAPEM, ha sido un laser de
corte 3D de fibra, con el que la empresa puede cortar
chapas de espesores que van de 0,25 mma 12 mm.
Con esta maquina, el campo de actuacion de TAPEM se
abre, pudiendo cortar preseries de piezas para automo-
cioén o cualquier otro sector que lo demande.

“Una vez conocida la capacidad técnica de nuestra em-
presa —afirma Marcos—, se hace imposible no nombrar a
nuestro Faro ScanArm, herramienta increible que nos a-
yuda en varios sectores de la empresa. Esta herramienta
de palpado y escaneo en 3D mejora de forma notable
todos nuestros procesos. Junto con el Polyworks, for-
man una dupla asombrosa que ha ayudado a TAPEM
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en la puesta a punto de los Ultimos troqueles fabrica-

"

dos”.

Hasta hace un ano, la Unica forma que tenia la compa-
fia de saber si una de las piezas fabricadas con un tro-
guel estaba bien, era la de palpar en una tridimensional
convencional los puntos de corte y volumen de dicha
pieza. Un trabajo lento, laborioso y en ciertas piezas
bastante engorroso. “El Faro ScanArm, ademas de ser
preciso y versatil, agiliza todo el proceso, ya que reali-
zando un escaneo que no suele llevar mucho tiempo,
obtenemos un mapa de la pieza, sobre el cual podemos
obtener las mediciones que el cliente nos detalla en sus
planos — finaliza—.

“En la puesta a punto de troqueles, es decir, a la hora
de lograr que una pieza fabricada con un troquel entre
en tolerancias generales de volumen, el Faro ScanArm
es una herramienta fascinante que con un simple esca-
neo y aplicando un mapeo de color, nos da una idea re-
al de las zonas de la pieza que deben ser mejoradas o
retocadas —afirma Alexander Marcos-.

Otro de los sectores en el que la produccién se ha visto
incrementada a la vez que se ha producido una reduc-
cion de tiempos y piezas rechazadas, ha sido, en el sec-
tor de corte por laser 3D. Es interesante detallar el pro-
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ceso a sequir a la hora de cortar una pieza con el laser,
para que se muestre la relevancia del Faro ScanArm en
dicho proceso.

Primeramente, se realiza un bastidor o asentador sol-
dando cuadradillos o tubos huecos, generando una es-
tructura sobre la que se posara la pieza embutida. Esta
pieza por si sola no queda bien apoyada sobre la estruc-
tura soldada, por lo que mediante una colada de resina
epoxi se copia la forma de la pieza. Solo faltaria anadir

MoeLo™

unos imames a la colada epoxi y unas zonas de referen-
cia al bastidor.

Con todo esto, TAPEM obtiene una estructura rigida so-
bre la que apoyar perfectamente una pieza embutida,
ahora bien “;Cdmo saber la orientacion en el espacio
de dicha pieza? —afiade el Ingeniero Técnico de TA-
PEM-, es ahora donde entra en juego el Faro ScanArm.
Con un simple, rapido y preciso escaneo de las superfi-
cies de la pieza referencias a las zonas de referencia del
bastidor, obtenemos un mapa 3D real y 100% fiable de
como esta la pieza colocada. Este proceso permite reali-
zar un corte laser 3D con errores minimos o incluso sin
errores”.

El siguiente paso serfa realizar una comprobacién del
corte, para ello sobre el propio bastidor, con la pieza ya
cortada, se asienta y se vuelve a escanear la pieza. Com-
parandola con el modelo CAD 3D proporcionado por el
cliente, si el corte entra dentro de las tolerancias admisi-
bles, la pieza es OK; si no, se realizan las correcciones o-
portunas.

Todo este proceso, antes suponia la pérdida de horas
de trabajo, puesto que habia que palpar en una tridi-
mensional convencional puntos en la superficie de la
pieza para saber como estaba colocada la pieza, y aun
asi el proceso no siempre era exacto.

Con el Faro ScanArm esto no pasa, siempre escanea
bien, siempre te da una posicién concreta y correcta. A-
demas es una herramienta con un manejo asombroso,
dotada de contrapesos internos que hace del escaneo
una experiencia agradable.

Otro dato interesante a destacar, es la necesidad por
parte de los clientes de escanear piezas o incluso zonas
de un troquel que han sido retocadas a mano, bien por-
que la pieza rompia durante el proceso de embuticion o
bien porque se realizan correcciones insitu sobre el tro-
quel.

Ahora la companifa puede ofertar este servicio. Con un
rapido escaneo, el Faro ScanArm obtiene un mapa real
de cdmo estd ese troquel o pieza vy, realizando ingenie-
rfa inversa, se obtendrian las superficies para poder tra-
bajar sobre ellas.

Como conclusion y, para finalizar, el Faro Scan-Arm es
una herramienta que junto con el Polyworks, ha cam-
biado la forma de trabajar en TAPEM. Ahora esta em-
presa no concibe enviar un lote de piezas o cortar en el
laser 3D, sin antes haber realizado un escaneo y su pos-
terior analisis dimensional.
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EMAF, una feria que cada ano

sorprende mas

cada ano tiene mas peso dentro de la industria.

Durante cuatro dias presentaron sus novedades
del catalogo 49 de todos los grupos de producto. Por e-
jemplo, tuvo un peso importante su programa GridLine
dentro del mobiliario industrial. En estos bancos de tra-
bajo se materializan muchos de los conocimientos técni-
cos de la compafiia y una gran cantidad de nuevas carac-
teristicas. Desde la regulacion eléctrica de la altura hasta
la movilidad, se puede hacer de todo. Los revestimientos
laterales, los paneles posteriores y los estantes de almace-
namiento ofrecen numerosas opciones para la planifica-
cion de los puestos de trabajo, manteniendo una ergo-
nomia éptima y la maxima estabilidad.

D e nuevo, Hoffmann Iberia, acudié a esta feria que

Otro producto destacado fueron las herramientas de
brochado y dentro del rectificado y corte los cepillos de
plato de su marca Premium GARANT.
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Portaherramientas inteligentes
controlan el proceso de corte

en tiempo real

ibraciones, marcas de vibracion, fallos en las he-
v rramientas, lo que hasta ahora ha robado el sue-

fio @ muchos operarios de maquinas, pronto se-
ré4 cosa del pasado: Con el portaherramientas de
expansién hidraulica smart iTENDO, SCHUNK y la em-
presa de reciente creacion TOOL IT presentan el primer
portaherramientas inteligente del mundo, que supervi-
sa el proceso de mecanizado directamente en la herra-
mienta y permite el control en tiempo real de los para-
metros de corte.

Los portaherramientas inteligentes de SCHUNK,
han sido disefiados en colaboracién con la Univer-
sidad Técnica de Viena'y TOOL IT GmbH, Viena.
Aprovechan al maximo el potencial de la supervi-
sién integrada del proceso directamente en el
lugar donde se forman las virutas. SCHUNK lla-
ma a esta estrategia "la mas cercana a la pie-
za", en la que la inteligencia se integra directa-
mente en el primer elemento sin desgaste del
equipo de la maquina que estd mas cerca de

la pieza de trabajo. La herramienta inteligente

se ofrece en el primer paso en combinacion
con los portaherramientas de expansién hi-
drdulica SCHUNK TENDO a partir de 2019, lo
que permite una documentacion completa

de la estabilidad del proceso, monitoriza-

cion de valores limite no controlados, de-
teccion de rotura de la herramienta y con-

trol en tiempo real de la velocidad de
rotacion y el avance.

"EIiTENDO es un hito en la tecnologia
de portaherramientas”, enfatiza Hen-
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rik A. Schunk, Director General. "Por primera vez, com-
binamos las excelentes propiedades mecanicas de nues-
tro producto estrella TENDO con las posibilidades de la
monitorizacion digital de procesos”. Segun Friedrich
Bleicher, director de la junta directiva del Instituto de
Tecnologia de Fabricacion (IFT) de la Universidad de
Tecnologia de Viena y fundador de TOOL IT, el portahe-
rramientas inteligente hace posible una sinergia Unica:
"La tecnologia de sistemas integrados combina el méas
alto grado de transparencia del proceso con el potencial

de control auténomo del proceso sin que los usua-
rios tengan que prescindir de la calidad y el rendi-
miento de los portaherramientas de precision
probada", explica Bleicher.

Los datos de geometria

y rendimiento permanecen
inalterados con los datos
de los sensores

Los portaherramientas con inteligencia de
procesos integrada, tienen los mismos con-
tornos de interferencia que los convenciona-
les. El uso de lubricante refrigerante, es posi-
ble como de costumbre. Equipado con un
sensor, una bateria y una unidad de trans-
misién, el sistema inteligente registra el
proceso directamente en la herramienta,
transmite los datos de forma inaldmbrica a
una unidad receptora en la sala de maqui-
nas y, desde alli, por cable a una unidad

de control y evaluacién, donde se

analizan los datos. Un algoritmo
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El smart iTENDO permite la supervision y el control del proceso en tiempo real directamente en la herramienta. Los datos de geometria y ren-
dimiento de los portaherramientas permanecen inalterados incluso con los sensores. Foto: SCHUNK.

determina continuamente un parametro para la estabili-
dad del proceso. Dependiendo de la aplicaciéon particu-
lar, se puede utilizar un servicio web para definir tanto
los limites exactos como las reacciones correspondientes
en caso de que se excedan. Todos los datos del proceso,
permanecen dentro del circuito de control cerrado de la
maquina, lo que garantiza la mayor seguridad posible de
los datos.

Control y regulacion permanente
del proceso

Durante el mecanizado, el portaherramientas inteligente
analiza permanentemente el proceso de mecanizado. Si
el proceso se vuelve inestable, puede ser detenido en
tiempo real y sin intervencién del operario, reducido a
parametros basicos previamente definidos, o adaptado
hasta que el corte vuelva a un rango estable. Por un la-
do, el sistema permite una documentacion completa y
un control de los valores limite, asi como una mejora de
la calidad del mecanizado mediante el ajuste automatico
de los datos de corte durante la vibraciéon. Ademas, los

portaherramientas inteligentes deberfan permitir un a-
nélisis del estado de la herramienta, asi como un aumen-
to de la velocidad de arranque de metal. El sistema es
extremadamente facil de reequipar sin necesidad de
modificar o reemplazar los componentes de la maquina.
Dado que los algoritmos funcionan de forma auténoma
y que el operario solo define el limite exacto y las reac-
ciones, no es necesario realizar una evaluacion experta
de los datos. En su lugar, el sistema gestiona el proceso
de forma auténoma y en tiempo real en funcién de las
especificaciones.

Parte del programa estandar a partir
de 2019

En un primer paso, SCHUNK ofrece los portaherramien-
tas inteligentes a medida, segun proyecto. A principios
de 2019, la estandarizacién esta preista dentro del cata-
logo de portaherramientas. Ademas de los portaherra-
mientas de expansion hidraulica TENDO, otros sistemas
de portaherramientas del catdlogo SCHUNK, seran e-
quipados en el futuro con sensores inteligentes.
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Creaform inaugura su centro
europeo de demostracion

de control de calidad automatizado
en Alemania con CUBE-R

reaform, como proveedor de soluciones portati-
les de medicién 3D automatizada, inauguro la

semana pasada su nuevo centro europeo de de-
mostracion y evaluaciones comparativas para su digita-
lizacion y escaneo 3D CMM, CUBE-R™. Se ofrece como
una solucién comercial para la inspeccion automatizada
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totalmente integrada; la célula de medida ayuda a ase-
gurar la calidad mediante la deteccién de problemas de
ensamblaje, en una etapa temprana del proceso de fa-
bricacion. Se utiliza sobre todo en el sector del automo-
vil como una alternativa a CMM para ldaminas, moldes e
inspeccion de materiales compuestos.

TFs_ V ,,




El nuevo centro de demostracién serd operado dentro
de la oficina de la compaiiia, en Stuttgart. Con su ubica-
cion central en Europa y su proximidad a los principales
lideres del sector del automovil, la regién Baden-Wrt-
temberg constituye un centro de produccion importante
para fabricantes de equipos originales (OEM) y sus pro-
veedores, empresas de servicios, oficinas de ingenieria e
institutos de investigacion.

En la actualidad, Alemania es el cuarto mayor fabricante
de vehiculos del mundo, después de China, EE. UU. y Ja-
pon.

«Se presento por primera vez en CONTROL 2018 y aho-
ra estamos iniciando un plan de implementacion a nivel
mundial con la apertura de centros de demostracion de
CUBE-R en territorios clave como Alemania, EE. UU. y
Japon», explica Pierre-Hugues Allard, jefe de ventas.
«Una célula de medida industrial automatizada repre-
senta una gran inversion para cualquier empresa. Por lo
tanto, ofrecer la posibilidad de comparar y observar los
beneficios de esta solucién de primera mano, suele ser
fundamental para nuestros clientes. Nuestro centro de
demostracion en Stuttgart dispone de CUBE-R, que in-
tegra las caracteristicas avanzadas de programacion de
medicion 3D de Metrologic Group y los paquetes de
software de inspeccién Silma y Metrolog X4 i-Robot.
Por tanto, se utilizard para mostrar concretamente co-
mo los clientes pueden aprovechar las tecnologias co-
mo CUBE-R en sus propias operaciones y dar respuesta
a las peticiones de medicion automatizada del sector».

La jornada de puertas abiertas en la inauguracion atra-
jo a gran numero de OEM y proveedores de Alemania,
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Italia, Espafa, Polonia y Turquia. La retroaccion fue
consistente: una potente soluciéon de medicién 3D au-
tomatizada que es facil de configurar y poner en fun-
cionamiento rapidamente en los sistemas de automati-
zacion de las fabricas.

MoLo™
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cumple 11 anos

ga y exposicion de proyectos finales del Master

en Disefio de Piezas y Moldes para Inyeccién de
Plastico (en adelante DISMOLD) del Campus de Alcoy
de la Universidad Politécnica de Valencia. El acto fue
clausurado con la entrega de diplomas y de la Revista
MOLDPress.

E | pasado mes de septiembre tuvo lugar la entre-

El Master DISMOLD, ha alcanzado su onceava edicién
en el curso 18/19. Las clases dieron comienzo el pasa-

El Master en Diseno de Piezas
y Moldes para Inyeccion de Plastico

do mes de octubre. A dia de hoy, los alumnos ya han
cursado asignaturas como introduccion y caracteriza-
cion de materiales poliméricos, fundamentos de mol-
des y defectologia en piezas de inyeccién de plastico y
algunas pinceladas sobre programacion de la produc-
cion.

Por delante les queda el gran grueso del programa for-
mativo: prototipado rapido, modelado sélido de piezas
y moldes (CAD 3D), simulacién de esfuerzos y del pro-
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ceso de inyeccién (CAE) y simulacion del
mecanizado de moldes (CAM).

El Master DISMOLD puede cursarse de
forma presencial en la ciudad de Alcoy
(Alicante) o de forma online desde cual-
quier parte del mundo. Este afio, cuenta
con alumnos que vienen de la provincia
de Alicante, de Valencia, Zaragoza, Gui-
pluzcoa, Pamplona y también de otros
paises como son Republica Dominicana,
Ecuador, Bolivia y México; y es que el
hecho de poder realizar una formacion
de manera presencial o conectando a un
aula virtual donde se esta retransmitien-
do en directo todo lo que pasa en la cla-
se, propicia mucho la conciliacién del
programa formativo con la vida laboral y
situacién personal de cada uno. Sor-

prendente es el hecho de que, este afo, algunos se ha- detalle de entregar a los alumnos de la nueva edicion
yan desplazado desde el otro lado del charco para asis- del Méster DISMOLD un kit de bienvenida, que contaba
tir de forma presencial. con material académico a utilizar durante el curso, en-

tre el cual destaca una guia de defectologia de piezas
La empresa Meusburguer, fabricante de elementos nor- que sin duda sera de gran ayuda para los docentes y
malizados para moldes de inyeccion de plastico, tuvo el discentes.
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CcODIGO

y matrices

Por FEAMM

INTRODUCCION

FEAMM analiza cada afo los datos de produccion pu-
blicados por el INE, Instituto Nacional de Estadistica y
los de comercio internacional publicados por el ICEX,
Instituto Espafiol de Comercio Exterior.

De este modo, conocemos los volumenes de produc-
cion y exportaciones de moldes y matrices de las empre-
sas de nuestro sector y el volumen de importaciones y
consumo de los fabricantes de componentes.

Se acumulan los datos durante doce anos para poder
observar la evolucion de cada producto.

Existen muchos productos, todos ellos clasificados a tra-
vés de un cddigo arancelario.

Para las importaciones y exportaciones hemos seleccio-
nado los cuatro que entendemos cubren a todo nuestro
sector: Matrices o Utiles de embutir, estampar o punzo-
nar metales, moldes para inyeccion o compresion de
plastico, moldes para inyecciéon o compresion de meta-
les y moldes para otros procesos.

Los cédigos arancelarios analizados son los siguien-
tes:

DESCRIPCION

82073010 | Utiles de embutir, estampar o punzonar metales

84804100 | Moldes para metales o carburos (inyeccion o compresion)
84807100 | Moldes para caucho o plastico (inyeccién o compresién)
84807900 | Moldes para caucho o plastico (excepto inyeccién o compresion)
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Evolucién de la produccion,
el comercio y el consumo de moldes

Periodo analizado: 2006-2017

Para extraer los datos de produccién, hemos consultado
la encuesta industrial anual de productos 2017, publi-
cada por el INE, y hemos analizado los productos que se
encuentran en el CNAE 25.7, dénde figuran los cuatro
productos mencionados anteriormente y otro tipo de
moldes.

En las proximas paginas encontrara, para los principales
productos analizados, una tabla con los datos de pro-
duccion, exportaciones, importaciones y consumo.

También se incluye una tabla con todos los productos a-
gregados. La produccién total de cada producto tam-
bién se incluye en el estudio.

Con la mayoria de las tablas se incluye una grafica de la
evolucién en los ultimos doce afos.

En la gréfica se puede observar réapidamente si la evolu-
cion interanual es alcista o bajista.

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

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

Estudio y analisis elaborado por FEAMM. Derechos re-
servados.

Cerdanyola del Vallés, Barcelona. 31 de octubre de
2018.



PRODUCCION, COMERCIO Y CONSUMO
DE MOLDES Y MATRICES

Las exportaciones e importaciones
de moldes y matrices consiguen
un maximo historico

Las cifras oficiales de las transacciones de moldes y ma-
trices durante 2017 confirman la globalizacion del mer-
cado, con unas exportaciones que baten todos los ré-
cords.

También las importaciones han incrementado su volu-
men, aunque sin crecer tanto como las exportaciones.
Podemos decir que el consumo interno se nutre mas de
importaciones que de la produccién interna, que se
destina en casi un 80% a exportaciones.

La produccidon mantiene su senda alcista, aunque con
un leve retroceso respecto al afio anterior.

Estas cifras confirman el aumento de la capacidad y ta-
mano de las empresas del sector, siendo la falta de per-
sonal especializado el principal problema del sector, da-
do el crecimiento de la plantilla de las empresas y a los
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pocos alumnos en las promociones de la FP en Fabrica-
cion Mecanica que se estan cursando.

ANALISIS DE PRODUCCION, COMERCIO
Y CONSUMO TOTALES

El cuadro 1 muestra la evolucion de la produccién, las
exportaciones, las importaciones y el consumo de mol-
des y matrices en Espafna en el periodo 2006-2017.

La produccién espafola de moldes y matrices ha retro-
cedido ligeramente durante el 2017 respecto al 2016,
pero acumula un crecimiento sostenido del 53% desde
su minimo histérico del 2010.

El consumo también ha descendido ligeramente, pero
mantiene también su senda alcista desde el minimo re-
gistrado en 2010, desde entonces ha crecido un 68%,
principalmente gracias al aumento de las importacio-
nes.

La produccion sigue siendo mayor que el consumo, pero
como hemos indicado, se destina principalmente a ex-
portaciones, por lo que poco mas de un 20% de la pro-

Cuadro 1 o = = = A ; » ; =7 - . »
Exportacién (2) 251 255 278 263 268 | 308 347 351 461 385 362 581
n(2) | 191 | 201 | 238 | 197 | 172 | 240 | 295 | 33 | 306 | 286 | 39 | 491 |
Consumo 665 635 619 478 385 | 454 476 604 498 591 776 647

Las cifras son en millones de €
Fuentes:

(1): INE, Instituto Nacional de Estadistica
(2): ICEX, Instituto Espafiol de Comercio Exterior
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Cuadro 2

MATRICES. 320 | 261 | 275 | 241 | 188 | 1% | 201 0 | 32 | 302
MOLD, INY.PLASTICO 163 160 169 122 106 120 131 182 189 195 183 177
OTROS MOLD, PLAST. 3 | 3 | 20 | 2 | 18 | 15 | 15 | 16 | 15 | 15 | 19 | 2
MOLD. INY. ALUMINIO 94 100 58 52 54 65 62 70 83 88 109 102
OTROS MOLD. ALUM. @ | 59 | es | s2 | 43 | so | so | 48 | 43 | 48 | 45 | 43
OTROS (vidrio, cajas fl.lrldldt')n} 66 70 68 56 72 73 69 60 76 74 71 84
' ' 725 | 689 | 659 | a4 | a8 | s13 | s28 | 6 653 | 600 | 740 | 737

Las cifras son en millones de €

Fuente:
INE, Instituto Nacional de Estadistica

duccién espanola se destina al consumo nacional, el res-
to se exporta.

ANALISIS DE LA PRODUCCION
POR PRODUCTO

El cuadro 2 muestra la produccion total de moldes y
matrices en el mismo periodo.

Ni la producciéon de matrices ni la de moldes de inyeccion
de plastico o de aluminio, consiguen mantener las cifras
del afo anterior, en cambio, los otros tipos de moldes
muestran leves incrementos. En total, la produccién con-
sigue mantenerse con un leve descenso del 2%, por lo
que se mantiene en sus valores mas altos de los Ultimos
12 anos.

Tal y como podemos observar en el gréafico anterior, la
produccién agregada de moldes y matrices en Espafa

sigue creciendo desde su minimo en 2010, acumulando
un incremento de la produccion de un 53% en el perio-
do 2010-2017.

Estos datos evidencian el incremento de la capacidad
productiva y de la mejora de la eficiencia productiva del
sector.

LAS MATRICES

La produccién de matrices, pese a su leve descenso, si-
gue situandose en valores anteriores a la crisis, equipa-
randose a las cifras de 2006-2007. Las exportaciones
han crecido un 86% y marcan un récord histérico, su-
perando incluso a la produccién. Esto puede deberse a
varios motivos, pero apuntamos gque uno de ellos son
los proyectos iniciados en 2016 y exportados en 2017 y
otro a importaciones parciales. El consumo interno cae
significativamente un 71%. (Cuadro 3).

Cuadro 3
uu OU UU DU D10 U U L) | i U U
‘axma‘mc:éu 133 147 152 148 174 189 208 206 293 230 215 399
IMPORTAC - 48 47 55 | 45 45 76 97 122 87 106 159
CONSUMO 235 161 178 139 59 77 90 156 4 113 213 62
—e—PRODUCCION
—m— EXPORTACION
IMPORTACION
CONSUMO
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Cuadro 4 2006 2007 2008 2009

SUMO 219 207 216 154
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LOS MOLDES DE INYECCION
DE PLASTICO

El consumo de los moldes de inyeccién de plastico tam-
bién desciende ligeramente, y también lo hace la pro-
duccién, aunque en menor medida gracias al aumento
de las exportaciones, que han crecido un 56% respecto
al 2016. (Cuadro 4).

También crecen las importaciones que, aunque lo ha-
cen levemente, siguen una tendencia alcista que hace
que superen ampliamente las exportaciones, siendo la
del 2017 la cifra de importaciones de moldes de inyec-
cion de plastico historicamente mas alta, con 202 Millo-
nes de € importados.

Cuadro 5

2008 2009

LOS MOLDES DE INYECCION
DE ALUMINIO

Los moldes de inyeccién de aluminio también siguen una
tendencia al alza y duplican su produccién desde el mini-
mo historico del 2009, aunque hayan descendido un li-
gero 6% en 2017. El consumo ha descendido en la mis-
ma proporcion, mientras que las exportaciones se han
incrementado un 15% vy las importaciones un 9%, si-
guiendo ambas una tendencia de crecimiento modera-
do. (Cuadro 5). Ademés de los moldes y matrices citados,
se han analizado otros moldes como los de vidrio, de ca-
jas de fundicion y otros moldes de plastico y aluminio que
conforman el total del sector y que estan incluidos en las
cifras de produccién, el comercio y el consumo totales.

2011 2012 2013 2014 2015 2016

75 69 73 82 88 118 111
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as vibraciones sin control crean muchos problemas

en las operaciones de mecanizado. Las distintas

fuerzas del proceso de corte causan vibraciones y
temblores en las herramientas que degradan la calidad
de la superficie de la pieza, desgastan o rompen rapida-
mente las herramientas de corte y causan averias en los
componentes de las herramientas de la maquina. Las
pautas del disefio del producto también pueden causar
vibraciones. Para aumentar la resistencia del producto y
reducir los costes de montaje, los fabricantes producen
cada vez mas piezas a partir de piezas monoliticas. La
produccién de las caracteristicas internas de las piezas
necesita herramientas que alcancen las cavidades pro-
fundas, y el aumento de la longitud de la herramienta
aumenta también la vibracién. La reduccion de los para-
metros de corte para minimizar la vibraciéon reduce la
productividad y aumenta los costes de fabricaciéon. En-
tre los primeros de los diferentes enfoques de control
de vibraciones se encuentran los sistemas pasivos/dina-
micos, que utilizan conceptos de amortiguadores de
masa sintonizada para absorber la vibracion, antes de
que ésta aumente y afecte al proceso de la maquina.

La vibracion es un problema comun

Todos los sectores de la industria reconocen que el exce-
so de vibracién supone una condicion destructiva. El
funcionamiento repetitivo o las fuerzas externas causan
un movimiento simultaneo que puede resonar en la ma-
quina, edificio o puente hasta alcanzar una magnitud
peligrosa. Los fabricantes y constructores suelen utilizar
conceptos de amortiguadores de masa sintonizados pa-
ra hacer frente a la vibracion. Esta absorcién se crea con

MoeLo™

Tecnologia de control de vibraciones
pasivo/dinamico impulsa
la productividad en el mecanizado

Por Pierre Zunino, director de productos y Yannick Groll, ingeniero de 1+D, SECO

un componente suspendido dentro de una maquina o
estructura; se disena para que resuene a destiempo con
la vibracién no deseada, absorba su energia y minimice
el movimiento provocado por la vibracion.

La vibracion en el mecanizado

En el mecanizado, la vibracién se genera con el cambio
de fuerzas que ocurre cuando se generan virutas. Se
pueden ver las fuerzas intermitentes durante el proceso
de corte interrumpido del fresado y también en las ope-
raciones de torneado, cuando el soporte se carga y des-
carga periodicamente durante la formacién y rotura de
virutas.

Un enfoque pasivo del control de vibracién en el meca-
nizado implica que se maximice la rigidez de los elemen-
tos del sistema de la maquina. Para restringir el movi-
miento no deseado, se puede construir una herramienta
mecanica con elementos estructurales rigidos, mas gran-
des, mas pesados y rellenos de cemento u otro material
que absorba las vibraciones. Desde la perspectiva de la
pieza con la que se trabaja, las piezas con paredes delga-
das y las que tienen secciones sin soporte tienden a vi-
brar durante el mecanizado. Hasta cierto grado, se pue-
den volver a disefar las piezas para mejorar la rigidez.
Sin embargo, tales cambios de disefio pueden anadir pe-
so y afectar al rendimiento del producto.

Para las herramientas de corte, un enfoque pasivo del
control de la vibracion incluye el uso de herramientas
cortas y rigidas, y la sustitucion de portaherramientas
de acero por otros de metal duro enterizos.



Un enfoque pasivo/dindmico del control de la vibracién
para las herramientas implica el uso de un concepto de
absorcién con masa sintonizada. El sistema Steadyline
de Seco incluye una absorcién de vibracion sintonizada
previamente, que consiste en una masa de absorcién de
un material de alta densidad (para minimizar sus dimen-
siones generales); se suspende dentro de la barra del
portaherramientas a través de elementos radiales de
absorcién. La masa de amortiguacion absorbe la vibra-
cion inmediatamente cuando se transmite desde la he-
rramienta de corte hasta el cuerpo de la barra.

Herramienta convencional:
la vibracion se extiende a lo largo
del husillo de la maquina

Herramienta de absorcién
de vibracion pasiva/dinami-
ca: el amortiguador de vi-
bracion absorbe la vibracién
antes de que se distribuya.

El sistema Steadyline permite
gue se realicen operaciones
con gran voladizo, el doble
de rapido que con herra-
mientas sin absorcion, a la
vez que se mejora el acaba-
do superficial de la pieza, se aumenta la vida til de la he-
rramienta y se reduce la tensién de la herramienta de la
magquina. La tecnologia de absorcion de vibraciones pasi-
va/dindmica ayuda a que se realicen ciertas aplicaciones,
como el uso de las longitudes de las herramientas de has-
ta diez veces el didmetro, algo que no seria posible inclu-
so con los pardmetros minimos de mecanizado.

Principios operativos pasivos/dinamicos

Las figuras 1y 2 muestran los principios de funciona-
miento del sistema de control de vibracion pasivo/dina-
mico Steadyline. En la figura 1, las propiedades relacio-
nadas con la vibracion de los soportes monobloc
convencionales son su masa (M1), su rigidez (K1) y sus
caracteristicas inherentes de absorcion(K ™ 1). Las pro-
piedades se agrupan para dar lugar al sistema MKK".
En el funcionamiento, una fuerza de corte Fe aplica mo-
vimiento (vibracién) al soporte.

La implementacién de un sistema Steadyline (figura 2)
anade las propiedades de un segundo sistema MKK”,
gue consiste en una masa M2, una rigidez K12, y una
densidad K" 12. El sistema MKK "™ S2 se disef¢ para in-

Diciembre 2018 / Informacion

1"
- i |

£

1
=
.
i
=
I ]
e

cluir la misma frecuencia inherente del sistema MKK”
original de forma que resuene a destiempo con la vibra-
cién no deseada, con lo que absorbe su energia y amor-
tigua el movimiento de vibracion.

En el sistema Steadyline, la masa de absorcién de vibra-
ciones se coloca en la parte frontal de la barra, donde el
potencial de desviacion es mayor y la masa puede ab-
sorber la vibracion inmediatamente cuando se transmi-
te desde el filo de corte al cuerpo del soporte. El sistema
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Steadyline también ensambla cabezas de mandrinar
con fijacién tipo GL cortas y compactas que aproximan
el filo de corte a la masa de absorciéon para maximizar el
efecto de absorcion de vibraciones. El sistema se adapta
a una amplia gama de aplicaciones y es particularmente
Util para el fresado (contorneado, cajeado y ranurado),
torneado y tanto para operaciones de mandrinado en
desbaste y en acabado.

Comparacion de aplicaciones

Se pudo ver un buen ejemplo de la eficacia del sistema
Steadyline durante una operacion de mandrinado dificil en
acero 42CrMo4. En ella, se amplié un didmetro interior de
105,8 mm a uno de 129 mm, con cinco pasadas de des-
baste con una profundidad de 3 mm, que se redujo hasta
una profundidad de 0 mm. La longitud del corte inicial fue
de 600 mm con un soporte de 80 mm de didmetro, lo que
representaba una proporcién de longitud a didmetro de la
herramienta de 7,5. Se consigui6 el desbaste con un avan-
ce de 0,3 mm/rev y con una velocidad de corte de 157
m/min. Se mecanizé en acabado con un didmetro final de
130 mm con una profundidad de corte de 0,5 mm, con
un avance de 0,2 mm/rev y una velocidad de corte de 200
m/min. El tiempo de mecanizado en la operacion se redujo
de 12 a 2 horas (mas del 80 %) con el uso del sistema de
control de vibracién pasivo/dinamico Steadyline.

Para demostrar las ventajas del sistema en una opera-
cion de contorneado, se utilizé un soporte portafresas
sin un control de vibraciones pasivo/dinamico, en un a-
cero 1.1206 CK50 con una fresa cuyo didametro era de
20 mm con una velocidad de corte de 312 m/min, un a-
vance 0,3 mm/diente y una profundidad de corte de
0,9 mm. Cuando se utilizd una version de la misma he-
rramienta con el sistema Steadyline y con la misma velo-
cidad de corte y avance, se pudo aumentar la profundi-
dad de corte hasta 2,2 mm (un aumento de 2,3 veces)
sin vibraciones no deseadas.

MoeLo™

Conclusion

Los principales candidatos para el uso de los sistemas
de control de vibraciones pasivo/dindmico son los fabri-
cantes del sector Oil&Gas, generacion de energia y ae-
rondutica. Estos sectores industriales suelen trabajar
con piezas complejas y grandes con caracteristicas, que
suelen necesitar el uso de herramientas de gran longi-
tud. Ademas, dichas partes suelen estar hechas de alea-
ciones duras dificiles de mecanizar y que causan fuerzas
de corte elevadas que provocan vibraciones. Sin embar-
go, es evidente que casi cualquier fabricante se enfren-
ta a aplicaciones en las que las propiedades de absor-
ciéon de vibraciones de las herramientas Steadyline
pueden extender sus capacidades, mejorar la producti-
vidad y reducir los costes.

(Soporte lateral)

Componentes, montaje y consideraciones de aplicacion
de Steadyline

Detalles de los componentes

El sistema de control de vibracién pasivo/dinamico in-
corpora una seleccién completa de herramientas para
aplicaciones de fresado, torneado y mandrinado que se
pueden montar para cumplir con una amplia variedad
de requisitos de fabricacion.

El sistema de herramientas de torneado se puede utili-
zar para el torneado y el mandrinado; incluye 7 diame-
tros de mango con tamafos 32 mm, 40 mm, 50 mm,
60 mm y 80 mm, ademas de tamafios de 2,5" y 3,0".
Hay disponibles tres longitudes de soporte (6xD, 8xD y
10xD) para cada didmetro con diferentes conexiones la-
terales de maquina. Incluyen mangos cilindricos para



medidas de 32 mm a 80 mmy de 1,25" a 3", ademas
de amarre Seco-Capto y HSK-T/A.

Los soportes con didmetros de 50 mm o menos tienen
una compatibilidad directa con cabezas con amarre tipo
GL compactas, cuya conexion poligonal es totalmente
precisa y facil de usar.

Los soportes con didmetros de 60 mm o mas incluyen
conexiones tipo BA, que se fijan con cuatro tornillos
Graflex y con las que se consigue un posicionamiento
de entre 0°y 180°. Estos soportes mas largos se pueden
utilizar para el torneado con adaptadores tipo BAa GLy
con cabezas de herramienta de corte GL50 compactas,
asi como para el mandrinado con cabezas de mandrinar
tipo BA disponibles como herramientas a medida.

Las cabezas tipo GL se utilizan en aplicaciones de mandri-
nado en desbaste o en acabado, asi como para aplicacio-
nes de torneado con versiones de corte de mano izquier-
da o mano derecha. Se incluyen plaquitas negativas para
el desbaste y plaquitas positivas para el acabado, ademas
de plaquitas para roscado, ranurado y tronzado.

Ademas de una amplia seleccién de herramientas es-
tandar, Seco también ofrece soluciones a medida como
soportes con varios filos de corte y soportes largos de
mas de dos metros para aplicaciones especiales.

Conexion tipo GL

Conexion tipo BA

Para el fresado, hay disponibles configuraciones de con-
trol de vibracion Steadyline con fresas Combimaster in-
tercambiables para didmetros desde 20 mm a 40 mm y
soportes portafresas para fresas de 40 mm a 160 mm
de didmetro. Tanto las versiones Combimaster como los
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portafresas son adecuados para el escuadrado, copia-
do, acabado, planeado y fresado axial que se puede re-
alizar con varios tipos de plaquitas; también se puede
hacer contorneado y rampeado con interpolacién heli-
coidal. Los soportes con cuerpo cilindrico cénico consi-
guen una estabilidad estatica y dinamica elevadas en a-
plicaciones de fresado pesado. Hay disponibles amarres
de maquina Seco-Capto, HSK-A, BT, CAT y DIN (inclu-
yendo una versién Tafer-Face) para soportes de fresado.

Las herramientas a medida para aplicaciones de fresado
también pueden incluir componentes especiales, como
sujeciones mediante fijacién térmica y pinzas especiales.

Directrices de montaje de herramientas

Estas herramientas son esencialmente "plug-and-play":
se puede usar el sistema de absorcion integrado sin nin-
guna preparacién adicional. Para conseguir los mejores
resultados, se tienen que colocar los soportes directa-
mente en la maquina sin extensiones o reducciones in-
termedias. Cuando coloque las herramientas en una
maquina, recomendamos el sistema Seco-Capto por su
contacto simultédneo y rigido con el cono y la cara de a-
poyo; ademads, tiene una resistencia a la flexion elevada,
lo que maximiza el posicionamiento preciso del filo de
corte. Si no puede utilizarlo, se tienen que embridar los
soportes cilindricos en un soporte dividido y amarrarlas
a 4xD, que se marca con la segunda linea del soporte.

Consejos de aplicacion

Hay consideraciones de aplicacion para estas herramien-
tas. Cuando se sustituye directamente un soporte con-
vencional con una unidad Steadyline pasiva/dinamica,
puede que haga falta aumentar las condiciones de corte
para generar las vibraciones necesarias que activan com-
pletamente la respuesta de absorcion del sistema. Ade-
maés, puede que el soporte se doble pero no vibre con vo-
ladizos largos, con lo que se crea un didmetro mas
pequeno que el deseado. Si se divide la operacion en tres
cortes menores, se deberfa eliminar la flexion y producir
el diametro deseado. Es fundamental tener en cuenta
gue el didmetro de mecanizado minimo, tiene que ser lo
suficientemente grande en relacién con el didametro del
soporte, para permitir una evacuacion correcta de viru-
tas. Es importante tener en cuenta la evacuacion de viru-
tas, sobre todo para agujeros pequefios y profundos. Se
recomienda el uso de refrigeracion para ayudar en la eva-
cuacion de virutas y para minimizar la transferencia de
calor hacia el soporte, que es sensible a la temperatura.

MoLo™
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