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Nombramiento
Toni Ruiz

INFAIMON, compafiia global lider
en Vision Artificial con oficinas en
Espafia, Portugal, México y Brasil,
anuncia el nombramiento de Toni
Ruiz como nuevo Director
Ejecutivo (COO).

Toni Ruiz desempenara las
funciones de direccion del grupo
de empresas, tanto a nivel de
filiales como de los departamentos
estructurales de la compania.
Salvador Giré CEO de INFAIMON
sigue con las funciones de
direccion estratégica y desarrollo
internacional.

Info 1

ATMS y Hannover
Fairs México
llevaran

una réplica

de Hannover
Messe a México

Hannover Fairs México, junto con
la Asociacion de Tecnologia,
Manufacvtura y Soluciones (ATMS)
firmaron un acuerdo para traer a
Meéxico la réplica de Hannover
Messe, la feria industrial mas
importante a nivel mundial que se
realiza cada afo en Alemania.

Industrial Transformation México
sera una réplica de Hannover
Messe y nace de esta alianza para
ser una realidad, describié Arturo
Lozano sobre la feria que se
celebrara en Octubre 2019 en la
ciudad de Ledn Guanajuato, la
cual promete ser la feria industrial

mas importante de américa Latina.
ATMS ha tenido como objetivo
desde su creacion en 2016 el
impulsar el desarrollo, crecimiento
y fortalecimiento del sector
Maquinas- Herramienta.

Info 2
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Por GF Machining Solutions

Machining Solutions ofrece hoy a los fabricantes u-

na nueva solucién de tecnologia de texturizado por
laser que puede ejecutar disefios de productos desafian-
tes con la maxima calidad y productividad. La nueva serie
AgieCharmilles LASER S, que se lanzara el 27 de febrero
en Asia, ofrece una solucion de texturizado todo en uno
altamente eficiente y totalmente digital para los disena-
dores de productos y los fabricantes de moldes.

E n los albores de una nueva era de la fabricacion, GF

La nueva serie AgieCharmilles LASER S ayuda a los u-
suarios a aplicar de forma perfecta sus disefos a super-
ficies dificiles al tiempo que controla su coste por pieza,
reduciendo el plazo de produccién y el tiempo de me-
canizado y mejorando significativamente la calidad.

Disenada para ayudar a los usuarios a aumentar su pro-
ductividad manteniendo al mismo tiempo los més altos
estandares de calidad, la nueva serie LASER S de alto

La nueva serie AgieCharmilles LASER S
pone la productividad y la calidad

al alcance de los disenadores

de productos y fabricantes de moldes

rendimiento pone a los fabricantes a la vanguardia en el
desarrollo de la transformacién digital global. Con la tec-
nologfa de texturizado por laser de la Division GF, los u-
suarios tienen acceso a un medio totalmente digital para
superar las limitaciones de los métodos convencionales y
manuales. Como resultado, los desafios diarios de dise-
fios de dificil realizacién y las desviaciones de calidad se
reducen y los usuarios estan en condiciones de aprove-
char las nuevas oportunidades de negocio de hoy en dia.

La serie LASER P de la Division GF se convirtié en la refe-
rencia del mercado para el texturizado por laser des-
pués de su presentacién en 2009, ofreciendo toda la
gama de ventajas del texturizado por laser y la gran
ventaja de los costes controlados. Este afio, en el déci-
mo aniversario del lanzamiento de la familia AgieChar-
milles LASER, la nueva serie LASER S lleva ain mas lejos
el rendimiento del texturizado por laser: como solucion
todo en uno, la serie LASER S optimiza la productividad,
la calidad, la libertad de disefio y el tiempo de comercia-
lizacién de los fabricantes, a la vez que reduce los cos-
tes por pieza en segmentos de mercado dificiles como
el embalaje, la tecnologia de la informacién y las comu-
nicaciones (TIC) y la automocion.

Con un rendimiento probado en una serie de pruebas
de referencia en varios segmentos industriales exigen-
tes, la serie LASER S reduce significativamente el tiempo
de mecanizado al tiempo que aumenta la calidad del
mecanizado y reduce el tiempo de texturizado fino. La
serie LASER S hace todo eso en una sola configuracion,
limitando el error humano, abriendo nuevas posibilida-
des de disefo y reduciendo la necesidad de procesos de
mecanizado adicionales.

La serie AgieCharmilles LASER S se presentara el 27 de
febrero en Asia y hara su debut en Europa y Norteamé-
rica en marzo.
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| 25 Anos de HASCO IBERICA

omo lider en normalizados y cdmara caliente,

HASCO estéa representado a nivel mundial por

mas de 35 sucursales y filiales. Esta presencia per-
mite a HASCO Ludenscheid mantener un contacto direc-
to con los clientes y le permite dar soporte local, a través
del servicio al cliente y tiempos de entrega mas cortos.

Hasco Ibérica ha estado presente en el mercado esparol
de moldes durante 25 afnos. El 9 de Noviembre la em-
presa celebrd su 25 aniversario con clientes y emplea-
dos. Las relaciones comerciales con nuestros clientes
tienen mas de 25 afos y durante la celebracién hubo
un ambiente relajado.

En su discurso inicial Daniel Vizuete, Director General
de Hasco Ibérica, destaco la estrecha relacion entre la
empresa y sus invitados “Podria explicar una historia de
cada uno de vosotros que estais hoy aqui. Quiero daros
las gracias por vuestra confianza en Hasco durante es-
tos afios y por celebrar el aniversario con nosotros”.

En su discurso inicial Daniel Vizuete profundiza en el ori-
gen de Hasco Ibérica. El origen de la empresa se remon-
ta a los afos setenta y en sus inicios Hasco colaboré con
Coscollola, un especialista en plasticos fuertemente es-
tablecida en Espafa. Esta empresa introdujo con éxito la
marca Hasco en el mercado espafiol y aseguré su creci-
miento hasta los aflos noventa.

En este momento el contexto econémico permitié la a-
pertura de la filial en Oiartzun (GuipUzcoa) en 1993. A
medida que la filial iba creciendo, se hizo necesario el
traslado a Rubi (Barcelona).

En la actualidad el 90% de los normalizados se entregan
en Espafna en 24 horas. Hasco Ibérica tiene objetivos de
crecimiento ambiciosos para el futuro y estd ampliando
su cartera de productos. Los servicios de las sucursales
Hasco ofrecen agilidad, innovacion, simplicidad y rendi-
miento. Ademas de recordar épocas pasadas, escuchar
presentaciones emocionantes y conocer las Ultimas tec-
nologias, el evento concluyd conuna cena.

Participaron mas de 100 clientes del sector de la fabri-
cacion del molde y moldes por inyeccién, junto con
miembros de ASCAAM vy el Centro Espafol del Plastico.
También participé todo el equipo de Hasco Ibérica, el
Jefe de BDM Europa, José Silva y Andrés Fragoso.

Al final de la velada, Daniel Vizuete se mostro satisfecho
y expresé su conviccion de que Hasco Ibérica esta ha-
ciendo las cosas bien. “Estoy orgulloso de que Hasco |-
bérica esté experimentando un gran momento y un cre-
cimiento duradero. Continuaremos con este éxito de la
mano de nuestro sélido equipo”.
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i bien se esta escribiendo mucho acerca de la con-

duccién auténoma y la movilidad del futuro, no

podemos perder de vista la continua necesidad de
mejorar las flotas de trenes, que conforman el trasporte
publico en nuestro pais y que durante el Ultimo afo uti-
lizaron mas de 488 millones de pasajeros e incidir en el
debatealrededor de la trasformacién de los transportes
en las proximas décadas, y cémo el desarrollo de Hyper-
loop, pretende revolucionar los desplazamientos entre
ciudades y de ahf la importancia de actualizar el actual
sistema ferroviario.

Muchos de los trasportes actuales necesitan encontrar
nuevas soluciones que les ayuden a ahorrar costes de
produccién, de mantenimiento y reducir sus tiempos

HP y CAF aceleran la modernizacion
de los trenes espanoles gracias
a la impresion 3D

para mejorar su servicio. ;Puede la
tecnologia mejorar los sistemas en la
lineas ferroviarias del siglo XXI? HP
cree que si, y que todo puede co-
menzar con la impresion 3D.

CAF es un fabricante espafiol y lider
del mercado de equipos y componen-
tes para sistemas ferroviarios. En la
actualidad, ya ha producido e instala-
do en su flota de trenes eléctricos en
todo el mundo 2.400 piezas impresas
en 3D, utilizando la tecnologia de im-
presion en 3D Multi Jet Fusion de HP,
gue reduce el tiempo de produccién
de ciertas piezas de un mes a una se-
mana, produciendo un importante a-
horro en los costes de produccion.
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Por Analisis y Simulacién

finales del pasado afo 2018, la empresa Anali-
sisi y Simulacién realizé unas Jornadas, en las
gue se trataba las "Soluciones Tecnolégicas en

el sector del Molde de Inyeccién de Plastico y Fundicion
Inyectada".

El objetivo fue mostrar a través de casos practicos las ven-
tajas competitivas que aportan el uso de las nuevas tec-

Soluciones Tecnoldgicas
en el sector del Molde de Inyeccion
de Plastico y Fundicion Inyectada

nologias de disefo, simulacién, mecanizado y fabricacion
aditiva. Se dieron a conocer las principales ventajas de la
integracion de diferentes soluciones informaticas con el
objetivo de mejorar la calidad y la productividad.

Las jornadas, celebradas en Barcelona y en Bizkaia, tu-
vieron una acogida excepcional por parte de todos los
asistentes.
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Conferencia de Tooling

en Aquisgran

OOLING 2019 tendra lugar en Aquisgran (Alema-
nia) del 12 al 16 de Mayo de 2019.

TOOLING es la conferencia técnica europea mas impor-
tante dedicada a todas las etapas del proceso de fabri-
cacion de herramientas de metal, principalmente acero,
y que tras 10 ediciones se ha convertido el una platafor-
ma indiscutible para el intercambio de conocimiento
técnico entre fabricantes, cientificos y otros expertos de
la industria de las herramientas.

Durante el evento, se realizardn ponencias sobre diver-
sos temas en dos salas diferentes, habra presentacion
de posters y espacio para exhibicién de empresas.

El lema de la préxima edicion serd “Communication a-
long the supply chain in the toolong industry”, y entre
los temas que se trataran, destacan:

e Aplicaciones de herramientas.

e Propiedades de las herramientas y del acero para he-
rramientas.

¢ Disefo y desarrollo de acero.

e Fabricacion de aceros para herramientas y herramien-
tas mediante tecnologias convencionales y aditivos
(AM).

e Procesamiento de herramientas, incluido el mecani-
zado, el tratamiento térmico y el acondicionamiento
de superficies.

e Pruebas.
e Simulacion y modelizacion.

Para mas informaciéon puede dirigirse a https://too-
ling2019.com/ donde podra encontrar el programa e
informacion sobre todas las charlas.

La venta de entradas esta ya disponible, y ademas existe
la posibilidad de convertirse en sponsor o expositor.

11° TOOLING 2019
Conferencia y Exposicion
12 - 16 de mayo de 2019

Aquisgran, Alemania en Tivoli Business & Events Cen-
ter, un centro de conferencias multifuncional situado
en el Tivoli Soccer Stadium.

El programa final incluye 84 ponencias orales y 16 pos-
ters en 22 sesiones.

12 de mayo: comienzo del evento en Tivoli B&E Center.
13-15 de mayo: Programa de conferencias.

16 de mayo: visitas guiadas.
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reafirmado en el sector CAD/CAM en Espana,

gracias a un crecimiento importante del volu-
men de negocio con un incremento de facturaciéon de
mas del 45%.

D urante el ano 2018 Vero Software Iberia se ha

A lo largo del ejercicio 2018, la compafia ha realizado u-
na importante inversion en eventos y marketing, y ha a-
sistido con un gran éxito de participacion en ferias impor-
tantes cdmo Advanced Factories, BIEMH o MetalMadrid.
Dentro del plan de expansion de Vero Software Iberia, la
empresa ha incorporado nuevos recursos técnicos y co-
merciales, ademas de ampliar sus oficinas y contar con u-
na nueva sala de formacién para los usuarios y profesio-

Vero Software lberia
cierra un gran 2018 de expansion
en todos los sentidos

nales del sector. También ha avanzado en la integracion
con las soluciones de Hexagon Manufacturing Intelligen-
ce, como es el caso del producto VISI Reverse, un modulo
de ingenieria inversa que ofrece la posibilidad de cargar
una nube de puntos desde el brazo portatil de medicion
de Hexagon o a partir de un archivo externo, y preparar
una malla optimizada con herramientas especiales, asi
como la generacion de superficies.

Integracién con Hexagon Ml

El objetivo de Vero Software Iberia es seguir consolidan-

do su crecimiento de forma progresiva hasta el afio
2020. Para el ejercicio de 2019 las expecta-
tivas de crecimiento para la compafniia no
frenan y tiene previsto presentar cambios
importantes en su imagen, de forma para-
lela al crecimiento de sus sinergias con el
resto de las compafiias y soluciones integra-
das dentro de la corporaciéon de Hexagon
Manufacturing Intelligence.

Es por eso que, desde el 7 de enero de
2019, Vero Software forma parte de la divi-
sién Production Software de Hexagon Ma-
nufacturing Intelligence, junto con FASys y
SPRING Technologies, y adoptara la identi-
dad corporativa de Hexagon. La creacion de
la division de Production Software de Hexa-
gon Manufacturing Intelligence refleja la
amplia experiencia y tecnologia que puede
ofrecer a la industria como proveedor de
soluciones de software de produccion.






Informacion / Febrero 2019

18

Assembly, Fraunhofer IWU, la Politécnica de Cata-
lufa, Promolding, Hybtronics, Adama Innovations,
Flexenable, Redendt y AIMEN

P articipan junto a Fagor Automation, Mondragon

El proyecto FLOIM permitird automatizar el ensamblaje
optico de dispositivos optoelectrénicos, basandolo en el
moldeo por inyeccién de calidad optica.

Los investigadores de Ceit estan avanzando en la mejo-

Investigadores de Ceit-IK4 colaboran
en un proyecto europeo que permitira
mejorar la tecnologia de moviles

y todo tipo de aparatos electrénicos

ra de los procesos de coinyeccion de plasticos para apli-
caciones de precisiéon como teléfonos moviles o cual-
quiera de los dispositivos electronicos que utilizamos en
casa o en el trabajo.

Para ello, utilizan diferentes técnicas de micro-nanome-
canizacion laser de los moldes, monitorizacion en tiem-
po de real del proceso de inyeccion y la caracterizacion
Optica posterior de la pieza compuesta obtenida en el

proceso de coinyeccion.

El grupo de Frabricacion
Avanzada en Pulvimeta-
lurgia y Laser de Ceit-IK4
desarrolla, por un lado,
la generacién de un pa-
trén a escala micro-na-
nométrica en las paredes
de los moldes mediante
la utilizacién de laser ul-
trarrdpido (femtosegun-
dos).

Y, por otro lado, realizara
la caracterizacion optica
de los demostrables fina-
les, proceso clave en to-
do el proceso de produc-
cién, ya que estos de-
mostradores deben estar
listos para su introduc-
cion en el mercado al a-
cabar el proyecto.
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en Meusburger:

dente: una vida Util mas larga con menos manteni-

L a gran ventaja de los recubrimientos de DLC es evi-
miento.

Las nuevas placas de deslizamiento E 3174 de Meusbur-
ger garantizan asimismo unas excelentes propiedades
de deslizamiento y un desgaste minimo, gracias al DLC
que reviste su superficie.

Los radios ya mecanizados en las esquinas permiten in-
sertarlas en las cajeras fresadas.

Ademas, pueden sustituirse por las placas de desliza-

Pie de la imagen: Disponibles exclusivamente en Meusburger:
placas de deslizamiento con recubrimiento DLC.
Fotografia propiedad de Meusburger.

Disponibles exclusivamente

placas de deslizamiento
con recubrimiento de DLC

miento autolubricantes E 3176 del catdlogo, ya que
cuentan con las mismas medidas de montaje.

Para evitar los cantos vivos las nuevas placas se mecani-
zan con un chaflan de 15° por todo el contorno.

De este modo, se prolonga su vida util al tiempo que se
asegura el funcionamiento limpio del molde y un mon-
taje sencillo sin necesidad de reajustes.

Estan disponibles las placas en tamafios de 25 x 63 mm
a 63 x 200 mm.



Reunird a los principales
actores implicados

en los grandes cambios
que esta viviendo
actualmente

el sector industrial



Informacion / Febrero 2019

22

en Espana

ria a una amplia audiencia compuesta por usuarios

individuales y empresas, sobre cémo optimizar el
uso de las soluciones Stratasys y de la fabricacion aditiva
en general en sus procesos de desarrollo y fabricacion.

L a Stratasys AcademyTM ofrece formacién y aseso-

Ya se han abierto los dos primeros centros de forma-
cion de Stratasys autorizados en Espafia, de cuya ges-

Stratasys lanza sus dos primeros
centros de formacion autorizados

tion se encarga el colaborador Gold de Stratasys Pixel
Sistemas, en sus oficinas de Elgoibar, y Tknika, una en-
tidad lider en formacién profesional ubicada en Errente-
ria, cerca de San Sebastian.

Ambos centros ofrecen un alto nivel de conocimientos y
formacion para los usuarios de las tecnologfas de im-
presion 3D FDM y Polylet de Stratasys. Se dispone de u-

Los primeros centros de
formacién autorizados
de Stratasys en Espana
ofrecen una variedad de
cursos para garantizar
que los usuarios saquen
el maximo partido de su
inversién en impresion
3D.



na variedad de cursos, que hacen posible que los a-
sistentes aumenten sus conocimientos de fabricacion
aditiva y de su uso efectivo en multitud de aplicacio-
nes de disefio y produccion.

El objetivo es facilitar que los usuarios rentabilicen al
maximo su inversion en impresion 3D y ayudarles a
evitar costes por errores de produccion y pérdidas de
material.

Los cursos que se ofrecen son variados y adecuados
para operarios de impresion 3D de distinta forma-
cion, incluyendo temas fundamentales como, por e-
jemplo, "cémo disefar para la tecnologia aditiva".
En los cursos también se incluye formacién en soft-
ware GrabCAD.

“En Pixel Sistemas hemos trabajado intensamente
con la fabricacién aditiva de Stratasys durante maés
de 13 afos y tenemos un profundo conocimiento de
sus principales tecnologias,” afirma Amadeo Corrius,
Director General de Pixel Sistemas. “Creemos en el
auténtico potencial renovador de la fabricacion aditi-
va, pero implementarla en entornos de disefo y pro-
duccién tradicionales sin la formacion adecuada pue-
de ser complicado. Aqui es donde podemos aportar
un auténtico valor anadido, ayudando a empresas de
todos los tamafos a ser mas eficientes, mas produc-
tivas y mas rentables gracias al uso efectivo de este
nuevo tipo de fabricacion,”

Stephan Schuster, responsable de formacion en Stra-
tasys EMEA, afiade: "Estamos encantados de contar
con Pixel y Tknika como centros de formacion autori-
zados de Stratasys en Espafia. Para nosotros es muy
importante proporcionar a los usuarios de nuestra
tecnologia experiencia en el mercado local, que les
sirva de gufa en el uso de la tecnologia aditiva, y Pixel
y Tknika son los colaboradores perfectos para conse-
guirlo. Pixel tiene una solida trayectoria de estrecha
colaboracién con sus clientes para conocer sus nece-
sidades comerciales. En relacién con la fabricacion a-
ditiva, Tknika se ha convertido en una de las institu-
ciones educativas mas avanzadas de Espafia.”

"“El hecho de convertirnos en un centro de formacion
autorizado para Stratasys nos eleva en nuestra mi-
sion de formar profesores, alumnos y empresas en el
campo de la impresién 3D industrial y de la fabrica-
cion aditiva”, afirma Jon Labaka Intxauspe, director
de innovacion aplicada en el campo de VET de Tkni-
ka.
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| AutoForm adquiere Logopress

utoForm Engineering GmbH, proveedor lider de
A soluciones de software para la industria del
conformado de chapa metdlica, ha adquirido
Logopress. Al compartir y combinar conocimientos mu-
tuos y complementarios, tanto los clientes de Logopress
como los de AutoForm pueden beneficiarse aun mas de

un mejor servicio en la industria de la troquelerfa y ma-
triceria.

Mientras que AutoForm ha servido a la industria de la
troqueleria y matriceria con su software lider en el andlisis
de elementos finitos (FEA) durante mas de 25 anos, Lo-
gopress ha servido a esta in-

dustria con su popular soft-

ware de disefo de matrices

durante casi 30 a-

fos. La fusion de es-

tas dos compaiias no sélo fue natural desde el punto de
vista técnico, ya que las dos lineas de productos son ex-
tremadamente complementarias, sino también desde el
punto de vista de la filosofia del equipo: ambas comparii-
as clasifican la estabilidad y la confiabilidad como las prin-
cipales prioridades. Ademas, es un gran beneficio que
ambos equipos de desarrollo estén ubicados en estrecha
proximidad geografica.

Yves Thizy, gerente general de Logopress, declaré: “En
Logopress, hemos estado observando los productos de
AutoForm con gran consideracién durante

muchos afos. En el pasado, a menudo he-

mos conocido clientes antiguos y pros-

pectos que habrian considerado la

combinacion de Logopress3 y el

software AutoForm como la

solucién perfecta para sus

necesidades en simula-

cién y disefo de



herramientas. Hoy, con la
integracion completa de
Logopress en el Grupo Au-
toForm, esta esperanza de
asociacion es ahora una
realidad y va mas alla de
las expectativas. Después
de unos dias desde la fu-
sién, ya estoy emocionado
de ver a nuestros equipos
analizando las posibles si-
nergias. Estoy convencido
de que nuestra pasién co-
mun ayudara a acelerar
nuestro desarrollo y nos
llevard a una gama de pro-
ductos excepcionales.”

El Dr. Markus Thomma, Director de Marketing Corpora-
tivo en AutoForm, agreg6: “Estoy muy satisfecho de
que AutoForm haya adquirido Logopress. Con la inte-
gracion de Logopress en AutoForm, podemos ampliar
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nuestra cartera de productos. Al compartir y combinar
nuestros conocimientos mutuos y complementarios,
podemos servir mejor a nuestros clientes en la industria
de la troqueleria y matricerfa.”
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andvik Coromant presenta dos nuevas calidades de
fresado de acero: GC4330 y GC4340. Con el desa-
rrollo de nuevas tecnologias de produccién, como
un nuevo sustrato, el recubrimiento Inveio® y una tecno-
logia de tratamiento posterior optimizada, las nuevas ca-
lidades ofrecen multiples oportunidades para disfrutar de
una vida util de la herramienta y una seguridad del proce-
so significativamente optimizada frente a la anterior ge-

Nuevas calidades de las plaquitas
de Sandvik Coromant

neraciéon de calidades GC4230 y GC4240, que seran re-
emplazadas.

Al fresar piezas ISO P, los fabricantes se enfrentan a
muchos retos. Algunos aceros duros y abrasivos, por e-
jemplo, pueden generar desgaste a lo largo de la cara
de incidencia, en especial, a mayor velocidad y tiempos
en corte prolongados. Ademds, mecanizar en condicio-
nes inestables, debido a la sujecién deficiente y los vola-
dizos largos, aumenta el riesgo de astillamiento de la
plaquita mientras que las fluctuaciones térmicas duran-
te el mecanizado, en especial al aplicar refrigerante,
pueden provocar fisuras y roturas repentinas.

«Nuestras nuevas calidades superan estos retos de di-
versas formas», afirma Magnus Engdahl, jefe de aplica-
cion del producto en Sandvik Coromant. «Por ejemplo,
el recubrimiento Inveio® optimizado incrementa drésti-
camente la resistencia al desgaste y la vida Gtil sin com-
prometer la sequridad. Gracias a la orientacion
unidireccional del cristal, el recubrimiento
presenta una gran resistencia a las piro-
grietas, un factor reforzado por un nue-
vo proceso de tratamiento posterior
gue incrementa la resistencia de la
plaquita a través de la modificaciéon de

sus propiedades mecanicas».

El nuevo sustrato proporciona una distribu-

cion bien controlada del tamafo del grano, lo que o-
frece un comportamiento de la herramienta mas fiable y
predecible. Ademas, la vida Gtil aumenta su consistencia
gracias a la tolerancia de redondeado del filo (ER) mas es-



trecha. Una mayor vida Util resulta en un menor coste por
pieza a la vez que una seguridad del proceso optimizada
ofrece un rendimiento predecible y menos paradas de
maquina, por no mencionar el incremento de la calidad
de las piezas.

GC4330 es una calidad de dureza media y es la prime-
ra eleccion para planeado en desbaste y semiacabado,
mientras que la calidad de mayor tenacidad, GC4340,
es mas adecuada para fresado en desbaste de escua-
dras y ranuras. Permiten mecanizar con y sin refrige-
rante, pero se recomienda no emplear refrigerante.

Las calidades GC4330 y GC4340 estan disponibles en
las siguientes gamas de productos: CoroMill® 390 y Co-
roMill 490 para fresado en escuadra; CoroMill 345y
CoroMill 745 para planeado; CoroMill 210 para fresado
con alto avance; CoroMill 200 para fresado de perfiles;
y CoroMill 331 para tronzado y ranurado. Aunque las
calidades estan optimizadas para acero, también son a-
decuadas para producciones mixtas con piezas en ISO K
(fundicién) e ISO M (acero inoxidable).
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metdlica para la produccion en serie, la empresa de

ingenieria Renishaw amplia su red global de Cen-
tros de Soluciones de Fabricacion Aditiva (FA). Las nue-
vas instalaciones en Barcelona, Espafia y Turin, ltalia, ya
estan operativas, y facilitan a las empresas locales el ac-
ceso a los equipos y la experiencia de Renishaw a un cos-
te fijo y previsible.

P ara acelerar la adopcion de la fabricacién aditiva

Inaugurados en 2016, los Centros de soluciones de Re-
nishaw forman un entorno de desarrollo seguro donde

Renishaw amplia su red de Centros
de Soluciones de Fabricaciéon
Aditiva en Europa

el cliente puede ampliar sus conocimientos y experien-
cia con la tecnologia de fabricaciéon aditiva. Las instala-
ciones estan equipadas con los Ultimos sistemas de fa-
bricacion aditiva metalica, que incluyen las maquinas
multi-laser de Renishaw y todos los equipos de metrolo-
gia, acabado y mecanizado necesarios para fabricar pie-
zas funcionales.

Los usuarios de los Centros de Soluciones de Renishaw
pueden ejecutar proyectos para aumentar sus conoci-
mientos sobre los procesos de fabricacion aditiva metali-



ca, conocer el impacto de rendimiento del producto, e-
valuar las prestaciones y los costes de la tecnologia. Los
centros estan siempre atendidos por especialistas loca-
les, que colaboran estrechamente con los clientes en los
proyectos de ingenieria.

Renishaw facilita asistencia técnica durante el proceso
de investigacion y desarrollo del estudio de viabilidad, de
forma que las empresas puedan optimizar sus disefios y
disponer del impulso que necesitan para tomar las deci-
siones de inversion.

“Los Centros de Soluciones han demostrado su éxito en
los avances para la formacién de los fabricantes sobre
esta nueva tecnologia”, explica Marc Saunders, director
de Centros de Soluciones Globales de Renishaw. “Los
usuarios pioneros de los Centros de Soluciones, que
han disfrutado de las ventajas del acceso a nuestras ins-
talaciones, estan ahora integrando sistemas de fabrica-
cion aditiva productivos multi-laser de Renishaw en sus
propias instalaciones.

“Hemos abierto nuevos centros para estar mas cerca de
nuestros clientes en Espafa e Italia”, aflade Saunders.
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" Al ampliar nuestra red, podemos ayudar a mas clientes
a progresar en su camino hacia la fabricacién aditiva in-
dustrial”.

Renishaw ha realizado una fuerte inversion en esta red
de filiales, que integra mas de 70 oficinas en 36 paises.
La reciente ampliacion de las nuevas instalaciones en
Barcelona, Espafia y Turin, Italia, que nos permite esta-
blecer los nuevos Centros de Soluciones.x

Renishaw cuenta ahora con Centros de Soluciones de
fabricacion aditiva operativos en India, Canada, Améri-
ca, China, Alemania, Reino Unido, Espafa e Italia.
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Moldeado por inyeccion de termoplasticos.

Propiedades mecanicas optimizadas de los componentes
mediante el diseno de procesos virtual

una influencia decisiva en las propiedades mecani-

cas y en el comportamiento de contraccién y dis-
torsion. Por otro lado, estos factores se ven directamen-
te influenciados por el proceso de inyeccion. Un disefio
de proceso virtual con SIGMASOFT® compara eficiente-
mente diferentes enfoques. Esto proporciona al usuario
una base solida para tomar decisiones fiables sobre el
proyecto y le permite seleccionar el mejor disefio posi-
ble para la pieza especifica.

| a orientacion de las fibras en un componente tiene

Las propiedades mecanicas y por tanto también el com-
portamiento de contraccién y distorsion de los componen-
tes de plastico reforzado con fibra, dependen en gran me-
dida de la orientacién de las mismas (Fig. 1). Para que las
propiedades de construccién ligera de estos plasticos se u-
tilicen de forma eficaz, la orientacion de las fibras debe te-
nerse en cuenta desde el principio a la hora de disefar
componentes y procesos. Ademas de los requisitos técni-
cos, siempre hay que tener en cuenta el ahorro de costos.

SIGMASOFT® Virtual Molding apoya todas las decisiones
durante el proyecto con su herramienta de Disefio de Ex-
perimentos (DoE) virtual. Con el DoE no sélo se comprue-

ba un disefio especifico, sino que también se permite su
comparacién con otros disefos. De este modo, el usuario
tiene la seguridad de haber encontrado no sélo una solu-
ciéon funcional, sino también una que satisfaga todos los
requisitos generales de la mejor manera posible.

Con el fin de utilizar SIGMASOFT® DoE de forma optima
para la toma de decisiones de proyectos, el usuario defi-
ne claramente todos los requisitos y los importa en una
forma comprensible para el software. Luego el software
lo guia a través del proceso y con sélo unos pocos clics
puede definir diferentes disefos para una comparacion.

Para un componente automotriz, SIGMA Engineering
optimiza una pieza con respecto a las propiedades me-
canicas y de alabeo, utilizando el SIGMASOFT® DoE para
ilustrar la influencia de varios factores y comparar las so-
luciones directamente entre si. En este caso, se variaron
las diferentes proporciones de fibra de vidrio en el mate-
rial y las posibles posiciones del punto de inyeccion. A-
demas, se incluyen otros criterios como la presion de lle-
nado y la longitud maxima del paso de caudal para
garantizar un proceso robusto y rentable. Mediante la
ponderacién individual de estos criterios y el ajuste de

Figura 1. Representacion de la orientacién de fibras en el componente (derecha) y las propiedades mecanicas resultantes (izquierda).
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Figura 2. El lado izquierdo muestra todas las variantes calculadas, cada una representada por una linea de color. Los deslizadores verticales
representan cada uno un parametro de proceso. Los deslizadores se utilizan para restringir ain mas los parametros individuales y asi seleccio-

nar el diseno apropiado (derecha).

los valores limites, se encuentra la solucion ideal para un
componente mecanicamente estable y que asi mismo
puede ser producido con un proceso robusto (Fig. 2).

Con el Moldeo Virtual SIGMASOFT®, el usuario crea u-
na base soélida para la toma de decisiones importantes
del proyecto de forma rapida, rentable y sin desperdi-

ciar material. De este modo, el usuario puede estar se-
guro de que no sélo ha encontrado una solucién reali-
zable y robusta, sino también la mejor solucién en que
cumpla todos los requisitos necesarios. Las decisiones
en proyectos se pueden tomar de manera eficiente,
transparente y comprensible con la ayuda de SIGMA-
SOFT® Virtual Molding.
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dida aumenta constantemente; sobre todo las de i-

gus, el especialista en los «motion plastics». Cada
vez mas clientes optan por el servicio de impresion en
3D de piezas duraderas y fabricadas en plasticos técni-
cos resistentes al desgaste. Pueden solicitarse piezas de
recambio con un corto plazo de entrega, prototipos o
lotes pequenos de componentes libres de lubricacion.
Para cumplir con la demanda, el especialista en plasti-
cos, cuya oficina central se encuentra en Colonia, ha tri-

| a demanda de soluciones especiales hechas a me-

igus triplica la capacidad
de produccién del servicio
de impresion en 3D

plicado su capacidad de impresion en 3D mediante sin-
terizado laser.

Para la produccion de un solo ejemplar o un lote peque-
fio de piezas especiales resistentes a la abrasion, el ser-
vicio de impresion en 3D de igus es la solucién. Simple-
mente se tiene que acceder a la web, importar los datos
CAD, seleccionar el material y realizar el pedido. De esta
forma, los usuarios, tanto amateurs como profesionales
del sector industrial, podran solicitar piezas especiales



resistentes al desgaste de forma rapida. La mayoria de
los componentes estan fabricados mediante la técnica
de sinterizacion por laser. En este proceso, el material i-
glidur 13 en polvo, resistente a la abrasion y desarrolla-
do especialmente por igus para el sinterizado por laser,
se extiende sobre una plataforma y un laser sinteriza las
areas definidas. Después de cada fase, la plataforma
desciende levemente y se esparce una nueva capa de
polvo. «Debido a la enorme demanda de soluciones es-
peciales y resistentes a la abrasion del servicio de impre-
sién en 3D, hemos triplicado nuestra capacidad de pro-
duccién incorporando nuevas impresoras de sinterizado
por laser», explica Tom Krause, director del Departa-
mento de Fabricacion Aditiva en igus.

Impresion rapida de componentes
complejos

Las ventajas del sinterizado laser son indiscutibles. Las
impresoras de sinterizado laser pueden producir solu-
ciones simples o complejas, estaticas o moviles. «Por e-
jemplo, en un espacio de instalacion de 220 x 170 x
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300 mm pueden producirse 5.000 cojinetes con un dia-
metro interior de 10 mm en solo 30 h. Esta técnica no
solo nos permite ofrecer componentes de forma rapida,
sino que ademas las piezas son muy resistentes y su
precio es mas econdémico que el modelado por deposi-
cion fundida», afirma Tom Krause. Los costes elevados,
como los resultantes de la produccién de moldes para
inyeccion, se eliminan y las modificaciones en el disefio
pueden hacerse facilmente por ordenador, mientras
gue en el moldeado por inyecciéon es necesario cambiar
los moldes. Ademas, el precio no varia en funcién de la
complejidad del componente. En caso de que el cliente
desee fabricar engranajes, puede utilizar el material igli-
dur 16, resistente a la abrasion y desarrollado especial-
mente para fabricar engranajes mediante sinterizacién
por laser. Si se requieren series de hasta 4.000 compo-
nentes, también pueden producirse moldes para inyec-
cion mediante la fabricaciéon aditiva para, posteriormen-
te, utilizarse en maquinas de inyeccién. En este caso, la
ventaja principal es que el usuario puede seleccionar li-
bremente el material adecuado entre mas de 50 mate-
riales iglidur.
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talica (FA), la empresa de ingenieria internacional

Renishaw ha iniciado un proyecto de colaboracién
con Sandvik Additive Manufacturing para suministrar a
la compafia sistemas multi-laser de alta productividad
RenAM 500Q, que aumentaran considerablemente la
capacidad de impresiéon de Sandvik.

P ara fortalecer el sector de fabricacion aditiva me-

Hasta la fecha, ésta sera una de las mayores instalacio-
nes del ultimo sistema de FA de Renishaw, RenAM
500Q. La maquina esta equipada con cuatro laseres de
500 W en el tamafio de plataforma maés utilizado habi-
tualmente, que permite aumentar la productividad radi-
calmente sin comprometer la calidad.

Renishaw y Sandvik
impulsan el futuro
de la fabricacidon aditiva metalica

Con el apoyo continuo de Renishaw, la inversion com-
plementara las tecnologias de impresion de Sandvik y
reforzara su posicion en el mercado de fabricacion adi-
tiva, que se encuentra en continua expansion. Las dos
empresas pretenden colaborar también en areas como
desarrollo de materiales, tecnologias de procesamiento
de FA 'y post-proceso.

“Renishaw es lider mundial en tecnologia e innovacion
en FA metdlica y metrologia, de modo que es el socio de
FA perfecto” explica Robin Weston, director de marke-
ting de la Divisién de Productos de Fabricacion Aditiva
de Renishaw. “Sandvik esta bien posicionada en la cade-
na de valor de FA, con una posicién lider en polvo meta-



lico fino para fabricacién, con experiencia internacional
en sistemas de post-proceso, tratamiento térmico y sin-
terizado. Nuestra colaboracién va a reforzar la posicion
de Sandvik durante un periodo de rapida expansion de
las industrias de fabricacion aditiva metalica”.

“Sandvik ocupa una posicién lider en el sector de polvo
metalico para FA, donde ha realizado inversiones consi-
derables en distintas tecnologias de procesos de impre-
sién de FA para componentes metalicos desde 2013. La
reciente incorporacion de los sistemas multi-laser Re-
nAM 500Q completara nuestra cartera de productos de
impresiéon de manera muy positiva — y nuestra colabora-
cion con Renishaw va a ser beneficiosa para las dos par-
tes en términos de capitalizacion del rapido crecimiento
esperado”, comenta Kristian Egeberg, presidente de
Sandvik Additive Manufacturing.

Como deciamos anteriormente, Sandvik esta realizando
grandes inversiones, por importes de hasta 200 millo-
nes de coronas suecas, en su nueva planta para la ela-
boracion de polvo de titanio y niquel para fabricacion a-
ditiva. La inversion amplia la oferta existente de polvo
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Osprey™ de Sandvik, que incluira practicamente todos
los grupos de aleaciones relevantes en la actualidad, y
reforzard ain mas la posicion de liderazgo de Sandvik
como proveedor de polvo para el mercado de FA.
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FANUC espera que la automatizacion
apoye la economia en general

i bien los temores de recesion, las fricciones co-
merciales y el Brexit parecen estar desacelerando
la economia en Europa, para el mercado de ro-
bots industriales el panorama general se mantiene bri-
llante. En algunas partes de Europa se mantiene una
fuerte tendencia de crecimiento. "En la primera mitad
de nuestro ano fiscal actual, nuestro volumen de pedi-
dos en toda Europa aumenté en un porcentaje de dos

digitos y esperamos que la expansién continle, aunque
podria disminuir un poco”, dice Shinichi Tanzawa, Pre-
sidente y CEO de FANUC Europe Corporation.

Segun un informe reciente de la Federacion Internacio-

nal de Robotica (IFR), la cantidad de robots industriales

en el mercado europeo podria haber aumentado un 7

por ciento en 2018. Para los aflos 2019 a 2021, la IFR
predice una tasa de crecimiento anual
promedio del 10 por ciento. Si bien, al
menos a corto plazo, el alto crecimien-
to se ha vuelto mas incierto debido a
los temores de una desaceleracion de
la economia mundial, la tendencia ge-
neral de los robots industriales sigue
siendo positiva.

"En los dos ultimos anos, el mercado
de robots industriales en Europa ha
crecido a gran velocidad", dice Tanza-
wa. "Es normal que ahora podamos
ver una consolidacion a corto plazo en
algunas regiones".

Entre las tendencias mas prometedoras
en el continente europeo estan los ro-
bots colaborativos (Cobots). Si bien los
grandes fabricantes internacionales ya
han estado experimentando durante al-
gunos afios con este tipo de robots en
su produccion, ahora esta tecnologia se
esta extendiendo a diferentes indus-
trias. "Cada vez vemos mas demanda
proveniente de pequenas y medianas



empresas, incluso de comparnias que no han usado ro-
bots en su produccion en el pasado”, dice Tanzawa.

Mientras que varios fabricantes de robots compiten en
el mercado de cobots, FANUC se enorgullece de tener la
mas amplia gama de robots colaborativos del mercado,
desde el pequefio CR-4iA que puede manejar cargas de
hasta 4 kg y se utiliza por ejemplo para la transferencia y
el montaje de piezas eléctricas pequefas hasta el CR-35
iA, que con una capacidad de carga de 35 kg, puede a-
yudar a los trabajadores en tareas de levantamiento de
peso sin necesidad de equipos de seguridad como valla-
dos. "El interés por los robots colaborativos es fuerte en
toda Europa”, explica Tanzawa.

FANUC es una de las empresas lideres en automatiza-
cion de fabricas, ya que ha instalado mas de 550.000
robots, 4 millones de CNCs y 19 millones de servomo-
tores en todo el mundo y posee uno de los centros de
producciéon mas automatizados del mundo. La compa-
fifa utiliza robots para diversas tareas en su sede en Ja-
podn. La automatizacion ha ayudado a FANUC a lograr
una alta eficiencia y crecer junto con sus clientes en la
industria manufacturera de todo el mundo. "Espera-
mos que la robotizacién contribuya aun mas al creci-
miento de las economias europeas”, dice Tanzawa.

Pero mientras la automatizacién ha ayudado a cubrir en
parte la escasez de trabajadores cualificados, ahora la
falta de especialistas estd empezando a frenar el proce-
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so de automatizacion en si. Como dice Tanzawa “En la
mayoria de los paises europeos que cubrimos vemos u-
na falta de programadores e ingenieros de robots. Eso
estd impidiendo que las empresas automaticen su pro-
duccion al ritmo que les gustaria”.

“Para superar esta escasez y ayudar a que las economi-
as de Europa crezcan mejorando la eficiencia de la pro-
duccién, la educacion en las escuelas y universidades ju-
gara un papel importante”, dice Tanzawa. Para ayudar
a promover estas importantes habilidades, FANUC se
ha embarcado en una Asociacién Global con WorldS-
kills. WorldSkills es una organizacién internacional de
competencia de habilidades que lleva décadas promo-
viendo la formacion de trabajadores. Juntos, los dos so-
cios planean celebrar un campeonato internacional so-
bre programacién de robots en la ciudad rusa de Kazan
en agosto de 2019.
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tencia) y AHSS (Acero de Alta Resistencia Avanza-

da) proporcionan una reduccién del peso del vehi-
culo al tiempo que mantienen la rigidez, la calidad y la
seguridad. La introduccion de estos nuevos materiales
ha transformado la industria del estampado de metales
que ha derivado en nuevos procesos de estampacion.

L os aceros del tipo UHSS (Aceros de Ultra Alta Resis-

Estos procesos requieren de nuevas herramientas de
precisién, como son las herramientas de punzonado pa-
ra aplicaciones avanzadas. El fabricante de herramien-
tas de precision Moeller Precision Tool ha elaborado un
nuevo catalogo para aplicaciones de estampacion avan-
zada, distribuido por Royme Import Export en Espafia y
Portugal.

Los punzones de este catdlogo estan fabricados en ace-
ro rapido pulvimetaltrgico PM-M4, donde la distribu-
cion de las moléculas del acero es mas homogénea. Las
matrices en cambio, se fabrican en acero M2. Esto hace

Moeller presenta un nuevo catalogo
para aplicaciones
de estampacion avanzada

gue no sélo mejore la relacion entre dureza y desgaste,
sino que también la vida util de la herramienta, redu-
ciendo asi el tiempo de inactividad. E

| PM-M4 proporciona un excelente equilibrio entre te-
nacidad, resistencia al desgaste y resistencia a la com-
presion, ofreciendo asi mejores resultados en las aplica-
ciones mas exigentes.

Ademas, también cuenta con productos novedosos pa-
ra facilitar el trabajo del disefiador y/o fabricante de
porta punzones de bola o cambio rapido como es el
True-Fit. Se trata de un porta punzén insertable de di-
mensiones muy reducidas, patentado por Moeller Preci-
sion Tool.

Este porta punzones simplifica y abarata enormemente
la instalacién y futuras modificaciones de porta punzo-
nes de bola; ya que se puede montar tanto en los porta
punzones True-Set como en los Backing Plate.



Casquillo de retencion

Porta punzéon XMRT de
Moeller Precision Tool

Para su aplicacion, el disefador o fabricante de la placa
del porta punzon tendra que incluir un alojamiento para
incorporar el True-Fit, las dimensiones de este alojamien-
to vienen marcadas en el catdlogo de Moeller Precision
Tool y varian dependiendo del didmetro del

punzon.

Si el consumidor dispone de electroerosion
por hilo o centro de mecanizado, podra ha-
cer el alojamiento y simplemente tendra que
insertar el True-Fit.

Destacan también los punzones Trumpet
Head (cabeza trompeta). Se puede incorpo-
rar al porta punzén exclusivo para Trumpet-
Head, True-Set, o bien utilizar un casquillo
de retencién para incorporar el Trumpet He-
ad en un alojamiento existente.

La empresa de suministro industrial para ma-
triceria y molde ROYME IMPORT EXPORT, es
desde el afo 2011 el distribuidor oficial de
Moeller Precision Tool en Espafia y Portugal.

La empresa, con mas de 50 afios de expe-
riencia en el mercado, ofrece una linea com-
pleta de herramientas de punzonado y cas-
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Casquillo de retencion

quillos de corte de la mas alta calidad, ademas de todo
tipo de componentes para matriceria y molde, como ele-
mentos de guiado, carros, resortes, elementos de trans-
porte y sujecion, etc.
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QSM - GPROY

Por Pedro Correcher Blasco

Arranque de QSM, hace 25 anos

En 1994 tres personas, con alto bagaje en el mundo in-
dustrial y de la organizacién, Pedro Correcher, Rafael
Ballester y Miguel Angel de Ortuzar, nos unimos para
crear una empresa de Consultoria de Calidad, QSM, te-
niendo como misién, la de poner todos nuestros cono-
cimientos en materia de calidad y organizacién al servi-
cio de las empresas valencianas, a través de las
implantaciones de sistemas de calidad basado en las
Normas ISO9001. QSM tuvo una alta participaciéon en
los primeros congresos de calidad que se desarrollaron
en Valencia en el 96 y se sum¢ a la corriente de la im-
plantacién de sistemas de Calidad. Empresas como Ca-
denas Moblat, Industrias Alegre, Plasticos Mondragén,
Grupo Segura, Berbegal, Plastic Omnium, Dr. Franz
Sneider, Grupo Antolin, Manises Diésel, Amadeo Marti
Carbonell, Fominaya y otros, se apoyaron en su conoci-
miento.

QSM y las herramientas informaticas

En los afnos 90 QSM fue pionero en implementar los sis-
temas de calidad con el apoyo de software para la ges-
tion de la calidad, con la gestion de los equipos y las ca-
libraciones, auditorias, No conformidades, etc.

La creacién de un servicio singular en materia de Cali-
braciones de equipos, gestionando mas de 4.000 equi-

pos de calibracién al afo y la continua confianza que
nos aportaban nuestros clientes como el Grupo F. Se-
gura donde realizamos todo tipo de trabajo en aseso-
ramiento y certificaciones 1S09001 — QS9000 — VDA -
ISOTS16949 y proyectos de formacion y apoyo a clien-
tes Ford — Seat - Volkswagen entre otros.

En la implantacion en Valencia de la compafia del sec-
tor automouvilistico japonesa Componentes Hirotec, fui-
mos seleccionados por la calidad de nuestros servicios y
nos confiaron todo el proyecto del lanzamiento de la
planta, siendo responsables ante Ford del Q1, hicimos
la consultoria de ISOTS16949 + 1SO14001 siendo un re-
to y a la vez un éxito total.

Con la entrada en el afio 2000 nos enfrentamos a mu-
chos retos donde se desarrollaron proyectos muy singula-
res y abrimos el angulo de nuestra oferta en servicios, la
ampliacion a Sistemas de Seguridad, Medioambiente, im-
plantacion y Certificacion de Laboratorios de Ensayo acre-
ditados por ENAC, la formacién y otros donde QSM des-
plegd todo su know how a clientes de sectores diferentes,
y, gracias a estos clientes como, la Constructora ECISA, A-
guas de Alicante, Mario Pilato Blat, Aimendras Llopis, Mi-
guel Medicis, Redfarma, Suministros Arsam, Vidal Bosch,
entre otros, nos fueron dando un bagaje en sectores tan
diferentes como la construccién, agroalimentario, farma-
céutico, suministro industrial y tantos otros.

QSM hacia el dominio de los costes
de fabricacion

Desde el inicio de nuestras actividades de consultoria
caimos en la cuenta que lo gue no se puede medir, no
se puede producir, por lo que abordamos el control de
los costes como factor primordial en nuestra estrategia,
desarrollando internamente un modelo de costes apo-



yado en soporte informético propio, que se fue desarro-
llando durante los 90 y que a partir del afio 2000 fue
exportado a nuestros clientes, marcandonos el camino
hacia el software en sector de la ingenieria de Inyec-
cion, en el area de los fabricantes de moldes e inyeccion
de termoplasticos.

Clientes como Matrimol, Vicente Mira, Industrias Plas-
mat, Erycop, Moldes 2010, Ditecam, Enrique Molins,
Creaciones Joviar, Interfrelima, Ingenia, Miguel Vieira,
Orymo, Modelos Atienza y Climent, Indaxgal, Vicente
Pastor Bastan, Matrimur, Pimol, Moldeberri, Motlles
Gpf y muchos méas confiaron en nosotros.

QSM en la ingenieria de Inyeccion

En QSM nos hicimos expertos en el sector del Molde y
la Matriceria, con la incorporacion de nuestras herra-
mientas de software, abrimos el mercado a clientes de
Portugal como Epedal e hicimos pinitos al otro lado del
atlantico. Nos involucramos de lleno en el control de
costes de fabricacion en la Matriceria.

En 2005 desarrollamos el sistema MPS Mould Predictor
System, sistema para el calculo de ofertas de Moldes de
inyeccion, atreviéndonos a engrosar el pequefo grupo
de empresas a nivel mundial que se atreven con estas
herramientas de prediccién de costes.

No sélo habiamos creado una herramienta nueva, sino
una nueva forma de hacer las cosas, volviamos a evi-
denciar que haciamos que las cosas ocurrieran. Clientes
Moldistas en toda Espafa son usuarios diarios de esta
aplicacion, donde algunos superan la barrera de los
2.000 moldes ofertados con MPS, avalando nuestra a-
puesta técnica.

A partir del 2004 creamos una nueva figura, los Part-
ners de QSM, incorporamos a empresas tan importan-
tes en el sector como Juan Martin, Ona Erosion, Erowa,
Hasco, Iscar, DNVGL, la revista mas importante del sec-
tor MOLD Press, el grupo Georg Fisher con Agie Char-
milles, Delcam, Grupo Guzman y Meusburger entre o-
tras.

En la feria de Maquina Herramienta de Bilbao fuimos
invitados al stand de EROWA, a presentar nuestro soft-
ware, en ese mismo certamen de 2006 ya introducia-
mos la Industria 4.0, conectandonos mediante wifi a u-
na maquina de erosién en el stand de Ona Erosion,
captando los tiempos de produccion de un postizo en
nuestro software Gproy de manera automatica y a
tiempo real.
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A finales del 2015 lanzamos la gestion de Planificacion
en el sector del Molde, desarrollando una gestién de
Planificacion en tiempo real muy potente.

Acabamos en 2018 con el desarrollo de la Digitalizacion
en Planta, en clientes tan importantes como Erycop y
Fominaya entre otros.

QSM en la nueva estrategia 2018 - 2023

Hoy no sélo queremos remarcar la celebracion de nues-
tro 25 aniversario, sino que queremos también unirnos
a la celebracién de un cumpleafios muy especial para
nosotros, el 80 aniversario de nuestro cliente Partner
Fominaya, en donde hemos volcado y proyectado todo
nuestro saber hacer, certifican-

do la especificacion QSM — G-

proy, implantando nuestro ERP

Gproy desde el Plan Estratégi-

co, Indicadores, Creaciéon del

producto, Ofertas — Pedidos —

Logistica — Control de la pro-

duccion de Inyeccién con la

planta digitalizada con OEE, los

Planes de Control en pantallas

tactiles, etc. cubriendo el 100%

de sus procesos.

En 2018 creamos la especificacion QSM — Gproy vy la lle-
vamos a ser la 12 Declaracion de conformidad sobre un
sistema Software certificado por la entidad internacio-
nal DNVGL y desarrollado por primera vez en nuestro
cliente Fominaya.

Nos gustaria aprovechar este medio para felicitar a la
familia Fominaya por la trayectoria tan longeva, 80 a-
Aos, en su tercera generacion y sobre todo a su actual
Director Don Pablo Fominaya Gonzalez, por la apuesta
realizada en un Plan estratégico con unos objetivos
muy claros y donde hemos sido seleccionados para a-
companfarles durante los afios de desarrollo previsto
junto a su personal altamente involucrado, felicidades
a todos.
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PORTAL SERIES

tre profesionales del sector y las nuevas tecnologi-

as y desarrollos de SORALUCE, que se celebrara
del 20 al 22 de marzo en la nuevo PORTAL FACTORY, el
centro de fabricacion mas completo y avanzado para
maquinas portico de grandes dimensiones y altas po-
tencias.

S ORALUCE SUMMIT es el punto de encuentro en-

La nueva GAMA DE MAQUINAS PORTICO que se pre-
sentara durante el evento, se compone de fresadoras
puente de mesa movil, fresadoras gantry, maquinas
multifuncién, maquinas con travesanos fijos y moviles,
disponibles con una amplia gama de cabezales y opcio-
nes y son parte del compromiso estratégico de la mar-
ca, que ha transformado a SORALUCE en un proveedor
de soluciones de mecanizado integral.

SORALUCE se centra en el desarrollo de soluciones tecno-
|6gicas para sus clientes, que les permitan llevar la eficien-
cia y la productividad mas alla de sus limites. Realidades
como el “all in one multitasking” donde las tecnologias
de fresado, torneado y rectificado se ainan en una misma
maquina, transformando los tiempos de preparacion de
pieza en tiempos de funcionamiento del husillo, también
tendran protagonismo en un evento que reunira a los me-
jores profesionales para compartir experiencias y conoci-
miento con los clientes.

La nueva PORTAL FACTORY, que esta a pleno rendimien-
to, serd el escenario donde los asistentes podran experi-
mentar en situaciones reales de mecanizado las capacida-
des de tecnologias de amortiguacién inteligentes
desarrolladas por SORALUCE, como el DAS+ (Dynamics
Active Stabiliser) y el DWS (Dynamics Workpiece Stabili-

SORALUCE presentara la nueva
GAMA DE MAQUINAS PORTICO
durante el SORALUCE SUMMIT 2019 |

ser), que permiten llevar hasta limites insospechados las
capacidades de arranque de viruta de las maquinas, incre-
mentando la productividad hasta en un 300% y la capaci-
dad de corte del 100% en todo el volumen de la pieza,
haciendo incluso més sencillas e intuitivas las operaciones.
En este sentido, los visitantes también podrén valorar las
ventajas del nuevo interfaz Smart HMI con todo un uni-
verso de aplicaciones disponibles y comprobar con el VSET
hasta qué punto se puede reducir el tiempo del proceso
de alineacion de piezas en bruto.

El conocimiento es la materia prima del futuro y SORA-
LUCE SUMMIT 2019 | PORTAL SERIES es el lugar donde
se va a compartir. SORALUCE también mostrara duran-
te el evento proyectos especiales integrales desarrolla-
dos especificamente para algunos clientes, en un estre-
cho trabajo de I1+D+i y con el soporte de su centro de
investigacion.

El objetivo de SORALUCE es crear valor para los clientes
y para ello, constantemente trata de superar sus expec-
tativas disefiando y construyendo nuevos productos, o-
freciendo servicios “best in class”, siendo capaces de
personalizar las soluciones y liderando tecnolégicamente
el mercado. Ademas, esta vision debe contribuir en todo
momento a mejorar la productividad y la rentabilidad de
cada uno de los clientes. Por todo ello, SORALUCE SUM-
MIT 2019 | PORTAL SERIES es el entorno ideal para po-
der compartir experiencias y construir juntos el futuro.



Superior Clamping and Gripping

MAGNOS E compact

El inicio econdmico a la tecnologia
de fijacion magnética

SCHUNK s



MAGNOS E compact

MAGNOS Magnetic Clamping Technology

Oferta exclusiva que garantiza un valor anadido en el
inicio a la tecnologia de fijacion magneética

La técnica cuadripolar MAGNOS constituye una solucién
de fijacion ideal para procesos eficientes de mecanizado
con arranque de viruta. Esta técnica puede utilizarse

en cualquier sistema y proporciona una fijacién segura
y eficiente desde el punto de vista energético en todos
los centros de mecanizado, fresadoras y rectificadoras
comunes.

Acceso rapido y econémico a la tecnologia de fijacion
magnetica, con MAGNOS Performance Line

+ Mecanizado de la pieza a 5 caras en una sola fijacion

+ Ninguna deformacion, gracias a la fijacion uniforme
de la pieza

+ Tiempos de preparacién de maquina minimos aportan
un aumento de la productividad

+ Con MAGNOS, la pieza queda fijada en pocos segundos

- Aumento de la vida util de las herramientas y de la
seguridad del proceso

Su ventaja:
Suministro completo a un precio reducido.

Unidad de control MAGNOS KSS 01

La proteccion contra cortocircuitos patentada y dos
programas de autodiagndstico por las intensidades de
corriente maximizan la seguridad del proceso. La unidad
de control MAGNOS KSS 01 cumple con la directiva sobre
maquinaria mas reciente.

MAGNOS MFR 1 050-040-040 L

Dimensiones del mddulo

370 x 370 X 52 mm

+ 25 polos 50 x 50

* Peso 55 kg

+ Fuerza de atraccion
10.000 kg

Precio:
1.035.- €

Marcar con una cruz o
introducir la cantidad requerida

(11D 46000431

IO S——1

MAGNOS MFR 1 050-060-040 L

Dimensiones del médulo

— :.W% 580 x 370 x 52 mm
+#] [+] * 40 polos 50 x 50
RO SEEE0 * Peso 80 kg
+ Fuerza de atraccion
. 16.000 kg
o
Precio:

1.550.- €

Marcar con una cruz o

introducir la cantidad requerida

(11D 46000430

Dimensiones del médulo

= & = R 800 x 370 x 52 mm
* 50 polos 50 x 50
HHHH + Peso 120 kg
[E3]E3/E3(E3] R[EXE3 | |E3|E3| - Fuerza de atraccién
[+][+] [+1+] 20.000 kg
E3|E3) [+]
E3[E3] EIEY .

Precio:

2.065.- €

Marcar con una cruz o

introducir la cantidad requerida

11D 46000432

Dimensiones del médulo

= o = A 800 x 450 X 52 mm
; + 60 polos 50 x 50
| H * Peso 135 kg
AlE2 B3N E3(E3) - Fuerza de atraccién
L] 24.000 kg
-]
[ .
Precio:
2.580.- €
F @ ) * @ £ Marcar con una cruz o

introducir la cantidad requerida

[]1D 46000433

Unidad de control

ultracompacta con 1 canal, 400V/50Hz
en box. Cable de 5 metros, conector de
4 pines de desacoplamiento rdpidoy
telemando industrial. Compatible con
madulos serie estandar. jNueva! Con
proteccidn contra cortocircuitos.

Precio:
595.- €

Marcar con una cruz o
introducir la cantidad requerida

[]1D ou22610

* Precio valido para pedido conjunto con 1
de los & médulos indicados



MAGNOS E compact

MAGNOS Magnetic Clamping Technology

Ejemplos de aplicacion

Fresadora universal CNC

Proceso:
Mecanizado de roscas templadas en 1.2343

Solucién:
Mddulo magnético tipo MFR-A11000 x 600 X 66 mm
Dimensiones del polo 50 x 50 mm

Ventajas:
Reduccion del tiempo de preparacion un 60 %
aproximadamente, apriete sin vibraciones

Centro de trabajo vertical

Proceso:
Mecanizado de piezas de grandes dimensiones

Solucién:
4 modulos magnéticos tipo MFR-A1 800 x 500 x 66 mm
Dimensiones del polo 50 x 50 mm

Ventajas:
Eliminacién de la operacidn de rectificado gracias a la
planitud obtenida < 0,05 mm sobre la longitud de 1,4 m

Centro de trabajo horizontal

Proceso:
Mecanizado de angulos de fundicién de dimensiones
medias (GG25)

Solucion:
Mddulo magnético tipo MFR-A2 600 x 400 X 85 mm
Dimensiones del polo 50 x 50 mm

Ventajas:
Mecanizado de 4 caras en un Gnico posicionamiento,
accesibilidad dptima a la pieza

Fresadora universal CNC

Proceso:
Fresado de aplanado de placas de acero ST 52

Solucién:
2 médulos magnéticos tipo MFR-A1 750 x 480 x 66 mm

controlados en paralelo. Dimensiones del polo 50 x 50 mm.

Complemento 60 extensiones polares 50 x 50 mm

Ventajas:

Paralelismo < 0,02 mm sobre la longitud de 1,2 m gracias a
un apriete sin vibraciones. Accesibilidad éptima a 5 caras y
reduccién del 30% de los tiempos de preparacién




MAGNOS E compact

MAGNOS Magnetic Clamping Technology

Rellenar y enviar al Fax: 937 908 692 o0 a compras@es.schunk.com

1D Modelo Dimensiones Peso Nimero de Fuerza de fijacion Precio Cantidad
[mm] [kgl polos por polo
50 x 50 con entrehierro 0
long. Anch. Alt. (dimension polos 50)  [EUR]
L6000431 MFR1050-040-040 L 370 370 52 45 25 aprox. 380 daN 1.035.-
46000430 MFR1050-060-040 L 580 370 52 80 L0 aprox. 380 daN 1.550.-
46000432 MFR1050-080-040 L 800 370 52 120 50 aprox. 380 daN 2.065.-
46000433 MFR1050-080-050L 800 450 52 135 60 aprox. 380 daN 2.580.-
0422610 KSS = = = = = = 595.-*

* Precio védlido Gnicamente para pedidos conjuntos con 1 de los & mddulos indicados

D Le ruego que se ponga en contacto conmigo

(ddigo de cliente

Empresa Departamento

Nombre

Calle

(dédigo postal Localidad

Teléfono Fax E-Mail

Fecha

Firma
Jens Lehmann, el portero aleman de
leyenda, embajador desde el 2012 de la
empresa familiar SCHUNK, representa la
sujecion precisa y concentrada, para un
amarre seguro.
www.es.schunk.com/Lehmann

© 2019 SCHUNK GmbH & Co. KG

SCHUNK Intec, S.L.U. Tel.+34 937 556 020 Siguenos

Avda. Ernest Lluch, 32 Fax+34 937 908 692 ny (> B@in]

TCM 3-6.01 ofertas@es.schunk.com
ES-08302 Matard (Barcelona) www.schunk.com
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omo viene siendo habitual por estas fechas, la
C compafiia DMG MORI realiza su Open House

2019, para presentar sus Ultimas novedades y a-
delantos.

Presentd toda su experiencia tecnolégica en 7.500 m2.,
con 70 maquinas de alta tecnologia, dos estrenos mun-
diales y los futuros temas de automatizacion, digitaliza-
cion y fabricacion aditiva, la tradicional exhibicion de
puertas abiertas de DECKEL MAHO en Pfronten (22-26
de enero de 2019) se dedico a soluciones de fabricacion
integradas para Procesos holisticos.

Los més de 8.000 visitantes profesionales internaciona-
les pudimos ver las 70 maquinas de alta tecnologia, in-
cluyendo 20 con automatizacion y dos estrenos mundia-
les: el centro de mecanizado vertical de alta velocidad
DMP 70 para la produccién en serie y la LASERTEC 125

OPEN HOUSE 2019:
La automatizacién y la digitalizacién
de la mano de DMG MORI

Shape para texturizacion laser 3D de forma libre y para
piezas de hasta 2.600 kg.

Al igual que en las ultimas ediciones, la presentacion
corrié a cargo de Dr. Ing. Masahiko Mori- CEO DMG
MORI COMPANY LIMITED y Herr Christinan Thénes —
CEO DMG MORI AKTIENGESELLSCHAFT, que cada vez
mas le cogen el truco a las presentaciones y las realizan
mas amenas y con su humor caracteristico.

"Con la produccion en red, la automatizacion integrada
y los conceptos de digitalizacion, asi como las maquinas
de alta precisiéon y productivas, nos adaptamos a nues-
tros clientes con la fabrica del futuro”, dice Christian
Thones, Presidente de la Junta Ejecutiva de DMG MORI
AKTIENGESELLSCHAFT. Con soluciones integrales para
la automatizacion, la digitalizacién y la FABRICACION
ADITIVA, DMG MORI se centra en toda la cadena de va-
lor agregado: la "Digitalizacion integrada" acelera la di-
gitalizacion de extremo a extremo, desde la planifica-
cion de la producciéon hasta el monitoreo de la
produccion digital y hasta los servicios en red.

LASERTEC 125 Shape

Con un recorrido rapido de hasta 5 m/s en la direccion
Z, un laser de 1.000 kHz y velocidades de escaneo de
hasta 30 m/s, la nueva LASERTEC 125 esta establecien-
do nuevos estandares en la estructuracion de la superfi-
cie de grandes matrices y moldes.

Calidad de textura mejorada a altas velocidades de pro-
cesamiento:



e Disefio monoBLOCK: disefio extremadamente com-
pacto y altamente estable en un tamafo de <19 m2.

e Mecanizado en 5 ejes: mesa giratoria / giratoria NC
integrada para piezas de trabajo de hasta @ 1.250 x
1.000 mm y 2.000 kg (opcional: transmisién en tan-
dem de hasta 2.600 kg).

e Maxima dindmica gracias a la tecnologia Direct Drive.

» Ultima tecnologia de escaner: velocidades de escaneo
de hasta 30 m/s.

e Control de vanguardia: linea de solucion SIEMENS
840 D con funciones de software LASERSOFT 3D.

e La palanca Z-shifter de alta velocidad opcional au-
menta la velocidad de desplazamiento en la direccién
Z desde los 1,5 m/s hasta los 5 m/s.

Las estructuras de superficie definidas geométricamen-
te se pueden producir con la serie LASERTEC Shape con
la maxima confiabilidad y reproducibilidad del proceso.
Los contornos finos y las cavidades de precision para la
fabricacién de moldes de inyeccién, troqueles de pren-
sado, etiquetas y otros grabados en la mejor calidad y
sin ningun tipo de desgaste de la herramienta, también
forman parte de las capacidades de la maquina. DMG
MORI estrend el LASERTEC 125 Shape como el nuevo
punto culminante de la serie en el evento Open House
en Pfronten. La maquina ha sido disefiada especialmen-
te para la textura de moldes grandes y matrices de has-
ta @ 1.250 x 1.000 mm y pesos de pieza maximos de
2.600 kg (con la unidad tandem opcional). La palanca
Z-Shifter de alta velocidad opcional aumenta la veloci-
dad de viaje en la direccion Z desde los 1,5 m/s a los 5
m/s, mientras que el laser alcanza una frecuencia de
pulso de hasta 1.000 kHz. La calidad de la textura se ha
optimizado una vez mas, manteniendo la alta velocidad
de procesamiento. Esto ha resultado en tiempos de pro-
cesamiento hasta 69 por ciento mas cortos y, por lo
tanto, costos por pieza mucho mas bajos.
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FABRICACION ADITIVA

Como una linea completa global con méas de 20 afos
de experiencia en la FABRICACION ADITIVA de piezas
metdlicas, DMG MORI representa tecnologias de fabri-
cacién innovadoras y un servicio mundial. El portafolio
incluye cuatro cadenas de proceso completas para pro-
cesos aditivos, que utilizan tecnologias de boquilla de
polvo o lecho de polvo. DMG MORI ha ampliado recien-
temente la oferta que incluye las series hibridas LASER-
TEC 3D, LASERTEC 3D y LASERTEC SLM para incluir el
LASERTEC 12 SLM de alta precision. El innovador soft-
ware OPTOMET completa la oferta con un control inte-
ligente de parametros.

El crecimiento constante de las tecnologias de fabrica-
cion aditiva estd alertando a los disefiadores, sobre el
potencial de este método en la construccién de compo-
nentes y herramientas. La calidad de las piezas produci-
das con métodos aditivos también estd aumentando a
medida que aumenta la velocidad de mecanizado. Esto
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ha resultado en prondsticos consistentemente positi-
vos: se espera que la FABRICACION ADITIVA aumente
en un rango alto de dos digitos. "En particular, como
complemento de los métodos de produccién conven-
cionales, la boquilla de polvo y los procesos de lecho de
polvo ofrecen posibilidades convenientes y extremada-
mente prometedoras", explica Patrick Diederich, res-
ponsable de FABRICACION ADITIVA en DMG MORI.

Con su amplia gama de maquinas diversificadas, tanto
en el mecanizado como en la FABRICACION ADICIO-
NAL, el enfoque de DMG MORI sobre este tema es cla-
ramente holistico. Patrick Diederich continta diciéndo-
nos: “Sila fabricacion aditiva se establece en el taller, es
esencial integrar este método en los sistemas de pro-
duccién y cadenas de procesos existentes, especialmen-
te cuando la produccién de series de prototipos y series
pequefas a la produccién en serie es preocupado. "

ESTRENO MUNDIAL: DMP 70

Como sucesor del exitoso MILLTAP 700 con sus méas de
3.000 maquinas instaladas en el mercado, la nueva
DMP 70 representa la maxima productividad en el espa-
cio mas pequefio. Con una superficie de solo 4,2 m2, es
aproximadamente un 10 por ciento mas pequefio que
el MILLTAP 700. Se ha disefado la maquina de produc-
cion compacta para aplicaciones en tecnologia médica,
talleres, asi como en el sector aeroespacial y otras in-
dustrias exigentes. Los recorridos de desplazamiento
son de 700 x 420 x 380 mm y la mesa giratoria.

El mecanizado simultaneo en 5 ejes de una amplia ga-
ma de componentes hace que la DMP 70 sea el com-
plemento ideal para eliminar la carga de las maquinas
existentes en el taller. Las soluciones de automatiza-
cién, como la pieza de trabajo WH 3 Cell, que se pre-

sent6 con la DMP 70 en Pfronten, se pueden conectar
de manera flexible desde la derecha o la izquierda.
También es posible la conexion desde el frente.

Una optimizacion de extremo a extremo del concepto
de maquina ha hecho de la DMP 70 una maquina de
produccion extremadamente rigida, con una tasa de re-
mocion de metal que es un diez por ciento mas alta que
la MILLTAP 700. Una amplia plataforma de la méaquina
de hierro fundido gris, huella de instalacion ampliada y
35 mm. Las guias lineales constituyen la base para el
mecanizado orientado a la calidad y hasta un 30 por
ciento mas rapido de las piezas de trabajo mas exigen-
tes. Se ha logrado una estabilidad adicional a través del
husillo de alta resistencia, gracias a una mayor precarga
del resorte, y el resistente cargador de herramientas con
clips metalicos.

Otros aspectos destacados: el mecanizado a gran escala
en el Centro XXL en vivo con DMU 600 P, las soluciones
Aeroespacial y Die & Mold con la experiencia de mas de
50 afios y el programa de certificados recientemente
lanzado de DMG MORI Qualified Products, que ofrece
una seleccién diversa de sistemas de herramientas de
alto rendimiento en términos exclusivos.

En el periodo previo al Open House, DMG MORI organi-
za una vez mas un "dia futuro": 1.000 alumnos de la
region se informan sobre la capacitacion moderna en u-
na empresa internacional de alta tecnologia. Las revis-



tas de negocios "Capital" y "Focus Money" reciente-
mente le otorgaron a DMG MORI el titulo de "El mejor
instructor de Alemania". El sitio de Pfronten emplea ac-
tualmente a 1.597 personas, incluidos 123 aprendices.

DIGITALIZACION INTEGRADA

Como pionero de la digitalizacién en el area de fabrica-
cién de maquinas-herramienta, DMG MORI continta
considerandola como un campo estratégico orientado
hacia el futuro. El lider en tecnologia presentara los ca-
minos hacia la producciéon en red bajo el eslogan de Di-
gitalizacion Integrada. Durante la jornada de puertas a-
biertas, DMG MORI invitd a sus visitantes a realizar un
recorrido digital de 45 minutos por Pfronten, en el que
se presentan productos digitales y soluciones para la di-
gitalizacion integrada. DMG MORI presenta PLANIFICA-
CION DE LA PRODUCCION en cinco estaciones para la
planificacion de la fuerza laboral en DECKEL MAHO P-
fronten, un sistema de control y planificacion de la pro-
duccion totalmente integrado, asi como el area de PRE-
PARACION Y PRODUCCION para el proceso digital de
fabricacion de un inserto de molde, desde la programa-
cién de trabajos utilizando un CAD. El sistema / CAM
(Siemens NX) y la versién para PC de CELOS hasta la
produccion en la DMC 1850 V con la version 5 de CE-
LOS. Después de un DIGITALIZACION de productos
DMG MORI para la digitalizacion de toda la cadena de
valor agregado, el tour se completa con el MONITO-
REO, con DMG MORI MESSENGER, ANALIZADOR DE
CONDICIONES, MONITOR DE DESEMPENO y COCKPIT
DE PRODUCCION vy, en el 4rea de SERVICIO Y MANTE-
NIMIENTO, con WERKBLIQ. Entre otras cosas, la plata-
forma basada en la web y de multiples proveedores
permite gestionar el mantenimiento de un total de 8
centros de mecanizado de fresado de 5 ejes y tres ma-
quinas de rectificado de superficies universales en la fa-
bricaciéon mecanica y los 17 centros de mecanizado de
fresado en el Centro Tecnoldgico. de DECKEL MAHO P-
fronten. Ademas, los beneficios del servicio de soporte
directo con el nuevo servicio NET, incluido el SERVICE
camera, se demuestran en vivo a los visitantes.
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AUTOMATIZACION

Las maquinas automatizadas son componentes crucia-
les de una fabrica digital y, por lo tanto, son una parte
integral de la Industria 4.0. DMG MORI es el pionero de
la digitalizaciéon en la construccion de maquinas-herra-
mienta y considera que la automatizacion es un campo
estratégico orientado hacia el futuro. Los ultimos ejem-
plos de la experiencia en automatizacion de DMG MORI
son la Robo2Go 2nd Generation para el manejo flexible
de piezas en tornos y la amplia gama de sistemas de
manejo de palés. Un PH 150 con hasta doce palés y una
capacidad de carga maxima de 250 kg se muestra en
un DMU 65 monoBLOCK. DMG MORI presenta una
DMU 85 monoBLOCK con el nuevo PH 400. Ambos sis-
temas de manejo de paletas forman parte del portafolio
de automatizacion de DMG MORI, que incluye un total
de 50 soluciones en el &rea de sistemas de manejo de
piezas y palets. Los ultimos se dividen adicionalmente
en sistemas de revistas lineales y rotativos, por lo que
los sistemas de manejo de piezas estan disponibles en
las variaciones de carga del robot o portal.

Las instalaciones de produccién FAMOT en Pleszew y
DECKEL MAHO en Seebach se conectaron mediante
transmisién en vivo a la exposicién interna Pfronten co-
mo fabricas digitales del futuro.
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comunicacion (TIC) y de la automocién que requie-
ren moldes de grafito para productos finales de vi-
drio y electrodos de grafito, presentan retos distintos en
términos de acabado de la superficie, precisién, fiabili-
dad del proceso y productividad. Las soluciones de alta
velocidad Mikron MILL S 400/500 GRAPHITE y Mikron

| os sectores de las tecnologias de la informacién y la

La Mikron MILL S GRAPHITE con el nuevo cabezal HVC140 de
42.000 rpm de Step-Tec lleva a los fabricantes de moldes de grafi-
to més alld del mecanizado rapido de grafito en seco y humedo
para lograr una precisiéon a largo plazo y la capacidad de hacer
frente a una amplia gama de materiales.

Mikron MILL S GRAPHITE y HSM GRAPHITE:
soluciones especificas para la produccion
de moldes libres de marcas, para productos
de vidrio y electrodos de grafito

HSM 500 GRAPHITE de GF Machining Solutions estan
dedicadas especificamente al mecanizado de grafito, a-
yudando a los usuarios a dominar la precisiéon a lo largo
del tiempo vy a satisfacer las expectativas de sus clientes
en cuanto a la calidad impecable de la superficie.

Los moldes de vidrio de grafito para productos finales de
vidrio son especialmente comunes en mercados como el
de las TIC, mientras que los electrodos de grafito son ti-
picamente demandados por los sectores de la automo-
cién, componentes electrénicos, aeroespacial y embala-
je. La Mikron MILL S 400/500 GRAPHITE y la HSM 500
GRAPHITE se basan en el legado de mecanizado de alta
velocidad (HSM) de GF Machining Solutions, abordando
los mismos retos con los que los fabricantes se enfrentan
a diario. Al responder a las necesidades de los usuarios
de una mayor calidad y precisién de la superficie, redu-
cen los costes, amplian la flexibilidad y dan rienda suelta
a la rentabilidad. Y, gracias a la tecnologia genuina HSM
de GF Machining Solutions y a sus componentes clave
de alta calidad, estas soluciones dedicadas proporcionan
una dindmica de proceso sin precedentes: El 100% del
rendimiento de la maquina resultante se transfiere al
molde o electrodo de grafito mecanizado.

Moldes de grafito para productos finales
de vidrio

La estabilidad del proceso, la calidad de las piezas y la
productividad de la planta de produccién son impres-
cindibles para la produccién de los moldes de grafito
que estan dando forma al vidrio para los mercados de la



tecnologia de la informacién y la comunicacion (TIC) y
de la automocion de hoy en dia. Los nuevos productos,
como las pantallas tactiles curvadas de gama alta, re-
quieren vidrio moldeado e impulsan la creciente necesi-
dad de moldes de grafito mecanizado. La MILL S
400/500 GRAPHITE hace que estos productos impeca-
bles de vidrio 3D, y muchos otros mas, sean posibles. La
fabricacion de moldes de grafito para productos finales
de vidrio presenta desafios de fabricacién especificos.
Requieren una precisién de £5 um, un acabado superfi-
cial de Ra 0,4 umy, dependiendo de la aplicacion, hasta
90 minutos de mecanizado en seco o en humedo, y de-
ben estar absolutamente libres de marcas de fresado.

La MILL S 400/500 GRAPHITE resuelve estos desafios.
Como la temperatura ambiente en los talleres fluctua y
la velocidad de mecanizado cambia, la estabilidad del
proceso se mantiene gracias al sistema inteligente de
gestion térmica y al cuerpo de la maquina termostabili-
zado de estas soluciones. La precision y la estabilidad en
la punta de la herramienta estan aseguradas por el cabe-
zal Step-Tec HVC 140, que se ha desarrollado especial-
mente para obtener la mejor precision y estanqueidad a
los fluidos. Sus 42.000 rom y 13,5 kW de potencia ase-
guran la precision que los fabricantes necesitan para ha-
cer frente a los moldes de grafito, y tiene una estabilidad
térmica de menos de 1,7 Kelvin alrededor de la superfi-
cie de contacto del soporte de la maquina. Para los fabri-
cantes de moldes que buscan entrar en el mercado de
moldes para productos finales de vidrio, tanto la produc-
tividad como la velocidad son factores importantes que
pueden marcar la diferencia.

Rapida produccion de grafito para EDM

El mecanizado de grafito nunca ha sido tan atractivo y
desafiante. La Mikron HSM 500 GRAPHITE y la MILL S
400/500 GRAPHITE producen los electrodos de grafito
precisos que aumentan la productividad de la electroe-
rosion por penetracion y reducen los costes.

A medida que se acortan los plazos de entrega, los fabri-
cantes exigen una velocidad cada vez mayor en sus pro-
cesos de fabricacion. Precision, flexibilidad, mayor pro-
ductividad y menor coste por electrodo son las ventajas
directas de los procesos automatizados y fiables que o-
frecen estas dos soluciones de mecanizado de grafito.

Con su cabezal de alta velocidad y su inigualable dina-
mica de proceso, la Mikron HSM 500 GRAPHITE y la
MILL S 400/500 GRAPHITE son soluciones auténticas de
mecanizado de alta velocidad. La automatizacion inte-
grada de GF Machining Solutions mejora su rendimien-
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Dedicada al mecanizado de moldes de grafito para productos fi-
nales de vidrio como esta funda de teléfono mévil, la Mikron MILL
S 400/500 GRAPHITE de GF Machining Solutions domina los re-
quisitos de alta precision y acabado superficial de la manera mas
competitiva.

to, por lo que los fabricantes estan posicionados para
lograr una agilidad, una productividad y un retorno de
la inversion por encima de la media.

Mecanizado en seco o en humedo

Establecer un proceso, asegurar su estabilidad y mante-
ner la productividad a la vez que se reducen los costes
de funcionamiento son algunos de los retos especificos
a los que se enfrentan a diario los talleres de mecaniza-
do de grafito. Ya sea que el proceso del cliente requiera
mecanizado en seco o en humedo, las soluciones Mi-
kron Mill de GF Machining Solutions garantizan un en-
torno de trabajo limpio, esencial tanto para la calidad
del proceso como para la salud de los empleados.

La Mikron MILL S 400/500, disponible con tres ejes, es-
tablece un punto de referencia para la dindmica de los e-
jesy la velocidad del cabezal y lleva a los usuarios mas a-
ll& del mecanizado répido de grafito en seco y humedo.
Los resultados: mecanizado de grafito simple, perfectoy
preciso gracias a la precision a largo plazo y a la capaci-
dad de mecanizar no solo grafito, sino también una am-
plia gama de materiales en un entorno limpio. Estas ca-
pacidades de uso mixto se mejoran gracias a la
automatizacién integrada para impulsar la agilidad, la
productividad y el retorno de la inversién de los usuarios.

La Mikron HSM 500 GRAPHITE pone a los usuarios a la
vanguardia del mecanizado en seco con un proceso
bien establecido, una solucién simple y compacta, y un
taller libre de acumulacion de pasta de grafito. El cabe-
zal Step-Tec HVC140 de la maquina, la aspiracién de
polvo integrada y el robot de cambio de piezas compac-
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La Mikron HSM 500 GRAPHITE esté4 configurada especificamente
para el mecanizado de electrodos de grafito, con el cabezal
HVC140 de 42.000 rpm de Step-Tec, el System 3R WorkPartner
1+ (WPT1+) integrado y el aspirador de polvo integrado.

to System 3R WorkPartner (WPT1+) integrado son la so-
lucion ideal para el mecanizado de electrodos pequefios
de grafito.

Automatizacion para productividad
y flexibilidad

La mas alta productividad y flexibilidad por metro cua-
drado lleva a los talleres de mecanizado de grafito a un
nuevo nivel de éxito, gracias a la experiencia en proce-
sos de GF Machining Solutions. Por ejemplo, un Mikron
HSM 500 GRAPHITE y un System 3R WPT1+ ocupan so-
lo 10,4 metros cuadrados de espacio de taller, al tiem-
po gue garantizan la fiabilidad del proceso automatiza-
do las 24 horas del dia, los 7 dias de la semana.

Los fabricantes pueden duplicar su capacidad de pro-
duccion equipando dos maquinas Mikron HSM 500
GRAPHITE con un WPT1+ de hasta 70 paletas en un es-
pacio de tan solo 18,5 metros cuadrados.

Un 100 por ciento mas de flexibilidad esta al alcance de
la mano al reunir tres operaciones; mecanizado de elec-

trodos de grafito, electroerosion por penetracion y au-
tomatizacion, todo ello en una sola celda de 19,5 me-
tros cuadrados que ocupa la HSM 500 GRAPHITE, la A-
gieCharmilles FORM P 350 y el System 3R WPT1+ con
hasta 70 paletas.

La flexibilidad de los fabricantes se puede ampliar aun
mas con los diversos sistemas de sujecion System 3R.

Desde electrodos pequefios hasta grandes moldes de a-
cero, hay varios sistemas de referencia System 3R dispo-
nibles para impulsar la flexibilidad de los talleres de me-
canizado de grafito.

Customer Services

La productividad aumenta y los costes y el tiempo se
optimizan con los distintos grados de grafito de Custo-
mer Services de GF Machining Solutions, con una am-
plia gama de caracteristicas de rendimiento. Cada gra-
do de grafito puede dedicarse a un rango de aplicacion
especifico, lo que permite a los fabricantes de moldes y
electrodos de grafito superar las expectativas de sus
clientes.

GF Machining Solutions fabrica sus maquinas Mikron
MILL S GRAPHITE y Mikron HSM GRAPHITE en Suiza y
China respectivamente. Las eficientes operaciones de la
Divisién GF proporcionan la capacidad de produccién
para responder rapidamente y satisfacer los pedidos de
gran envergadura de los clientes y las crecientes de-
mandas de estas soluciones, con entrega en un plazo
de tres a cuatro meses.

La Mikron HSM 500 GRAPHITE de GF Machining Solutions se ha
disenado para satisfacer la creciente necesidad de electrodos de
grafito en una amplia gama de segmentos de mercado. Esta solu-
cién impulsa los beneficios, la rentabilidad y la capacidad empre-
sarial de los usuarios gracias a su alta precision, calidad de la su-
perficie, estabilidad del proceso y productividad.
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Un en cifras provisionales, el sector de fabrica-
cion avanzada y digital, y maquinas-herramien-
ta ha cerrado el afno 2018 con un incremento

de la facturacion del 2,4% respecto al ejercicio 2017,
alcanzando los 1.731 millones de euros. El afo ha sido

La maquina-herramienta
cierra un complejo ano 2018
con un crecimiento

de la facturacion del 2,4%

muy irregular en su evolucién, alternando trimestres de
mayor y menor dinamismo en términos de captacion. El
balance de facturacion es positivo para el arranque
(+6%) y no tanto para la deformacién (-4,7 %), que ba-
ja tras unos afos de cifras de crecimiento excepciona-
les. Los demas subsectores crecen también de manera
moderada: los componentes un 5%, las herramientas
un 3,2%, los accesorios un 2,3%, otras maquinas un
1%, y los mecanizados un 13%.

En palabras del Presidente de AFM, César Garbalena:
“En términos de produccion, la buena cartera con la
que empezabamos el afio ha hecho que 2018 haya re-
sultado un afo con buena actividad. Los nuevos pedi-
dos han sido mas irregulares, tanto entre los distintos
subsectores (ha sido un afo mejor para el arranque
que la deformacion) como a lo largo del afo, en el que
se han alternado trimestres favorables con otros mas
lentos, para terminar finalmente con una buena capta-
cion.

Dentro del arranque, el subsector del fresado ha vivido
un buen afio, que contrasta con el panorama de incerti-
dumbre que el sector de la automocién ha trasladado a
nuestros fabricantes de equipos de deformacién”.

EXPORTACIONES

Las exportaciones, en cifras récord, han crecido un
3,6% respecto a los datos de 2017, alcanzando los
1.277 millones de euros. En este caso, igualmente, las
cifras de arranque son positivas, +7%, y las de defor-
macidon muestran un pequefo descenso del 3,8%.



En lo que respecta a las maquinas-herramienta, si anali-
zamos los paises de destino (con datos hasta el mes de
octubre), los diez principales mercados de los fabrican-
tes espafnoles son: Alemania, representando un 12,3%
del total exportado; China, en segundo lugar, con un
10,1% y tercero, México, con un 9,8%. Tras ellos, USA,
8,2%; Portugal, 7,3%; y a continuacion, Francia, Italia,
Republica Checa, Polonia y Reino Unido.

Garbalena comenta acerca de los mercados exteriores:
“Es interesante comprobar que el duro trabajo de posi-
cionamiento en el exterior que realizamos durante la cri-
sis da sus frutos. Volvemos a registrar una cifra récord en
las exportaciones que por destinos no han experimenta-
do variaciones relevantes respecto al Ultimo ejercicio. En
términos de captacion, que serd la que marcara la expor-
tacion futura, Europa ha aguantado bien, América se ha
comportado de manera robusta, y ha sido Asia la zona
que ha perdido fuerza.”

Preocupan en este punto los efectos de las modificacio-
nes arancelarias y las disputas comerciales abiertas por
la administracion estadounidense, asi como los efectos
de un Brexit convulso que pudiesen afectar a la confian-
za empresarial en Europa, mas alla de los limitados e-
fectos comerciales directos para nuestro sector.

MERCADO INTERIOR

El consumo de maquinas-herramienta en Espafa ha ex-
perimentado una clara ralentizacién del crecimiento en
2018 (+1,8%) con respecto al 2017 (+24,4%). En cual-
quier caso, se mantiene en la cifra mas alta de la déca-
da, aunque todavia por debajo del potencial que debe
tener un pafs como Espafia, que en el pasado ha supe-
rado con creces las cifras actuales.

El Presidente de AFM afirma: “Seguimos pensando que
se debe incentivar la inversion en equipos productivos
con alto efecto multiplicador, como es el caso de las
maquinas-herramienta.

Otros paises como ltalia y Francia estan aplicando agre-
sivas politicas fiscales para que la industria se dote de e-
quipos modernos, productivos e inteligentes. No debe-
mos quedarnos a la zaga.”

PEDIDOS

Los pedidos han crecido un 3,5% en 2018. El arranque,
con mejores cifras y empujado por el subsector del fre-
sado, arroja un crecimiento del 7,8% mientras que la
deformacion cae ligeramente (-1,6%,).
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PREVISION 2019

Pese a la enorme incertidumbre tanto en el ambito na-
cional como internacional, las buenas cifras de capta-
cion de pedidos registradas en los dos ultimos ejercicios
nos llevan a estimar un afio de actividad aceptable, en
el que esperamos estar muy préximos a repetir en 2019
el resultado en facturacion y exportacion de 2018.

El Director General de la Asociaciéon, Xabier Ortueta, co-
menta: “Auln a sabiendas de que en 2019 continuare-
mos con buenos niveles de actividad por la cartera acu-
mulada, la percepcion sobre el futuro ha experimentado
un cambio en los Ultimos meses, y deberemos estar muy
atentos a cémo evolucionan los distintos factores que a-
fectan a la confianza y la inversion.

Creemos que las claves para navegar en el incierto futu-
ro son claras. Por un lado, somos un sector de conoci-
miento, y por lo tanto debemos contar con los mejores
profesionales a todos los niveles: atraer, cuidar y hacer
crecer nuestro talento.

En segundo lugar, es necesario seguir aplicando de ma-
nera decidida la digitalizacién en nuestros productos,
procesos y servicios. La vertiente digital de los equipos
gue vendemos crece de manera exponencial, y debe-
mos entender cobmo apropiarnos de una parte del in-
gente valor afadido que ayudaremos a generar a nues-
tros clientes.

Si a estos retos les unimos otros mas clasicos como la
internacionalizacion o la 1+D+i, se hace, si cabe, mas re-
levante el impulso de la cooperacidon empresarial. AFM
CLUSTER, que retine a mas de 400 empresas de la ma-
quina-herramienta, la fabricacién aditiva, las herramien-
tas de mano y el mecanizado y la transformacion metal-
mecanica, es el lugar idéneo para fomentar la coo-
peracion. En relaciéon a ella, en 2019 lanzamos el mas
ambicioso proyecto de nuestra historia”.

DATOS PROVISIONALES 2018
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. 19133252 95

Fax: 91332 8146

e-mail : acemsa@gmx.es

Centro Metalogrdfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

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

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

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



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



http://www.simulacionesyproyectos.com/
http://www.aplitec-tt.com/
http://www.tecnopiro.com/
http://www.metaltermica-gai.com/
http://www.metalografica.com/
http://royme.com/
http://www.mpe.es/
http://www.hoffmann-group.com/
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Maquinas-herramienta. Aceros. Plaquitas. Taladrinas. Electroerosion. Mecanizado alta velocidad. Aceros,
metales, aleaciones. Utiles y accesorios. Plaquitas.
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