REAI ST AN ESVIO LD E S, SVIAT R Lo R S RO QU ELED

27— 28 Noviembre 2019 [ ey TS /5

Visitenos en Madrid! | i -
l : L .
Pabellén 7 | Stand D15 S | HAIMER.

mi;.'gf talmadrid

www.haimer.es




LATECNOLOGI'{\
QUE CAMBIARA

E EL MUNDO
e,

e —
e —
e
L —
R ———
R —
e
e —— e ——
e —
B —— R —— -

|

31BIEMH Bilbao-Spain,

YOU MAKE ITBIG  25-29 mayo 2020




Nuestra Portada

Soluciones innovadoras con un Unico proveedor
HAIMER se define como proveedor de soluciones — ressessenn
a lo largo de la cadena de valor en el proceso ' -—

de macanizado. e
Fal s 1
: =
Tecnclogia de Madisbn Y ¢
Contacte con nosotros o m

Haimer Spain S.L.

Calle Loeches 66 - 6 — 28925 Alcorcon, Madrid
Teléfono: +34-916-266-240 o id

Fax: +34-916-266-146 . . Sl S
E-Mail: haimer@haimer.es Prsaieg Teraio Baocin Techntoy

Tecnsicgia de Herramientas

Tecnslogia de Intuccién

NoviemBRE 2019 - N° 73

Articulos

® El nuevo CLX 750 impresiona por su estabilidad 6

® Evolucién de la produccion, el comercio y el consumo de moldes y matrices. Periodo analizado: 2008-2018 — Por FEAMM 8

® Los 10 mandamientos que tiene “Derecho” a conocer cualquier inyectador — Por Miguel Angel de Ortuzar y Pedro Correcher 16

® AutoForm TubeXpert R8 20

® Brio Ultrasonics mejora la eficiencia energética, durabilidad y tiempo de lavado de las maquinas de limpieza de moldes por
ultrasonidos 24

® Medicion de la presion interna del molde, para una mayor eficiencia de los procesos de moldeo por inyeccion 28

® | calibre Equator™ de Renishaw permite un aumento de la produccién en uno de los principales fabricantes aeroespaciales 30

® SIGMASOFT® encuentra la configuracion 6ptima para reducir la presion de inyeccion 32

® E|sistema SMART wire de GF Machining Solutions 34

® Después del “Master Steel” viene el “Master Alu” 36

® | a atraccion del talento y Startups, temas estrella de la clausura del 22 congreso de Maquinas-herramienta — Por AFM 38

® | fabricante digital Protolabs lanza la impresién 3D en polipropileno en Europa 40

® Meusburger presenta sus novedades en suministro para talleres 42

® ;Como asegurar que las herramientas y moldes permitan construir piezas perfectas? Se debe garantizar que las piezas producidas
se ajustan a'los requisitos de produccién — Por Jéréme-Alexandre Lavoie 44

® | a nueva CoroBore® 825 mejora la seguridad y la productividad 48

® MOLDINO Benelux=MMC Hitachi Tool abre filial en los Pafses Bajos para los paises del Benelux 50

® IDEC y Wehl & Partner reinventan el moldeo de materiales composite con la fabricacion aditiva FDM 52

® Maquina de electroerosion de ONA para uno de los principales fabricantes de moldes para automocion de Norteamérica 56

® | a nueva ROBOSHOT a -S450iA ya esta trabajando en Europa en la empresa KLC 58

® SISMA soluciones para cada aplicacion 60

® Danobatgroup alcanza un acuerdo con Accenture para impulsar su transformacion digital 62

® Universal Robots lanza UR16e 64

® |a nueva empresa EMH Machinery presenta la maquina-herramienta del futuro 66

Guia de compras 68
Indice de Anunciantes 70 Siguenos en B )

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 Asociacién de Amigos Asociaciones Empresariales
Goya, 20, 1° - 28001 Madrid de la Metalurgia de Moldistas y Matriceros

Teléfono: 917 817 776
VVVVW-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.

MoaLT™



LA NATURALEZA SIEMPRE
CREASU PROP|OAMINO.

O MISMO OCURRE CON
NUESTRAS FRESAS.

Incluso en el mundo de las herramientas, la perfecciéon se antepone. GARANT se posiciona como la marca
Premium de fabricaciéon de Hoffmann Group. Mas de 30.000 herramientas de alto rendimiento para todos
los campos de aplicacion garantizan la méxima seguridad en innovacién, constante calidad Premium y una
excelente relacion calidad-precio. Déjese convencer:

Www.gara nt-tools.com




lii |i — FASY T TS |

O Garant”




Informacion / Noviembre 2019

El nuevo CLX 750

impresiona por su estabilidad

la maquina CLX 750 como nuevo modelo de la

serie CLX en la EMO. Disefada para piezas de
hasta 600 kg y una longitud de torneado 1.290 mm, el
centro de torneado universal es adecuado para el meca-
nizdo de grandes ejes. Con los ciclos tecnolégicos DMG
MORI, el loTconnector como estandar y la tecnologia de
control 3D, el CLX 750 esta preparado para cualquier
producciéon prospectiva. Soluciones especificas de auto-
matizacion para cada cliente completan el rango del
equipamiento.

D MG MORI ha presentado como primicia mundial

Hasta 1.290 mm de longitud de torneado y un diame-
tro de torneado maximo de 700 mm o 640 mm en la
version con eje Y, hacen del CLX 750 un centro de tor-

MoLT™

neado muy versatil para una amplia gama de industrias.
En la produccién de ejes, una luneta opcional permite
operaciones de torneado de hasta 430 mm de didme-
tro. Hay disponible una distancia transversal del eje Y
de £ 80 mm para el mecanizado excentrico de piezas
de trabajo complejas, mientras que un subhusillo per-
mite un mecanizado completo de 6 lados. En el lado
del husillo, el CLX 750 impresiona con respecto al me-
canizado pesado: par 2.000 Nm y 46 kW que hablan
por si mismos.

DMG MORI ha hecho que el CLX 750 esté preparado
para el futuro en vista de la creciente digitalizacion en
las operaciones de mecanizado. La moderna tecnologia
de control 3D de SIEMENS o FANUC esta disponible,
mientras que los ciclos tecnolégicos ex-
clusivos DMG MORI como la velocidad
de rotacién alterna, Easy Tool Monitor
2.0 o el Multi-Threading Cycle permi-
ten un uso facil y un eficiente mecani-
zado.

El loTconnector es parte del equipo es-
tandar de todas las maquinas CLX. Per-
mite la conexién en red digital de las
maquinas, provee la mayor proteccién
posible mediante cortafuegos integrado
y permite soluciones de servicio pioneras
con SERVICEcamera y NETservice.

La fabricacion orientada hacia el futuro
esta cada vez mas acompanada de una
produccién automatizada — tendencia
aplicada por DMG MORI. De esta
forma, la productividad del CLX 750 se
puede mejorar de forma duradera con
soluciones de automatizacion persona-
lizadas y con la calidad DMG MORI.
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Por FEAMM

INTRODUCCION

FEAMM analiza cada afo los datos de produccién publi-
cados por el INE, Instituto Nacional de Estadistica y los de
comercio internacional publicados por el ICEX, Instituto
Espanol de Comercio Exterior. De este modo, conocemos
los volumenes de produccion y exportaciones de moldes
y matrices de las empresas de nuestro sector y el volu-
men de importaciones y consumo de los fabricantes de
componentes. Se acumulan los datos durante once afos
para poder observar la evolucién de cada producto.

Existen muchos productos, todos ellos clasificados a tra-
vés de un cédigo arancelario. Para las importaciones y ex-
portaciones hemos seleccionado los cuatro que entende-
mos cubren a todo nuestro sector: Matrices o Utiles de
embutir, estampar o punzonar metales, moldes para in-
yeccion o compresion de plastico, moldes para inyeccién
o compresion de metales y moldes para otros procesos.

Los cédigos arancelarios analizados son los siguientes:

CODIGO DESCRIPCION

82073010 | Utiles de embutir, estampar o punzonar metales

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

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

84807900 | Moldes para caucho o plastico (excepto
inyeccién o compresion)

Para extraer los datos de produccién, hemos consultado
la encuesta industrial anual de productos 2018, publi-
cada por el INE, y hemos analizado los productos que se
encuentran en el CNAE 25.7, donde figuran los cuatro
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Evolucién de la produccion, el comercio
y el consumo de moldes y matrices.
Periodo analizado: 2008-2018

productos mencionados anteriormente y otro tipo de
moldes.

En las proximas paginas encontrard, para los principales
productos analizados, una tabla con los datos de pro-
duccién, exportaciones, importaciones y consumo.
También se incluye una tabla con todos los productos
agregados. La produccion total de cada producto tam-
bién se incluye en el estudio.

Con la mayoria de las tablas se incluye una grafica de la
evolucion en los ultimos doce afos. En la grafica se
puede observar rapidamente si la evolucion interanual
es alcista o bajista.

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

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

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

PRODUCCION, COMERCIO Y CONSUMO
DE MOLDES Y MATRICES

La produccion de matrices se mantiene alcista
mientras que la de los moldes se estanca

Las cifras oficiales de las transacciones de moldes y matri-
ces durante 2018 confirman la globalizacion del mercado
con unas exportaciones que, si bien no baten el récord al-
canzado en 2017, consiguen unas excelentes cifras. Las
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importaciones sufren un ligero descenso al igual que las
exportaciones. Podemos decir que el consumo interno se
nutre mas de importaciones que de la produccion in-
terna, que se destina en un 72% a exportaciones.

La produccién mantiene su senda alcista, recuperando
el leve retroceso del afo anterior. Estas cifras confirman
el aumento de la capacidad y tamafo de las empresas
del sector, siendo la falta de personal especializado el
principal problema del sector, dado el crecimiento de la
plantilla de las empresas y a los pocos alumnos en las
promociones de la FP en Fabricacién Mecanica que se
estan cursando.

ANALISIS DE PRODUCCION, COMERCIO
Y CONSUMO TOTALES

El siguiente cuadro muestra la evolucién de la produccion,
las exportaciones, las importaciones y el consumo de mol-
des y matrices en Espafa en el periodo 2008-2018.

La produccion espanola de moldes y matrices se ha man-
tenido estable durante 2018, subiendo ligeramente res-
pecto a 2017 pero quedando ligeramente por debajo de
la produccion realizada en 2016. Se mantiene pues, el

crecimiento sostenido desde el minimo histérico de
2010. El consumo, si bien supera por poco las cifras de
2017, queda bastante lejos del fuerte consumo de 2016.
Las exportaciones siguen manteniendo su senda alcista y
por encima de las importaciones, aunque éstas también
mantienen un nivel muy alto. La produccién sigue siendo
mayor que el consumo, pero como hemos indicado, se
destina principalmente a exportaciones, por lo que tan
solo un 28% de la produccion espafnola se destina al
consumo nacional, el resto se exporta.

ANALISIS DE LA PRODUCCION
POR PRODUCTO

El cuadro anterior muestra la produccién total de mol-
des y matrices en el mismo periodo.

Las matrices siguen su senda alcista, consiguiendo un
crecimiento sostenido de casi un 65% des de su mi-
nimo de 2010. La produccién de moldes de inyeccion
de plastico, en cambio, rompio su senda alcista en 2016
y sigue un ligero decrecimiento desde entonces. Los
moldes de inyeccién de aluminio y otros moldes se
mantienen estables. En total, la produccién consigue
mantenerse con un leve aumento de poco mas que el

2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018
PRODUCCION (1) 659 544 481 513 528 616 653 690 749 737 746
EXPORTACION (2) 278 263 268 308 347 351 461 385 362 581 539
IMPORTACION (2) 238 | 197 172 | 249 | 295 | 339 | 306 | 286 | 389 | 487 | 444
CONSUMO 619 478 385 454 476 604 498 591 776 643 651
Las cifras son en millones de €
Fuentes:
(1): INE, Instituto Nacional de Estadistica
(2): ICEX, Instituto Espafiol de Comercio Exterior
900
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CoroDrill® DS20 |
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de |la iInnovacion

Tras afos de |+D y pruebas, estamos convencidos: CoroDrill® DS20 es la mejor
broca de plaquita intercambiable para agujeros cortos del mercado.

El concepto comprende nuevos disefios para el cuerpo de la fresa y las plaquitas.
La broca ofrece una predictibilidad y fiabilidad superiores con un régimen de
arranque de viruta sobresaliente para sus operaciones de taladradode 4a 7
veces DC. CoroDrill® DS20 es la mejor broca de plaquita intercambiable para
alcanzar profundidades de agujero de hasta 7 veces DC —sin necesidad de
agujeros guia— reduciendo sus tiempos de ciclo y costes por agujero.

Le invitamos a descubrir el nuevo referente del taladrado de plaquita
intercambiable: CoroDrill® DS20.

www.sandvik.coromant.com/corodrillds20 SANDVIK
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MATRICES 275 241 188 190 201 240 247 270 322 302 309
MOLD. INY.PLASTICO 169 122 106 120 131 182 189 195 183 177 173
OTROS MOLD. PLAST. 24 21 18 15 15 16 15 15 19 29 21
MOLD. INY. ALUMINIO 58 52 54 65 62 70 83 88 109 102 109
(OTROS MOLD. ALUM. 65 52 43 50 50 48 43 48 45 43 44
OTROS (vidrio, cajas fundicién) 68 56 72 73 69 60 76 74 71 84 90
PRODUCCION TOTAL 659 544 481 513 528 616 653 690 749 737 746

Las cifras son en millones de €

Fuente:
INE, Instituto Nacional de Estadistica

1%, por lo que se mantiene en uno de sus valores mas
altos de los ultimos 11 afos.

Tal y como podemos observar en el gréafico anterior, la
produccién agregada de moldes y matrices en Espafa
sigue creciendo desde su minimo en 2010, acumulando
un incremento de la produccién de un 53% en el peri-
odo 2010-2018. Estos datos evidencian el incremento
de la capacidad productiva y de la mejora de la eficien-
cia productiva del sector.

LAS MATRICES

La produccion de matrices se ha mantenido en su ten-
dencia alcista, aunque con un leve ascenso, sigue si-
tuandose en valores anteriores a la crisis. Si bien las ex-

portaciones han descendido levemente, siguen siendo
mas altas que la produccion interna. Esto puede de-
berse a varios motivos, pero apuntamos que uno de
ellos serfa los proyectos iniciados en 2017 y exportados
en 2018 y otro a importaciones parciales de matrices. El
consumo interno se recupera ligeramente, pero sigue
en valores muy bajos. Las importaciones, aun mante-
niendo valores altos, han descendido respecto a 2017.

LOS MOLDES DE INYECCION
DE PLASTICO

El consumo de los moldes de inyeccion de plastico ha
descendido ligeramente, y también lo ha hecho la pro-
duccién. Las exportaciones siguen en valores altos, aun-
que han descendido ligeramente. Las importaciones

DU DU ) L) L) ) ) L) L) ) L) L)
PRODUCCION 275 242 188 190 201 240 247 270 322 302 309
EXPORTACION 152 148 174 189 208 206 293 230 215 399 368
IMPORTACION 55 45 45 76 97 122 87 73 106 159 144
CONSUMO 178 139 59 77 90 156 41 113 213 62 85
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Damos forma
al futuro. Juntqs.

Dos lideres mundiales en fluidos de proceso industriales, Quaker
Chemical y Houghton International, se han combinado

en una compafia para procurar gque nuestros clientes de
metalurgia no pierdan la delantera en un mundo cambiante.

En Quaker Houghton, nos enorgullece forjar alianzas con
industrias de metalurgia de todo el mundo que impulsan un
futuro mas sostenible y prospero. Trabajamos con sus equipos
para ofrecer conocimientos técnicos, servicios y avanzadas
tecnologias en materia de fluidos de proceso industriales.

—0 Quaker
*a Houghton.
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PRODUCCION 169 122 106 120 131 182 189 195 183 177 173
EXPORTACION 61 53 28 36 50 50 71 59 59 92 75
IMPORTACION 108 85 65 % 115 135 134 126 182 | 202 185
CONSUMO 216 154 143 180 196 267 252 262 306 287 283
350
300 -
——PRODUCCION
250 e EXPORTACION
5 : IMPORTACION
“ : /’——\-——-—__ ~CONSUMO
“. M
50 -—-___v
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también descienden levemente, pero mantienen una tendencia al alza y duplican su produccién desde el mi-
tendencia alcista que hace que superen ampliamente nimo histérico de 2009. El consumo mantiene también
las exportaciones, siendo la de 2017 la cifra de importa- su tendencia alcista mientras que las exportaciones pare-
ciones de moldes de inyeccion de plastico histérica- cen estancarse, al igual que las importaciones que caen
mente mas alta, con 202 Millones de € importados. ligeramente, siguiendo ambas una tendencia plana.
Ademas de los moldes y matrices citados, se han anali-
LOS MOLDES DE INYECCION zado otros moldes como los de vidrio, de cajas de fun-
DE ALUMINIO dicion y otros moldes de plastico y aluminio, que con-
forman el total del sector y que estan incluidos en las
Los moldes de inyecciéon de aluminio también siguen una cifras de produccion, el comercio y el consumo totales.
D0 D09 U1U [ L U [ L U [ D
P__f{oou_cc_:_du 58 52 54 65 62 7ol e 88 109 102 109
EXPORTACION 8 8 5 5 7 12 15 13 13 15 15
IMPORTACION 14 18 12 | 1s 14 15 | 14 13 22 24 | 20
CONSUMO 64 62 61 75 69 73 82 88 118 111 114
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TNC 640 y Extended Workspace Compact
La gestion digital de pedidos a la vista

En una produccién en red totalmente digital, el usuario de la maquina tiene acceso directo a practicas y relevantes
informaciones, pudiendo incorporar sus conocimientos técnicos directamente en la cadena del proceso. El TNC 640
con Extended Workspace Compact y una amplia pantalla de 24 pulgadas ofrece para ello un puesto de trabajo
especialmente confortable. El usuario puede visualizar, en paralelo a la pantalla del control numérico, otras aplicaciones,
y organizar asi sus pedidos de forma totalmente digital directamente en el control.

FARRESA ELECTRONICA S.A. 08028 Barcelona, Espana Teléfono +34 934 092 491 www.farresa.es

Sistemas angulares de medida + Sistemas lineales de medida + Controles numéricos + Visualizadores de cotas + Palpadores de medicion + Encoders
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de su empresa es un derecho natural que cual-

quiera debe exigirse. Pero este derecho lleva impli-
cita la obligacion del Gerente a establecer la organiza-
ciéon y sus recursos, para obtener el conocimiento de los
datos que dan contestacion a los “Derechos definidos
aqui”.

E | derecho que tiene un Gerente a conocer los datos

1. Rentabilidad “Real” de la empresa,
no la fiscal

Sepa cudl es la rentabilidad real de su empresa, no la
fiscal. Nuestro futuro depende de la rentabilidad real no
de la fiscal. ;Coémo esta su corazén?, que no le con-

16 MoLy™

Los 10 mandamientos
que tiene “Derecho” a conocer
cualquier inyectador

Por Miguel Angel de Ortuzar y Pedro Correcher, QSM - GPROY

funda la informacion de su contabilidad, utilice un mé-
todo analitico y potente para conocer y controlar la in-
formacion del resultado real de sus datos, al margen de
si ha facturado una parte de sus entregas o no, o si le
han facturado o no la materia prima. Vd., tiene el dere-
cho a saber su realidad.

2. Rentabilidad “Real” mensual
de la empresa

Sepa qué es lo que realmente le estad ocurriendo, cada
mes, cuantos euros de resultados, tengo beneficio o
pérdida, como llevo el primer mes, trimestre, mayo, ju-
nio... Conduzca su empresa a corto plazo. Rectifique si
se sale de la curva. VVd., tiene el derecho a saberlo.

3. Rentabilidad “Real” mensual de cada
cliente

Conozca a cada uno de sus clientes, con datos de ren-
tabilidad real ¢ Cuales son sus clientes mas rentables?
Ej.; Industrias JP hemos obtenido 1.823 € de beneficio
en enero, JP es un cliente del 6'28%, y tengo clientes
del 1,4%, del 16% y también del menos 7%. Vd., tiene
el derecho a saberlo.
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4. Rentabilidad mensual de cada uno
de los pedidos, de cada cliente

¢ Qué resultado ha tenido el cliente Industrias Reunidas
S.A.? ;Son buenas las piezas que nos encarga este
cliente, son de rentabilidad o de pérdidas? jCuidado!,
una pieza nueva, ¢ Sabemos qué esta pasando, estamos
perdiendo dinero con el cliente?, ;Cuanto?, ¢De la
pieza histérica y de la modificacion, qué se ha hecho en
las piezas Ultimas? ;Qué referencias estan siendo mas
rentables con este cliente? Vd., tiene el derecho a sa-
berlo.

5. Rentabilidad mensual por referencia
de pieza

¢ Qué esta siendo mas rentable para su empresa? ;Pie-
zas grandes?, ¢Piezas pequenas?, ;Tiradas largas?, ¢ Ti-
radas cortas?, ¢ Cudl es el tipo de fabricacién mas renta-
ble?

Por ejemplo; en las 6rdenes de trabajo de mas de
50.000 piezas he obtenido un 3'2 %, en las piezas con
peso mayor que 1.000 gr. un 8'23%, en las piezas an-
teriores a 2019 un 12'8% vy en piezas subcontratadas
un 16'3%... Vd., tiene el derecho a saberlo.

6. Rentabilidad mensual de cada pedido

Bien, ¢Sabemos este mes el resultado concreto?, ;Qué
ha pasado con los pedidos que hemos entregado? El
“pipeta 345 de la baterfa”, la “tapa 27", el ensam-
blado de la “cubeta interior”, debe conocer que ha pa-
sado con cada pedido, en cada periodo mensual y en su
acumulado. Vd., tiene el derecho a saberlo.

7. Rentabilidad mensual de cada actividad

Todas las plantas de inyeccidon pensamos que la Inyec-
cién automatica es mas rentable que la manipulacion
de piezas y que la inyeccion asistida por una persona no
es rentable, ; Tenemos datos objetivos para este tipo de
afirmaciones?

Ej.; este mes la Inyeccién automatica ha generado de
beneficio de 1.824 €, Soldar 4.856 €, Inyeccidon +
hombre 2.145 €, Montaje 6.250 €, etc. Vd., tiene el
derecho a saberlo.

MoLT™

8. Rentabilidad mensual de cada recurso,
en cada actividad

Cada actividad la forman un equipo de personas y/o
maquinas.

Ej.; En el Montaje, son personas las que generan la ren-
tabilidad, en enero se ha generado un beneficio de
1.824 €, de Antonio Gutiérrez son 224 € y de Pepe
Garcia son 1.600 €. ;Y en las maquinas? En Inyeccion,
en septiembre, la maquina Negri Bossi 7.000, nos ha
dado 3.600 €, de beneficio y la maquina Sandretto nos
ha proporcionado 4.300 €. Vd., tiene el derecho a sa-
ber qué recurso, maquina y hombre le da cada mes mas
0 menos beneficio en cada actividad. VVd., tiene el dere-
cho a saberlo.

9. Rentabilidad mensual de cada recurso:
Maquina / Hombre

¢ Sabemos la rentabilidad mensual de cada recurso per-
sona / maquina, lo que genera de beneficio / pérdida
cada mes, en cada actividad?

Personas: Ej.; Pepe en Montaje nos da un beneficio de
1.000 € y en Inyeccién Hombre 800 €, en total, Pepe
ese mes ha generado un beneficio 1.800 €. Vd., tiene
el derecho a saberlo. Ej. Maquina; del mismo modo, la
Negri Bossi, 3.800 €, es decir en Inyeccion automatica
2.800 € y en Preparacién de maquina 1.000 €. Vd.,
tiene el derecho a saberlo.

10. Rentabilidad mensual por grupo
de recursos: Hombres y Maquinas

Conozca la rentabilidad de cada grupo de recursos, hu-
manos y maquinas. En el primer trimestre, por ejemplo,
de los 17.000 € de beneficio, 12.000 €, ha correspon-
dido a los recursos hombre y los 5.000 €, a los recursos
maquinas. Vd., tiene el derecho a conocer esta informa-
cion.

Si Vd. Gerente hace una autoevaluacién sobre los 10
elementos que debe conocer, ;tengo este dato? — Si/
No.

Al sumar los Si, tendra una medida muy concreta del
estado del sistema de informacion que tiene en su em-
presa. Y por defecto el n° de No, le dara una medida de
sus necesidades.
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| AutoForm TubeXpert R8

utoForm TubeXpert R8 proporciona una inter-

faz de usuario completamente revisada y de

vanguardia, que permite una mayor facilidad
de uso y eficiencia del flujo de trabajo a través de un in-
novador concepto de navegacion.

Con este software, los expertos en doblado de tubos,
conformado e hidroconformado pueden definir el
proceso completo basado en la geometria de la pieza
importada y luego usar esta informacion para el di-
sefo rapido de la herramienta y la configuracion de la
simulacion.

Controlled: 100.29%

20 MoLy™

Las nuevas funcionalidades de diseio, como los cam-
bios de radio, las extensiones de superficie y la transfor-
macion, permiten a los usuarios una mayor flexibilidad
para modificar los disefios de piezas y herramientas, y
analizar el efecto de estas modificaciones en la confor-
mabilidad.

Como AutoForm TubeXpert R8 se basa en la tecnologia
de superficies CAD, los disefios se pueden intercambiar
facilmente con otros sistemas CAx.

AutoForm TubeXpert R8 ofrece capacidades mejoradas

Deteccion
automatica de
incidencias en el
conformado basadas
en estandares de
evaluacion con
graficos de
dispersion e
influencia.

|
i
)

L)



(@) asm

sistemas@gsm.com.es gsmmarketing@gsm.com.es www.gsm.com.es Tel. + 34 963 605 224

Haga crecer su empresa con nuestros software MPS
y Gproy especializados en los moldes y matrices

MPS: Estimador
de costes de moldes

Estima del molde:

* El coste total y el de los materiales.

« El nimero total de horas de
actividad para su fabricacion.

* Y en un 2° nivel, podra desglosar
las horas de ajuste, mecanizado,
CNC, erosion...

Gproy:
Inyeccion

Controles Realizados
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system solutions

Contacte ahora
y le haremos una
demo online con
un molde suyo.

Gproy:
Moldes y mecanizados

Con .Gproy podra controlar al 100% la
rentabilidad real de la empresa, de cada
cliente y de cada pedido.

Estamos en
m%etaimadrld
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¥ 2D Process Window

Ventana de
proceso 2D que
muestra la
factibilidad del
proceso
dependiendo del
nivel de presion y
el movimientos
de las
herramientas
axiales.

de evaluacién y compensacién de springback. Con él,
los usuarios pueden realizar una simulacién precisa de
la recuperacién elastica después de cualquiera de las
operaciones del proceso de conformado.

El software realiza automaticamente los ajustes necesa-
rios en la geometria de la herramienta y los pardmetros
del proceso para compensar los efectos del springback.

Las funcionalidades de compensacién se pueden apli-
car a las geometrias de herramientas creadas por Au-
toForm TubeXpert R8, asi como a las geometrias de
herramientas importadas en todas las operaciones del
proceso.

Por lo tanto, los usuarios ahora estan bien equipados
para administrar y compensar de manera fiable los efec-
tos de recuperacion elastica incluso para procesos com-
plejos y materiales avanzados.

Al configurar la simulacion y durante la evaluacion de
resultados, la capacidad de definir y aplicar estandares,
mejora la consistencia en el proceso de ingenieria, re-
duce la cantidad de errores y garantiza el cumplimiento
de los estandares internos o los proporcionados por los
clientes.

Segun los estandares definidos, la deteccién de proble-
mas recientemente desarrollada, resalta automatica-
mente los problemas de conformado y evita que se pa-
sen por alto las deficiencias de calidad.

La integracion total de la tecnologia AutoForm-Sigma en
AutoForm TubeXpert garantiza un proceso de confor-
mado éptimo a través de su metodologia de ingenieria
altamente eficiente y sistematica, que es Unica en el
mercado.

En lugar de configurar multiples simulaciones indivi-
duales, los usuarios pueden definir rangos de valores
de multiples parametros de disefio y evaluar su im-
pacto en la conformabilidad y calidad de las piezas de
una vez.

De esta forma, las condiciones ideales del proceso no
solo se pueden identificar rapidamente, sino que tam-
bién se puede determinar informacion importante sobre
qué tan lejos esta un proceso factible del fracaso.

Para garantizar una produccion de piezas robusta, se
puede analizar el efecto de variaciones incontrolables de
los parametros del proceso, como las propiedades del
material, la presion, las condiciones de friccion.

Ademas, la combinacion del software TriboForm con
AutoForm TubeXpert R8 permite una consideracion
aun mas realista de los efectos triboldgicos.

Esto conduce a un nuevo nivel de precisiéon para ma-
teriales sensibles a la friccion y procesos de confor-
mado.

El Dr. Markus Thomma, Director de Marketing Corpora-
tivo de AutoForm declaro:

“AutoForm TubeXpert R8, con todas sus caracteristicas
Unicas, fue desarrollado con el objetivo de optimizar la
cadena de procesos digitales en el conformado de tu-
bos. El objetivo era proporcionar un soporte alin mejor a
los expertos en tubos que se enfrentan a las crecientes
demandas del mercado con respecto a la complejidad
de piezas y procesos, materiales avanzados y nuevas tec-
nologias de conformado, asi como un tiempo de comer-
cializacion mas corto con requisitos de menor coste. El
software ha sido disefiado para llevar a las empresas de
conformado de tubos a un nuevo nivel de eficiencia de
proceso y calidad de producto. Nos complace que los
comentarios iniciales de los clientes hayan confirmado
que, con AutoForm TubeXpert R8, comprender y opti-
mizar el proceso de formacion de tubos nunca ha sido
tan facil e intuitivo.”
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J Tecno desarrolla BRIO Ultrasonics, una nueva

tecnologia de limpieza por ultrasonidos con un

proceso Unico de fabricacion de emisores ultra-
sénicos, que aporta multiples mejoras respecto a las
tecnologias actuales.

Desde hace afos, las maquinas de limpieza por ultraso-
nidos se han posicionado como la mejor opcién para la
limpieza y mantenimiento de las piezas del sector de los
moldes de inyeccién. La limpieza por ultrasonidos eli-
mina todo tipo de suciedad y 6xido, realizando una lim-
pieza completa y profunda que llega a todos los puntos
complejos de la geometria de las piezas. Se trata de un
proceso libre de contaminantes que ademas no necesita
mano de obra durante su ejecucion y permite a los talle-
res aumentar su productividad y acelerar los procesos de
cambio de molde. Todo ello repercute en resultados ép-
timos en moldes de inyeccion de zamac, magnesio, plas-
tico, caucho, etc. Ademas, se pueden fabricar maquinas
multietapa que cuenten con sistemas de enjuague y pro-
teccion anti-corrosion.

En las maquinas de limpieza por ultrasonidos, los emiso-
res ultrasénicos son el elemento mas importante, ya que
son los encargados de transmitir la vibracion ultrasénica
al liquido en el que se introducen las piezas a limpiar.

24 MoOLy™

Brio Ultrasonics mejora la eficiencia
energética, durabilidad y tiempos

de lavado de las maquinas de limpieza
de moldes por ultrasonidos

Esta vibracion produce un micro-cepillado a nivel mole-
cular que actua sobre la superficie de las piezas, produ-
ciendo la exclusiva limpieza que proporcionan los siste-
mas por ultrasonidos. Los emisores estan compuestos de
transductores que se fijan en conjunto y que son los en-
cargados de transformar la energia eléctrica en vibracion
ultrasoénica. El pegado de los transductores se realiza ge-
neralmente mediante resinas en frio, dando como resul-
tado emisores con una durabilidad y eficiencia energé-
tica aceptables, pero con gran margen de mejora.

AJ Tecno ha dedicado mas de 20 afios a investigar la
forma de mejorar la tecnologia de limpieza por ultraso-
nidos, especialmente el sistema de pegado y construc-
cion de emisores ultrasénicos. BRIO es el resultado de
estas investigaciones, el nombre de una nueva tecnolo-
gfa con innovaciones exclusivas, que resultan en una
limpieza total de las piezas con una mejora notable de
la eficiencia energética, mayor vida Util y menor tiempo
de lavado, generando una maxima optimizacién de cos-
tes a talleres de mantenimiento de moldes.

MAYOR EFICIENCIA ENERGETICA

El proceso Unico de fabricacion de los emisores ultraso-
nicos de BRIO consiste en la fijacion de los transductores
mediante una ldmina elastica de resinas especiales y un
proceso exclusivo de pegado en caliente a una tempera-
tura y en un tiempo concretos. Este pegado en caliente
consigue que la energia ultrasénica sea 100% transmi-
tida al bano de forma homogénea, mejorando su rendi-
miento y efecto de limpieza. En la siguiente comparativa
se observa como la superficie de transmision no se re-
duce a la superficie circular de los transductores, sino
gue se extiende a toda la superficie del emisor.

El pegado en caliente minimiza la pérdida de energia ul-
trasénica, proporcionando una superficie de transmi-
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Pegado
i+ en caliente

COMPARATIVA DE SUPERFICIE DE TRANSMISION DE ENERGIA ULTRASONICA
Emisores de 12 transductores con diferentes procesos de pegado. Tamafio: 700x180 mm

............................................................................

Emisores BRIO | Emisores tradicionales

Pegado
| en frio

' . Superficie

: total emisor
. Superficie de

" transmision

sién tres veces superior a la de los emisores ultrasénicos
comunes. Se necesita menor cantidad de energia para
los mismos volimenes de liquido, lo que se traduce en
una eficiencia energética superior con 6ptimos acaba-
dos de limpieza.

REDUCCION DE LOS TIEMPOS DE LIMPIEZA

Otra mejora de estos emisores es que consiguen una

CUMMENDD Y MEORANDO
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NITRURACION
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CARBONITRURACION
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limpieza a partir de un 20% mas rapida para el mismo
tipo de piezas. Al producirse una transmision al bafo
mucho mas homogénea, los ultrasonidos alcanzan cada
rincon del fluido en todo momento y con mayor poten-
cia, reduciendo notablemente las diferencias de intensi-
dad de un punto a otro del fluido. Esto produce una lim-
pieza total de las piezas y en menor tiempo, sin importar
su tamano, complejidad, ni ubicacién dentro del fluido.

METALOGRAFICA
DE LEVANTE S.A.
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MAYOR RESISTENCIA MECANICA

El proceso Unico de pegado en caliente desarrollado por
BRIO proporciona a los emisores un aumento notable
de la resistencia mecanica, en comparacién con los sis-
temas de pegado con resinas en frio. La mayor resisten-

cia mecanica se traduce en una mayor vida util del emi-
sor ultrasénico con una minimizacion de las paradas
técnicas de las maquinas.

A continuacién, exponemos los datos y conclusiones
del test comparativo de resistencia mecanica:

4500
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N/cm’®
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0
-100 -50 0

COMPARATIVA DE RESISTENCIA MECANICA DE SISTEMAS DE PEGADO DE TRANSDUCTORES
Fijado de aluminio (transductores) con acero inoxidable (superficie del emisor).

M

Grados centigrados

Temperatura trabajo ultrasonidos
;4 :;

| i

|

Pegado en caliente BRIO

Pegado en frio

P

100 150 200

+ Pegado en caliente: 75-85°C
»  Pegado en frio: 28 -30°C
» Pegado en caliente: 3815 N/cm?
498 N/cm?

- Pegado en frio:

» Fijacién en frio

Temperatura de trabajo con el rango de mayor resistencia mecanica:

Resistencia mecanica media en condiciones de trabajo de los ultrasonidos (65 - 90 °C):

Resistencia mecanica tras 2000 horas de trabajo ultrasénico a 80 °C:
» Pegado en caliente: Hora 1000 - 3520 N/cm?

Hora 1000 - 340 N/cm?2

Hora 2000 - 3508 N/ecm?

Hora 2000 - 281 N/em?

El sistema de pegado en caliente tiene una media de
3.300 N/cm? mas de resistencia mecanica en tempera-
tura de trabajo de los ultrasonidos. Por tanto, estos
emisores son muy robustos ante el desgaste mecanico
que produce la transmisién ultrasénica.

La vibracién constante a la que se someten los emisores
afecta con el tiempo a la resistencia mecanica de la fija-
cién. Tras 2.000 horas de trabajo, un emisor BRIO man-
tiene su durabilidad sin apenas cambio y 12 veces mas

resistencia mecanica que los emisores con pegado en
frio. En definitiva, esta tecnologia rompe con los limites
presentes en las maquinas de limpieza por ultrasonidos
actuales y posiciona a estas maquinas de limpieza por
ultrasonidos como referentes en cuanto a vida util, efi-
ciencia energética y velocidad en los tiempos de lim-
pieza. El aliado perfecto para el mantenimiento y repa-
racion de piezas en el sector de moldes de inyeccién,
incluidas vias de refrigeracion, extractores, ranurados,
correderas, etc.
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dor», Meusburger ofrece, ademas de elementos

normalizados para controlar la temperatura, la
fuerza de cierre del molde y la posicion final, sensores
capaces de medir la presién en la cavidad del molde.
Son compatibles con todos los sensores piezoeléctricos
habituales y sus respectivos periféricos. En la gama se
incluyen sensores de dos tipos, uno para la medicién di-
recta y otro para la indirecta, asi como los accesorios de
montaje y cables de conexion pertinentes. Todo ello,
como de costumbre, disponible de inmediato y con da-
tos CAD listos para su descarga en la tienda online de
Meusburger.

F iel al lema «Todo de manos de un Unico provee-

La presion en el interior del molde constituye un para-
metro significativo para una completa supervisién de
procesos de moldeo por inyeccion y, en este ambito, los
sensores de presion se han vuelto indispensables. La in-
corporacién de sensores piezoeléctricos de alta gama
favorece una mejor calidad de procesos y piezas.

Principio de funcionamiento
y aplicaciones de los sensores
de presion interna del molde

Mediante un efecto piezoeléctrico, estos sensores per-
miten convertir la presion que se crea en la cavidad del
molde en una carga medible. Estan provistos de crista-
les de cuarzo extremadamente precisos (SiO2 o cuarzo-
o) que, al someterse a presion o fuerza, generan una
carga. Esta carga, amplificada por un amplificador de
carga, proporciona informacién precisa sobre la presion

MoLT™

Medicién de la presion interna
del molde, para una mayor
eficiencia de los procesos

de moldeo por inyeccion

aplicada al sensor y permite controlar la presién exacta
en la cavidad del molde durante el moldeo. El punto de
la cavidad en el que se montan los sensores varia segun
SU Uso previsto.

Para supervisar y optimizar procesos, por ejemplo, el
sensor se monta lo méas cerca posible del bebedero o en
una pared de un grosor considerable. Otras aplicacio-
nes tipicas son la supervision de la resistencia y la super-
vision y regulacion de la viscosidad, la compresién o la
contraccion de moldeo.

Sensores de medicion directa
o indirecta de la cavidad del molde

En funcion de su uso, los sensores de presién se dividen
en directos o indirectos, es decir, de medicion directa o
indirecta de la presion.

Sensor de presiéon E 6740 de Meusburger para la medicion directa
de la presién interior del molde.



Sensor E 6740 de Meusburger
para la medicion directa de la presion
en la cavidad del molde

En la medicién directa, el sensor de presién se inserta
en la propia cavidad y permite medir la presién —sin de-
rivaciones— de esta en la zona correspondiente. Si se
aplica presion, el sensor emite una carga eléctrica que
se mide en picoculombios (pC) y puede convertirse en
una variacion de presion (bar) correspondiente me-
diante la sensibilidad especificada del sensor (pC/bar).

Sensor E 6750 de Meusburger
para la medicion indirecta de la presion
en la cavidad del molde

Para medir la presién en el interior del molde de manera
indirecta se utiliza un sensor de fuerza situado fuera de
la cavidad y controlado indirectamente por una fuerza.
Al contrario que con los sensores directos, la presion de
la cavidad se transmite al sensor como una fuerza a tra-

I5G 3410
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Sensor de presién E 6750 de Meusburger para la medicion indi-
recta de la presion interior del molde.

vés de un expulsor. Si se aplica presion, el sensor emite
una carga eléctrica que puede convertirse en una varia-
cion de fuerza (N) mediante la sensibilidad especificada
del sensor (pC/bar). Teniendo en cuenta estos datos y la
superficie el expulsor, se puede calcular la variacion de
presion resultante.

bilz

Tecnologia de sujecion
para mecanizados de
precision.

Desde 1919 entregamos a nuestros clientes solucio-
nes basadas en la innovacion y desarrollo.

Lo invitamos a descubrir nuestras herramientas de
precision, sujecion por induccion y medicion y ver
como estas pueden marcar la diferencia.

® Tecnologia “Tool Dialog System” (TDS) de
induccion térmica automatizada.
Adaptadores de sincronizacion “Synchro
Tapping Adaptor” (STA) para porta pinzas.
Sistema de cambio rapido (AOCS) para
robots industriales
Prolongaciones anti vibratorias VIDAT
Sistema de medicion neumatico BPMS
para mediciones durante el proceso

Spain S.L.
Aonturiol 11
de Dalt, Ba
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aeroespaciales

Historial

Senior Aerospace Weston es uno de los principales pro-
veedores de una extensa gama de complejos compo-
nentes en mecanizado de precision y sub-ensamblajes,
principalmente destinados al sector de la aviacion co-
mercial. En los talleres de mecanizado de la empresa en

El calibre Equator™ de Renishaw
permite un aumento de la produccion
en uno de los principales fabricantes

Earby, Reino Unido, el 95% de la produccién se destina
a los aviones Airbus, principalmente los modelos A320
y A321, aunque también trabajan para los modelos
A330, A380y A350.

La mayoria de los componentes son de aeroestructura
(ala y fuselaje); desde los elementos mas pequenos, de
50 mm, a grandes soportes de pilones y sujeciones del
tren de aterrizaje.

Retos

Algunas de las piezas de aeroestructura mas complejas
tardaban en inspeccionarse hasta 10 minutos, en las ma-
quinas de medicion por coordenadas (MMC) de Senior
Aerospace Weston. Esto generaba cuellos de botella y
restricciones de produccién alrededor de las MMC. Para
solucionar el problema, la empresa prob¢ distintos méto-
dos de inspeccidon manual, con equipos de medicién tra-
dicionales y calibres fijos, pero con efectos limitados.

Puesto que seguian acumulandose las piezas, Senior
Aerospace Weston considerd que debian ser mas efi-
cientes en la medicion durante el ciclo sin comprometer
la calidad.

Solucion

“Consultamos a Renishaw y nos propuso el calibre
Equator, un nivel superior respecto a una MMC de 3
ejes tradicional en cuanto a velocidad”, explica Andy
Wright, programador de MMC.

El sistema Equator, térmicamente insensible, es un cali-



bre flexible disenado para proporcionar velocidad, repeti-
bilidad y facilidad de uso. Ubicados en Earby desde enero
de 2018, Senior Aerospace Weston ha programado ocho
piezas.

“Disponemos de 70 piezas que podemos adaptar al sis-
tema de calibre, por lo que el potencial es muy amplio”,
afirma el Sr. Wright, también impresionado por la facili-
dad de uso del sistema. “No se necesitan conocimientos
especiales; el operario solo tiene que colocar la pieza en
la fijacion y ejecutar el ciclo, y a continuacion, obtiene el
informe de facil lectura”.

Otro de los factores que han facilitado el éxito del pro-
yecto es el servicio post-venta y soporte técnico de Renis-
haw: “La asistencia que recibimos es excelente” comenta
el Sr. Wright. “Renishaw responde inmediatamente
nuestras consultas, da la impresion de que nos han asig-
nado un equipo de soporte técnico propio”.

Una pieza clave en el soporte técnico para Senior Aeros-
pace Weston es el técnico de aplicaciones de Renishaw,
Ed Clarke, que comenta: “Facilitamos soporte técnico
continuo en todas las fases del proyecto a nuestros clien-
tes. Si tienen alguna duda, pueden comunicarse directa-
mente con nosotros para realizar sus consultas”.

Redefina su
diseno
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Resultados

Una de las piezas que inspeccionamos en el calibre
Equator en Senior Aerospace Weston es un compo-
nente de titanio del flap del ala del avion Airbus.

“Durante estos anos, hemos realizado diferentes repeti-
ciones de procesos y probado distintas soluciones de
equipos, para medir esta pieza mas rapidamente con la
precisién necesaria, pero la inspeccion fallaba, principal-
mente, por la complejidad del componente y las ajusta-
das tolerancias”, admite el Sr. Wright. “Ahora, con el
calibre Equator, podemos garantizar un proceso que
proporciona mediciones precisas y repetibles. El calibre
Equator mide aproximadamente 25 cotas distintas de
esta pieza concreta, y emplea un total de 90 segundos”.
“El tiempo de medicion del ciclo se ha reducido significa-
tivamente, y los operarios obtienen ahora los informes en
formato electrénico”, comenta el Sr. Wright. “El tiempo
del ciclo de inspeccion se ha reducido en un 75%. Ante-
riormente, la mediciéon se realizaba manualmente y los
informes se registraban en papel. Ahora, los informes
son totalmente electrénicos y se registran todas las di-
mensiones. También disponemos de datos de tendencia,
gue nos ayudan a identificar dreas de mejora potenciales
en nuestro proceso de fabricacion”.

RENISHAW &

apply innovation™

Soporte mecanico para un satélite destinado a
la industria espacial realizado en una maguina
de fabricacion aditiva Renishaw AM400

Explore el potencial de la fabricacion aditiva

Para mas informacion, visite www.renishaw.es/additive
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odo productor esta enfrentado a la decisiéon de
encontrar el sistema de alimentaciéon 6ptimo para
sus piezas inyectadas.

Mientras que los conceptos de lineas de soldadura,
marcas de flujo o atrapamientos de aire son criterios im-
portantes para localizar la entrada de material a la cavi-
dad, una practica menos comun es elegir el posiciona-
miento del(los) punto(s) de inyeccién, para reducir
presion de inyeccion y fuerza de cierre.

No obstante, éste es un criterio de peso desde el punto
de vista econémico. El Sistema de alimentacién que in-
crementa la presion de inyeccion, afecta directamente

SIGMASOFT® encuentra
la configuracion 6ptima
para reducir la presion de inyeccidon

la necesidad de una capacidad de maquina mayor, lo
cual también afecta a la vida util del molde por las altas
presiones.

La tecnologia de Optimizacion Auténoma disponible en
SIGMASOFT® Virtual Molding, elimina la estrategia
prueba y error en el proceso de disefio, lo cual permite
correr un gran numero de iteraciones para encontrar el
lugar 6ptimo de inyeccién, lo cual se vuelve menos in-
tuitivo cuando la complejidad geométrica es mayor.

Como ejemplo, una pieza de la industria automotriz con
masa aproximada de 0.5kg, canal frio y dos puntos de
inyeccion.

7250

Z
|

Reduce Filling Pressure |-]

s1s0

Figura 1. El objetivo del
productor era cambiar
el molde de una
maquina de 700-ton a
una de 500-ton. A
través del DoE fue
posible modificar la
posicion de los puntos
de inyeccion, de esa
forma SIGMA encontro
la configuracion 6ptima
después de calcular
cientos de posibles

P | configuraciones de
posicion de puntos de
inyeccién, reduciendo
demanda de presion de

Design 10 [+

inyeccién y fuerza de
cierre (punto verde).

32 MoLr™



Las simulaciones iniciales mostraron que la fuerza de cie-
rre requerida estaba alrededor de 540 tons. Sin em-
bargo, la planta sélo contaba con disponibilidad de 500
6 700 tons.

Para ello, el productor contacté a SIGMA Engineering en
busqueda de una solucién que permitiera reducir tone-
laje y tener mayor disponibilidad de las maquinas mas
grandes en otros proyectos.

Los ingenieros de SIGMASOFT® determinaron en tra-
bajo conjunto con el cliente, la posibilidad de cambiar la
posicion de los puntos de inyeccion.

Empleando la tecnologia de Optimizacion Auténoma,
se realizd un DoE virtual. En este caso, el objetivo fue
reducir la presion de inyeccion, la variable a modificar
fue la posicién de las dos entradas.
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En total, se corrieron 120 experimentos para encontrar
la presion de inyeccién minima.

La mejor y peor posicion desde el punto de vista de de-
manda de presion de inyeccién, se muestra en la figura
1. Gracias a la Optimizacion Autonéma la presién se re-
dujo un 27% y como resultado el requerimiento de
fuerza de cierre es ahora 50 tons menor y fue posible
emplear una de las maquinas mas pequenas de la
planta.

Adicionalmente, el uso de una unidad de cierre mas pe-
guefa, también les permitié ahorrar en costos operati-
vos por hora.

Con un tiempo de ciclo de 40 segundos y 250.000 pie-
zas en el proyecto, la empresa pudo ahorrar cerca de
40.000% cambiando de posicién los puntos de inyec-
cion.
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El sistema SMART wire
de GF Machining Solutions

en EMO Hannover 2019 pudieron ver cdmo la tec-
nologia SMART wire, provista de chips de identifi-
cacion por radiofrecuencia (RFID), puede ayudarlos a
aprovechar todo el potencial de sus soluciones de elec-

L os visitantes del stand de GF Machining Solutions

MoLT™

troerosion (EDM) de corte por hilo AgieCharmilles CUT
Py alcanzar el nivel de control de procesos adecuado
para la Industria 4.0.

Atendiendo a la necesidad de los fabricantes de aprove-
char todas las capacidades de sus equipos y obtener
mas control sobre los procesos, el area Customer Servi-
ces de GF Machining Solutions conecta con sus necesi-
dades a través de la tecnologia SMART wire. Todos los
hilos prémium de Customer Services estan dotados de
chips RFID para ofrecer a los usuarios mas continuidad,
trazabilidad y una visible mejora de los procesos. Esto
significa que pueden aprovechar todo el potencial de
sus maquinas CUT Py conseguir el control de los proce-
sos que exige la Industria 4.0.

Los visitantes del stand de GF Machining Solutions en
EMO Hannover 2019 tuvieron ocasién de comprobar la
eficacia de la tecnologia SMART wire de Customer Ser-
vices, dotada de chips de identificacion por radiofre-
cuencia (RFID). La combinacién de esta tecnologia con
las maquinas de electroerosion (EDM) de corte por hilo
AgieCharmilles de la compafia mejora la continuidad y
la trazabilidad de los procesos, al tiempo que mejora el
rendimiento de la maquina.

La tecnologia SMART wire ofrecida por el area Customer
Services de GF Machining Solutions guarda los datos re-
lativos a las caracteristicas y la trazabilidad del hilo, lo
que permite a los fabricantes aprovechar al maximo el
potencial de las maquinas AgieCharmilles CUT Py obte-
ner el control de procesos que requiere la Industria 4.0.



Continuidad de los procesos

Gracias a las capacidades de monitorizacién de
SMART wire, el operario de la maquina siempre
sabe cuanto hilo hay disponible para el trabajo en
curso.

Cuando se instala una bobina de hilo SMART
wire, la CUT P reconoce su longitud. Por tanto, el
usuario sabe, de un vistazo, cudl es el estado de
la bobina y si queda suficiente hilo para finalizar
la operacion de corte sin ninguna interrupcion.

Trazabilidad de los procesos

Esta tecnologia mejora la trazabilidad del hilo a
través de los datos incluidos en el informe de la
maquina, que engloban la fecha de produccién,
el tipo, el lote y la fecha de caducidad del hilo.
Este nivel de trazabilidad es especialmente impor-
tante en aplicaciones de electroerosiéon de corte
por hilo destinadas a sectores con aversién al
riesgo, como el aeroespacial o el sanitario.

Mejora de los procesos

Los usuarios de SMART wire saben que siempre
utilizaran el hilo adecuado para cada trabajo,
porque la funcion comprueba la tecnologia de
hilo seleccionada y optimiza la maquina para ac-
tuar en consecuencia.

Una opcion SMART wire para cada
necesidad

Siempre conectada a las necesidades de los clien-
tes, el area Customer Services de GF Machining
Solutions ofrece una amplia seleccién de hilos
SMART wire para mejorar la continuidad y la tra-
zabilidad de los procesos, y optimizar el rendi-
miento de la maquina.

Por ejemplo, si la prioridad de la maquina es la
calidad del acabado de superficies, lo méas ade-
cuado es seleccionar los hilos AC Cut AH
900/500/400 y AC Cut A 900/500. Si lo que se
busca es la maxima productividad, las mejores
opciones son AC Cut VS 900+, AC Cut VS
900/500 y AC Cut D 500. En cambio, si se elige la
opcién AC Cut VH, la prioridad es la velocidad de
corte, mientras que AC Brass 900/500/400 es un
hilo multifuncién.

PRODUCTIONSO

Optimizacion de procesos para
la industria del molde y la matriz

analisis detallado y adecuacion de todas
las etapas del proceso productivo

OPTIMIZACION

DE PROCESOS

Production50® es un concepto global para la
optimizacion de los procesos de produccién
en la industria del molde y la matriz -
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Después del “Master Steel”
viene el “Master Alu”

offmann Group desarrolla una comple-
H tamente nueva gama de fresas MDI

“GARANT Master Alu” para un meca-
nizado de alto rendimiento en aluminio. Estos
maestros de mecanizado aparecieron el afo
2015 con el lanzamiento de las fresas MDI
"GARANT Master Steel” y abarcan tanto las
fresas como las brocas de alto rendimiento
para el acero, INOX, titanio y aluminio.

La nueva gama de las fresas MDI “GARANT
Master Alu” fue desarrollada con el concepto
de la altisima precisiéon y méximas exigencias
al mecanizado y ofrece una herramienta ade-
cuada para cada aplicacion: la fresa equili-

brada de un solo filo, la fresa de acabado, la ﬂ ' '

fresa de desbaste con el perfil de cocodrilo "
(SlotMachine) y la fresa PickPocket, la Ultima

también disponible como una fresa toroidal.

|l

Hoffmann Group ha desarrollado la linea de las fresas MDI “GARANT Mas-
! ] o ) ) ter” para el mecanizado de alto rendimiento, “GARANT Master Alu” para el
filo ha sido eqUIllbrada segun un método de- mecanizado de aluminio.

La fresa MDI GARANT Alu Master de un solo

El nuevo método de equilibrio permite por
primera vez alcanzar el equilibrio de G 1,8.




L
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Recubiertos o sin recubrimiento: el cliente puede elegir entre la
fresa de un solo filo “GARANT Master Alu” (izqda.) y la fresa
Pick Pocket “GARANT Master Alu PickPocket” (a la dcha.).

sarrollado recientemente, para optimizar la eva-
cuacion de viruta y un paso silencioso.

Con la calidad de equilibrado de G 1,8 se obtienen
mejores valores de rendimiento a unas velocidades
elevadas.

La fresa “GARANT Master Alu PickPocket” y la
fresa de desbaste con el perfil de cocodrilo, especial
para ranurar “GARANT Master Alu SlotMachine”
consiguen los maximos avances.

Este tipo de fresas estd muy demandado para los
mecanizados con refrigeracion. Por esta razén hay
herramientas disponibles con la refrigeracion in-
terna.

Por su geometria frontal patentada las fresas Pick
Pocket y las fresas de desbaste con el perfil de co-
codrilo, son apropiadas no solamente para rampe-
ado e interpolacién helicoidal, sino también para la
inmersién (operaciones de taladrado).

Para aumentar la estabilidad del procedimiento a
las nuevas fresas "GARANT Master Alu” se aplico
un valioso recubrimiento DLC de la tltima genera-
cion en color verde segun la codificacion de colo-
res ISO.

La fresa de un solo filo y la fresa Pick Pocket tam-
bién estan disponibles sin recubrimiento.

HASCO

Enabling with System.
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10,000,090,

productos.

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

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

- Innovaciones focalizadas al mercado

— Sistemas de componentes listos para instalar

— Reduccion de tiempos en el disefio y
construccion del molde

— Mayor calidad y flexibilidad

HASCO IBERICA NORMALIZADOS, S.L.U.

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

1° Planta, 2 - 3, E-08191 Rubi - Barcelona =E: =]
T +34 93 7192440, F +34 93 7296111 3!355
info.es@hasco.com, www.hasco.com Elu-.nl'-'.




Informacion / Noviembre 2019

Por AFM

tidn la vigésimo segunda edicién del congreso in-

dustrial mas relevante de los que se celebran en
Espafia, en el que han tomado parte mas de 350 perso-
nas pertenecientes a empresas, centros tecnolégicos y
universidades del ambito de la fabricacion avanzada y
digital. A lo largo de los tres ultimos dias los asistentes
han asistido a ponencias y debates, en los que se han
presentado las Ultimas novedades en el ambito de la in-
dustria avanzada.

E | 25 de octubre de 2019 se clausurd en San Sebas-

La mafana comenzo6 con una sesion dedicada a la ge-
neracion de startups relacionadas con la industria, en la
que intervino el profesor del IESE Mathieu Carenzo y en

38 MoLD™

La atraccion del talento y Startups,
temas estrella de la clausura del 22
congreso de Maquinas-herramienta

la que también han tomado parte Nerea Aranguren,
Presidenta de UPTEK la nueva Asociacion para startups
y empresas de base tecnolédgica para la fabricacion
avanzada y representantes de 4 empresas de base tec-
nolégica: Oretek, Nuavis, Savvy e Innovae.

A continuacién, se debatié en una mesa formada por
directivas de diferentes empresas industriales, todas
ellas de formacién técnica, el reto al que se enfrenta el
sector para atraer talento técnico y femenino hacia sus
empresas y cuales deben ser las herramientas que pue-
den ayudar a resaltar el atractivo de la industria.

En el transcurso del acto de clausura se entregaron los
premios del Congreso. El primer
premio, para mejor ponencia pre-
sentada por la comunidad cienti-
fico técnica, ha sido para IDEKO
por su ponencia titulada “Texturi-
zado por rectificado para la me-
jora de propiedades de friccion en
componentes industriales” cuya
autora es Maria Garcia.

El jurado ha valorado el que se
haya dado una respuesta a una
problematica, que hasta la fecha
se resolvia de manera manual me-
diante técnicas de rasqueteado.
Se ha presentado tanto el modelo
tedrico como la prueba de experi-
mentacion, empleando tecnolo-
gias avanzadas de acuerdo con el
estado del arte actual.



UNIDADES DE CENTRAJE

La empresa galardonada por la ponencia mas innova-
dora ha sido AEROMETALLIC, por su comunicacion titu-
lada “Diseflo de una méaquina de microtaladrado laser
de alta productividad para el sector aeronautico”, cuyo
autor es Rafael Sdnchez Martinez.

En este caso, el jurado ha valorado que la ponencia
trate de una tecnologia innovadora que ayuda a reducir
el consumo de combustible y el impacto medioambien-
tal a través del perforado laser a alta velocidad.

Se trata de un ejemplo de cémo la fabricacion avanzada
impacta positivamente en la eficiencia energética. La
ponencia presentaba aspectos tedricos, pruebas, proto-
tipados y la validacién final de los desarrollos.

El tercer premio, Premio AFM-SIF, al mejor proyecto fin
de estudios relacionado con el sector de la fabricacion
avanzada y digital ha recaido en Adrian Ordofez Morci-
llo, alumno de la Escuela Técnica Superior de Ingenieria
y Disefo Industrial-Universidad Politécnica de Madrid,
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por su proyecto “Modelo y simulaciéon en entorno
CAD/CAM de operaciones de fresado en fresadora de 4
65 ejes”.

Ademas, el congreso ha dedicado un cuarto premio a la
mejor ponencia presentada en euskera, que ha corres-
pondido a Aintzane Conde por su tesis doctoral “Opti-
mizacion del proceso de electroerosiéon por hilo me-
diante el uso de técnicas y herramientas de la industria
4.0".

Se trata de una ponencia de alto nivel tecnolégico, con
destacada calidad técnica que pone en valor la integri-
dad idiomatic,a potenciando el uso del euskera en el
ambito cientifico-técnico.

El quinto premio a la mejor ponencia presentada en
modalidad de poéster ha sido para Haizea Gonzalez
(UPV/EHU), por su ponencia titulada “Mecanizado de
superficies regladas desarrollables soportado por algo-
ritmos matematicos”.
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en Europa. La llegada de este nuevo material para
el sinterizado selectivo por laser permite a los inge-
nieros de disefo desarrollar y probar rdpidamente proto-
tipos. También permite la fabricacion de componentes
complejos, hasta ahora imposibles de realizar con este

P rotolabs anuncia la impresién 3D en polipropileno

40  MMoLT~

El fabricante digital Protolabs
lanza la impresion 3D
en polipropileno en Europa

material mediante moldeo por inyeccién o mecanizado
CNC.

Andrea Landoni, Product Manager de impresion 3D de
Protolabs, explica: «El polipropileno es uno de los mate-
riales plasticos mas utilizados por los fabricantes actua-
les y se utiliza ampliamente en numero-
sas aplicaciones. Hasta hace poco solo
era posible imprimir en 3D con materia-
les que simulaban el polipropileno, sin
tener sus propiedades y siendo menos
duraderos».

«Ahora que es posible producir un proto-
tipo de polipropileno a bajo coste, los in-
genieros de diseno pueden utilizar el
mismo material que en la produccién fi-
nal y probar el prototipo en condiciones
reales. Antes de empezar a fabricar el
molde, se puede mejorar el componente
rapidamente mediante iteraciones y prue-
bas hasta obtener la solucion perfecta».

«Este gran avance eleva el listéon del de-
sarrollo de productos utilizando los plas-
ticos mas versatiles».

La impresién 3D en polipropileno tam-
bién abre la puerta a toda una serie de
componentes geométricos complejos
que antes eran imposibles, como las es-
tructuras de panal para reducir peso o
canales internos con formas organicas.



Landoni afiade: «Antes, si querias usar polipropileno, te
enfrentabas a las limitaciones de las tecnologias de fa-
bricacion disponibles. Ahora el Unico limite es la imagi-
nacion».

«Sin embargo, muchas veces la mejor solucién para un
fabricante puede ser producir piezas de polipropileno
mediante moldeo por inyeccion o mecanizado CNC.
Podemos darle una opinién imparcial sobre el método
optimo porque ofrecemos estas tres tecnologias de fa-
bricacion».

Ademas, con las tres tecnologias disponibles, Protolabs
puede ayudar a cualquier fabricante durante todo el ci-
clo de desarrollo del producto, desde el prototipo inicial
hasta la verificacién de que el componente final sea
apto para la produccién en serie, gracias a su software
de analisis de fabricabilidad, disponible para los servi-
cios de moldeo por inyeccién y mecanizado CNC.

Como proveedor digital muy rapido, también ofrece
produccién a la carta con moldes piloto para el moldeo
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por inyeccion, mientras que el fabricante espera los mol-
des para la produccién a gran escala.

Andrea Landoni concluye: «En un momento en que la
rapidez de lanzamiento es tan importante, Protolabs
puede agilizar todo el proceso, desde el concepto inicial
hasta la fabricacion del nuevo producto. Con este nuevo
servicio podemos ayudar a los fabricantes a obtener
nuevos productos de polipropileno para comercializarlos
semanas e incluso meses antes».
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Meusburger

mediados de junio Meusburger amplié la linea
A de suministros para talleres incorporando crea-

ciones novedosas y mas variantes a las subli-
neas de herramientas de corte, accesorios para la elec-
troerosion y elementos de sujecion. Las de instrumentos
de medicién, accesorios de elevacion y productos para
el acabado superficial, también se complementaron con
articulos nuevos.

Escariadores de alto rendimiento
para aceros de hasta 65 HRC

Los escariadores de alto rendimiento de metal duro in-
tegral recubierto con varias capas de TiAIN ofrecen una
eficacia y una fiabilidad de mecanizado formidables.
Sus excelentes propiedades de corte reducen significati-
vamente los tiempos de mecanizado y, con ellos, dismi-

presenta sus novedades
en suministros para talleres

nuyen a su vez los costes del proceso. Son aptos para
aceros en blando y templados de hasta 65 HRC. Los ca-
nales del vastago permiten asimismo una perfecta refri-
geracion durante el uso, en especial para agujeros pa-
santes. Los nuevos escariadores WZR 102520 para
taladros pasantes H7 y WZR 102522 con medida nomi-
nal estan disponibles con variaciones de centésimas de
X,98 a X,02 en didmetros de 3 a 12 mm.

Fresa de alto rendimiento
con rompevirutas y nucleo reforzado
WZF 126688

Esta fresa para el mecanizado de alto rendimiento con
paso helicoidal desigual y corte al centro destaca, ante
todo, por el rompevirutas integrado. Con el filo disconti-
nuo se obtienen virutas cortas que se desalojan con ma-
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yor facilidad. Al disminuir el riesgo de que se atasque la vi-
ruta, aumenta de forma notable la seguridad del proceso.
Ademas, las fresas con un didmetro igual o superior a 6
mm se fabrican con el nucleo reforzado, que deja mas es-
pacio para la viruta. En la zona de corte frontal el canal de
la fresa es mas amplio y va estrechandose en direccion al
vastago, lo que supone, por un lado, una mayor capaci-
dad para evacuar la viruta y, por el otro, mas estabilidad
para el nucleo. La nueva fresa puede utilizarse con todos
los aceros, incluso los inoxidables. Meusburger cuenta
con existencias de WZF 126688 listas para su envio en
didmetros de 3 a 16 mm y con una longitud de filo de
4xd.

Mordaza de precision HWS 510

La nueva mordaza, rectificada por todas las caras, re-
sulta idonea para fresar, rectificar, verificar y electroero-
sionar en horizontal, en vertical y por el lateral, y pre-
senta una perpendicularidad y un paralelismo de
0,003/100 mm. La presion descendente evita que la
pieza se levante y asi no es necesario empujarla de
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nuevo hacia abajo. Se acciona mediante una llave Allen
y se ajusta al momento mediante un perno de blogueo.
La mordaza de precision HWS 510 esta disponible con
bocas de 60, 75, 100 y 125 mm de ancho.

Platos de amarre rapido con fijaciéon
de posicion por tornillo para sistema ITS

Con los platos de amarre rapido HER 3012 para ITS-50
o HER 3032 para ITS-50/ITS-100 que Meusburger saca
al mercado, los portaelectrodos se fijan de forma rapida
y segura mediante un tornillo. Son perfectos para me-
canizar electrodos.

Ampliaciéon de la oferta de electrodos

Con cerca de cien tamafos adicionales, Meusburger am-
plia su catalogo de electrodos con patrén de fijaciéon es-
tandar o multiple de cobre y grafito. Ademas, las placas
especiales de grafito de calidades Q70 (V 92221), Q60 (V
92224)y Q40 (V 92227) estan ya a la venta en espesores
de 90, 100, 120y 150 mm.

1 g’;-, - . e Reduzca la necesidad de reposicionamientos la pieza.

V& \

MANUFACTURING

* Mayor volumen de medicion con un brazo mas corto.

/

La base giratoria cumple con la funcion de un 8° eje para simplificar y
acelerar los procesos de medicion.
¢ Hasta un 40% de reduccion en el tiempo de medicion de pizas y ensamblajes.
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:{Como asegurar que las herramientas y moldes
permitan construir piezas perfectas?
Se debe garantizar que las piezas
producidas se ajustan a los requisitos
de produccion

Por Jérome-Alexandre Lavoie, Creaform Product Manager

| comienzo de un proceso de fabricacion se di- triales. Hay distintos fenémenos que pueden afectar a
A sefia un molde, una matriz o una plantilla, se- las herramientas y provocar problemas e imperfecciones

gun un modelo CAD tedrico. El objetivo de estos en las piezas. Por lo tanto, es necesario realizar ajustes e
utiles, hechos con precisiéon a partir del modelo nominal, iteraciones para asegurar que las herramientas y moldes
es producir piezas que se ajusten a los requisitos técni- produzcan buenas piezas que cumplan con las deman-
cos. Sin embargo, muchas veces hay diferencias entre das de calidad de los clientes, aungque no se correspon-
los modelos tedricos y la realidad de los entornos indus- dan de manera exacta con los modelos nominales.

N

44 IAOLTT



Noviembre 2019 / Informacion

Retos: factores impredecibles Empezar con modelos nominales es, sin duda, un buen
. _ _ - primer paso, pero no olvidemos que lo que los fabrican-
La realidad de los entornos industriales difiere de la teo- tes quieren no son precisamente herramientas perfec-
ria ilustrada en los modelos CAD. Durante el proceso de tas, sino piezas buenas que cumplan los requisitos téc-
fabricacién pueden ocurrir diversos factores dificiles de nicos y satisfagan las necesidades de los clientes.

predecir. Buenos ejemplos de factores que influyen en la
precision de las herramientas son: fuerzas de resorte al
estampar un troquel, la contraccion al construir un [
molde compuesto o las fuerzas térmicas al soldar. Sin
embargo, resulta muy dificil, complejo y costoso mode-
lar lo extraido de una resina compuesta, la recuperacion
elastica de un troguel o el impacto de una soldadura.

En un principio, las herramientas se construyen acorde
al modelo tedrico, que se desarrolla con el fin de crear
piezas fabricadas que cumplan los requisitos de produc-
cion. Pero, en la realidad industrial, los fenédmenos ya
mencionados interfieren con las piezas moldeadas o es-
tampadas. Como consecuencia, las piezas no se ajustan
a las demandas técnicas y se hace necesario ajustarlas,

corregirlas y modificarlas para que superen los controles Equipos de produccién realizando iteraciones en un molde, una
de calidad. matriz o plantilla de alineacion.

JVEBNNE <.
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Ingenieria inversa de una herramienta.

Solucién: proceso repetitivo

Cuando un fenédmeno no predecible altera una pieza
fabricada, se inicia un proceso iterativo de control de
calidad. El método mas utilizado es el de trabajar en la
pieza antes de ajustar las herramientas. De manera mas
precisa, este método implica producir una pieza, me-
dirla y analizar las desviaciones entre la pieza y el mo-
delo CAD.

Por lo tanto, si observamos que faltan milimetros en al-
gun punto, o si vemos que hay alguno de mas, iremos a
la superficie correspondiente del molde, troquel o de la
plantilla de alineacién para lijar o afadir material. Asi, la
iteracion se realiza en las herramientas después de me-
dir la pieza fabricada.

Una vez completada esta operacion, reiniciamos el pro-
ceso de produccion para producir una nueva pieza que
se medira con el fin de comprobar si se siguen produ-
ciendo desviaciones. Este proceso iterativo continuara
hasta que consigamos la pieza deseada (es decir, cuando
la pieza fabricada corresponda con su modelo CAD).

Para este proceso repetitivo de control de calidad hace
falta una herramienta de medicion rapida, que permita
producir la siguiente pieza sin demora. Ademas, la tec-
nologia de medicion debe poderse usar directamente en

MoLT™

el &rea de produccién y debe ser
capaz de medir todo tipo de tama-
fios, acabados de superficie y geo-
metrias. La tecnologia de escane-
ado en 3D, gracias a su velocidad,
portabilidad y versatilidad, permite
a los equipos de produccion reali-
zar las correcciones necesarias en
los utiles de manera rapida y efi-
caz.

Beneficio: informe
de medicion
por coordenadas (CMM)

El cliente que compra las piezas fa-
bricadas puede solicitar un informe
de medicion por coordenadas de
los fabricantes de las herramientas.
Por lo tanto, contar con una se-
gunda herramienta de medicién
que reduzca el flujo de trabajo de
la maquina de medicién por coor-
denadas, lleva un beneficio impor-
tante a las empresas de produc-
cion. Con un escaner 3D portatil, pueden medir la
mayorfa de las entidades y multiplicar las inspecciones
intermedias, preservando la maquina de medicién por
coordenadas para la inspeccion final y para la genera-
cion de informes.

Beneficio: ingenieria inversa

Una vez que uno tiene una herramienta para la cual la
CMM ha certificado las piezas fabricadas, se puede es-
canear el molde, la matriz o la plantilla para realizar in-
genieria inversa. De este modo, si la herramienta se
desgasta y se necesita una nueva, el modelo nominal
ya no se utilizara para el siguiente proceso de fabrica-
cion.

En su lugar, se puede trabajar directamente desde el
modelo que habia sido modificado previamente y con el
cual habiamos obtenido buenas piezas. Asi, el tiempo
de iteracion original completo se guardara en futuras
producciones.

Beneficio: control de calidad periédico

En lugar de medir una pieza de cada 50 ¢ 100 con la
maquina de medicién por coordenadas, la tecnologia de



escaneado en 3D permite realizar controles periédicos
de calidad. De hecho, contar con un escaner 3D portatil
resulta beneficioso para la industria de los moldes y las
herramientas, porque aumenta las muestras de las ins-
pecciones y ahorra tiempo al medir las piezas directa-
mente en el rea de produccion, sin tener que llevarlos a
la maquina de medicién por coordenadas.

Gracias a los controles de calidad periédicos aseguramos
el control de la produccién y la entrega puntual de las
piezas.

Beneficio: garantia de calidad

Si en algun momento las piezas producidas dejasen de
cumplir los requisitos técnicos, se iniciaria un proceso
de investigacion en la empresa productora que genera-
ria mucha tensién e incertidumbre.

Sin embargo, si se contase con un escaner 3D portatil,
el departamento de control de calidad podria intervenir
sin provocar demoras y encontrar la raiz del problema
mediante la adquisicién de diversos datos de manera

/ Informacién

rapida e investigando directamente en el 4rea de pro-
duccion.

Conclusion

En el &rea de produccién suelen tener lugar muchos fe-
némenos especificos del entorno industrial, que provo-
can situaciones imprevistas de recuperacién elastica o
encogimiento. Por ello, es necesario realizar ajustes para
asegurar que los Utiles, aunque se correspondan de ma-
nera exacta con los modelos nominales, produzcan bue-
nas piezas que superen los controles de calidad y satisfa-
gan las demandas de los clientes. Estas iteraciones
resultan mas sencillas con el escaneado en 3D, que, gra-
cias a la rapidez, portabilidad y versatilidad que aporta,
resulta una alternativa eficaz a la maquina de medicién
por coordenadas que se reserva para inspecciones fina-
les. Ademas, el escaneado en 3D ofrece la posibilidad de
realizar ingenieria inversa en las herramientas que han
permitido producir piezas buenas, hacer controles de ca-
lidad periédicos y resolver de manera rapida problemas
imprevistos que se puedan producir.

' Abrasivo de
| acero de alta
calidad para
granallado

La tecnologia de Ervin para abrasivos con alto contenido de
carbono es la mas avanzada del mundo. Ervin fabrica sus
productos en Alemania y el Reino Unido de acuerdo con los
estandares internacionales SAE e I150. Nuestro proceso de
produccion, completamente controlado, garantiza productos
uniformes con una microestructura martensitica templada.
Los estrictos controles de calidad, combinados con un pro-
ceso de produccion lider, reducen el consumo y aumentan
la transmision de energia de la granalla, proporcionando el
mejor resultado para nuestros clientes.

Ervin Germany GmbH
P +34 628 531 487
iberia@ervin.eu

The World Standard for Quality
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La nueva CoroBore® 825 mejora
la seguridad y la productividad

portaherramientas Sandvik Coromant, presenta

ahora una nueva generacion de herramientas
de mandrinado de precision antivibratorias CoroBore®
825.

E | especialista en herramientas de corte y sistemas

El sistema utiliza la tecnologia Silent Tools™, con
amortiguadores dimensionados especificamente para
cubrir todos los tamanos de adaptador disponibles en

la gama, y ofrece al usuario un rendimiento maximi-
zado.

Esta solucién no solo aumenta la seguridad del proceso,
donde suele haber problemas con las vibraciones —como
al mecanizar con voladizos largos— sino que también
mejora la productividad, dado que permite incrementar
drasticamente los datos de corte.

Una de las diferencias mas importantes de esta Ultima
generacion de herramientas es el cambio del material
de la cabeza de corte, de acero a aluminio.

Ademas, la cabeza se ha reducido para que el amorti-
guador esté mas cerca del filo, lo cual tiene un efecto
positivo en la estabilidad del proceso.

«Para suministrar el refrigerante directamente al filo, se
utilizan canales internos; esto es otro factor que contri-
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buye a mejorar el acabado superficial, incrementar
las velocidades de penetracion y aumentar la se-
guridad del proceso», cuenta Jenny Nilsson, jefa
global del producto en Sandvik Coromant. «La
nueva generacion de herramientas ofrecera buena
estabilidad y rendimiento con un adaptador estan-
dar en el lado de la maquina para conectar la he-
rramienta al husillo cénico, HSK o Coromant
Capto®. Si se extiende mas la herramienta, se re-
ducird la estabilidad y el rendimiento».

Los portaplaquitas CoroTurn® para las nuevas he-
rramientas presentan angulos de posicion de 92-
95°,

Este disefio aumenta la estabilidad debido a la re-
duccion de la flexion, lo que permite acercarse al
fondo de un agujero ciego sin empafiar una ma-
yor superficie del filo.

CoroBore 825 es perfecta para todas las aplica-
ciones de mandrinado de precision, cubriendo
diametros de 19 a 167 mm (0,748 a 6,575 pulga-
das), mientras que para aplicaciones de mandri-
nado a traccion puede utilizarse una nueva gama
de cartuchos.

Durante el mandrinado a traccion, es posible su-
ministrar el mismo caudal de refrigerante interior
al filo que con mandrinado convencional.

Para su comodidad, la herramienta se adquiere
completa, adaptador y portaplaquitas incluidos, en
un mismo kit con un Unico cddigo de producto.
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MC Hitachi Tool, uno
de los principales fabri-
cantes japoneses de

herramientas de fresado y tala-
drado para el mecanizado, tanto
en blando como en duro, de ma-
trices y moldes, abre una nueva
filial para los paises del Benelux.

MOLDINO Benelux estéa situado
en Valkenswaard, en el corazén
de la region industrial holandesa
del norte de Brabante.

Su ubicacion de facil acceso per-

MOLDINO Benelux - MMC Hitachi
Tool abre filial en los Paises Bajos
para los paises del Benelux

mite llegar a los clientes de Bélgica y
Luxemburgo rapidamente. «Debido al
alto nivel tecnolégico existente en los
paises del Benelux, vemos un gran po-
tencial para apoyar a nuestros clientes
con nuestras herramientas de alta cali-
dad y nuestro concepto de optimiza-
cion de procesos Production50 en rela-
cion con la industria 4.0 y con la
finalidad de estandarizar su produccién
a un alto nivel técnico», enfatiza Haico
Kaspers, Business Developer para los



paises del Benelux. «Desde Valkenswaard y en
estrecha colaboracion con la sede europea de
MOLDINO en Hilden, Renania del Norte-West-
falia, optimizaremos el soporte tecnolédgico y
los servicios para nuestros clientes finales en
los mercados de los Paises Bajos, Bélgica y Lu-
xemburgo».

Otro objetivo importante del fabricante japo-
nés de herramientas es la implantacion de la
marca «MOLDINO» de MMC Hitachi Tool en
los paises del Benelux, estableciendo una in-
terfaz directa entre el cliente y MOLDINO.

MMC Hitachi Tool cuenta con mas de 80 afios
de tradicion como empresa lider en la fabrica-
cion de herramientas de precision innovadoras
para la fabricacion de matrices y moldes.

Partiendo de esta experiencia, el fabricante de
herramientas quiere seguir haciendo historia
en el futuro.

Asi, desde la primavera de 2017 todas las acti-
vidades de MMC Hitachi Tool estan unidas en
una sola marca: MOLDINO.

Esta abreviatura de «MOLD + DIE + INNOVA-
TION» refleja la orientacién al mercado en la
fabricacién de matrices y moldes.

MOLDINO Benelux también pone el énfasis en
el concepto de optimizacion de procesos Pro-
duction50.

Este ocupara un lugar central en el marco de
los Production50 Days. Ademas, en los paises
del Benelux estan previstas en un futuro pro-
ximo otras actividades como la afiliacién al
Microcentrum —High Tech Platform- o la par-
ticipacién en ferias relevantes como la
Kunststoffen 2019 o la TechniShow 2020.

«Con nuestra cartera de productos claramente
dirigida a la fabricacion de matrices y moldes,
cada vez somos mas conocidos como fabrican-
tes de herramientas de precision de alta tecno-
logia en los Paises Bajos, Bélgica y Luxem-
burgo», explica Haico Kaspers. «Ademas,
desde Valkenswaard, también nos dirigiremos
a dareas y sectores de la industria del mecani-
zado en los que podremos ofrecer a nuestros
clientes una ventaja econémica con nuestras
herramientas».
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11/ racias a la fabricacién aditiva no solo redu-
jimos considerablemente el tiempo de pro-
duccién de la herramienta preforma, sino

que también aceleramos todo el proceso tradicional de
moldeo de materiales composite”, comenta Diego Cal-
derdn, Responsable de anélisis estructural, IDEC

IDEC es un importante proveedor espafiol de soluciones
de materiales composite para el sector aeroespacial,
gue atiende las necesidades de disefio y fabricacion de
sus clientes. En colaboracion con Wehl & Partner, una
empresa de servicios de fabricacion avanzada, la em-
presa se embarco en un proyecto para aumentar su
competitividad reduciendo el tiempo, el coste y los resi-
duos de materiales asociados al moldeo de materiales
composite tradicional.

El proyecto se centraba en estudiar las posibilidades de
la tecnologia de moldeo por transferencia de resina
(RTM por sus siglas en inglés) para probar material com-
posite nuevo y el proceso de moldeo para fabricar un
ala de avion curvada.

Un desafio poco frecuente

Se realizaron pruebas de viabilidad durante el proceso
para valorar como se podria acelerar la produccion, em-
pezando con la fabricacién de una herramienta pre-
forma convencional. Este tipo de herramienta, que esta
disenada para facilitar el proceso de superposicion del
material composite, suele fabricarse en algun tipo de
metal, como el aluminio, o en una resina epoxi. La fibra
del material composite se deposita sobre la parte supe-

MmoLy™

IDEC y Wehl & Partner reinventan
el moldeo de materiales composite
con la fabricacion aditiva FDM

Pieza final en material composite de un ala de avién curvada pro-
ducida con la tecnologia FDM.

rior de la herramienta preforma que se calienta después
para adoptar la forma del molde.

La complicacion en este caso era la fase de calenta-
miento del proceso que requeria el calentamiento del
material composite, en lugar de la herramienta pre-
forma, utilizando para ello una corriente eléctrica. Los



metales muy conductores como el aluminio no
resultaban adecuados, ya que impedirian que
la corriente pasara eficazmente a través de la
fibra de composite. Los materiales epoxi dispo-
nibles dentro de la empresa tampoco eran la
solucion, ya que no eran lo suficientemente re-
sistentes ni lo suficientemente estables, como
para soportar temperaturas superiores a los
140 °C. En este proyecto se necesitaban altas
temperaturas, entre 150 y 180 °C, para calen-
tar las fibras directamente.

Superar las limitaciones de los
metales y los materiales epoxi

El equipo de ingenieria se dio cuenta rapida-
mente de que este proceso no podia realizarse
con métodos de fabricacién convencionales y
solicitaron asesorfa a Wehl & Partner, un prove-
edor de servicios de prototipado avanzado. La
empresa con sede en Navarra ofrece una amplia
gama de soluciones que van del mecanizado
convencional a la fabricacion aditiva.

Pieza final en material composite de un ala de avion cur-
vada producida con la tecnologia FDM.

Con la colaboracion de Wehl & Partner, IDEC
encontrd una solucién alternativa, la fabrica-
cion aditiva FDM®, que les permitid probar la
idoneidad del proceso RTM conjuntamente
con el proyecto de ala de avion. Se eligié la re-
sina ULTEM™ 1010 para producir la herra-
mienta preforma. Las excelentes propiedades
de resistencia térmica y quimica del material le
permiten soportar temperaturas superiores a
los 150 °C.
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“No podriamos haberlo hecho con una resina epoxi
convencional porque se habria vuelto inestable o in-
cluso se habria roto a temperaturas de mas de 140 °C”,
explica Diego Calderdn, responsable de analisis estruc-
tural en IDEC. “Aunque existen resinas epoxi resistentes
a temperaturas tan altas, son muy caras y no habrian
sido financieramente viables para nuestro proyecto”.

La capacidad de la resina ULTEM™ 1010 para soportar
las temperaturas y presiones requeridas simplifico el
proceso de produccion de la herramienta preforma. Se-
gun Calderdn, la preforma es tan sélida que el equipo
puede utilizarla durante 25 ciclos como minimo, algo
que sencillamente no es posible con tecnologias epoxi u
otras tecnologias de fabricacién aditivas y materiales si-
milares.

La robustez de la resina ULTEM™ 1010 simplifica el proceso de
produccion de la herramienta preforma y permite al equipo utili-
zarla durante un minimo de 25 ciclos.

El material se reveld también como un excelente susti-
tuto de los metales gracias a sus magnificas propiedades
no conductoras y de resistencia a la traccion, esenciales
para el uso de calentamiento eléctrico.

El resultado fue un acabado superficial suave, que faci-
litd una adherencia éptima con el material de fibra de
carbono y un moldeo perfecto.

Reduccién de los plazos de produccion

Utilizando una Stratasys F900, adquirida a través de Pi-
xel Sistemas, un distribuidor local, Wehl & Partner fa-
brico una herramienta preforma grande utilizando la
bandeja de gran tamafo del sistema.

La herramienta se fabricd en solo 60 horas, mucho me-

MoLT™

Gracias a las excelentes propiedades mecanicas de la herramienta
preforma que le permitian resistir temperaturas altas, el equipo
pudo reducir la fase de calentamiento de la fibra de carbono de
una hora a solo diez minutos.

nos tiempo que si el equipo hubiera seleccionado un
método de fabricacién mas tradicional.

"Con el mecanizado por CNC, habriamos tardado cuatro
semanas como minimo en producir este tipo de pieza",
afirma Javier Garcia, director de Wehl & Partner. "Con el
uso de la fabricacién aditiva no solo redujimos drastica-
mente el tiempo de producciéon de la herramienta pre-
forma, sino que también aceleramos todo el proceso tra-
dicional de moldeo de materiales composite. "

“Gracias a la resina ULTEM™ 1010, hemos obtenido
una herramienta preforma con propiedades mecanicas
perfectas y hemos podido implantar este innovador
paso en el proceso RTM. De esta manera hemos redu-
cido la fase de calentamiento del material composite de
una hora a solo diez minutos, haciendo pasar la co-
rriente eléctrica directamente a través de las capas de
material composite”, prosigue. “No habriamos podido
hacerlo sin la fabricacion aditiva FDM".

El equipo también ha conseguido reducir los costes
hasta un 67% en comparacion con el mecanizado por
CNC en aluminio, una innovacién técnica que permite
cumplir el objetivo inicial de reduccién de los costes de
fabricacion.

La solucién proporcionada por Wehl & Partner ha con-
tribuido a la innovacion RTM que constituye una ven-
taja competitiva para IDEC. También demuestra las
multiples posibilidades que la fabricaciéon aditiva FDM
ofrece a las aplicaciones de moldeo de materiales com-
posite, al tiempo que cumple los estrictos requisitos téc-
nicos del sector aeroespacial.
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electroerosiéon, desarrollando soluciones de exce-
lente calidad para la produccion de moldes y pie-
zas de elevada precision y fiabilidad.

E n ONA llevamos méas de 65 anos dedicados a la

Hay ya mas de 15.000 maquinas ONA implantadas en
importantes empresas de automocion y de fabricacion
de turbinas de todo el mundo. Una de esas compafias
es Concours Mold, que se encuentra entre los principa-
les fabricantes de moldes de grandes dimensiones para
automociéon de América del Norte. Su sede central esta
en Ontario (Canadd) y cuenta también con plantas en
México y Estados Unidos. Es proveedor directo de Ge-
neral Motors, Ford, Nissan, Chrysler, Tesla, Toyota,
Volkswagen, BMW y Mercedes-Benz.

Para responder con garantias y prestar un éptimo servi-
cio a compafias tan relevantes, Concours Mold adquirié
el pasado afio la maquina ONA TQX10 de electroerosion
por penetracion de doble cabezal, con las mayores di-
mensiones del mercado.

No era la primera vez que Concours Mold recurria a la
tecnologia de ONA para la fabricacién de sus moldes.
Es cliente nuestro desde hace ya un cuarto de siglo y
antes de la compra de la TQX10 ya disponia de 2 ma-
quinas ONA también de doble cabezal: una THS700
(afo 2004) y una TQX8 B1L (2014).

Prueba de erosiéon para comparar calidades

Con anterioridad a la adquisicién de la TQX10, y pese a
estar “muy contentos” con el rendimiento de las 2 ma-
quinas de electroerosién de ONA con las que ya opera-
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Maquina de electroerosion de ONA
para uno de los principales
fabricantes de moldes

para automocion de Norteamérica

ban en sus instalaciones, en Concours Mold quisieron
realizar una prueba con otros equipos de la competen-
Cia para “comparar posibilidades”. El test arrojé como
resultado que nuestra tecnologia les proporcionaba
“mejores prestaciones” tanto en productividad como
en la calidad final de los moldes.

“Siempre buscamos el Gltimo gran avance en maquina-
ria y equipo. Estamos dispuestos a probarlo e imple-
mentarlo si significa un proceso de fabricaciéon mas agil,
piezas de mejor calidad y menores tiempos de entrega
para nuestros clientes”, sefiala Ed Ergun, Gerente de
Ventas de la compania canadiense.

Disponer de maquinaria de electroerosién como la que
proporciona ONA, permite a los ingenieros de Con-
cours Mold alcanzar sus exigentes objetivos de calidad
en los moldes, asi como ser rigurosos con el cumpli-
miento de los plazos de entrega marcados, entre 8 y 24
semanas en funcion del tamano del molde y de su com-
plejidad técnica. La compania puede llegar a fabricar
entre 300 y 350 moldes anuales.

Maquinas de electroerosion con doble
cabezal

Concours Mold tenia claro que su nueva maquina de
electroerosion debia contar con doble cabezal, algo que
estd al alcance de muy pocos fabricantes en el mundo.
ONA fue precisamente uno de los primeros en desarro-
llar esta tecnologia hace ya mas de dos décadas.

Combinar esos 2 cabezales de manera simultanea e
independiente permite ahorrar el 50% del tiempo de



erosion e incrementar hasta en un 200% la producti-
vidad. El equipo TQX10 adquirido por Concours Mold
incluye, ademas, 2 robots EROWA para el cambio de
electrodos en los laterales, lo que evita paradas de ma-
quina y permite automatizar totalmente la produccion
del molde.

Una de las principales ventajas de este modelo es que
permite su utilizacién como 2 maquinas independientes
separando el tanque; o bien hacerlo de forma conjunta,
como una sola maquina pero con doble cabezal.

En este Ultimo caso, los cabezales se comunican entre si
para controlar las zonas de erosion y aumentar la pro-
ductividad.

Son modelos especialmente Utiles para la fabricacion de
moldes de grandes dimensiones y distintas cavidades,
justo la especialidad de Concours Mold.

Algunas de las mejoras que hemos introducido Ultima-
mente en los modelos de electroerosién de ONA de do-
ble cabezal son:
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e La distancia entre cabezales se puede modificar se-
gun especificaciones.

e Extension vertical con doble cambiador automatico.
Se incorporan dos chucks, en el eje Cy en la punta de
la extension, lo que posibilita optimizar el uso de elec-
trodos con extension y erosionar a una mayor distan-
cia sin colisionar con el cabezal.

e Ajuste automatico del nivel dieléctrico, mantenién-
dose siempre al nivel del cabezal.

e £l software esta especialmente disefiado para equi-
pos de doble cabezal, lo que facilita la gestién del tra-
bajo de las 2 maquinas.

En ONA ofrecemos a las empresas la posibilidad de con-
figurar la maquina segun sus necesidades especificas.
Ademads, disponemos de mas de 70 configuraciones
modulares, tanto en maquinas de electroerosién por
penetracion como de corte por hilo, con plazos de en-
trega similares a los de un modelo estandar y sin ningun
recargo adicional.

MoLy™
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Igunas semanas antes del lanza-
A miento europeo (en la feria FA-

KUMA en octubre de 2018),
KLC fue la primera empresa del conti-
nente que pidi6 la nueva ROBOSHOT «-
S450iA, maquina eléctrica de moldeo
por inyeccion de alta precision de FA-
NUC distribuida por la empresa AGI
(Augusto Guimaraes & Irmao, Lda.) en
la Peninsula Ibérica. KLC ya ha adquirido
la segunda unidad de este modelo que
serd instalada en las proximas semanas.

KLC es una empresa especializada en la
produccion de piezas moldeadas por in-
yeccion para procesos de acabado cos-
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La nueva ROBOSHOT « -S450iA
ya esta trabajando en Europa
en la empresa KLC

mético y montaje, que desde 1993 tra-
baja en los sectores mas rigurosos de la
industria del automévil con componen-
tes incorporados en los OEM mas presti-
giosos. KLC también tiene presencia en
los sectores de electréonica y sanidad.

El alto nivel de exigencia de sus proce-
sos lleva a KLC a utilizar tecnologia de
vanguardia. Su preferencia por la nueva
ROBOSHOT «-S450iA esta relacionada
con los resultados anteriormente adqui-
ridos con maquinas FANUC ROBOSHOT
de tonelaje inferior, por las ventajas que
esta serie de maquinas ofrece: precision
de sus servomotores, construccion me-
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canica y bajo consumo de energia asi como la posibili-
dad de ser equipadas con husillos Ultra.

“ROBOSHOT ofrece, ademés de las caracteristicas enu-
meradas anteriormente, la posibilidad de ser equipada
con husillos Ultra. En este proyecto en particular, vamos
a trabajar con grandes cargas de fibras y minerales, y
esperamos lograr una mayor longevidad,
menor mantenimiento, menor consumo
eléctrico y una gran estabilidad del pro-
ceso”.

La nueva ROBOSHOT «-S450iA, disponi-
ble en dos modelos (capacidad de inyec-
cion estandar y alta) fue presentada al pu-
blico por primera vez en la feria FAKUMA
(feria internacional para procesamiento de
plasticos en Friedrichshafen, Alemania).

La ROBOSHOT a-S450iA tiene una tone-
laje de 4.500 kN (opcion de 5.000 kN), un
volumen de inyeccion maximo de 2.827
cm3, un espacio entre columnas de 920
mm x 920 mm y permite una altura ma-
xima del molde de 1.000 mm. Todo esto
utilizando el mismo sistema CNC FANUC
gue caracteriza a toda la linea ROBOSHOT.

Para Pedro Colaco, Gerente de KLC, la in-
versién en tres maquinas de moldeo por
inyeccion eléctrica de alta precision de FA-
NUC esta justificada debido a:

“KLC inyecta componentes en polimeros
de ingenieria que precisan de gran estabili-
dad dimensional. Las especificaciones son
bastante exigentes. Esto se debe a que la
mayoria de las piezas interactian con otras
en sistemas ensamblados. También sumi-
nistramos piezas con rendimiento 6ptico.
Por otro lado, KLC es también especialista

en acabados cosméticos y algunos de estos procesos
como el lacado y el PVD, requieren superficies libres de
defectos”.

Importante destacar también que “la inteligencia artifi-
cial estad siendo probada y las primeras indicaciones son
bastante buenas.”
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SISMA

soluciones para cada aplicaciéon

en los campos de joyeria y dental con la utilizacién
de su impresora 3D MYSINT 100 para Oro y el
Cromo Cobalto basada en tecnologia Fusién Metalica
por Laser (LMF), amplia su presencia en el campo indus-

S ISMA, tras los éxitos cosechados por sus clientes

trial con su modelo MYSINT 300, de mayor tamafo.
Con 300 mm de didmetro por 400 mm de altura, per-
mite fabricar piezas metdlicas de grandes dimensiones
de forma rapida con un laser de 500 W.

Bsisma

=
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A partir de un archivo digital
CAD que se manda a imprimir a
la maquina, la impresora fusiona
el material capa por capa hasta
la obtencion de un modelo 3D
fisico hecho en metal, que de-
pendiendo de la materia prima
utilizada (polvos metalicos), el
resultado del modelo puede ser
en acero, titanio y aluminio en-
tre otros.

SISMA ofrece varias configuracio-
nes de maquinas de 30 micras de
didmetro del haz del laser, de 55
micras y desde 100 hasta 500 mi-
cras, dependiendo del tamafio de
maquina y del sector donde se
quiera utilizar el equipo, optimi-
zando en cada momento la cali-
dad estructural de las piezas y la
velocidad de fabricacion, sin per-
der detalle alguno de las geome-
trias de las piezas a construir, esto
permite abarcar casi todos los sec-
tores ofreciendo soluciones casi
personalizadas.

No obstante SISMA sigue investi-
gando y desarrollando para opti-
mizar cada uno de sus equipos,
prueba de esto la Ultima versién
4.0 de la MYSINT 100 que acaba

de ver luz en el pasado mes de Mayo.

SISMA amplia su cartera de productos con una nueva
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impresora 3D para resinas utilizando la tecnologia DLP.
El fabricante italiano con mas de 50 afos de experien-
Cia y con excelente presencia en sectores de marcado,

soldadura y corte por laser, presentd un
Unico disefio de maquina a finales del afio
pasado, con dos versiones de impresoras
DLP.

Una version para uso especifico en joyeria
y la otra version algo més grande de ta-
mafo para multiples aplicaciones.

Ambas maquinas estan equipadas de
excelentes prestaciones, tales como Posi-
cionamiento automatico del punto Zero y
recuperacion Automatica de la Resina
que, al acabar la impresién, evita utilizar
espatulas que puedan dafar la cubeta y al
mismo tiempo ahorra materia prima, algo
Unico y exclusivo en sus maquinas.

MoLT™
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| grupo industrial Danobatgroup ha alcanzado un

acuerdo con la multinacional de servicios profesio-

nales Accenture para impulsar su transformacion
digital, un proceso integral con el que el fabricante de
madaquina herramienta busca reforzar su posiciona-
miento en la vanguardia de la innovacién y mantener su
liderazgo en la oferta de productos y servicios de alto
valor afadido, pero también optimizar la gestion de sus
recursos y seguir avanzando en la construccion de su
modelo de gobernanza basado en la excelencia.

El acuerdo entre ambas entidades, iniciado a fines de
2018, ha permitido al grupo vasco emprender un pro-
ceso holistico que abarca el desarrollo de nuevas lineas
de negocio basadas en productos y servicios inteligen-

Nerea Aranguren Directora de Innovacion de Danobatgroup y Ja-
vier Mongelos Director de Sistemas de informacioén de Danobat-
group en el DGIH -Digital Grinding Innovation Hub— en Elgoibar.
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Danobatgroup alcanza un acuerdo
con Accenture para impulsar
su transformacion digital

tes y en la digitalizacién del conjunto de su modelo or-
ganizativo, desde que entra un pedido hasta que sale.

Este proyecto también comprende la gestién estraté-
gica del talento y de los recursos financieros, la creacion
de una oficina de valor con capacidad para hacer segui-
miento y monitorizar los avances alcanzados y la cons-
truccién de una nueva arquitectura digital para hacer
frente a los desafios de la industria del futuro.

"El proyecto emprendido con Accenture nace tras una
reflexiéon interna en la que visualizamos con claridad, que
la digitalizacion es mucho mas que la introduccion de
tecnologias avanzadas en productos y servicios. Se trata
de un nuevo paradigma que cambia nuestra forma de
trabajar y genera una nueva cultura empresarial, en la
que los procesos de toma de decisiones son mas eficien-
tes. Nos encontramos frente a una transformacion de al-
cance global y una oportunidad que impacta en todos los
eslabones de la cadena de valor”, asegura la directora de
Innovacion de Danobatgroup, Nerea Aranguren.

El grupo realizara una inversién total de mas de 2 millo-
nes de euros en este proceso de transformacion, desde
el inicio del proyecto hasta la finalizacion del presente
ciclo estratégico en 2020. Esta previsto que la inversion
dirigida a este campo tenga continuidad en el préximo
plan estratégico.

Un acuerdo que esta dando resultados

El acuerdo ha dado sus primeros frutos, ya que se ha
concluido la hoja de ruta para la generacion de nuevos



servicios y productos inteligentes y el ro-
admap para desarrollar el &mbito de la
excelencia operacional, ademas de haber
comenzado con el mapa de sistemas de
informacion para la nueva arquitectura
digital.

“Para este afo tenemos programados un
total de 17 casos piloto de nuevos desarro-
llos, productos, servicios o soluciones con
clientes de nuestras principales marcas Da-
nobat y Soraluce, y los estamos desarro-
llando en base a una nueva metodologia
de trabajo que ha sido posible gracias al
proceso emprendido. La transformacién
digital nos permite romper con los siste-
mas basados en la linealidad y nos habilita
para realizar pruebas de concepto previas a la industriali-
zacion”, precisa Aranguren.

El grupo con sede en Elgoibar ha escogido a Accenture
por tratarse de una compania con una trayectoria con-
solidada en el ambito de la digitalizacion aplicada al sec-
tor industrial. Ademas, el pasado mes de abril la multi-
nacional inauguré un nuevo espacio de mas de 2.000
metros cuadrados en el Parque Tecnoldgico de Zamu-
dio, dirigido a impulsar la conversién digital de las em-
presas industriales y la ciberseguridad.

" Acenture ha sido una pieza clave en la conceptualiza-
cion de todo el proceso, pero ademas de aportar el com-
ponente estratégico global, ha puesto a nuestra disposi-
Cion a equipos especializados en cada una de las ramas
que estamos ejecutando para garantizar el éxito del pro-
yecto”, ahade.

Una ruta de ventajas

El proceso de transformacion digital ten-
dra un impacto positivo en la cuenta de
explotacion del grupo debido a un incre-
mento de los ingresos derivado del desa-
rrollo de nuevos productos y servicios,
pero también a la reduccion de los costes
gracias a una estructura operacional y or-
ganizativa mas eficiente. Pero también
tiene como resultado el refuerzo del posi-
cionamiento de Danobatgroup como una
entidad de referencia en innovacién.

“Nuestro grupo lleva la innovacién en el
ADN, por lo que no podemos quedarnos
al margen de esta nueva revolucién in-
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dustrial. Somos, ademas, una empresa tractora y com-
prometida con el desarrollo tecnolégico y econémico
de nuestra area de influencia préxima por lo que tene-
mos la responsabilidad de dar el primer paso abrir ca-
mino en nuestro entorno”, afade Aranguren.

En concreto, este proceso tendra ventajas para los clien-
tes de Danobatgroup que podran contar en sus plantas
productivas con maquinas de Ultima generacion, mas
inteligentes, interconectadas y auténomas.

“Vamos a contribuir a impulsar la digitalizacion en las
fabricas. Nuestros clientes podran ver en nosotros a un
partner preparado para asumir los retos del futuroy
con capacidad para adelantarse a las necesidades de la
industria. Con este proceso buscamos dar el salto defi-
nitivo a la digitalizacion, pero sin perder nunca de vista
nuestro profundo conocimiento de la realidad operativa
de la fabricacién industrial”, concluye Aranguren.
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| Universal Robots lanza UR16e

niversal Robots, el fabricante de robots colabo-

rativos con mas implementaciones del mundo,

ha anunciado el lanzamiento de su nuevo cobot
UR16e, que cuenta con una impresionante capacidad
de carga util de 16 kg.

El nuevo modelo se exhibird por primera vez en Espafa
en MetalMadrid 2019, feria lider en innovacion indus-
trial, que tendra lugar el 27 y 28 de noviembre en
IFEMA (Madrid).

64 MOLF™

UR16e combina su alta capacidad de carga con un al-
cance de 900 milimetros y una repetibilidad de +/- 0,05
mm, lo que lo convierte en una opcién iddnea para au-
tomatizar tareas como la manipulacién de piezas y ma-
teriales pesados y la supervision de maquinaria.

“En el incierto clima econdémico actual, los fabricantes ne-
cesitan apostar por soluciones flexibles para mantenerse
competitivos”, afirma Jirgen von Hollen, Presidente de
Universal Robots. “Con UR16e, damos respuesta a la ne-
cesidad de robots colaborativos que puedan abordar ta-
reas pesadas de manera fiable y eficiente. El lanzamiento
amplia significativamente la versatilidad de nuestro porfo-
lio de productos y ofrece a los fabricantes atin méas formas
de mejorar su rendimiento, superar los desafios laborales
y hacer crecer su negocio”.

Crece la familia e-Series

Desarrollado en el marco de la plataforma e-Series de
Universal Robots, UR16e ofrece enormes beneficios, ca-
pacidades y valor a los fabricantes, entre ellos:

* Implementacion rapida y comoda con una programa-
cién sencilla y un tamafio reducido. UR16e contribuye
a acelerar la automatizacién de manera facil y rapida.
Su programacion e integraciéon son simples, indepen-
dientemente de la experiencia del usuario o su conoci-
miento previo. Como todos los otros cobots de Univer-
sal Robots, UR16e se puede desempaquetar, montar y
programar en menos de una hora para empezar a tra-
bajar. Con un alcance de 900 mm, el brazo robético se
integra facilmente en cualquier entorno de produccion



sin interrumpir la acti-
vidad.

e Resuelve los proble-
mas de ergonomia en
la industria y reduce
costes. Con una capa-
cidad de carga de 16
kg, UR16e elimina los
problemas de ergono-
mia y productividad
relacionados con el le-
vantamiento y despla-
zamiento de piezasy
productos pesados, lo
que reduce los costes
y los tiempos de inactividad.

e |deal para el manejo de material pesado y la carga y
descarga de maquinaria. Robusto y fiable, el cobot
UR16e es ideal para automatizar aplicaciones de carga
de material pesado y supervision de maquinas CNC,
incluyendo la manipulacién de diferentes piezas, sin
comprometer la precision.

“En Universal Robots seguimos ampliando los limites de
lo que es posible con la robética colaborativa”, conti-
nua von Hollen. “Estamos logrando que hoy en dia sea
mas facil que nunca para cualquier fabricante, benefi-
ciarse del poder de la automatizacién al presentar al
mercado un cobot con una mayor carga util, que au-
menta las posibilidades de nuestro portfolio”.

La ampliacion de la familia de brazos robdticos mas
grande del mundo, la e-Series, pone la guinda del pas-
tel a la evolucion metedrica que ha experimentado esta
plataforma en solo un afno de desarrollo, para hacer lle-
gar la alta tecnologia a empresas de todas las dimensio-
nes.

Igual que los otros cobots de la e-Series de Universal Ro-
bots (UR3e, UR5e y UR10e), el nuevo UR16e incorpora
sensores de deteccion de fuerza, diecisiete funciones de
seguridad configurables, que incluyen tiempo y distancia
de parada personalizables, y un flujo de programacion
intuitivo. UR16e cumple las normas de conformidad y
seguridad mas exigentes para posibilitar una colabora-
cion humano-robot sin obstaculos, entre las que se en-
cuentran la EN ISO 13849-1, PLd, Category 3 y EN ISO
10218-1.

La e-Series sienta, ademas, las bases tecnolégicas para
la robodtica colaborativa mas versatil: su hardware se co-
necta a las herramientas de fin de brazo con mayor po-
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tencia, velocidad y personalizacion que en modelos an-
teriores para alcanzar una elevada extensibilidad. Al
mismo tiempo, incorpora una amplia coleccion de soft-
ware para simplificar la programacion de aplicaciones,
como el paletizado o la interaccion con herramientas
externas.

Built To Do More

Universal Robots ha cambiado el paradigma de la au-
tomatizacion en las fabricas. En la Ultima década, su
porfolio de cobots ha empoderado a los fabricantes
para competir, ganar y crecer. La solucién que ahora
presenta da un paso adelante con nuevas prestacio-
nes.

Alejandose de las soluciones de automatizacién tradi-
cionales, que eran costosas, complejas y peligrosas,
Universal Robots ofrece a los fabricantes de cualquier
tamafo todo lo que necesitan para acelerar la automa-
tizacion en las lineas de produccion con cobots sencillos
en la implementacion, intuitivos en la programacion y
con cero interrupciones en el flujo de trabajo.

Actualmente, Universal Robots cuenta con mas de
37.000 robots trabajando alrededor del mundo. Estos
llevan a cabo tareas tediosas y criticas en miles de en-
tornos de produccion, incluyendo ensamblaje, pick and
place, pulido, paletizado, supervisién de maquinaria y
atornillado, entre otras. Con Universal Robots +, un
ecosistema abierto de productos certificados, y Univer-
sal Robots Academy, plataforma gratuita de formacion
online, implementar el cobot 6ptimo segun las necesi-
dades de una operacién en especifico se puede efectuar
sin interrupciones y garantizando su rentabilidad gra-
cias a un rapido retorno de la inversion y un bajo coste.

MoLT™
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del futuro

formada por profesionales con dilatada experiencia
en el sector metalmecanico, que ofrece soluciones
tecnoldgicas innovadoras en maquina herramienta.

E MH Machinery es una empresa de reciente creacion

La empresa se dedica principalmente a la importacién y
comercializacién de tornos, fresadoras y centros de me-
canizado de firmas de primer nivel internacional.

EMH garantiza la innovacion y calidad de todos sus pro-
ductos al precio méas competitivo del mercado.

Se presenta en el mercado de maquina herramienta con
el innovador sistema de Mineral Casting, ademas de es-

Magquina fresadora de Yonghua en Mineral Casting. EMH Machinery.
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La nueva empresa EMH Machinery
presenta la maquina-herramienta

Centro de mecanizado CNC de Yonghua en Mineral Casting.

EMH Machinery.

tar especializada en tareas
programadas de manteni-
miento preventivo, asisten-
Cia técnica y retrofitting de
maquinas.

La empresa cuenta con un
equipo de profesionales con
una amplia experiencia en el
sector metalmecanico, que
ofrece soluciones a medida y
orientadas a las necesidades
de cada cliente.



SMEC, LA EXCELENCIA COREANA
EN MANOS DE EMH MACHINERY

SMEC representa la experiencia de EMH Machinery en
la fabricacién de maquinas-herramienta. Desde 1988,
SMEC ofrece una tecnologia de vanguardia para dar so-
luciones de torneado y fresado a cada uno de sus clien-
tes. Esta marca surcoreana reproduce sus productos a
través de la innovacién, la precision, la eficiencia y los
disefios compactos; ofreciendo una amplia gama de
méaquinas herramienta dentro de su catalogo general.

YONGHUA, EL VALOR DEL MINERAL
CASTING AL SERVICIO DE EMH MACHINERY

YONGHUA aporta tecnologia e innovacion alemana
made in China a EMH Machinery a través de su centro
tecnologico de 1+D en la ciudad de Siegen (Alemania),
especializado en la fabricacion y desarrollo de equipos
con la tecnologia de Mineral Casting, material muy ven-
tajoso para la fabricacion de maquinas-herramienta.
YONGHUA se encuentra en un proceso continuo de
crecimiento y mejora, aportando nuevas soluciones de
fresado, con una excelente relacion calidad-precio.

EMH MACHINERY, SOLUCIONES
TECNOLOGICAS PARA CADA SECTOR

EMH Machinery ofrece soluciones para la fabricacion de
componentes, que abarcan una amplia gama de aplica-
ciones, en diversos sectores de la industria metalmeca-
nica. La experiencia y capacidad de innovacién, permite
a EMH ofrecer sistemas altamente flexibles y eficientes,

Centro de torneado
CNC de 2 y 3 ejes de
SMEC para maquinado
pesado. EMH Machinery.

Noviembre 2019 / Informacion

Centro de torneado CNC con 4 ejes de SMEC con control Fanuc o
Siemens. EMH Machinery.

para el sector aeronautico, el sector automocion, el sec-
tor ferroviario y el sector energético. Las cajas diferencia-
les, el arbol de levas y las llantas de aleacién, ejemplos
de piezas del sector automotriz, requieren maquinas de
alta fiabilidad, precision, rapidez y acabados.

EMH Machinery esta en disposicién de instalar y poner
en marcha los mejores equipos de mecanizado, para
dar respuesta a las exigencias de este sector.

Igualmente, los tornos verticales de EMH ofrecen solu-
ciones para el mecanizado de las ruedas de los trenes y
otros componentes de gran envergadura caracteristicos
del sector ferroviario. Los centros de mecanizado de 3,
4y 5 ejes de EMH Machinery aportan la precision, esta-
bilidad y productividad exigidas por el sector aeronau-
tico.
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HORNOS PARA TRATAMIENTOS TERMICOS AL VACiO S

Temple Gas
Temple Aceite
Revenido

Recocido

Soldadura Brazing
Sinterizado

Mim

Nitruracion Baja Presion

Nitruracion Iénica

Cementacion Baja Presion

EL ESPECIALISTA EN HORNOS DE VACIO DESDE HACE MAS DE 70 ANOS
APLICACIONES TERMOTECNICAS, 5.L

Poligono Erletxe, Plataforma B, Nave 5 - 48950 GALDACANO - ESPARA
Telf. (+34) 044 262 522 - Fax. (+34) 944 262 262
APLITEC info@aplitec-tt.com - www.aplitec-tt.com - www.bmi-fours.com

uheelobrator

8014 BARCELONA

FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Y LIMPIEZA TECNICA

DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES

Lavar, Desengrasar, Fosfatar,
Secar... Todo tipo de piezas
eliminando: Oxidos, fangos,
pastas de pulir, pegamentos,
virutas, ferrichas,

aceites, grasas, polvo...

En maquinas de tipo: CABINAS |
TUNEL, ROTATIVAS, | , =
CUBAS, CABINAS, . | .

TAMBORES.

*Disponemos de

laboratorio propio

para el control de

calidad de la limpieza.
[ ]

5 T
. Ji W

v e Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408
Bautermic wwwbaemic.com
W

SA. = comercial@bautermic.com

TUNELES

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 913325295

Fax: 913328146

e-mail : acemsa@gmx.es

LENS

Centro Metalogrdfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogréficos 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, galvénico,
uniones soldadas etc.

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

Cursos de fundicién inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-
bajo en la empresa.
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L,J PROTOTIPOS CON
LS MOLDE DE SILCONA"
(HASTA.100 PIEZAS)

PROTOTIPOS RAFIDOS
Otros servicios :

« Ingenieria de producto.

« Ingenieria inversa.

+ Control dimensional.

« CADICAM

+ Estereolitografia.

* RIM (200+300 piezas).

- Sinterizado selectivo
por laser.

* Molde de silicona y piezas
funcionales (100 piezas).

« Prototipos rapidos para alta
temperatura {160°C)

- Prototipos en Zamack, aluminio

« Preseries y prototipos en mat
final (ABS, PF, POM, PMMA

REVISTAF PFEOEFE DE L s ECTanm

EIOMNALES Do RS T8 B B R R

+ Nuwvs diasha ¥ noreguesn was bcl. réprds = siuseg

EStreramos
Nveveg (MNeb

www.pedeca.es

* Nusvas contemados con lot lemms gue le mesresan
* Musve prasessncidn & mlarmecdn asushiods dia o dis

« Wieh rasponsees pare qua cansite derde s dupoiso erta

The World Standard for Quality

Ervin es el fabricante especialista en granalla de Acero y Granalla
de Acero inoxidable.

Mo solo ofrecemos la mejor calidad de granalla del mercado, sino
también un excelente servicio técnico.

\(IE ) Maxima productividad, minimo coste

—

(&%) Desgaste reducido

Reduccion del polvo y de la eliminacidn de residuos

Por favor, péngase en contacto con el Sr. Manuel Forn:

M +34 628 531 487  mforn@ervin.eu www.ervin.eu



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/

simulacion
del proceso de moldeo
WIETAL

todos los procesos: HPDC, LPDC, Thixocastig...
lienado, Solidificacion, Stress térmico
optimizacién del proceso

pLasTICO

estudio de |a defectologla especifica
cualquier material

caracterizacion de materiales
optimizacién

HOEMERIL Y CONBULTORIA
BMULACIONES TECMICAS

' simulaciones y proyectos www.simulacionesyproyectos.com

BCFTWARE DE BMULACION

www.hoffmann-group.com

Fabricamos hornos y estufas industriales [ tecno

Modelos sténdars y especiales piro°
www.tecnopiro.com

T/ 936 926 612 - 606 134 562

Hornos del Vallés, S.A
hdv@tecnopiro.com

Barcelona (Spain)

IE\fisTas

E S{/eﬂamas
A/ueya Web

www.pedeca.es

can los temas qua s interesan
o peasentacidn e infarmacidn oeniclizada dia o dia
oesive pora gue consdlie devde s dipealiive favorile

‘goﬂ Hf;‘

?vhtlﬁ e

PEDECA Frett

Utillaje tipo mecano, cestas, tubos radiantes  CFC
Fundicién acero inoxidable refractario

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L  Apdo. 4052 - 48080 BILBAD - ESPANA
Tel: +34, 94.426.25.22 Fax:+34, 94.426.22.62 nfo@aplitec-tt.com wwwaplitec- 1t com

MAQUINARIA DE PRODUCCION EUROPEA, 5.L.

Pol. Ind. Can Ribé, C/Isidre Nonell,5
08911—Badalona

Tel: 934640178

www. mpe.es  info@mpe.es

CENTROS DE FRESADO COMPACTADORA/BRIQUETADORA
Y TALADRO PROFUNDO DE VIRUTA

metaltérmica-gai, s. a.

Especialistas en tratamientos térmicos

« Temple y revenido en alto vacio. .« Temple por induccién.

« Temple y revenido en sales. « Estabilizados, normalizados, recocidos.
« Temple y revenido en pote. « Estabilizado por vibracién.

« Nitruracién y nitrocarburacidn. » Cementacidn gaseosa

« Consulting técnico.

METALTERMICA-GAL, S.A.
C/ Ibarra 15 Tfno: 94 625 12 08

48300 GERNIKA —BIZKAIA Fax: 94 625 59 31 . .
www.metaltermica-gai.com Email: metaltermica@metaltermica-gai.com

ROYWNME

NORMALIZADOS PARA MATRICERIA

royme.com
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3D ADDITIVE EXPO
ACEMSA
ADVANCED FACTORIES METALMADRID

APLITEC METALOGRAFICA DE LEVANTE

AUTOFORM METALTERMICA GAI
BAUTERMIC

EQUIPLAST
ERVIN AMASTEEL

HOFFMANN GROUP TECNO DISSENY
HORNOS DEL VALLES THE NEXT SUMMIT
WHEELABRATOR

e i 5
MAQUETACION  Diseiro Gré “%ﬁﬁ”&
Q eino Grafico 1 B

José Gonzalez

Teléf. 687 753 364

Proximo numero
DICIEMBRE

N° especial CAD/CAM, software, CNC, copiado, digitalizacion.
Instrumentos de mediciéon y control. Aceros, metales, aleaciones.
Utiles y accesorios. Plaquitas.

/0 MOLD™



3D ADDITIVE EX

Feria Internacional de fabricacion aditiva
y impresion 3D

19- 21 MARZO 2020

- - - ‘\\
~ 1 “"\ “PARA MAIS INFORMAGAO / FOR MORE INFORMATION:

rogeriohen?!q;:es@expo\?alao.pt 00351914 924 726
carlapereira@exposatao.gt 00351 244 769 492

organizacao: EXPOSALAO
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Expande tu negocio

con la fabricacién
aditiva de HP

La tecnologia HP Multi Jet Fusion te
proporciona produccion, flexibilidad,
rapidez y bajo coste por pieza

HP Jet Fusion HP Jet Fusion
3D serie 5200 3D serie 300/500

Para volumenes altos de fabricacion Para prototipado funcional y
tiradas cortas a todo color

Mas informacion en nuestra pagina web o contactando
con Javier Guma, Técnico Comercial HP 3D Printing.
jguma@hp.com / +34 930031641

www.hp.com/go/3dprint
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