





Nuestra Portada

SEPTIEMBRE 2019 - N° 72

Noticias 6

Maquinas para lavar, desengrasar, decapar, fosfatar, pasivar... e Hydro presento sus soluciones en aluminio e Nuevo robot UR16e ¢ Nuevo ca-
talogo 2019/2020 de Hoffmann Group.

Articulos

BOSCH Car Multimedia adquiere en su planta de Braga un Ballbar QC20 de Renishaw 8

Refrigeracion con la nueva gama de mangueras de refrigerante de Norelem 10

FANUC presenta el nuevo CNC 0i-F Plus: més potente y facil de usar 12

BIG KAISER anuncia la bara de control Dyana Test para la inspeccion de cabezales 14

Gran incremento de la eficiencia gracias a Machininglnsights 16

Innovadora tecnologia de filtracion perfecta de aceites de rectificado 18

Investigadores de Ceit-IK4 innovan la produccion de piezas de avion 20

AutoForm en la nube 22

Entrevista Miguel Serrano, director de INDUSTRY Form Needs to Solutions 24

Arranca la AMB 2020 26

FARO® presenta la nueva solucién de escaneo 3D Cobalt Design™ 28

Las soluciones de mecanizado y corte por hilo protagonizan las jornadas de puertas abiertas de FANUC 30
GOM presenta los nuevos modelos de la serie 6 32

Innovalia Metrology presenté en SUBCONTRATACION todo el potencial de su plataforma de medicion M3 34
TriboForm R3.1. Una nueva dimensién en la simulacion de conformado de chapa metédlica 36

Una correcta estandarizacién comienza en la fase de disefio 38

Herramientas de MMC Hitachi Tool en HARTING. Ahorro de costes del 60 por ciento 40

Showroom de Hoffmann Group en MSI Motor & Sport Institute 42

Mejorando deformaciones y tiempo de ciclo con Virtual Molding 44

Jornada Plastico Metronic 2019 46

Seminario Meusburger Curso 18-19 48

ITF Moldes apostando por MPS software 50

Software para ofertar Moldes de Inyecciéon 51

La serie AgieCharmilles LASER S de GF Machining Solutions para los principales fabricantes de moldes 52
BOSCH Car Multimedia adquiere en su planta de Braga un Ballbar QC20 de Renishaw 53

Guia de compras 56

Indice de Anunciantes 58 Siguenos en

Director: Antonio Pérez de Camino Asociaciones colaboradoras

Publicidad: Carolina Abuin

Administracion: Maria Gonzalez Ochoa

Colaboradores: Manuel A. Martinez Baena
y Juan Martinez Arcas

L., . Federacion Espanola de
PEDECA PRESS PUBLICACIONES Asociacion de Amigos Asociaciones Empresariales
Goya, 20, 1° - 28001 Madrid de la Metalurgia de Moldistas y Matriceros

Teléfono: 917 817 776
WVVW-pedeca-eS ® pedeca@pedeca-es Por su amable y desinteresada colaboracién en la redaccion de este nimero, agradece-
- mos sus informaciones, realizacion de reportajes y redaccion de articulos a sus autores
ISSN: 1888-4431 - Deposito legal: M-53064-2007 MOLD PRESS se publica seis veces al afio: Febrero, Abril, Junio, Septiembre, Octubre
Disefio y Maquetacién: José Gonzalez Otero y Diciembre -
Creatividad: DELEY Los autores son los tnicos responsables de las opiniones y conceptos por ellos emitidos.

Impresién' Villena Artes Gréaficas Queda prohibida la reproduccion total o parcial de cualquier texto o articulo publicado en
: MOLD PRESS sin previo acuerdo con la revista.










Informacion / septiembre 2019

Maquinas para
lavar, deengrasar,
decapar, fosfatar,
pasivar...

Los aceites, grasas, oxidos, virutas,
polvo, resinas, ceras,
desmoldeantes..., y demas tipos
de suciedades e impurezas.

Pueden ser un gran problema para
todas las industrias que fabrican,
mecanizan, transforman o
manipulan piezas de precision, tales
como: tornillos, pistones, bombas,
engranajes, valvulas, tubos,
carcasas, amortiguadores,etc.
Debido a que los controles de
calidad exigen unos acabados
perfectos exentos de cualquier tipo
de suciedad en todo tipo de piezas,
muchas de las cuales —debido a su
geometria— pueden ser muy
dificiles de limpiar, ya que tienen
agujeros, aristas, oquedades,
recovecos, etc., de dificil acceso,
pero que han de quedar
perfectamente limpias para su
expedicion o montaje.

Info 1

Hydro presento
sus soluciones
en aluminio

Hydro, compania referente
mundial en el mercado del
aluminio, mostré sus soluciones
integrales e innovadoras en la feria
Subcontratacion 2019 en el BEC.

Hydro destaco en la feria como
proveedor de soluciones que
aportan un alto valor afadido a
sus mas de 1.100 clientes de
sectores industriales y de la
construccién en Espafia, siendo la
Unica compafiia totalmente

integrada y presente en toda la
cadena de valor de este metal.

Durante la feria, Hydro mostré su
amplia experiencia en el disefio de
soluciones en aluminio, asi como
su conocimiento sobre materiales
y procesos, con el objetivo de
encontrar la soluciéon adecuada
para cada proyecto. Los visitantes
no solo recibieron asesoramiento
personalizado, también pudieron
examinar muestras de perfiles
representativos de este
conocimiento aplicado en
diferentes industrias.

Info 2

Nuevo robot
UR16e

Universal Robots presenta la
ultima incorporacion a la gama e-
Series: un cobot disefiado para
manejar operaciones
caracterizadas por cargas pesadas
de hasta 16 kg.

El modelo UR16e ha sido disefiado
para automatizar con precision el
manejo de materiales y el control
de la maquina CNC, gracias a su
alta carga util, que ayuda a las
empresas a reducir costes, lesiones
y pérdidas de produccién asociadas
con el manejo de piezas pesadas.

Info 3
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Nuevo catalogo
2019/2020

de Hoffmann
Group

El dia 1 de agosto se estrend el
nuevo catalogo 2019/2020 de
Hoffmann Group junto con casi
9.000 novedades. La ultima
edicion de la “biblia naranja”, el
catalogo mas completo de las
herramientas de calidad,
mobiliario industrial y equipos de
proteccion individual. Su amplio
surtido cuenta con mas de 85.000
articulos y todos ellos se reciben
de un solo proveedor. El catdlogo
de Hoffmann esta disponible en
18 idiomas, vigente desde el dia 1

de agosto. Desde ese dia todos los
articulos del catalogo también
estan disponibles desde el eShop
de Hoffmann Group.

Una parte considerable de las
novedades (un 37%) corresponde
al mobiliario industrial, ya que la
serie GARANT Gridline esta por
primera vez completa. Todos los
bancos, armarios, carros de tallery
accesorios estan disefados en el
principio de la cuadricula uniforme
de 25 mm. Gracias a este principio
de uniformidad, todos los
elementos del sistema se
combinan entre si, ofreciendo de
este modo unas posibilidades de
individualizacion sin igual y una
inmensa cantidad de
combinaciones. Entre otras

novedades importantes esta
también el sistema automatico de
salida de mercancias: el armario
GARANT Tool24 Locker con los
compartimientos extragrandes
para una extraccion controlada de
las herramientas eléctricas o los
articulos de EPI’s.

También en el programa de las
herramientas de mecanizado hay
cambios importantes: a este
segmento pertenecen un 38% de
todas las novedades de este afio.
Entre los productos mas
destacados de este segmento se
encuentran la mordaza
autocentrante GARANT Xtric, la
nueva linea de las fresas GARANT
Master Alu y el especialista del
mecanizado en los aceros
inoxidables - GARANT Master Tap
Inox.

El programa de herramientas de
medicion presume de una nueva
version del microscopio GARANT
MM1 con el campo de vision de
hasta 10 veces mayor y del nuevo
calibre digital IP67 GARANT con
salida de datos, recientemente
galardonado con el prestigioso
premio de disefio Red Dot. Con los
primeros martillos blandos amplia
Hoffmann Group su portfolio de las
herramientas manuales. El catdlogo
de equipos de proteccién individual
cuenta con mas de 940
actualizaciones este afo.

El socio lider europeo en
soluciones de sistema, Hoffmann
Group ofrece a sus clientes
profesionales un amplio surtido de
herramientas de calidad,
mobiliario industrial y equipos de
proteccion individual,
cuidadosamente seleccionados y
unidos en un Unico catalogo
2019/2020 y en el eShop de
Hoffmann Group.

Info 4
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de Norelem

as mangueras refrigerantes se conocen también

como mangueras articuladas y a menudo se encar-

gan de verter refrigerante en las maquinas que tra-
bajan con metal como, por ejemplo, fresadoras y tor-
nos, para lubricar la maquina y las piezas de trabajo y
mantener las temperaturas bajas.

La lubricacion es importante ya que la friccion externa o
el contacto metal con metal produce aproximadamente
un tercio del calor resultante de las operaciones de cor-
tar o mecanizar. Si la zona de corte estd adecuadamen-
te lubricada, el corte es mas eficiente y se reduce la fric-
cién externa.

"El calor producido durante la mecanizacion tiene un e-
fecto directo en el desgaste de la maquina. Si se reduce
la temperatura de la maquina de corte, aunque sea solo
una pequefa reduccién, se ampliard enormemente la
vida Util de la herramienta”, dice Marcus Schneck, CEO
de Norelem. "Aqui es donde destaca nuestra gama de

Refrigeracion con la nueva gama
de mangueras de refrigerante

productos. Su versatilidad y flexibilidad permite que el
refrigerante pueda dirigirse de forma precisa y con cau-
dales 6ptimos. "

La gama de productos es también adecuada para otros
usos como, por ejemplo, mangueras para sistemas de
aire comprimido o mangueras de vacio y de aspiracion.
En sistemas de vacio las mangueras permiten extraer el
humo, residuos o liquidos que se forman durante la
mecanizacion. Por otro lado, las mangueras de refrige-
rante pueden sujetar escudos protectores para evitar
dafos en la maquinaria o sujetar cdmaras para poder
controlar el equipo de mecanizado.

Las mangueras de refrigerante ofrecen combinaciones
practicamente ilimitadas gracias a sus innumerables ac-
cesorios y a una gama completa de toberas, valvulas y
accesorios. La gama de productos esta disponible en
tres diametros de %" (6,7 mm de didmetro), 2" (12,9
mm de didmetro) y 34" (19,8 mm de didmetro). Los ac-
cesorios modulares permiten ampliar o aumentar la
manguera segun las necesidades.

Los componentes no son conductores eléctricos y se
pueden utilizar en maquinas de electroerosién (EDM).
La gama no se oxida y es resistente a la mayoria de los
productos quimicos y disolventes. Las mangueras pue-
den soportar temperaturas de -20 °C a +80 °C y son ca-
paces de conservar su posicién a una presiéon de trabajo
de hasta 3,5 bares y un caudal de 950 I/min para di-
mensiones de %", 1.800 I/min para dimensiones de 2"
y 4.300 I/min para dimensiones de 34".

El cuerpo principal de los componentes esta disponible
en azul y negro, y los accesorios en naranja.
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FANUC presenta el nuevo CNC 0i-F
Plus: mas potente y facil de usar

rio de FANUC que ha sido disefada para ser extre-
madamente facil de usar. Los iconos de menu in-
tuitivos, el disefo de alta visibilidad y las funciones
animadas eliminan las complejas operaciones de meca-

E | 0i-F Plus incluye iHMI, la nueva interfaz de usua-

12

nizado, lo que facilita el acceso a los programas y fun-
cionalidades mas sofisticadas. A los usuarios que ya es-
tan familiarizados con iHMI en los CNC FANUC de la
Serie 30i-B, les resultard muy facil usar el Oi-F Plus. El
hardware de la interfaz del operador también tiene un
nuevo disefio moderno.

El Oi-F Plus contiene las ultimas tecnologias de control
de FANUC, como la tecnologia de acabado fino y la tec-
nologia de reduccién de tiempo de ciclo. La tecnologia
de acabado fino le brinda las herramientas para mejorar
la calidad de la superficie de sus piezas. La tecnologia
Fast Cycle Time ayuda a mejorar el tiempo de ejecucion
de sus programas de piezas y reducir el tiempo de ciclo.

Las funciones de personalizacién también estan inclui-
das en el 0i-F Plus:

e FANUC PICTURE proporciona un amplio conjunto de
funciones y herramientas para disefar e implementar
interfaces hombre-méaquina (HMI) personalizadas en
el CNC de FANUC, de manera sencilla.

e Macro Executor le ofrece la posibilidad de integrar
nuevas funcionalidades, como los ciclos de tecnolo-
gia, facilmente.

e Con C-Language Executor puede personalizar su
CNC FANUC de una manera muy flexible. Esto le da
muchas opciones para personalizar su maquina.

Como éstas y muchas otras funciones Utiles se incluyen
por defecto, el Oi-F es una solucién ideal y lista para u-
sar en muchas aplicaciones de control.
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herramientas de alta precision para la industria
metallrgica, ha anunciado el Dyna Test, una barra
de control de precision para la inspeccion de cabezales.

B IG KAISER, proveedor de sistemas y soluciones de

Inspeccionar regularmente con la barra de control Dyna
Test puede identificar problemas potenciales con los ca-
bezales y rodamientos, reduciendo asi el tiempo de pa-
rada y evitando reparaciones costosas.

Cuando los dafos en el cabezal de la maquina no se de-
tectan a tiempo, pueden tener un impacto importante
en las operaciones de mecanizado, lo que puede causar
rechazos de producto y un desgaste excesivo de la he-
rramienta.

Giampaolo Roccatello, director de ventas, dijo: "Utili-
zando el Dyna Test, los

clientes pueden asegu-

rarse de que el desgaste

no detectado del cabe-

zal, no cree problemas

graves en el futuro".

Cuando se utiliza, el dispositivo

Dyna Test se amarra en el cabezal

de la maquina y luego se gira. Un re-

loj de comparacion mide la desviacion de la

barra de control, comprobando la concentricidad
del cabezal.

Aunque esta prueba se puede realizar con una herra-
mienta e identifica inexactitudes de concentricidad, to-
davia es necesario determinar si el problema es causado

BIG KAISER anuncia
la barra de control Dyna Test
para la inspeccién de cabezales

por el cabezal, el porta o la herramienta misma. La ba-
rra de control Dyna Test identifica inmediatamente las i-
nexactitudes del cabezal, eliminando todas las demas
variables.

Para cumplir con los requisitos de ISO9000, puede pro-
porcionar un certificado de calibracién con trazabilidad.
Para garantizar la maxima precisién posible, todas las
barras Dyna Test se fabrican bajo un sistema de control
de calidad extremadamente estricto.

BIG KAISER ofrece barras de control Dyna para BBT, BDV,
HSK'y BIG CAPTO. Las barras de control vienen protegi-
das en una robusta caja de aluminio.

La empresa cree firmemente que la interaccion fluida
entre todos los componentes es esencial para lograr re-
sultados de mecanizado de calidad superior.

De este modo, anima a los clientes a utilizar los ele-
mentos de medicién y control que, cuando se utiliza
regularmente para la inspeccién de maquinas he-
rramienta, puede prevenir de forma fiable
los dafios y mejorar notablemente la

fiabilidad del proceso.
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Gran incremento de la eficiencia
gracias a Machininglnsights

tilizar soluciones digitales para supervisar la utili-

zacion del equipo aumenta drasticamente la efi-

ciencia y rentabilidad de los talleres, ese es el
motivo por el que Sandvik Coromant presenta Coro-
Plus® Machininglnsights. Mas que un sistema de super-
vision, la solucion recopila datos, advierte de posibles
incidencias y ofrece la informacién necesaria para em-
prender acciones. Es un paso sencillo para aquellos fa-
bricantes que buscan reducir los desperdicios de pro-
duccion y adentrarse en el método de trabajo digital.

Sandvik Coromant trabaja dia a dia para identificar po-
sibles areas de optimizacion, y esta solucion digital se
desarrollo sabiendo que una maquina inactiva es una
maquina que no genera dinero. Para muchos fabrican-
tes y talleres, saber cuando se detiene una maquina (e i-
dentificar el motivo de la parada) puede resultar muy
complicado y las soluciones digitales ofrecen nuevas
formas de superar estos retos. Sustituyendo a los méto-
dos de seguimiento manual tradicionales, el registro
manual de datos y los andlisis de tiempo manuales, la
recoleccion de datos de una maquina-herramienta co-
nectada y de los operarios permite visualizar la maqui-

na, la herramienta y los niveles de utilizaciéon para mejo-
rar la situacién de la fabrica.

Los fabricantes pueden aumentar considerablemente la
eficiencia gracias a esta solucion digital y su capacidad
de analizar la utilizacion del equipo y actuar para opti-
mizar el proceso de produccién. La conectividad digital
habilita el desarrollo de analisis y, al permitir que el ope-
rario introduzca informacién en el sistema, Sandvik Co-
romant ofrece la oportunidad de aumentar la colabora-
cion y la eficiencia del operario a partir de los datos de
la maquina.

La transparencia estd garantizada a través de la visuali-
zacion online y, por tanto, accesible a través del nave-
gador web. Esto significa que no es necesario disefar
un complejo proyecto informatico para ponerse en
marcha, sino que existe un método rapido y sencillo de
incorporar la fabricaciéon digital en una planta de pro-
duccién para promover la optimizacion.

Sandvik Coromant presenta la solucién digital Coro-
Plus® Machininglnsights para visualizar la eficiencia del
taller en Espafa a lo largo de Q2 2019.

Panel del operario, situado cerca de la maquina, en el que el operario introduce los datos (imagen de la izquierda) y tickets de incidencias y

medidas de seguimiento y optimizacion (imagen de la derecha).
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n rectificado econdémico, seguro y de alta cali-

dad solo es posible con aceites de rectificado

extremadamente limpios. Con este propoésito,
el fabricante de filtros VOMAT, con sede en Treuen (A-
lemania), crea soluciones eficientes para la industria
transformadora del metal. Durante la feria EMO cele-
brada en Hannover, los ingenieros mecanicos de VO-
MAT presentaron propuestas de conceptos a medida,
para la filtracion de aceites refrigerantes y el control de
su temperatural.

Las instalaciones de filtrado de VOMAT son ideales para
la filtracion de particulas diminutas de los aceites resul-
tantes del rectificado, brufido, lapeado, erosiéon y otros
procedimientos.

Innovadora tecnologia de filtraciéon
para la filtracion perfecta
de aceites de rectificado

La filtracion de flujo completo regulada en el procedi-
miento de retrolavado con ciclo automatico en funcion
de la suciedad acumulada, logra separar totalmente el
aceite sucio del aceite limpio.

Y, si se combina con la bomba de filtrado regulada para
la filtracion en funcién del grado de suciedad, el balan-
ce energético resulta ademas sumamente positivo.

Los filtros de precapa de alto rendimiento especiales ga-
rantizan que durante el proceso abrasivo se disponga
de aceite limpio y con la calidad de un aceite nuevo, du-
rante un tiempo extremadamente largo en la clase de
pureza NAS 7 (3-5 uym).

Las instalaciones son compactas, requieren poco man-
tenimiento y permiten cre-
ar conceptos que abarcan
desde instalaciones indivi-
duales hasta instalaciones
centrales en el &mbito de
la gran industria, gracias a
su construccion modular y
a su amplia gama de op-
ciones para la refrigera-
cion, la filtracion compues-
tay la evacuacion.

Durante la feria EMO los ingenieros
mecanicos de VOMAT presentaron
propuestas de conceptos a medida
para la filtracién de taladrinas y el
control de su temperatura.
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Investigadores de Ceit-1IK4 innovan
la produccidn de piezas de avion

ustituyen el mecanizado por el prensado isostati-
co en caliente dentro de un proyecto englobado
en programa Clean Sky.

Investigadores de Ceit-IK4 han formado un equipo de
capacidades complementarias con colegas de la Univer-
sidad de Birmingham y del Manufacturing Technology
Center de Conventry (Reino Unido) a fin de conseguir
fabricar piezas de avién, que hasta ahora se realizaban
mediante mecanizado, a través del prensado isostatico
en caliente utilizando para ello polvos metalicos.

La iniciativa responde a una peticion del programa eu-
ropeo Clean Scan que busca conseguir una mejora en
la calidad y la fabricaciéon de diferentes piezas utiliza-
das en los aviones, teniendo en cuenta los altos estan-
dares de calidad que utiliza la industria aeronautica.

El prensado en caliente que esta desarrollando este pro-

yecto puede revolucionar la fabricacion de componentes

aeronauticos complejos permitiendo, al mismo tiempo,

una mejora significativa en la utilizacion de material,

dando lugar a grandes ahorros en costes asi como im-
portantes beneficios medio-
ambientales.

Sin embargo, la explotacion
de esta tecnologia exige ha-
cer frente a una serie de re-
tos como son: la dificultad
de conseguir mediante pren-
sado isostatico en caliente
superaleaciones de niquel
con propiedades similares a
los productos forjados actua-
les o el elevado costo del uti-
llaje, entre otras.

En el proyecto, a lo largo de
sus dos anos de duracion, el
consorcio va a utilizar una a-
proximacion innovadora y
coordinada para poder ha-
cer frente de forma satisfac-
toria a los retos citados.
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| AutoForm en la nube

utoForm Engineering GmbH, el proveedor lider

de soluciones de software para la industria de

conformado de chapa metalica, anuncia un
nuevo servicio: AutoForm en la nube. Tanto los clientes
antiguos como los nuevos tienen ahora acceso, flexible
y basado en un navegador, a la tecnologia de Auto-
Form.

AutoForm ha ampliado su gama de servicios para satis-
facer mejor las necesidades de sus clientes. AutoForm
en la nube permite el acceso del software de AutoForm
a un amplio rango de usuarios existentes y nuevos que
carecen de suficientes recursos de software o hardware

in situ. A partir de ahora, tanto el software como el
hardware se pueden usar directamente desde el nave-
gador, haciendo que la instalacién, el mantenimiento y
las actualizaciones locales sean innecesarias. Ahora los
usuarios pueden tener acceso a los productos de soft-
ware y hardware de AutoForm que no habrian podido
usar antes. Este nuevo servicio esta dirigido a tres casos
de uso diferentes:

En primer lugar, AutoForm en la nube es ideal para u-
suarios que estan interesados en el conjunto completo
de productos de AutoForm Forming R8, pero que nun-
ca o casi nunca han usado productos de AutoForm o



solo tienen picos de carga periddicas. Este nuevo servi-
cio permite el acceso a los productos de software y
hardware de AutoForm, asi como al calculo paralelo so-
bre 8 nucleos.

En segundo lugar, AutoForm en la nube pone a disposi-
ciéon de todos los usuarios existentes los estudios de ro-
bustez.

Para aquellos que estén interesados en la robustez, el
nuevo servicio permite el acceso a los productos de
software y hardware de AutoForm necesarios, lo que
proporciona un factor de aceleracion de 16 comparan-
do con un equipo de escritorio tipico y bien equipado
con 8 nucleos.

Finalmente, AutoForm en la nube satisface las necesi-
dades de los usuarios existentes que requieran tiempos
de respuesta mas rapidos y, en particular, calculo mas
sofisticado con el software AutoForm para piezas com-
plejas.

Septiembre 2019 / Informacion

El servicio permite a los usuarios completar con éxito
sus tareas a través del calculo paralelo sobre 8 nucleos.

Con AutoForm en la nube, el software se puede utilizar
en combinaciéon con la arquitectura de hardware 6pti-
ma tanto a nivel de procesador y memoria, almacena-
miento y procesamiento en paralelo. Ahora los usuarios
tendran acceso a los productos de software y hardware
de AutoForm en funcién de sus necesidades especificas
y podréan realizar su trabajo de manera efectiva y sin re-
trasos.

El Dr. Markus Thomma, Director de Marketing Corpora-
tivo de AutoForm declard: “Con AutoForm en la nube,
los usuarios ya no estan limitados a la disponibilidad de
hardware y software in situ. Ahora tienen acceso inme-
diato e ilimitado a recursos de hardware y software de
AutoForm virtualmente. La flexibilidad del uso del soft-
ware y hardware de AutoForm se traduce en costes
completamente optimizados, ya que solo paga por lo
que usa.”
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INDUSTRY llega a su cuarta edicién con destacados
cambios en su oferta y en su nombre. ;A qué se de-
ben?

En la pasada edicién hubo una muy buena acogida de
los nuevos sectores que incorporamos a nuestra oferta
y este aflo hemos querido seguir esta linea. Asi, en esta
edicion INDUSTRY From Needs to Solutions contara con
un amplio abanico de empresas, que configuraran toda
la cadena de valor de la produccion industrial: fabrica-
cion aditiva; automatizacion y roboética; maquina herra-
mienta (con presencia los afos impares); moldes y ma-
trices; nuevos materiales; conectividad y datos; y disefo
y servicios. Dado este caracter ain mas industrial, consi-
deramos que el nombre del salén tenia que evolucio-
nar, pasando de IN(3D)USTRY a INDUSTRY pero mante-
niendo el complemento “From Needs to Solutions”
como sefa distintiva.

¢ Qué otras novedades tendra la ediciéon de 2019?

En primer lugar, el espacio, puesto que nos trasladamos
del recinto de Monjuic al de Gran Via. El cambio tiene
como objetivo principal favorecer el crecimiento del sa-

Entrevista a Miquel Serrano,
director de INDUSTRY
From Needs to Solutions

l6n, mejorando tanto la experiencia del expositor como
la del visitante. Gran Via es un espacio mas moderno
capacitado para asumir el crecimiento del salon y, al
mismo tiempo, facilitar la exposicidon de maquinaria in-
dustrial de mayor tamano.

Otra de las principales novedades es el crecimiento de
nuestra oferta de conocimiento con el lanzamiento del
congreso de manufactura avanzada MAX. Un congreso
donde representantes de importantes empresas expon-
drén su experiencia en la aplicacion de soluciones de in-
dustria 4.0, siguiendo con nuestro objetivo de ser un
punto de encuentro para compartir experiencias y solu-
ciones para afrontar los retos de digitalizacion de la in-
dustria. Por su parte, IN(3D)TALKS seguird acogiendo
los mejores casos y, estrategias de adopcion, de impre-
sién 3D. Barcelona Cybersecurity Congress celebrara su
segunda edicion abordando los retos de la seguridad en
la industria, mientras que Ayri11 pondra en contacto
estudiantes y empresas del sector de la automatizacion
y la robdtica.

La integracion de nuevos sectores supondra un cre-
cimiento de expositores y superficie respecto a las
ediciones anteriores. ;Cuantos expositores y me-
tros cuadrados ocupara el certamen?

En la edicion de 2018 contamos con 90 expositores y
este afio, con la incorporacion de los nuevos sectores,
que traen mas demanda y mas industrias usuarias, cal-
culamos llegar hasta los 150. Asimismo, el traslado a
Gran Viay la incorporaciéon de nuevos sectores, implica-
rd un crecimiento importante en superficie ocupada En
este sentido, calculamos que duplicaremos la superficie
de la edicién previa.

¢Nos podria avanzar algunos de los ponentes mas
destacados que participardn en INDUSTRY From
Needs to Solutions 2019?



En MAX destaca la conferencia que impartira Jorge Cal-
vo, vicedecano y profesor de la Globis University de To-
kio, que abordara los cambios exponenciales que su-
pondra la industria 4.0, asi como Daniel Pastrana,
director de Producto B2C de DHL, que conducird una
charla sobre la transformacion digital de la Ultima milla
en la era del auge del comercio electrénico. Por su par-
te, IN(3D)TALKS contara con Paolo Calza, director de O-
peraciones de Tecnologia Avanzada y Disefio Aditivo en
la compania del sector aeroespacial Avio Aero y Bern-
hard Langefeld, socio y experto en fabricacion aditiva
de la consultora Roland Berger. Mientras que Barcelona
Cybersecurity Congress tendra en Javier Lesaca, profe-
sor de la Escuela de Medios de Comunicacion y Asuntos
Publicos de la Universidad George Washington y exper-
to en la estrategia comunicativa de Estado Islamico, y
Pedro Pablo Pérez, CEO de la Unidad de Seguridad de
Empresarial de Telefénica, sus conferenciantes mas des-
tacados.

A nivel de networking, ¢qué iniciativas hay previs-
tas?

Tras el éxito de la pasada edicion. INDUSTRY From Ne-
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eds to Solutions vuelve a organizar el B2B European
Technology Buyers Programme, que consiste en la reali-
zaciéon de encuentros de negocio entre empresas expo-
sitoras del sector y compradores europeos de Impresion
Aditiva y Fabricacién Avanzada, procedentes de paises
como Alemania, Bélgica, Francia, Italia, Portugal, Repu-
blica Checa o Reino Unido, con demandas especificas
del sector ferroviario, industria alimentaria, automovilis-
tica, aerondutica y medioambiental ya han mostrado su
interés en INDUSTRY. Empresas compradoras como Sie-
mens, Pikolin, Continental o Fersa ya han confirmado
su presencia en INDUSTRY.
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| Arranca la AMB 2020

para la AMB 2020. El equipo del proyecto empie-

za a comprobar las inscripciones que han llegado
y a elaborar las primeras propuestas de disposicion de
los stands. «La AMB es una cita importante para el sec-
tor, y esto se ve reflejado en la gran demanda de super-
ficies de exposicion para la AMB 2020», explica Gunnar
Mey, director del Departamento de Industria de Messe
Stuttgart. No cabe la menor duda de que en la 20 edi-
cion de la AMB, que tendra lugar del 15 al 19 de sep-
tiembre de 2020 en Messe Stuttgart, el aforo volvera a
completarse y se ocupara todo el recinto ferial.

E | 30 de junio de 2019 finalizé la fase de inscripcion

i Pero qué tiene la AMB que atrae a tantos expositores y
visitantes? Cuatro empresas, que ya estaban presentes
en 1982, hablan sobre su relacién con la AMB.

Lothar Horn, director general de Paul Horn GmbH se
siente especialmente vinculado a esta feria: «Nuestra
relacion con la AMB es muy estrecha: hemos crecido
juntos. En el aflo 1982, participamos como expositores
en representaciéon de nuestra entonces pequena em-
presa del suroeste de Alemania. Ahora nos presenta-
mos como lideres del mercado mundial de herramien-
tas de precision. En la AMB nos sentimos como en casa:
recibimos a nuestros clientes
y sentamos nuevas bases en
cuanto a las novedades e in-
novaciones que queremos
mostrar».

Para Holger Hehl la feria AMB
es, sin lugar a dudas, un ele-
mento clave del sector de la
construccién de maquinas-
herramienta y el punto de en-
cuentro perfecto en el sur de
Alemania. El director de ven-
tas de Chiron-Werke GmbH &
Co. KG afade también: «To-
dos los lideres del mercado
mundial presentan sus nove-
dades aqui, donde contamos
con una plataforma en la que
mostrar el mecanizado en de-
talle a clientes e interesados».



Werner Gerstner, director de ventas en Carl Zeiss
AG, ya estaba en la primera AMB de 1982, pero
hoy en dia sigue dejandose sorprender por el con-
cepto de la feria. «La AMB siempre ha marcado la
pauta en el sector, por lo que ha presenciado mu-
chos cambios tecnoldgicos o ha formado parte de
ellos. Aqui se tratan todos los temas importantes, y
los expositores presentan sus soluciones relaciona-
das, por ejemplo, con la electromovilidad, la indus-
tria 4.0 o el internet de las cosas».

Antonio Bottazzo, jefe de ventas en Fritz Studer
AG, una empresa que pertenece al United Grin-
ding Group, corrobora la evolucién de una feria
nacional especializada a una feria internacional de
mecanizado de metales: «Con los afios, la AMB se
ha seguido evolucionando y, hoy en dia, es capaz
de atraer visitantes profesionales de todo el mun-
do hasta Stuttgart».

Las empresas que hayan presentado su inscripcién
hasta el 30 de junio de 2019 recibiran las primeras
propuestas de disposicién de stands a partir del o-
tofo de 2019. Debido a la gran demanda, las em-
presas interesadas que no se hayan inscrito antes
de esta fecha clave permaneceran en lista de espe-
ra.

Acerca de AMB

La 20? edicién de la feria AMB, que tendra lugar
del 15 al 19 de septiembre de 2020 en el recinto
ferial de Stuttgart, acogera cerca de 90.000 visi-
tantes profesionales internacionales y 1.500 expo-
sitores.

En una superficie de mas de 120.000 metros cua-
drados brutos, toda la atencién se centrara en las
innovaciones y los nuevos desarrollos para maqui-
nas herramienta con arranque y desprendimiento
de viruta, herramientas de precision, técnica de
medicion y aseguramiento de la calidad, robots,
técnica de manipulacion de piezas y herramientas,
software e ingenieria para la industria, componen-
tes, conjuntos y accesorios.

AMB 2020 recibe el apoyo de diferentes asociacio-
nes patrocinadoras conceptuales como la VDMA
Asociacién especializada en herramientas de preci-
sion, la VDMA Asociacion especializada en softwa-
re y digitalizacién, y la VDW Asociacion alemana
de fabricantes de maquinas herramienta.
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FARO® presenta la nueva soluciéon
de escaneo 3D Cobalt Design™

rada Cobalt Design™. La tecnologia de escaneo de

luz estructurada proyecta patrones de luz con un
sistema de cadmaras para capturar grandes areas. De es-
ta manera, reduce el tiempo de captura de datos y ofre-
ce resultados mas rapidos.

F ARO® lanza la familia de escaneres de luz estructu-

Cobalt Design™, en combinacion con la plataforma de
software RevEng™, lanzada recientemente, ofrecen u-
na solucién de disefio digital integral que permite esca-

near objetos pequenos y medianos de forma precisa, en
color y con diferentes niveles de resolucion.

Es el primer escéner de luz estructurada a color que FA-
RO ha desarrollado pensando especificamente en aplica-
ciones de disefno, siendo ideal para escanear superficies
complejas, en especial formas organicas con muchos de-
talles.

Cobalt Design™ resuelve diversos requerimientos de di-



sefilo, como la ingenieria inversa, el disefio de prototi-
pos, el disefo de empaquetado, la creacion de catélo-
gos digitales y, hasta el disefio de modas y joyeria.

Aceleracion de flujos de trabajo

Cobalt Design™ permite a los profesionales del disefio
configurar pardmetros de escaneo una vez y escanear
objetos similares con solo presionar un botén. Ademas,
se incluyen de manera predeterminada diversas confi-
guraciones preprogramadas de mallado y escaneo. Esto
permite pasar menos tiempo en cada posicion de esca-
neo, lograr mas escaneos por dias y completar mas rapi-
do los proyectos de escaneo. También, asegura que los
resultados se puedan repetir y sean confiables.

Escaneo de campo completo

El eje rotativo integrado mejora enormemente el proce-
so de escaneo 3D y maximiza la detallada cobertura del
escaneo. La pieza u objeto que se escaneara se ubica en
una posicion fija sobre el eje y, a continuacion, se confi-
gura el eje para que gire automaticamente hasta 360
grados durante el escaneo.
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La mejor combinacién entre velocidad
y precision

Cobalt Design™ captura millones de puntos de medicion
3D en tan solo un segundo con una precision maxima de
3.1 Mpx para objetos complejos pequefos y medianos.

Digitalizaciéon a todo color

También pueden capturarse escaneos precisos y con
texturas de alta calidad a color para lograr imagenes re-
alistas que permiten representaciones muy detalladas
de superficies geométricas y terminaciones en colores
3D veridicas.

«El lanzamiento de Cobalt Design™ junto con la recien-
te plataforma de software RevEng™ refuerza nuestro
compromiso con el liderazgo de mercado y opinién para
las soluciones de captura de datos 3D en diversas aplica-
ciones e industrias centradas en el disefio», indica Thors-
ten Brecht, director de Disefio 3D. «Hemos mejorado el
paradigma de la luz estructurada 3D al equiparar el de-
sarrollo de hardware y de software, para que los usua-
rios puedan aprovechar al méaximo las avanzadas funcio-
nalidades de ambas tecnologias en conjunto».
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de FANUC

ANUC organiz6 unas jor-
F nadas de puertas abiertas

los dias 27 y 28 de marzo
en sus instalaciones de Castell-
defels (Barcelona). El dia 29 de
marzo se dedicé a centros de
formacion.

Decenas de empresas y visitan-
tes participaron en las jorna-
das de puertas abiertas de FA-
NUC, multinacional japonesa
de automatizacién industrial,
dedicadas a sus maquinas de
electroerosién por hilo ROBO-
CUT y centros de mecanizado
ROBODRILL.

Takayma San, Vicepresidente

de Robomachine en FANUC Europe, inauguro las jorna-
das con un discurso de bienvenida, donde habld sobre
las perspectivas de futuro y crecimiento de FANUC Ibe-
ria y de FANUC Europe.

Después, los visitantes tuvieron la oportunidad de cono-
cer los modelos FANUC con el apoyo técnico y comer-
cial de profesionales de la multinacional japonesa.

En el campo de la tecnologia de corte por hilo, FANUC
presentd los 3 modelos de la serie ROBOCUT (C400iB,
C600iB y C800iB, esta ultima con recorrido Z de 500
mm) con aplicaciones de corte reales utilizando 6 ejes
con el FANUC CCR, tecnologias de corte aplicadas a
distintos materiales en diversas alturas, demo con mas

Las soluciones de mecanizado
y corte por hilo protagonizan
las jornadas de puertas abiertas

de 300 mm de corte, acabados de calidad y precision, y
cortes conicos.

Para el mecanizado, se presentaron los modelos de RO-
BODRILL de mayor tamafio (L) y tamafo medio (M Ad-
vanced con recorrido extra en eje Z) configurados con 5
ejes y con aplicaciones de arranque en material inoxida-
ble y acero templado (con cabezal de alto par).

Los asistentes también pudieron ver aplicaciones de
mecanizado a alta velocidad en 5 ejes simultaneos.

Durante los dos dias, se ofrecieron varias ponencias:

e Sondas Blum y su aplicacion.



— Organizada por BLUM (proveedor de sondas de
medicion / verificacién de pieza y/o herramienta
en maquina).

¢ Condiciones de mecanizado y estrategias de corte en
materiales templados, inoxidables e aluminio.
— Organizada por IMCAR (proveedor de herramien-
tas).

e MT-LINKi: La forma mas sencilla de capturar datos pa-
ra lloT.

— Organizada por FANUC.

e Presentacion de software DICAM para aplicaciones
con maquina de erosién de hilo.

— Organizada por TEBIS (proveedor de sistemas
CAD-CAM).

Puertas abiertas a los Centros de Formacion

El dia 29 las puertas se abrieron a los centros de forma-
cion. Aproximadamente 70 estudiantes y 8 profesores
de las escuelas Salesians Sarria e INS Llobregat visitaron
las instalaciones y conocieron las soluciones de mecani-
zado y corte por hilo de FANUC.
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Esta actividad esta integrada en la estrategia de FANUC
Iberia de trabajar cada vez mas con escuelas, centros de
formacion y universidades.
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GOM presenta los nuevos modelos

de la serie 6

tificar, analizar y corregir problemas de calidad en

el menor periodo de tiempo posible. Muchas pie-
zas deben ser inspeccionadas de manera completa lo
antes posible, con el objetivo de aplicar medidas correc-
toras y minimizar los defectos a corto plazo y de forma
especifica.

E n la metrologia de produccion es importante iden-

Con el objetivo de adaptarse y dar respuesta a las cre-
cientes exigencias dentro de la industria, la marca ale-
mana GOM Metrology, cuyo partner en Espafia es Me-
tronic S.A, ha desarrollado una nueva variante dentro
de la familia de productos SCANBOX.

Los nuevos modelos de la serie 6 cuentan con una es-
tructura desarrollada que lleva un paso mas alla las vir-
tudes y puntos fuertes de los equipos ya conocidos de
la serie 6, asi como de ciertos aspectos de la serie 7.

Una de las caracteristicas principales de estos nuevos
modelos es la alta capacidad de carga. Los modelos A-
TOS SCANBOX 6135 y 6235 han sido desarrollados pa-

ra poder trabajar con piezas de gran peso y tamafno. Por
ejemplo, con piezas de fundicién o utiles con un tama-
Ao de hasta 3,5 metros.

La unidad de la mesa de rotacion soporta piezas con
un peso de hasta 5.000 kg. Dependiendo de las condi-
ciones especificas de cada caso, la torre de control del
ATOS SCANBOX 6135 puede posicionarse indistinta-
mente en el lado izquierdo o derecho de la celda auto-
matizada.

La gran velocidad de escaneo es otro de los puntos
fuertes de los modelos ATOS Scanbox 6135y 6235.
Ambos sistemas estan equipados con un control de se-
guridad que permite a la celda operar con sensores con
tecnologia laser.

Ambos modelos cuentan con los sensores ATOS 5y A-
TOS 5X, los cuales disponen de una fuente de luz de
gran brillo, haciendo posible una inspeccién rapida con
un alto grado de detalle y calidad. Esta combinacion de
velocidad y calidad es demandada con una frecuencia
creciente en la fabricacion de carrocerias dentro de la
industria de automocién.



El ATOS Scanbox 6235 permite una inspecciéon con u-
na velocidad auin mayor gracias sus dos areas de tra-
bajo, las cuales pueden operar de manera indepen-
diente la una de la otra. La mesa de rotacién puede
colocarse paralelamente a la medicion.

En ambas zonas de trabajo o en ambas mesas de ro-
tacién, se pueden colocar piezas como puertas o
portones de hasta 3,5 metros. La seguridad en am-
bas zonas de trabajo durante la inspeccién esta ga-
rantizada gracias a un sistema de puertas automati-
zadas.

El Util multipieza permite una medicion mas rapida y
detallada de piezas complejas como puertas o porto-
nes, gracias a que no es necesario cambiar el Gtil en
funcién de la pieza. El Util se puede colocar de manera
sencilla dentro de la celda, lo cual permite el cambio de
piezas en su parte frontal en un breve lapso de tiempo.

Metronic, S.A. es el distribuidor oficial en Espafia de
GOM Metrology. La empresa radicada en Eibar cuenta
con un equipo de técnicos especializados, entre cuyas
facultades se encuentra la instalacién, mantenimiento
y formacion en los equipos y software que la marca a-
lemana desarrolla y fabrica de manera integral.
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esde el dia 4 de junio hasta el dia 6,
D en el pabellén 5, stand L31 de Sub-

contratacion, Innovalia Metrology
presento su plataforma de medicion multi-
dispositivo M3. Una plataforma universal
de gestion de calidad muti-sistema que per-
mite gestionar la calidad del proceso en

cualquier etapa del mismo.

Innovalia Metrology durante su presencia
en Subcontrataciéon puso a disposicion de
todos los visitantes su tecnologia M3, gra-
cias a la cual la empresa vasca ha desarro-
llado distintos productos que permiten op-
timizar los procesos de medicién y de

Innovalia Metrology presento

en SUBCONTRATACION

todo el potencial de su plataforma
de medicion M3

produccion. Innovalia Metrology presentd
aplicaciones directas de M3 en distintos
procesos, representando de esta manera
la completa integraciéon de M3 en un Uni-
co flujo de trabajo.

Durante su presencia en la exposicion, In-
novalia Metrology hizo una presentacion
en tiempo real de M3MH en una maqui-
na herramienta Fanuc. M3MH, el softwa-
re completo de medicién para maquina
herramienta del grupo vasco, permite a-
cortar los tiempos de fabricacién introdu-
ciendo un completo software metrolégi-
co en las maquinas herramienta. M3MH,
ademas de hacer posible la inspeccion de
pieza dentro de la maquina, permite al u-



suario hacer la verificacion y el set up desde
una intuitiva interfaz grafica con conexion di-
recta a su CNC.

M3MH ya estd empezando a crear expecta-
cién y promete revolucionar el mercado ofre-
ciendo un software de medicién completo
para maquina herramienta, que te permite
programar desde una interfaz grafica intuiti-
va y gestionar la maquina herramienta desde
un ordenador, olvidandonos asi, al menos
durante la verificacion, el set 'y la medicion de
introducir manualmente los cédigos G o de
adquirir diferentes macros para distintas ta-
reas.

Ademas, en el stand de Innovalia Metrology
pudimos descubrir otras nuevas soluciones
punteras como M3 Arm o M3 Analytics. M3
Arm es la nueva incorporacién de Innovalia
Metrology a su portfolio, un brazo idéneo pa-
ra la medicién de cualquier pieza gracias a su
perfecta compatibilidad con sensor de con-
tacto y optico.

A su vez M3 Analytics es una de las Ultimas a-
puestas de Innovalia Metrology orientada a
mejorar el proceso productivo. M3 Analytics
analiza y mejora las capacidades de la pro-
duccion en funcién de las mediciones de las
piezas proporcionando un gran beneficio pa-
ra el usuario ya que optimiza la produccién de
una forma sencilla y completa.

Mediante datos precisos sobre la calidad de las
piezas y estadisticas que se vuelcan en infor-
mes personalizados, contribuye significativa-
mente al conocimiento del proceso productivo
y permite resolver errores en la produccién y
anticipar errores futuros.

Con esta cada vez mas completa oferta de
tecnologia de medicién, la empresa vasca
da respuesta a todas las necesidades de
gestion de calidad para distintas etapas del
proceso.

La feria ha permitido poner en contacto a
muchos profesionales del sector con las nue-
vas soluciones que Innovalia Metrology ha
presentado este afo, establecer relaciones
que sin duda fortalecen al apoyo en el camino
hacia la fabricacién Inteligente.
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version de software, TriboForm 3.1. Esta nueva
version del software ofrece nuevas mejoras im-
portantes y permite una consideracién aiin mas realista
de los efectos triboldgicos. La experiencia de TriboForm
en el campo de la tribologia proporciona una nueva di-

T riboForm Engineering ha presentado su Ultima

TriboForm R3.1 permite a los usuarios
llegar a nuevas dimensiones

en la simulacion de conformado

de chapa metdlica.

TriboForm R3.1. Una nueva
dimensién en la simulacion
de conformado de chapa metalica

mension en la simulacion de conformado de chapa me-
talica.

La experiencia en tribologia ha demostrado que la pre-
cision en la simulacion de conformado de chapa metali-
ca aumenta cuando el coeficiente de friccidon constante,



que se usa comunmente en este tipo de simula-
cion, se reemplaza por datos de friccion y lubrica-
cion realistas y altamente precisos. Las Ultimas
tendencias y necesidades industriales han indica-
do claramente que la integracion de los datos de
friccion y lubricacion en la simulacién de confor-
mado de chapa metalica, contribuye significativa-
mente a la mayor precision de la simulacion.

En un esfuerzo continuo por mejorar sus produc-
tos de software, TriboForm Engineering ahora o-
frece una funcionalidad importante. Con Tribo-
Form R3.1 los usuarios pueden importar y usar
sus propios datos de friccidon experimentales, asi
como los datos de medicién de la superficie de la
chapa y de la superficie de la herramienta. Ade-
mas, ahora se puede tener en cuenta la friccion
dependiente de la direccion.

Esto es importante, ya que la direccién de desliza-
miento seleccionada sobre la superficie de la cha-
pa, tiene una influencia directa en el comporta-
miento de friccién. Con TriboForm 3.1, los usuarios
pueden realizar de manera eficiente y precisa la si-
mulacioén, visualizacion y evaluacion de las condi-
ciones de friccion y lubricacion.

El Dr. Jan Harmen Wiebenga, Director General de
TriboForm Engineering, declard: “El principal de-
safio al desarrollar soluciones de software en este
campo, ha sido cémo representar adecuadamen-
te los fendmenos tribolégicos complejos a través
de un software facil de usar. Con las Ultimas me-
joras, TriboForm R3.1 es, en Ultima instancia, el
software mas innovador para hacer frente a este
problema.

Una consideracion mas realista de los efectos tri-
boldgicos dentro de TriboForm R3.1, en particular
los modelos de friccion personalizados y la de-
pendencia de la direccion, proporciona una nue-
va dimension en la simulacién de conformado de
chapa metalica.”

“Nos complace poder ofrecer esta nueva version
de TriboForm R3.1, que se puede integrar facil-
mente con la Ultima versién del software Auto-
Form R8. La sinergia del portafolio de productos
de AutoForm con los productos de TriboForm
brinda beneficios tangibles a nuestros clientes”,
anadié el Dr. Markus Thomma, Director Corpora-
tivo de Marketing en AutoForm Engineering.
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Por Meusburger

n el mundo empresarial todos crecemos a la par,

tanto en términos logisticos como econémicos. La

globalizacién estd aumentando la presién compe-
titiva en el campo de la fabricacion de matrices y utilla-
jes, si bien es cierto que nos ofrece la oportunidad de a-
provechar encargos de mercados emergentes. Al mismo
tiempo, la espiral de la innovacion avanza cada vez mas
rapido, lo que exige flexibilidad y capacidad de adapta-
cion a las empresas, que también se ven obligadas a ser
mas y mas eficientes para competir en costes y plazos.
En este escenario, un grado de estandarizacion elevado
alo largo de toda la cadena de procesos, permite rebajar
de forma drastica los costes y los plazos de un proyecto.

Una correcta estandarizacion
comienza en la fase de diseno

Durante el ciclo de vida de una matriz es importante
mantener una vision global de los costes. Las opciones
de ahorro deberian sopesarse ya al comienzo de un
proyecto y el uso de elementos normalizados influye en
el coste final.

Conviene hacerse preguntas como éstas: ;pueden es-
tandarizarse los componentes de la matriz? Si la res-
puesta es afirmativa, ;¢ qué posibilidades tenemos de re-
currir a piezas normalizadas o a proyectos de matrices
desarrollados en nuestras instalaciones? o ;puede su-
ministrarnoslas un fabricante de elementos normaliza-
dos externo? De ser asi, contamos con un enorme po-
tencial de ahorro para asegurarnos una clara ventaja
competitiva.

La fase de diseino es decisiva

Los costes de una matriz pueden variar
mucho en la fase de desarrollo, pero difi-
cilmente pueden recortarse al final del
proceso, durante la produccién en serie.
El disefador determina la secuencia de
mecanizado en la matriz y se encarga de
decidir cdmo se disponen las distintas es-
taciones de mecanizado o el avance. En
esta fase resultan decisivos los parame-
tros de produccién, con los que funciona-
ra la matriz mas adelante en el taller de
troquelado. Establece ademas si la matriz
estard compuesta por placas normaliza-

Influencia de los elementos normalizados en el coste del producto.
Imagen: Departamento de graficos (Meusburger).

das disponibles en almacén o por placas
especiales que deben encargarse a medi-
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Los datos CAD de los portamatrices completos pueden exportarse con solo unos clics desde la tienda online o el catalogo instalable de Meus-

burger a todos los sistemas CAD habituales. Imagen: Foto (Meusburger).

da. A mayor nimero de elementos normalizados, ma-
yor porcentaje de costes fijos calculables.

Llegue antes a su objetivo
con los asistentes digitales

El uso de elementos normalizados supone un ahorro en
todos los ambitos, que comienza por un calculo prelimi-
nar rapido y fiable mediante los asistentes digitales de
Meusburger. Con estas herramientas se combinan de
manera facil y rdpida todos los componentes necesarios
y se guardan para mas adelante. Los datos CAD de los
portamatrices completos pueden exportarse con solo u-
nos clics desde la tienda online o el catalogo instalable
de Meusburger a todos los sistemas CAD habituales. A-
si el disefiador dispone de mas tiempo para concentrar-
se en los puntos clave de un portamatrices.

Cuarenta mil articulos a su servicio

En la linea de matriceria contamos con mas de cuarenta
mil articulos destinados a satisfacer las necesidades es-
pecificas de nuestros clientes. El material con bajo riesgo
de deformacién incide en gran medida en los costes de
fabricacién y mantenimiento de la matriz, puesto que

los aceros de calidad estabilizados y las tolerancias preci-
sas de forma y posicion permiten recortar costes deriva-
dos. También algunos componentes, como los elemen-
tos activos, cumplen funciones significativas en una
matriz. Si el cliente los compra, en lugar de fabricarlos
en sus propias instalaciones, obtiene un ahorro conside-
rable que, a largo plazo, supone una ventaja competiti-
va. El momento perfecto para ponerlo en practica es ob-
vio: jahora! Es precisamente en los periodos de auge
econdmico cuando debemos prepararnos para el futuro.

TRUCOS Y CONSEJOS RELACIONADOS
CON LA ESTANDARIZACION

e Logre una calidad excelente gracias a las placas con
bajo riesgo de deformacion.

¢ Prepare normas de disefo.
e Utilice una menor variedad de componentes.

e Opte por componentes estandarizados para recortar
los costes de fabricacion.

e Cree guias de mecanizado, como tolerancias o di-
mensiones predefinidas.

¢ Trate de estandarizar los procesos.

39



Informacion / septiembre 2019

40

Herramientas de MMC Hitachi Tool

en HARTING

plied Technologies, el rectificado de deslizadores se

ha sustituido por el fresado en duro automatizado.
En Espelkamp, se analizaron y optimizaron los procesos
de fresado junto con MMC Hitachi Tool para aumentar la
eficiencia y la fiabilidad del proceso. El resultado: mayor
vida util de las fresas, mejores superficies, tiempos de
produccidon mas cortos y costes de produccién un 60 por
ciento mas bajos en comparacion con el rectificado.

E n la fabricacion de herramientas en HARTING Ap-

«Nos hemos especializado en el disefo, desarrollo y fa-
bricacion de sofisticados moldes de inyeccién, herra-
mientas de corte y plegado, méaquinas especiales y pro-
cesos de fabricacion de micro tecnologia», explica el
Director General, Dr. Volker Franke, responsable de la
fabricacién de herramientas, que es extremadamente
importante para HARTING, es decir, HARTING Applied
Technologies GmbH. En Espelkamp, el término «alta
tecnologia» no solo se aplica a los productos, sino tam-
bién a la fabricacion de herramientas. Al fin'y al cabo,
se trata de un fabricante de los mas modernos de su
clase y ya ha ganado tres premios (2014, 2016 y 2018)
como «Fabricante de herramientas del afo».

HARTING ya habia alcanzado un nivel considerablemente
alto en el campo del fresado, pero aun quedaba mucho
por mejorar, especialmente en lo que se refiere al meca-
nizado en duro. Esto se aplicaba particularmente al deseo
de reducir los tiempos de procesamiento, que sin embar-
go, no deberfan conducir a vidas Utiles menores. En este
punto, incluso la rentabilidad de todo el proyecto —la sus-
titucion del rectificado de los deslizadores por el fresado—
estaba en entredicho. Los experimentos internos de la
empresa de Westfalia no habfan aportado ninguna mejo-
ra en este aspecto. Fue entonces cuando se entré en con-
tacto con MMC Hitachi Tool, ya que los optimizadores de
procesos del fabricante de herramientas japonés trabajan
en estrecha colaboracion con los clientes, para desarrollar
estrategias de mecanizado mas eficientes.

Después del analisis obligatorio de las condiciones reales
en MMC Hitachi Tool, se llevaron a cabo las primeras
pruebas generales rdpidamente. Estas fueron tan prome-
tedoras que uno tenia el deseo de trasladar estos resulta-
dos a las actividades cotidianas. Para ello, se selecciono u-
no de los deslizadores que, con geometrias similares pero
de dimensiones diferentes, forman el volumen comercial
de HARTING en el mecanizado en duro, por asi decirlo.
Estos deslizadores ya fueron rectificados en el pasado.
Mas de veinte de estos deslizadores del mismo tipo se uti-
lizan en moldes de varias cavidades. Estos se emplean pa-
ra moldear por inyeccion los soportes de plastico que sir-
ven como dispositivos de bloqueo para el famoso
conector Han modular. Este deslizador se compone de a-
cero para moldes resistente al desgaste por calor X38Cr-
MoV5-1 (1.2343). Después del desbaste, se somete a un
pre-templado de 52 a 54 HRC y las superficies se pre-aca-
ban de 0,2 mm a 0,02 mm y luego se terminan a tamafo
final. La tolerancia de estas superficies esta comprendida
entre 0 mmy -0,01 mm para la dimension total.



En un principio se analizo la viabilidad. Se probaron dife-
rentes herramientas y valores de corte conjuntamente,
se compararon los tiempos de mecanizado, el compor-
tamiento de desgaste y las superficies, y se comprobo
repetidamente si las cosas podian mejorarse alin mas.
Comenzando con varias fresas redondas y otros tipos de
fresas, finalmente se llegd a la fresa EHHR, que también
fue probada en varios didmetros. Con la pieza de trabajo
de prueba, se determind que un didmetro de 8 mm era
el ideal.

El resultado superd con creces todos los resultados ante-
riores. La EHHR (Epoch High Hard Radius) es una fresa
VHM de 6 filos de MMC Hitachi Tool, que tiene su propio
recubrimiento ATH, esta disefiada exclusivamente para el
mecanizado duro y tiene una forma ligeramente poligo-
nal. El didmetro de los bordes de corte laterales, desplaza-
dos 120 grados, es ligeramente conico en comparacion
con los bordes de corte frontales, lo que garantiza una al-
ta tasa de eliminacion de virutas y una larga vida util al
mismo tiempo. Esto, junto con los seis filos de la herra-
mienta, da como resultado altas velocidades de avance y
tiempos de mecanizado muy cortos. Las altas velocidades
de corte posibles con la EHHR causaron gran impresién en
Espelkamp: en piezas mayores con diametros de 12 mm,
hasta 350 m/min para el pre-acabado e incluso mas de
500 m/min para el acabado final de la superficie.

Un total de solo dos fresas EHHR con un didmetro de 8
mm (una para el pre-acabado y otra para el acabado)
fueron suficientes para mecanizar un juego completo
de deslizadores a la medida final. Y esto extremada-
mente rapido y con superficies perfectas. Incluso des-
pués del ultimo deslizador, la herramienta estaba tan
poco desgastada que seguia estando muy por debajo
de la tolerancia. Se podrian haber fresado aiin mas des-
lizadores antes de que la EHHR se quedara fuera de to-
lerancia. No obstante, eso no se sometié a prueba.
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Actualmente, el departamento de fabricacién de herra-
mientas de HARTING utiliza la EHHR en didmetros de 6, 8
y 12 mm debido a los diferentes componentes. Hoy en
dia, todos los tipos de deslizador actuales se fabrican au-
tomaticamente de acuerdo con este patrén desarrollado
conjuntamente por HARTING y MMC Hitachi Tool. La
probada estrategia de produccion también se aplicara a
los proximos proyectos en Espelkamp y se declarara el es-
tandar de produccién. HARTING Applied Technologies
obtiene ahora, para su secciéon de mecanizado en duro,
mas del 80 por ciento de las herramientas de fresado ne-
cesarias del fabricante japonés de herramientas. Ademas
de la calidad de las herramientas, resulta decisiva la com-
petencia de MMC Hitachi Tool en el desarrollo de proce-
sos, cada vez mas importante para los de Westfalia.

En el marco del concepto de fabricacion «Production 50»
desarrollado especialmente por MMC Hitachi Tool para la
fabricacion de herramientas y moldes, se realizé un célcu-
lo de la rentabilidad del deslizador de prueba al final del
proyecto, basado en los valores de la rectificacion plana
anterior y se documentaron y compararon los costes con
precision de acuerdo con los nuevos procesos de fresado.
Resultado: En comparacién con el rectificado plano, el fre-
sado ha dado como resultado un ahorro de costes del 60
por ciento. «A ello hay que anadir la reduccion significati-
va de los tiempos de produccién, la eliminacién de los
cuellos de botella en la produccion durante el rectificado y
el aumento de la flexibilidad logrado con el cambio al fre-
sado. Hemos logrado un gran avance en el mecanizado
duro automatizado», dice el Dr. Volker Franke con gran
satisfaccion. «En términos de paralelismo, angularidad,
desgaste y fiabilidad del proceso, hemos llegado exacta-
mente a donde queriamos llegar. En términos de superfi-
cies y tolerancias, hemos alcanzado una situacién mucho
mejor que la planeada, incluso en comparacion con el rec-
tificado».
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Showroom de Hoffmann Group
en MSI Motor & Sport Institute

pafifa HOFFMANN GROUP al Showroom que or-

ganizaba para la Prensa en las magnificas instala-
ciones que MSI MOTOR & SPORT INSTITUTE tiene en
Madrid, en otro evento dentro de la celebracion de sus
100 anos.

E | pasado 10 de julio fuimos invitados por la com-

Para comenzar y después del desayuno de bienvenida,
el acto se inici6 con una introduccion de Carlos Arimén,
director para Espafia y Portugal de Hoffmann Group.
Posteriormente pasamos a la demo en vivo en la sala de
mecanizado, con demostracion in situ y real de una pie-
za mecanizada en un bloque de aluminio, donde meca-
nizaron sin taladrina la réplica de un bloque motor V8,
sencillamente espectacular, completado y visualizado
con imagen en la pantalla grande del proceso. Todo el
trabajo se realizé con la nueva generacién Master Alu

GARANT, compuesta por varios modelos: Pickpocket,
fresa torica de MDI, fresa de acabado de MDI, Sloctma-
chine y fresa de manejo de MSI.

Todas ellas se utilizaron en la demo, dependiendo de su
uso para desbaste, taladrado, acabado, biselado, ...y
comprobando su versatilidad para diferentes procesos.



Dentro de la sala nos mostraron el proceso de introduc-
cion de la broca en el cabezal, con proceso de calenta-
miento por inducciéon para lograr un perfecto ajuste, y
las novedades en el software de los carros de taller. Pos-
teriormente una visita muy completa a la sala de metro-
logia, nos detall¢ la amplitud de herramientas y ele-
mentos que pueden formar parte de una sala de este
tipo dentro de una gran fabrica.

Destacar que el centro MSI Motor tiene instalados en
perfecto funcionamiento todos los elementos y produc-
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tos HOFFMANN Group en sus instalaciones que visita-
mos. El Motor & Sport Institute es un espacio Unico en el
mundo con 15.000 m2 destinados a la formacién, al de-
porte y a la tecnologia.

En estas instalaciones, la tecnologia punta y el equipa-
miento de Ultima generacién conviven con increibles
experiencias y eventos para clientes y aficionados, su
compromiso con la seguridad vial y el impulso del talen-
to académico y deportivo.

Después realizamos una visita completa a las importan-
tes instalaciones que disponen de la mano de Sara Gar-
cia, su directora y que muchos la conoceréis porque es-
te ano 2019 participo en el Dakar en moto formando
equipo con su marido, ambos con Yamaha.

Carifosa y simpatica como es en la realidad, nos ense-
A6 las diversas plantas y departamentos que existen pa-
ra la competiciéon en un centro como éste.

Desde aqui agradecer a todo el equipo de HOFFMANN
la atencion dedicada durante el evento, que finalizé con
un coctel donde pudimos comentar ampliamente todo
lo visto durante la jornada.
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y tiempo de ciclo

a reduccion de tiempo de ciclo es una mejora sin

falta en cada proceso de moldeo por inyeccién. Al

mismo tiempo, es importante entregar la calidad
de la pieza requerida en términos de estabilidad dimen-
sional.

Mejorando deformaciones

con Virtual Molding

Mientras muchos procesos de moldeo por inyeccién
tienden a extender el tiempo de enfriamiento para lo-
grar la deformaciéon minima de la pieza, una seleccion
apropiada de aleaciones del molde y la correcta ubica-
cion de las lineas de enfriamiento, puede ayudar a re-

Figura 1. Con la tecnologia de optimizacién auténoma disponible en SIGMASOFT® Virtual Molding, fue posible encontrar el minimo tiempo
de ciclo posible, a la par se mejor6 la estabilidad dimensional. La mejora es evidente en el resultado con la deformacion del producto (color)

vs. el disefo inicial (transparente).
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Figura 2. La imagen muestra el mejor y peor caso desde la perspectiva de homogeneidad térmica. El eje Y muestra que tan grande es el gra-
diente térmico dentro del molde. El rango de colores (amarillo, azul y rojo) son los tres tipos de aleaciones analizadas.

ducir de manera significativa el tiempo de ciclo, mien-
tras se entrega produccién bajo dimensiones de plano.

Un componente automotriz estaba siendo producido
con un tiempo de ciclo mas largo del esperado; una cir-
cunstancia que comprometia seriamente la rentabilidad
del proyecto.

En este caso, se observo que la pieza tenia varios pun-
tos calientes después de expulsion, y cuando el tiempo
de enfriamiento se reducia, la distorsion alcanzaba limi-
tes fuera de tolerancia.

Para evitar los puntos calientes, el fabricante identificd
dos posibles soluciones: Mejorar la posicion de los cana-
les de enfriamiento e introducir aleaciones mas conduc-
tivas en zonas especificas en el molde.

No obstante, esta modificacion del molde atribuia una
inversiéon monetaria importante y, por tanto, era impor-
tante cuantificar el beneficio econémico del cambio an-
tes de realizarlo.

Con SIGMASOFT® Virtual Molding, se emple6 la herra-
mienta DoE (incluida en la tecnologia de Optimizacién
Autdnoma).

En el ejemplo, dos metas debian alcanzarse simultanea-
mente: Reducir el tiempo de ciclo y ahorrar costos en ale-
aciones del molde.

Para lograrlo, las lineas de enfriamiento fueron modifica-
das a través de varias iteraciones, donde se combinaban
conjuntamente con diferentes aleaciones para los inser-
tos.

"El proceso iterativo tomé en total cerca de 176 dise-
fios, completados en aproximadamente 50 horas. Pese
a esto, de este tiempo solo 3 horas fueron dedicadas al
analisis de ingenieria y el resto fue tiempo de calculo del
ordenador. Al final, se encontro el disefio 6ptimo del
molde,” explica Gabriel Geyne, ingeniero SIGMASOFT®
Virtual Molding a cargo del proyecto.”

La exploracion a través de todas las posibles soluciones
permitié una reduccién de tiempo de ciclo de 40 a 30
segundos.

A pesar de que los insertos fueron mas costosos, el aho-
rro global fue alrededor de los 48.390% con un éxito de
250.000 piezas inyectadas.
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| Jornada Plastico Metronic 2019

etronic S.A, certified partner de GOM ME-

TROLOGY en Espafia, organiz6 una interesan-

te jornada de metrologia optica dedicada al
sector de la inyeccion de plastico, en la fundacion AlC
de Amorebieta-Etxano.

El evento conté con la asistencia de importantes empre-
sas del sector, algunas de las cuales participaron como
ponentes en el evento.

La jornada se dividia, por un lado, en diferentes presen-
taciones llevadas a cabo por los expertos en metrologia
Optica de Metronic y por parte de varios clientes.

Durante estas exposiciones se explicé como la tecnolo-
gia de medicion de coordenadas 3d, desarrollada inte-
gramente por GOM Metrology, ayuda a optimizar la ca-
dena de procesos en el sector del plastico.

Durante las presentaciones de los clientes los asientes

pudieron ver de primera mano ejemplos reales, de co-
mo la metrologia 6ptica ayuda a relevantes represen-
tantes del sector a mejorar sus procesos, consiguiendo
un ahorro en tiempo y costes.

Por otro lado, la jornada contaba con hasta 4 demostra-
ciones en vivo donde se llevé a cabo la inspeccion de di-
ferentes tipos de piezas y moldes de plastico.

Durante estas demostraciones, los técnicos explicaban
paso a paso como realizar dichas inspecciones y exponi-



an sus resultados. Ademas del uso en si del escaner 6p-
tico, se mostré como el potente software de GOM per-
mite exponer de una forma muy visual las areas de me-
jora que una pieza, util o molde pueda requerir.

Durante las demostraciones los técnicos daban respues-
ta a diferentes cuestiones planteadas por los asistentes,
produciéndose una transferencia de conocimiento, el
cual es el objetivo ultimo de esta jornada.

Ademas, durante el evento los asistentes pudieron reci-
bir informacion adicional e intercambiar ideas acerca
del software y los diferentes sistemas de GOM.

Como novedad se presento el
GOM (T, el tomografo com-
putarizado de GOM.

Este equipo, que esta especi-
ficamente enfocado a la me-
trologia, permite la inspec-
cion de piezas complejas ba-
sadas en volumenes.

Todas las superficies, incluso
las estructuras internas, pue-
den utilizarse, por ejemplo,
para analisis de formas y di-
mensiones o comparaciones
nominal-real.

El feedback final de los asis-
tentes fue muy positivo, re-
forzando la idea de que la
metrologia éptica es parte
indispensable en el desarro-
llo de las empresas dentro
del marco global de la indus-
tria 4.0.
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Seminario Meusburger

Curso 18-19

| pasado mes de junio tuvo lugar, en el Master en

Disefio de Piezas y Moldes para Inyeccion de Plas-

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

La empresa Meusburger, como fabricante de elementos
normalizados para moldes de inyeccién de plastico, vie-
ne organizando afo tras afio junto con el Master DIS-

MOLD un seminario para trasladar la realidad del merca-
do al aula, asi como las aplicaciones de sus productos. La
jornada concurrié, en primer lugar, con la presentacion
de la empresa a cargo de Juan Sanchez, Sales Manager.
Le siguid su compafiero Tomas Aparicio, que hablé so-
bre la tipologia de aceros, aplicaciones y usos empleados
en los moldes. Tras una breve pausa, el seminario conti-
nuo con la ponencia de Juan Sanchez, que explicé a los
alumnos cudles son las ventajas competitivas de la es-
tandarizacion en la fabricacién de moldes. Al finalizar,
tuvo lugar una exposicion de muestras de productos
normalizados.

Para cerrar la jornada, alumnos y profesores pudieron
disfrutar de un catering a cargo de la empresa Meus-
burger, asi como realizar una actividad de outdoor trai-
ning en un circuito de karts, cortesia del programa for-
mativo.

El Méaster DISMOLD, que en el mes de octubre empeza-
ra con su doceava edicion, es un titulo propio de la Uni-



versidad Politécnica de Valencia, enfocado a la profesio-
nalizacion de ingenieros que quieren dedicarse al sector
de la inyeccién de plasticos.

Se trata de un programa formativo de un curso lectivo
de duracion, que tiene lugar los viernes por la tarde y
sadbados por la manana, con el objetivo de permitir la
compatibilidad de los estudios con la jornada laboral.

Ademas, se imparte de forma presencial, semipresen-
cial u online 100%, lo cual facilita que puedan contar
con alumnos de cualquier parte de Espafa y de otros
paises, como son Guatemala, México, Republica Domi-
nicana, Bolivia o Colombia. La mayoria de las materias
estan impartidas por profesionales activos en el sector
que orientan toda la ensefianza a la practica real. El
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grueso del programa esta compuesto de asignaturas de
modelado 3D de piezas y moldes, a través del uso de
herramientas CAD-CAE-CAM. Para mas informacion,
podéis visitar su web:

http://www.dismold.upv.es
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ITF Moldes

Por Miguel Angel de Ortuzar Gémez

TF Moldes marca comercial de la empresa Interfre-

lima S.L. es una empresa ubicada en el Poligono

Industrial principal de IBI Alicante, con cerca de
15 afos de experiencia como empresa y con mas 80 afios
de experiencia de sus tres socios en la Fabricacién de
Moldes para la inyeccién del Plastico. La empresa
nacioé en este nuevo siglo XXI, soportando todos los
cambios tecnologicos que nos han venido afectando
a toda la industria en general, pero muy en particular
a los fabricantes de Moldes que sufrieron el nacimien-
to y reafirmacién de la competencia china en la fabri-
caciéon de Moldes de inyeccion.

ITF Moldes desde su nacimiento aposté por hacer bien
las cosas, este mensaje fue el que QSM recibié el dia
que conocioé al equipo de direccién con José Sanchis, su
hermano Salvador Sanchis y Juan Antonio Avalos, los
tres socios que apostaron por un proyecto comun.

Lentamente se hicieron con un equipo de maquinas

apostando por MPS software

CNC, centros de mecanizado, erosién, equipamiento
de méaquinas y herramientas de primera linea.

En 2008 ya lanzada la empresa y controlados sus
procesos de construccién de Moldes, ITF apuesta por la
incorporacién de un Sistema Software de control de
costes y produccion, para la fabricacién de Moldes y
mecanizados a tiempo real ERP Gproy especializado en
nuestro sector. A partir de esta nueva inversion, y como
comentaba Juan Antonio, este control es como tener el
5° eje de la empresa.

La decisién no fue la com-

pra de un software, era

una inversion, asi lo defi-
nié en su dia José, invertimos para que el Know how de
la empresa nos generara un retorno de la inversion a lo
largo de los anos futuros, como asi ha sido.

En 2008 nuestros consultores lanzan al mercado su
segundo software, MPS (Estimador de costes de Mol-
des) un software atrevido que venia a solucionarnos
quizas el mayor dolor de cabeza que pueda tener una
empresa constructora de moldes, hacer presupuestos
de Moldes de forma metddica y enviarle al cliente una
oferta con el presupuesto perfectamente estructura-
do.

Esto nos aporté un “Modelo, una forma de hacer pre-
supuestos” que nos solucioné este dolor de cabeza.
Habiendo superado ya los 10 afos de uso de este soft-
ware en sus diferentes versiones y teniendo una lista
de estudios, de mas de 1.200 presupuestos y ofertas
de Molde.



Software para ofertar Moldes
de Inyeccion

Podemos reafirmarnos en la alta calidad del MPS que a-
demas integrado con el ERP Gproy, componen una ma-
quina imprescindible hoy en dia en nuestra empresa.

Hemos sido fieles al “Modelo” que nos aportaba QSM —
Gproy junto a MPS y la filosofia de los datos en tiempo
real, pero si desde la direccién de ITF Moldes no resalta-
ramos a todo nuestro equipo humano no seriamos me-
recedores de estar aqui, y sobre todo debemos hacer
mencion a nuestra responsable de Administracion la Sra.
Raquel, evidentemente sin ella hoy ITF Moldes no seria-
mos lo mismos, desde el primer dia que entrd Raquel ha-
ce ya mas de 10 afos, se apoyod en la formaciéon y con-
sultoria que le dio QSM y que acometié con un rigor
especial.
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Siempre desde la direccién de nuestros consultores
nos han felicitado por trabajar con Raquel, ha sido
nuestra mejor alumna de todos los tiempos, nos co-
mentaba Miguel Angel de Ortuzar este afio en su 25
aniversario como empresa.

En 2017 nos trasladamos a nuestras nuevas instalacio-
nes, ampliando y mejorando; equipos e instalaciones,
comunicacion, automatizacion de procesos, paletizacion
para los mecanizados, maquina de alta velocidad, equili-
bradora, herramientas con amarre térmico y un incre-
mento de personal.
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de moldes

a comenzado la era de la fabricacién digital y

las grandes companias de disefio industrial y

fabricacion de moldes, se han puesto al frente
de la revolucion con la nueva serie AgieCharmilles LA-
SER S de GF Machining Solutions, que pudo verse en
EMO Hannover 2019 en Alemania. La nueva serie o-
frece una solucién integral de texturizado por laser al-
tamente eficiente y totalmente digital que ya repre-
senta un activo de gran valor para dos conocidos
fabricantes de moldes: Reichle Technologiezentrum,
de Bissingen an der Teck, Alemania, y la division Piaz-
za Rosa de Standex Engraving Mold-Tech, con sede en
Alpago, ltalia.

La nueva serie AgieCharmilles LASER S de texturizado por laser de
GF Machining Solutions ayuda a los fabricantes de moldes a ejecu-
tar disenos complejos como el de la imagen con mucha mas facili-
dady, al mismo tiempo, reducir las desviaciones de calidad. El resul-
tado es una ejecucién perfecta de la geometria del grano, grabados
3D por laser mas rapidos y operaciones de pulido y lapeado de alta
precision, lo que permite abrir nuevas oportunidades de negocio.

La serie AgieCharmilles LASER S
de GF Machining Solutions
para los principales fabricantes

La nueva gama AgieCharmilles LASER S ayuda a Reichle
Technologiezentrum y a la division Piazza Rosa de Stan-
dex Engraving Mold-Tech, a aplicar sus disefios de tex-
turas a superficies complejas con la maxima precision vy,
al mismo tiempo, controlar el coste por pieza, reducir
los tiempos de producciéon y mecanizado, y mejorar sus-
tancialmente la calidad. Con la tecnologia de texturiza-
do por laser de GF Machining Solutions, estos grandes
lideres del disefio industrial pueden acceder a medios
totalmente digitales, para superar las carencias de los
métodos de texturizado manuales y convencionales. Es-
to les permite realizar disefos complejos con mucha
maés facilidad y reducir considerablemente las desviacio-
nes de calidad, lo que les abre nuevas oportunidades de
negocios futuros... en el presente.

Texturas perfectas, tiempos de mecanizado
mas cortos

En Reichle Technologiezentrum, el mayor proveedor
europeo de servicios de texturizado por laser, la gama
LASER S proporciona texturas de grano perfecto y redu-
ce el tiempo de mecanizado hasta en un 45 %.

Fundada hace 40 afios como empresa unipersonal, hoy
es un centro de servicios europeo que cuenta con mas
de 1.000 clientes en los sectores de la automocion, ali-
mentacion, sanidad, navegaciéon aeroespacial, cosmética
y embalaje. Impulsada por el afan de innovacién, la bus-
gueda de nuevas areas de actividad y el esfuerzo, Reich-
le Technologiezentrum utiliza la serie LASER S para llevar
la fiabilidad de sus procesos y la calidad del grano en los



moldes de inyeccién a niveles sin precedentes y, al mis-
mo tiempo, reducir sustancialmente el tiempo de meca-
nizado. La empresa estd profundamente centrada en
desarrollar nuevos productos para anticiparse a las nece-
sidades de los clientes y establecer nuevos estandares de
disefio y calidad, e integrar tecnologias de vanguardia
forma parte de esa misién. En la actualidad, la compania
utiliza 10 maquinas laser de GF Machining Solutions pa-
ra elaborar texturas y abandond el grabado quimico tra-
dicional hace afos. Aparte del texturizado por laser,
Reichle esta especializada en operaciones de reparacion
del grano, pulido, grabado, soldadura por laser y solda-
dura con gas inerte de tungsteno (TIG).

Para tratar de mejorar la calidad del texturizado, Reichle
Technologiezentrum puso a prueba la LASER S en una
pieza de ensayo que “parece muy simple”, pero no lo
es, explica Marco Reichle, representante autorizado de
la compafia y responsable de planta.

“...Esta pieza de ensayo presenta todas las zonas criticas
gue puedes encontrar en una herramienta de inyeccion
en serie, [por ejemplo] una forma muy compleja con su-
perficies concavas y convexas”, afiade Reichle sefalando
que es posible probar los distintos angulos para ver la
accesibilidad del haz de laser. “Todas las texturas desa-
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Reichle Technologiezentrum estd muy centrada en desarrollar
nuevos productos para anticiparse a las necesidades de los clientes
y establecer nuevos estandares. La serie LASER S de GF Machining
Solutions ayuda a la empresa a conseguir nuevos niveles de fiabili-
dad en sus procesos de moldes de inyeccion y acortar los tiempos
de mecanizado.

rrolladas por nuestros disefiadores se probaran en esta
herramienta, antes de empezar el proceso laser en una
herramienta de trabajo en serie, porque tenemos que a-
segurar la fiabilidad de nuestros procesos al 100 %".

Las pruebas han dado resultados impresionantes: la LA-
SER S reduce el tiempo de mecanizado en un 45 %,
produce una calidad claramente superior y genera re-
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Reichle Technologiezentrum puso a prueba la serie AgieCharmilles
LASER S con esta pieza aparentemente simple y descubrié que la
maquina reduce el tiempo de mecanizado en un 45% con mas ca-
lidad y control sobre el brillo de las superficies.

sultados perfectos para reducir el riesgo de que se pro-
duzcan angulos de reflexion de la luz no deseados en
las superficies.

“Recomiendo GF Machining Solutions porque trabajan
en estrecha colaboracion con el cliente y con tiempos
de respuesta muy cortos”, afirma Reichle, que continta
diciendo: “Ademas, es muy interesante e importante
para obtener nuevas ideas para el futuro”.

El futuro se construye en Piazza Rosa,
grupo Standex Engraving Mold-Tech

La innovacién no es algo nuevo en Piazza Rosa, una em-
presa con una larga trayectoria en los sectores de la au-

Standex Engraving Mold-Tech cuenta con un parque de 31 ma-
quinas de texturizado por laser AgieCharmilles (14 en Europa, 7
en Estados Unidos y 10 en Asia) para realizar trabajos de acabado
en moldes a mas velocidad que nunca y con la méaxima calidad.

tomocion y el embalaje. Con méas de 36 afios de expe-
riencia en el disefio de conceptos de molde y acabado
de superficies, esta division de Standex Engraving Mold-
Tech con sede en Alpago, Italia, sigue abriendo nuevas
fronteras tecnologicas con un parque de maquinas de
texturizado por laser distribuida por todo el planeta. S-
tandex Engraving Mold-Tech es lider en innovacion, vo-
lumen y capacidad de grabado por laser, quimico y me-
canico en Europa y el resto del mundo.

Respaldada por su amplio dominio de los procesos de
endurecimiento por laser, grabado, soldadura, grabado
quimico y pulido, Piazza Rosa tiene como objetivo man-
tener satisfecha a su base de clientes mientras desarro-
lla nuevas aplicaciones con laser a fin de abrir nuevos
mercados.

El disefo de texturas forma parte del ADN de Standex y
sirve de motor a la compafia para explorar las multiples
capacidades de la LASER S.

"Antes, los limites de las tecnologias convencionales
hacian algunos proyectos inviables o demasiado labo-
riosos, pero la serie LASER S lo ha cambiado todo", afir-
ma Marzio Dal Farra, responsable técnico de grabado
por laser. La funcionalidad del software y el hardware
de la solucién, permiten a los técnicos de la firma apli-
car facilmente sus conocimientos y convertir las superfi-
cies de los moldes de sus clientes en obras de arte.

“Podemos usar nuestro conocimiento con criterio para
elegir [entre] las distintas opciones y esto puede acortar
el tiempo de trabajo y mejorar la calidad”, continta Dal
Farra y afade: “La maquina es muy estable y requiere
poco trabajo de calibracion”.

Ademas, las maquinas LASER S han aumentado la viabi-
lidad y la velocidad de los proyectos en Piazza Rosa.

"Podemos aplicar texturas geométricas con resultados
perfectos a maxima velocidad y, como ha demostrado
la pieza de ensayo procesada con la LASER S, recortar el
tiempo de mecanizado”, continta Dal Farra, que con-
cluye diciendo: “GF Machining Solutions nos proporcio-
na un magnifico soporte y herramientas de grabado por
laser excelentes”.

La serie LASER S es sélo una de las soluciones que prota-
gonizaron la exposicion de GF Machining Solutions en E-
MO Hannover 2019. Con el lema “Conectados a sus ne-
cesidades”, el stand de 1.156 metros cuadrados de la
compaiia exhibié una amplia gama de soluciones inteli-
gentes y fundamentales para fabricantes de piezas de
precision de alto valor, asi como del sector de moldes y
matrices.



do industrial, ha suministrado a BOSCH Car Mul-

timedia un equipo Ballbar QC20 para su planta
en Braga en Portugal. Esta reciente adquisicion tiene
como objeto aumentar el rendimiento de las lineas de
produccion de BOSCH, asi como programar los mante-
nimientos preventivos que ayudaran a la optimizacion
de la maquinaria en la planta.

R enishaw empresa de ingenierfa lider en el merca-

Septiembre 2019 / Informacién

BOSCH Car Multimedia
adquiere en su planta de Braga
un Ballbar QC20 de Renishaw

Los sistemas Ballbar de Renishaw son los productos por
excelencia desde hace mas de 20 afos para la calibra-
cion y la optimizacion de controles CNC. El Ballbar QC20
es un sensor lineal telescopico de alta precision, que se
coloca en la maquina-herramienta para realizar ensayos
circulares con trayectorias programadas. La informacion
recogida por el Ballbar se envia a los PCs de los operarios
via Bluetooth, donde el Software de Renishaw analiza y
clasifica esta informacion
detalladamente.

Con esta nueva adquisi-
cién por parte de la com-
pafia, BOSCH no solo po-
dra reducir el tiempo de
inactividad de su maquina-
ria, sino que también facili-
tara la informacion del es-
tado real de la maquina.

Los ensayos de Ballbar de
Renishaw se utilizan en mi-
les de empresas de todo el
mundo. Y son reconocidos
por los principales estanda-
res internacionales, como
parte de un procedimiento
general de conformidad de
control de calidad, en un
proceso de fabricaciény
como ensayo objetivo para
la propia Maquina-Herra-
mienta CNC.
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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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3D ADDITIVE Int. Contraportada

ACEMSA

SIGMASOFT
HOFFMANN GROUP SIMULACIONES Y PROYECTOS
HORNOS DEL VALLES TECNO DISSENY

WHEELABRATOR

Proximo numero

OCTUBRE

N° especial METALMADRID (Madrid).
Plaquitas. Alta velocidad. Electroerosion, taladrinas, calidad, medidas, estereolitografia.
Aluminio. Prototipado rapido.
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