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AER incorpora a
Alex Salvador
COMo huevo
gerente

i

La Asociacion Espafiola de
Robdtica y Automatizacion (AER)
incorpora a Alex Salvador como
Gerente, cuya designacion se
produjo el pasado 22 de octubre
por parte de la Junta Directiva.
Sustituye a Marc Ollé, quien deja
el cargo después de 3 afios y mas
de 7 de trayectoria en la entidad
ocupando diferentes posiciones,
para emprender nuevos retos
profesionales.

Licenciado en Econdmicas por la
Universidad de Barcelona y MBA
(UAB-UB-UPC), Alex Salvador ha
desarrollado toda su carrera
profesional en el entorno
empresarial industrial, ocupando
puestos directivos tanto en
multinacional como en PYME, en
las &reas de comercial-marketing y
de direccion general. Posee
experiencia docente y en los
Ultimos tiempos se ha especializado
en gestion de talento y
transformacion de organizaciones.

Como Gerente de la AER, asume
el reto de consolidar la estructura
organizativa de la Asociacion
ademas de generar proyectos que
permitan al sector situarse en la
primera linea de la innovacién. La
Asociacion continuara llevando a
cabo todas las acciones necesarias
para seguir proyectando el

MoLT™

crecimiento exponencial de su
tejido asociativo con el objetivo de
ser lider en el &mbito de la
Automatizacion e Industria 4.0 a
nivel nacional.

Info 1

DMG MORI recibe
el premio

a la innovacion
BME 2019

Como gran reconocimiento a la
excelencia digital, DMG MORI ha
sido honrado con este premio a la
innovacion del afio de la Asociacion
Alemana para la Gestion de la
Cadena de Suministro,
Adquisiciones y logistica
(Bundesverband Materialwirtschaft,
Einkauf und Logistik; BME). El
premio fue entregado a la
compaiia por su estrategia de
compras y gestion logistica frente a
unos 2.000 invitados en Berlin.

"Estamos orgullosos de este
reconocimiento especial de la
transformacion digital y la
realineacion de nuestra estrategia
global de compra. Junto con
fuertes socios, estamos
impulsando nuestro poder de
innovacion adelante", dijo
Christian Thones, Presidente de la
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Junta Ejecutiva. "DMG MORI es
estable, los socios y proveedores
tecnolégicos son un factor
importante en este éxito y nos
gustaria agradecérselo a ellos".

Toda la cadena de valor ahora esta
en red. Las éreas de enfoque son
productos listos para internet y
servicios basados en datos. Para
configurar un proceso de
adquisicion completamente
automatizado, DMG MORI también
ha integrado la contabilidad
financiera. Esto significa que todo
el proceso, desde la solicitud de
pedido al pago de la factura, se
puede mapear digitalmente. En
consecuencia, los prondsticos de
demanda también pueden
conseguirse mejor y la cooperacion
con los proveedores se puede
organizar de manera ain mas
eficiente.

DMG MORI esta avanzando
activamente con los campos
futuros de automatizacion,
digitalizacion y fabricacion aditiva
para sus clientes.

El departamento ha alineado
completamente digitalmente sus
estructuras y procesos internos. En
DMG MORI, la innovacién y la
gestion del cambio van de la
mano.

Info 2
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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.



Informacion / piciembre 2019

Nuevas bolas de sujecion
magnética de norelem

dores pueden posicionar y fijar con libertad las pie-
zas de trabajo sobre superficies grandes, gracias a
las nuevas bolas de sujecion magnética de norelem.

| os fabricantes, los ingenieros de disefo y los fresa-

La sujecion rapida y flexible de compo-
nentes en la construccion de herramien-
tas, moldes y dispositivos es una cues-
tion fundamental. Los fabricantes de
herramientas tienen que poder soldar a
l&ser, pulir, montar y ajustar piezas que
encajen entre si de manera adecuada
con la mayor flexibilidad y eficiencia. Las
bolas de sujecién magnética de norelem
permiten realizar con rapidez las tareas
de sujetar y soltar una pieza de trabajo.

Estan disponibles en cuatro tamafos di-
ferentes con superficies de adherencia
de 80-160 mm de diametro, para suje-
tar las piezas de trabajo con un iman
permanente que tiene una fuerza nomi-
nal de adherencia de hasta 100 N/cm?2,
que se activa y desactiva con una llave Allen. Cuando se
gira la llave 120° se libera totalmente la fuerza del iman,
y también se puede optar por una activacion parcial del
iman, que permita un posicionamiento facil de las pie-
zas.

Marcus Schneck, CEO de norelem, dice que “la eficien-
ciay el incremento de productividad son la clave en la in-
genierfa, y con nuestra nueva gama de bolas de sujecion
magnética los ingenieros pueden acelerar sus procesos
de mecanizacién y construccién de herramientas”.

MoLT™

“Con un simple giro de una llave las piezas de trabajo
se pueden ajustar de forma rapida, ofreciendo una su-
perficie libre de obstaculos para realizar la tarea de in-
genieria necesaria.”

Las bolas de sujecién magnética se pueden ajustar en
angulos de giro de hasta 90° en funcion de la geome-
tria y el peso de las piezas de trabajo. Para asegurar un
acabado de alta calidad, la superficie de adherencia tie-
ne un fino paso polar de 1,5 mm y estd montada sobre
una bola de aluminio anodizada.

La bola, por su parte, se encuentra alojada en un anillo
de acero niquelado quimicamente y forrado de cuero,
gue se mantiene en su posicion por efecto de desliza-
miento adherente.
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lerate Tomorrow"” analiza la si-

tuacion actual de la industria de
inyeccién de plasticos, que se estima
alcanzara en Europa los 122.000 millo-
nes de USD en 2025.

E I informe “Optimise Today, Acce-

A nivel global, la industria de los proce-
sos de inyecciéon de plasticos se en-
cuentra en un momento crucial, con u-
na tasa de crecimiento anual
compuesto (TCAC) del 6%, segun el
informe Gran View Research Inc, y con
la aparicién de las tecnologias de la In-
dustria 4.0. Concretamente, en Espafia
se encuentran el 7% de las plantas de
inyeccion de plasticos de Europa, de a-
cuerdo con el informe de AMI Consul-
ting, por lo que este crecimiento afecta directamente a
nuestro pals.

Para aprovechar estas oportunidades, es esencial que
las empresas puedan conseguir sus objetivos a largo
plazo a través del mantenimiento efectivo de los equi-
pos. La maquinaria de inyeccion esta sometida a un alto
nivel de exigencia, tanto en tiempo como en produc-
cion, lo que hace necesario una regularidad en su ren-
tabilidad. Por esta razon es tan importante la proteccion
de los equipos con lubricacién de alto rendimiento que
ayuden a mitigar el riesgo de averias.

La gama Shell Tellus puede ayudar en la adaptacién a
los cambios que se avecinan consiguiendo una optimi-
zacion de las operaciones.

MoLT™

Entre el 50% y el 70% de fallos
en maquinaria estan relacionados
con un “estado inadecuado

del fluido hidraulico”

En el informe Optimise Today, Accelerate Tomorrow
adjunto podra obtener mas informacién sobre las opor-
tunidades de crecimiento empresarial en este sector y
sobre cdmo mitigar los desafios relacionados con la ma-
quinaria, a los que se enfrentan las empresas para con-
seguir fabricar de una manera mas efectiva:

e Un mantenimiento deficiente puede reducir la pro-
ductividad de una fabrica en un 5-20%.

e Estudios demuestran que entre el 50% y el 70% de
los fallos estan relacionados con un ‘estado inadecua-
do del fluido hidraulico’.

e E| coste total de propiedad de los equipos puede re-
ducirse priorizando el mantenimiento y la lubricacion
efectiva.
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de IDEKO

Avanzada IDEKO ha incorporado a su red de em-
presas colaboradoras a ZUBIOLA, uno de los prin-
cipales referentes en el sector de la fabricacion de he-
rramientas especiales de corte para el sector industrial.

E | centro tecnoldgico especializado en Fabricacion

El acuerdo, firmado por el director de la Oficina Técnica
y de 1+D de ZUBIOLA, Oihan Aizpuru, y por la directora
general de IDEKO, Nerea Aranguren, permite al centro
tecnolégico vasco reforzar su colaboracion con la em-
presa guipuzcoana en el &mbito de la 1+D+i, las nuevas
tendencias tecnolégicas y la captacion de talento inves-
tigador, convirtiéndose de esta forma, en el partner tec-
nolégico que acompafara a la empresa en los nuevos
proyectos y retos a los que se enfrente.

“La alianza establecida con ZUBIOLA se enmarca dentro
de nuestro compromiso por establecer vinculos con el

ZUBIOLA se incorpora
a la red de empresas colaboradoras

tejido industrial con el objetivo de reforzar la colabora-
cion y la transferencia de tecnologia”, asegura Arangu-
ren.

La cooperativa guipuzcoana ZUBIOLA esta especializada
en la fabricacion y el suministro de herramientas espe-
ciales de corte de PCD y PcBN para los sectores de auto-
mocion, aeronautica, industria maderera y construc-
cion, y mantiene alianzas estratégicas con fabricantes
de referencia internacional como Renault, Airbus, Arce-
lor Mittal, John Deere o Ibermética, entre otras.

Mediante el acuerdo de colaboracién estratégico alcan-
zado, IDEKO prestard a ZUBIOLA el asesoramiento tec-
noldgico necesario para que la cooperativa pueda defi-
nir y desarrollar su estrategia en materia de investigacion
y desarrollo, y pondra a su disposiciéon un equipo huma-
no de alta cualificacién y especializacion que le permitira
dar respuesta a los desafios del sector.

Ademas, el centro investigador vasco aportara a la coo-
perativa informacién actualizada sobre las Ultimas ten-
dencias y novedades tecnolégicas relacionadas con su
actividad.

Por su parte, el fabricante de herramientas de corte po-
dra utilizar las instalaciones y equipamientos de ultima
generacion del centro, para llevar a cabo los ensayos y
pruebas necesarios en sus proyectos de desarrollo de
productos y procesos. También podra asociar su marca
a la de IDEKO, para exhibir la colaboracion estratégica
entre ambas entidades en las ferias, foros especializa-
dos y eventos en los que participe.
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e inclusiva

industria 4.0, ofrece nuevas soluciones tecnoldgi-

cas para una mejora de la productividad empresa-
rial y del bienestar social. Sin embargo, la escasez de re-
cursos es un problema real para las empresas, lo que
lleva a una necesaria apuesta por la sostenibilidad y la
economia circular. La Fundacion Ellen MacArthur calcu-
la que la economia circular ahorraria en materiales unos
1.000 millones de doélares en todo el mundo. A pesar
de esto, la sostenibilidad todavia es uno de los mayores
retos de la industria, junto a la transformacién digital.
Por ello, Advanced Factories celebrara el Industry 4.0
Congress, con mas de 120 conferencias vertebradas en
torno a la innovacion en nuevos equipos industriales,
nuevos procesos de produccioén, tecnologias digitales
para la industria y customizacion de producto, ademas
de poner especial foco en como desarrollar una indus-
tria mas sostenible.

| a cuarta revolucion industrial, protagonizada por la
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Advanced Factories apuesta
por una nueva industria sostenible

En consonancia con los Objetivos de Desarrollo Sosteni-
ble (ODS) de las Naciones Unidas, Advanced Factories
propone una nueva vision de la industria que fomente el
cumplimiento de estos objetivos y a la vez mejore la com-
petitividad de las empresas del territorio.

Una apuesta por la sostenibilidad que supone destinar re-
cursos a la eficiencia energética, la economia circular, la
optimizacion de recursos, el ecodisefo, la produccion lo-
cal o la reduccion de emisiones, entre otras cuestiones. Y
todo ello sin comprometer la rentabilidad industrial.

Igualdad, la asignatura pendiente
de la industria

La presencia femenina en carreras técnicas en las uni-
versidades espafiolas esta por debajo del 25%. Segun
los ultimos datos, el sector industrial es, después de la
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construccién y la agricultura, el que se caracteriza por
una menor ocupacion femenina, situandose alrededor
del 25%.

En este escenario, y en linea con los ODS, una de las mi-
siones gque se propone una vez mas Advanced Factories
es potenciar y dar visibilidad al liderazgo femenino. Tan-
ja Kruger, CEO de la empresa Resolto by Festo, Anna
Casals, Innovatoin Manager en Celsa y Mariona Sanz,
directora de Girbau LAB, fueron algunas de las expertas
de la edicién pasada.

También se presenté el caso de éxito de Thais Rodri-
guez, estudiante de robodtica, que compartié su expe-
riencia como mujer en el mundo de la industria para a-
traer nuevo talento femenino. Todo ello con el objetivo
de lograr la paridad de género en el sector e impulsar la
formacion STEM entre las nifas.

“Desde Advanced Factories nos hemos marcado el reto
de hacer un congreso mas paritario. Aunque todavia
faltan mujeres en altos cargos directivos en la industria,
esperamos ayudar a fomentar el talento femenino y

Diciembre 2019 / Informacion

que la paridad sea una realidad”, sefala Albert Planas,
director de Advanced Factories.

Ademas, el Industry 4.0 Congress, el mayor congreso
europeo sobre industria avanzada y digital, contara con
8 foros verticales para diferentes sectores como aero-
nautico, salud, automocion, textil, alimentacién, ener-
gético, ferroviario y logistica con el objetivo de ofrecer
soluciones para cada industria para su transformacion
digital. Robética, conectividad, 3D printing, realidad vir-
tual y aumentada, y ciberseguridad seran algunas de las
tecnologias aplicadas a la industria de la mano de mas
de 300 expertos y expertas.

Los retos y deberes que la industria tiene por delante no
son pocos. Por este motivo, Advanced Factories se con-
solida como el punto de encuentro en el que los actores
del ecosistema puedan debatir y trabajar juntos, para
mejorar el futuro del sector y de nuestra sociedad. Y pa-
ra lograrlo, cuenta con alianzas estratégicas con dife-
rentes instituciones y entidades para conseguir, juntos,
una industria mas sostenible e inclusiva.

METALOGRAFICA
DE LEVANTE S.A.

NITRURACION

TEMPLE BAINITICO

TRATAMIENTOS TERMICOS

TEMPLE AL VACIO - AMPLIACION DE SECCION 2019

CEMENTACION GASEQSA

TEMPLE ATMOSFERA

CARBONITRURACION
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agor Arrasate, especialista en el disefio, fabricacion

y suministro de maquinas herramienta por defor-

macion y conformado, ha presentado en la feria
BlechExpo sus ultimos desarrollos en sistemas de estam-
pacién inteligentes. En esta ocasién, el protagonismo
recay6 sobre la nueva serie de lineas blanking de corte
mediante laser, una tecnologia dirigida a los producto-
res del sector automovilistico y centros de servicio para
aumentar su productividad y mejorar la flexibilidad de
su produccion. Ademas, la compafia mostrd sus Ulti-
mos desarrollos en lineas de estampacién en caliente,
presas transfer, lineas de alta cadencia y prensas con
conectividad avanzada para materiales compuestos.

El desarrollo de la nueva linea blanking de corte median-
te laser reviste de gran importancia para Fagor Arrasate,
porgue le permite afianzarse como referente mundial en
el nicho de lineas blanking. La nueva tecnologia puede
incorporar varios cabezales laser de diferentes gamas de
potencia, adaptadas a las caracteristicas del material a

Fagor Arrasate presenta
en BlechExpo su nueva serie
de lineas laser blanking

procesar (acero y metales no férricos, principalmente alu-
minio inoxidable), y ofrece multiples beneficios para se-
ries de produccién cortas, tanto para OEMs como TIER1 y
TIER2 del sector automovilistico, asi como centros de ser-
vicio. La gran novedad de esta tecnologia es que la pren-
sa convencional es sustituida por un sistema de cabezales
laser, que realizan el corte en sustitucion del troquel. Al
evitar los tiempos improductivos de sustitucion de tro-
quel por cambio de referencia, se logra un importante in-
cremento en la productividad ademas de la propia flexibi-
lidad del sistema. Basta con introducir los nuevos datos
en el PLC para tener el sistema nuevamente activo. Esta
caracteristica lo convierte en el equipo ideal tanto para
producciones de series pequenas con rotaciones frecuen-
tes, como puede ser el desarrollo e industrializacion de
nuevas piezas. Ademas, al carecer de prensa y troqueles
esta tecnologia requiere de una menor inversion, hacien-

MoLT™



D 3-5 MARZO 2020
S BARCELONA CCIB

)

DESCUBRE LA NUEVA VISION
PARA LA INDUSTRIA

2 ¢ & @~ e §@

Cloud lloT y Machine

_mdqu}hq— > 'Aﬂtsmdtiiccién inteligencia .Bi.g bﬁtq Fabricacion
herramienta . “Industrial Artificial Aditiva Industrial Ciberseguridad Learning
/_ 200
—y [
! i
+16.000 VISITANTES +300 FIRMAS
PROFESIONALES EXPOSITORAS

} ] | — re r
ABE  acceniure  @mana O o
TRUMPF
f cutting tecnalia ¥ [ - -Systems o
WWW.ADVANCEDFACTORIES.COM ofaanizapo por TIN[EEE B X T

info@advancedfactories.com



Informacion / piciembre 2019

16

do que el retorno de la inversion sea mas rapido.

Otra de las grandes ventajas de esta tecnologia es que
el laser carece de las limitaciones geométricas de los
troqueles, de forma que posibilita la obtencién de pie-
zas de formas geométricas mas complejas. Esta flexibili-
dad para establecer el recorrido del laser permite un
mejor aprovechamiento de la bobina, al reducir el ma-
terial de descarte.

La sustitucion de la prensa por laseres permite ademas
obtener unos equipos mas compactos, con menor altura
y que requieren de menos obra para su instalacién, al
carecer de foso. También se ahorra espacio al no reque-
rir el almacenamiento de los diferentes troqueles. La au-
sencia de prensa también hace que el mantenimiento
sea mas sencillo y econémico.

Estas instalaciones, como todas las de Fagor Arrasate,
se entregan llave en mano, gracias a su experiencia en
la integracion de todos los elementos de una linea de
estas caracteristicas.

En BlechExpo la empresa presentd dos gamas de laser
blanking. La gama Premium que esta disefiada para po-
der alimentar una linea de prensas sustituyendo el fren-
te de linea y la gama single head que se encuentra mas
enfocada al desarrollo e industrializacién de nuevas pie-
zas. Esta Ultima es una gama de entrada, muy competi-
tiva y que tiene como objetivo hacer accesible esta tec-
nologia a compafias mas pequefas o plantas que no
tienen los requerimientos y necesidades propias de la
gama Premium.

MoLT™

Junto a un aumento considerable de la productividad
del conjunto, la tecnologia de blanking laser presentada
por Fagor Arrasate logra los mismos requerimientos de
precision y capacidad de corte que las lineas blanking
convencionales. De hecho, este sistema permite proce-
sar diferentes aceros, incluidos los de ultra alta resisten-
cia (UHSS), asi como aluminio. La calidad de corte es
también equiparable a la de un sistema con prensa, con
tolerancias aptas incluso para una industria tan exigen-
te como la del automovil.

Amplio abanico de tecnologias

Fagor Arrasate presentd asimismo sus Ultimos desarro-
llos y proyectos mas recientes en las tecnologias de con-
formado y corte en las que disfruta de una posicién de
liderazgo.

Destacan en ese sentido, los Ultimos trabajos realizados
por la compania en lineas de estampacién en caliente
(Press Hardening). Fagor Arrasate se ha consolidado en
los ultimos afios como suministrador llave en mano de
OEM s del sector automovilistico y ha completado varios
proyectos con plazos de entrega inferiores al afo. Re-
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cientemente ha entregado dos proyectos para OEMs re-
ferente, asi como varias lineas de estampacién en ca-
liente para empresas de nivel TIER1. El aval que supone
contar con la confianza de fabricantes de esta enverga-
dura y la gran experiencia acumulada en sistemas de
automatizacion propios, tanto transfer como feeder, o-
frecen a Fagor Arrasate importantes expectativas de
crecimiento en el sector de la estampacion en caliente.

Uno de los proyectos mas destacados en este ambito es
la linea de estampacion en caliente llave en mano sumi-
nistrada recientemente a un OEM de referencia. Esta e-
quipada con dos hornos de rodillos en paralelo, tres fe-
eders de carga completamente programables y una
soluciéon que permite el apilado automatico o manual.
Para el manejo del troquel dispone de tres feeders de
carga y un potente grupo hidraulico. Este novedoso e-
quipamiento permite trasladar de forma independiente

cada una de las piezas que salen del horno al troquel.
Gracias a estos sistemas, la prensa alcanza velocidades
muy elevadas.

Otra de las tecnologias a la que se dio un gran énfasis
fue de de las prensas de pruebas de troqueles (try-out).
Estos sistemas permiten a los productores de troqueles
comprobar la precisién y eficacia de sus productos, e in-
cluso testarlos en preseries de piezas para la verificacion
de sus clientes. Las prensas try-out de Fagor Arrasate,
que pueden ser hidraulicas o mecanicas e incluir tecno-
logia servo, se configuran llave en mano para asemejar-
se a las prensas de produccion de los clientes de troque-
listas y asf simular las necesidades de proceso de la
pieza objetivo.

En cuanto a los sistemas de corte y apilado con solucio-
nes para acero, aluminio o inoxidable, se presentaron
buenos ejemplos de aplanadoras adaptadas a cada ma-
terial, sistemas de apilado electromagnético, vacio de alta
eficiencia energética, sistemas hibridos o flexibles. Este
ultimo es un disefio propio de Fagor Arrasate que incor-
pora un tooling universal auto ajustable patentado por la
empresa. Con lo que Fagor Arrasate ha introducido el ro-
bot lineal de apilado y su sistema patentado de garra fle-
xible automatizado con flexibilidad total para cambiar de
referencias, dado que soélo es necesario un manipulador
para todas las referencias. El sistema se sincroniza con el
software Nesting, desarrollado por la compania.
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Renishaw anuncia el lanzamiento
de la nueva sonda para medicion sin
contacto mediante luz estructurada

para el sistema multi-sensor REVO®

de la nueva sonda RFP para sistemas de medicion
REVO de 5 ejes en maquinas de mediciéon por co-
ordenadas (MMCQ).

R enishaw se complace en anunciar el lanzamiento

La sonda RFP aumenta las prestaciones multi-sensor del
sistema REVO al incluir la inspecciéon sin contacto me-
diante luz estructurada en la gama de productos exis-
tente, que ahora cuenta con cinco familias de sondas
diferentes, disefadas expresamente para aprovechar al
maximo todas las ventajas del posicionamiento infinito
y el movimiento en 5 ejes. Las sondas del sistema REVO
pueden intercambiarse automdaticamente e incluyen
sondas de exploracién tactil, disparo por contacto, aca-
bado de superficie, luz estructurada sin contacto y son-
das de vision. Todas se utilizan en un mismo marco de
referencia de coordenadas y permiten seleccionar la he-
rramienta 6ptima para medir distintas piezas desde una
plataforma de MMC centralizada.

La sonda RFP proyecta una franja patron sobre la super-
ficie de la pieza, mientras la cdmara captura la variaciéon
del patrén para generar una nube de puntos de los da-
tos de superficie 3D. Seguidamente, se analiza la nube
de puntos en el software de metrologia 3D y se gene-
ran los resultados de inspecciéon y el mapa de calor de la
pieza. La inspeccion con luz estructurada sin contacto
mediante la sonda RFP proporciona unas ventajas evi-
dentes respecto a las técnicas de inspeccién tactil tradi-
cionales en cuanto a libertad de disefio de superficies y
geometrias complejas, por ejemplo, piezas de fabrica-
cion aditiva, alabes y hélices para el sector aeronautico,
cadmaras de combustion de culata para el sector del au-

MoLT™



tomovil, y superficies delicadas que no admiten medi-
cion tactil.

Al contrario que otros sistemas de luz estructurada sin
contacto, la sonda RFP no precisa marcadores de refe-
rencia para combinar datos de las distintas areas, ya que
se realiza automaticamente por el sistema REVO. Tam-
poco es necesario recubrir la pieza con una sustancia
mate, ya que la compensacion de exposicidn automatica
de los distintos colores, texturas y reflectividad de la su-
perficie aseguran unos resultados de datos 6ptimos.

Dos nuevas herramientas de software proporcionan una
planificacion y digitalizacion de inspeccion facil de usar.
El planificador de inspeccion RFP es una herramienta pa-
ra planificar y generar programas automaticos DMIS pa-
ra CAD, y la aplicacién de digitalizacién RFP dirige al u-
suario por las piezas sin modelos, ya que obtiene los
datos mediante un proceso de ingenieria inversa.

La sonda RFP se intercambia de forma automatica y re-
petible con las demés opciones de sonda del sistema
REVO, por tanto, los datos de cada sensor comparten

Diciembre 2019 / Informacion

una referencia comun. Esta flexibilidad permite selec-
cionar la herramienta 6ptima para inspeccionar una
amplia gama de caracteristicas desde una Unica plata-
forma de MMC, que se gestiona des una interfaz |++ D-
ME compatible y el software de metrologia MODUS™
de Renishaw.
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mienta especializada de Sandvik Coromant, esta
destinada a impulsar la utilizacién de los centros de
torneado y las maquinas multitareas con torretas equi-
padas con portaherramientas motorizados. Como parte

| a introduccion de una nueva solucion de herra-

Software Coromant Capto® DTH Plus en uso.

MoLT™

Nuevo portaherramientas
motorizado conectado que maximiza
la utilizacion de la maquina

de la oferta de mecanizado digital CoroPlus®, la solucién
Coromant Capto® DTH Plus minimiza los costosos tiem-
pos improductivos debido a las roturas, dado que el o-
perario conoce en todo momento los requisitos de man-
tenimiento de cada portaherramientas motorizado.

Esto permite a los fabricantes ma-
ximizar el rendimiento y la utiliza-
cion de la maquina-herramienta
mediante el mantenimiento pre-
dictivo, ademas de ofrecer cambios
de herramienta acelerados en apli-
caciones con portaherramientas
motorizados.

Como desarrollador y proveedor li-
der en soluciones de corte del me-
tal, Sandvik Coromant introduce a-
hora este nuevo producto para
resolver un problema frecuente en-
tre muchos fabricantes: saber cual
es el momento mas adecuado para
las tareas de mantenimiento de su
equipo y evitar asf la probabilidad
de rotura de un portaherramien-
tas. Fuera del calendario de mante-
nimiento planificado, el operario
corre el riesgo de usar el portahe-
rramientas en un entorno que pue-
de entrafar costosos dafos para el
equipo, lo que resulta en maquinas
averiadas y paradas no planificadas
de la produccion.



Desarrollado para complementar al concepto
de herramienta de cambio rapido Coromant
Capto® de Sandvik Coromant, el nuevo porta-
herramientas motorizado emplea sensores para
recopilar datos y los transmite por Bluetooth,
permitiendo asi el mantenimiento predictivo del
portaherramientas.

Gracias a la funcién de cambio rapido, el tiempo
gue necesita un operario para medir, reglary
cambiar la herramienta es minimo. Ademas, da-
do que los portaherramientas motorizados estan
equipados con el acoplamiento Coromant Cap-
t0®, la solucién permite usar una extensa gama
de herramientas de corte de alto rendimiento.

La aplicacion de software incluida en la nueva
oferta proporciona a los operarios informacion
instantanea —como el nivel de vibracion del por-
taherramientas—, lo que permite supervisar en
directo el husillo a la vez que se monitoriza la
temperatura del portaherramientas.

Los datos suministrados a través de los sensores
incluyen las RPM y la direccién de giro, minimi-
zando asi las probabilidades de superar los limi-
tes del portaherramientas motorizado, e infor-
macion actual e histérica sobre la herramienta
especifica. Ademas incluye datos sobre la locali-
zacion del portaherramientas motorizado, los
cuales comprenden la fabrica especifica, el
nombre de la maquina, la torreta y el numero
del puesto.

Mathias Tjomsland, jefe de producto de herra-
mientas digitales en Sandvik Coromant dice que
"normalmente, el mantenimiento de un porta-
herramientas motorizado se lleva a cabo una o
dos veces al afo, en funcién del nivel de uso, pe-
ro esto no tiene en cuenta los requisitos de man-
tenimiento reales de un portaherramientas con-
creto.

Gracias a los datos instantaneos, la oferta Coro-
mant Capto® DTH Plus permite tomar la decision
adecuada sobre cuando aplicar la parada de
mantenimiento y garantizar asi que la revision se
realiza por una necesidad real y no solo por mo-
tivos de planificacién. Como resultado, los fabri-
cantes pueden estar seguros de que sus porta-
herramientas motorizados siempre estan en
buen estado y que su taller opera con un altisi-
mo nivel de eficiencia".
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Creaform amplia la cobertura
en Europa de su maquina CUBE-R

reaform, lider mundial de soluciones de medi-
cion 3D portéatiles y automatizadas, anuncia que
dos distribuidores europeos —EMS de Bélgica y

Measurement Solutions Ltd del Reino Unido- exhibiran
y venderan el CUBE-R™,

CUBE-R es una poderosa solucion de inspeccion llave en
mano automatizada que permite a los fabricantes de-
tectar problemas de ensamblaje de piezas con eficiencia
y precision durante la produccion y mejorar la calidad
del producto.

Cuenta con el MetraSCAN 3D-R, un poderoso escaner
3D 6ptico montado en robot con una velocidad de me-

dicién de 480.000 por segundo en superficies comple-
jas con reflectividad alta, lo que permite una adquisi-
cion de datos mas rapida.

Listo para la planta de produccion y disefado especifica-
mente para entornos de fabricacién adversos, el CUBE-R
puede realizar inspecciones de cientos de piezas, inclu-
yendo superficies complejas, brillantes o surfaces con
texturas en un solo dia.

Esto agiliza los ciclos de produccién garantizando la cali-
dad de producto mas alta posible.

Los fabricantes del Reino Unido pueden descubrir el e-




norme potencial del CUBE-R ya desde junio. El CU-
BE-R estd disponible para evaluaciones comparati-
vas, pruebas o escaneado de piezas. En Bélgica, el
CUBE-R esta disponible para demostraciones in situ
a partir de ahora.

“El CUBE-R es una solucion de control de calidad
automatizado que se adapta perfectamente a las i-
niciativas de la Industria 4.0. Queremos demostrar
nuestra capacidad de integrar de manera eficiente
el control de calidad automatizado con el Metrolog
i-Robot.

Se trata de la solucién perfecta para aprovechar el
poder de la medicion 3D 6ptica y de la automati-
zacion industrial, y optimizar el ciclo de produc-
cion y el rendimiento”, explicd Andrew Tagg, di-
rector general de Measurement Solutions en el
Reino Unido.

Mario Cupelli, director ejecutivo de EMS en Bélgica,
se muestra de acuerdo. “El CUBE-R nos permitira
ampliar nuestra oferta de escaneado 3D con una so-
lucion robotizada de alta gama.

Con nuestro nuevo centro de demostraciones, am-
pliaremos nuestros servicios para abordar las necesi-
dades del cliente en los sectores aeroespacial, auto-
motor y de fabricacién”.

HASCO

Enabling with System.

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?E
oy

T +34 93 7192440, F +34 93 7296111 b1,
info.es@hasco.com, www.hasco.com |1 fet )




Informacion / piciembre 2019

26

eloplds, una empresa fundada en 1989 en Bar-

celos, Portugal, se dedica al Desarrollo y fabrica-

cion de componentes técnicos y de precisiéon u-
tilizando técnicas de moldeo y micromoldeo por
inyeccion. Entre los sectores globales a los que presta
servicio se incluyen el médico, el de componentes elec-
trénicos, el de componentes eléctricos, el de dptica, el
de automocién y el de construccion.

Para mejorar la capacidad de respuesta a los clientes, el
equipo de I+D de Celoplas busca constantemente for-
mas de mejorar su capacidad de produccién con nuevas
tecnologfas y procesos.

Al analizar sus procesos de fabricacion de herramientas

Ana Cortez, responsable de [+D+i, Celoplas (izquierda) y Domin-
gos Pereira, ingeniero de 1+D+i, Celoplas (derecha) con la impre-
sora 3D Stratasys Fortus 450mc.

MmoLy™

Superar las limitaciones

de los métodos tradicionales
de fabricacion de herramientas
con la fabricacion aditiva FDM

para la linea de produccién, el equipo identificd limita-
ciones de los métodos tradicionales de fabricacién que
habia que solucionar.

Por esta razén, la empresa elaboré un caso de negocio
interno para evaluar el potencial de la fabricacion aditi-
va para resolver estos problemas.

Ana Cortez, responsable de 1+D+i de Celoplas, comen-
ta: “Siempre hemos utilizado fresado o amolado para la
producciéon de nuestras herramientas, pero en el caso
de las mas complejas nos hemos visto limitados a geo-
metrias rectas, lo que ha influido negativamente en
nuestra eficacia de fabricacion en algunas aplicaciones.
Ademas, el peso de algunas de las herramientas de alu-
minio que fabricamos supone un riesgo de problemas
en la maquinaria en la que se utilizan. Por todo esto,
hemos desarrollado un caso de negocio para una solu-
cion de fabricacién aditiva de polimeros, que podria re-
solver las limitaciones de peso y geometria de la pro-
duccion tradicional de herramientas, y al mismo tiempo
agilizar nuestros plazos de produccion”.

Validacion del caso de negocio

Después de analizar varias soluciones de nivel industrial
para la cadena de produccion, Celoplas adquirié una
impresora 3D Fortus 450mc™ con tecnologia FDM® a
través del distribuidor local de Stratasys, CODL.

Actualmente, el sistema se utiliza a gran escala para u-
na serie de aplicaciones de fabricacion de herramientas,
que incluyen fijaciones impresas en 3D para validacion



de la calidad en la planta de fabricacion, asi como
guias para medir dimensiones en piezas moldea-
das por inyeccion.

Sin embargo, donde se han obtenido algunas de
las mayores eficacias de fabricacién ha sido en las
herramientas de extremo de brazo, lo que ha si-
do fundamental para demostrar el caso de nego-
cio para la fabricacion aditiva FDM.

En la linea de produccion, las herramientas de
manipulacion para brazos de robot son esencia-
les para sacar las piezas de los moldes al final de
cada ciclo de moldeo por inyeccion y depositarlas
después en una cinta transportadora para su em-
paquetado.

Tradicionalmente, estas herramientas se fabrican
mediante fresado en aluminio y acetal. Se trata
de un proceso que requiere mucho tiempo vy el
disefio de las herramientas tiene limitaciones si lo
comparamos con lo que se puede conseguir con
la fabricacién aditiva.

“Desde que utilizamos la Fortus 450mc, ya no es-
tamos limitados por las restricciones de los méto-
dos de produccién tradicionales a la hora de fa-
bricar las herramientas de manejo para los brazos
de robot", comenta Cortez. “Por ejemplo, las ge-
ometrias complejas como los canales de aire in-
ternos y las trayectorias curvas no se podian reali-
zar con el mecanizado por CNC. Ahora podemos
optimizar el disefio de la herramienta con detalles
minuciosos y complejos porque sabemos que la
Fortus 450mc fabricaré rapidamente una herra-
mienta compleja con alta precision y repetibili-
dad. De hecho, con la impresora 3D podemos
fundir piezas en una sola impresion para obtener
geometrias mas organicas”.

Ademas de solucionar el problema de la geome-
tria, la sustitucion de la herramienta de aluminio
por una equivalente mas ligera en termoplastico
ha proporcionado ventajas adicionales.

“La herramienta de manejo impresa en 3D pesa
un 40 % menos que la herramienta metalica que
utilizabamos antes. Esto rebaja considerablemen-
te la tensién sobre los brazos de robot, algo muy
importante porque no solo aumenta la velocidad
de su movimiento y su productividad, sino que
también reduce el indice de degradacion del ro-
bot gracias al menor peso de la herramienta”, ex-
plica Cortez. “Ademas, podemos producir las he-
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La herramienta de manejo para brazos de robot impresa en 3D
permite geometrias complejas que no pueden realizarse con el
mecanizado por CNC.

rramientas mas rapidamente, en un 40 % menos de
tiempo que con los métodos convencionales, y con un
coste mucho menor”.

Fabricacion mas rapida y mas flexible

La empresa subcontrataba gran parte de su produccion
de herramientas, por lo que la integracion de la tecno-
logfa FDM en los flujos internos ha tenido un efecto
mucho mayor en la capacidad global de produccion de
Celoplas.

Gracias a la posibilidad de imprimir en 3D herramientas
de produccion personalizadas a peticion, la empresa
depende mucho menos de los proveedores y satisface
mejor los requisitos de fabricacion.

“La fabricacion aditiva se ha convertido en un compo-
nente integral de nuestras operaciones de fabricacion,
lo que nos ha permitido ser mas flexibles con nuestros
proyectos de fabricaciéon", comenta Cortez. “La exter-
nalizacion nos dejaba poco margen para el error cuando

MoLT™

tenfamos que realizar cambios imprevistos en una herra-
mienta, algo que causaba retrasos en la produccién. A-
hora, si un ingeniero lo solicita, podemos redisefar e
imprimir en 3D una herramienta personalizada en cues-
tién de horas y con un coste mucho menor, e imple-
mentarla en la linea de produccién de manera inmedia-
ta. Esto ha tenido un considerable efecto positivo en
nuestros plazos de fabricacién y nos ha permitido cum-
plir mejor los plazos de entrega de nuestros clientes, de
una manera mas innovadora”.

Tras la validacién satisfactoria del caso de negocio para
la Fortus 450mc, Celoplas tiene como objetivo aumen-
tar el uso de la fabricaciéon aditiva FDM en la planta de
fabricacion para optimizar ain mas su proceso de pro-
duccion.

Cortez concluye, “También hemos probado la posibili-
dad de sobremoldear inserciones metalicas en piezas
producidas con FDM. Hemos probado este plantea-
miento en nuestro caso de éxito de manejo con resulta-
dos muy positivos: una reduccién considerable del tiem-
po de montaje. Esta es una de las areas en las que
podemos observar una oportunidad inmediata de me-
jora gracias a la fabricaciéon aditiva”.

La herramienta de manejo impresa en 3D pesa un 40% menos
que la herramienta anterior de aluminio, lo que aumenta la pro-
ductividad del robot y reduce su uso y desgaste.
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Herramientas de precision
de MMC Hitachi Tool en fischer

GmbH, que opera independientemente como par-

te del grupo fisher, confia mucho en la automati-
zacion, incluido el mecanizado de materiales duros. Pa-
ra asegurar que en estos trabajos desasistidos no haya
problemas, los procesos de fresado fueron analizados y
optimizados con MMC Hitachi Tool. El resultado: Mayor
duracién de la herramienta, mecanizado mas rapido,
menor coste de fabricacion y un proceso totalmente se-
guro.

L a empresa fischer Werkzeug- und Formenbau

“Con nuestros 117 trabajadores proporcionamos tanto
a todo el grupo Fisher como a clientes externos, nuevos
productos y también reparaciones”, explica Bernd
Strohlein, responsable del departamento de fabricacion
de moldes. “Aqui en Horb, construimos principalmente
moldes de inyeccion, con cavidades profundas de alta
precision, para producir sistemas de fijacion asi como
para la industria del automavil, y también los cartuchos
de silicona para la fijacion quimica.” También fabrica-
mos las matrices para la produccion de los sistemas de
sujecion de cargas pesadas. El fresado se considera uno
de los procesos de produccion mas importantes en fis-
cher. Se hace un uso constante de la automatizacion
tanto para el fresado como para la erosion. En Horb nos
esforzamos en fabricar todas los componentes en la cel-
da de produccion automatizada que tiene 16 metros de
largo. Esto supone que el proceso de fresado se ejecute
con total fiabilidad. Desde la colaboracién con MMC Hi-
tachi Tool, fischer ha dado un gran paso en este area.
Dentro de este marco, los procesos de fresado se han
desarrollado en base a 2 componentes especificos.
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La experiencia de la colaboracion con el fabricante japo-
nés de herramientas ha sido positiva en todo momento,
como por ejemplo, durante el mecanizado en duro de
las ranuras en cavidades profundas. Aqui, fischer siem-
pre ha tenido problemas durante el fresado de esta ra-
nura, que ha de contener el cable trenzado para el ca-
lentamiento inductivo del molde, ocasionalmente se
producian roturas en el molde. Cuando se esta fresan-
do esta ranura, es importante que el cable trenzado
gue genera el campo magnético no tenga demasiado
aire pero tampoco tenga demasiado poco. Las herra-
mientas de moldeo por induccién como esta son una
de las especialidades de fischer Werkzeugbau, y logran
acabados de muy alta calidad cuando se utiliza la com-
binacién de moldeo por inyeccién y tecnologia inducti-
va. Es este caso, es un molde 1K con cuatro cavidades
para la fabricacion de elementos de ventilacion en inte-
riores de automoviles.

El optimizador de procesos de MMC Hitachi Tool utiliza
el concepto de optimizacién ‘Production 50" que se ha
desarrollado especialmente para el drea de fresado. Rea-
lizaron un andlisis de la situacion en el que también se a-
nalizaron las geometrias de los componentes. La primera
dificultad era la de mecanizar 1.2343 ADG (X38Cr-
MoV5-1), el cual se ha pre-templado a 52-56 HRC, en la

cavidad profunda, lo que requiere herramientas largas.
Se tenfa que desbastar y también acabar hasta la dimen-
sion final. Experiencias previas demostraban que a partir
de un voladizo de 40 mm, se producian roturas de He-
rramientas con las fresas téricas de 4 mm y también con
las fresas de bola del mismo diametro. Habifamos hecho
diversas pruebas piloto con distintas herramientas. La ge-
ometria de la ranura también se verifico al hacer esto, y
se realizaron pequefas modificaciones en el disefio




(CAD) sin ningun efecto adverso sobre la funcionalidad.
Por ejemplo, el dngulo de la ranura se ha cambiado un
poco para permitir un proceso de fresado mas estable.
En la estrategia de 3 ejes que se utilizd, se presté la ma-
yor atencién posible para tener trayectorias de herra-
mienta suaves, radios y movimientos suaves de entrada y
salida. Ademas, el programa NC fue disefado dinamica-
mente para que la maquina siempre logre los valores de
avances necesarios.

Y entonces fue cuando las ETRP-4030-50-0908-TH de
MMC Hitachi Tool, fresas de 3 mm con un recubrimiento
TH de la serie EPOCH 21, demostraron ser la clave del é-
xito, superando ampliamente las demas herramientas
probadas tanto en la velocidad de mecanizado como en
la vida util. Fue posible des-
bastar y acabar la ranura de
cable trenzado con absoluta
fiabilidad en el proceso con
la fresa ETRP de 3 mm, in-
cluso con una longitud libre
de 50 mm, es decir una he-
rramienta aun mas larga.

En algunos casos esto fue
posible incluso con un a-
vance de 1.200 mm/min sin
una sola rotura de herra-
mienta. La velocidad tam-
bién se ha mejorado conside-
rablemente, anteriormente
se requerfan 14,5 horas en
Horb para mecanizar la cavi-
dad para el cable trenzado,
ahora se puede fresar en 10
horas.

El calculo que se realiza con
respecto al concepto Pro-
duction50 fue totalmente
impresionante: Como que
las Herramientas ahora du-
ran mucho mas, los costes
de herramienta para fabri-
car la cavidad del cable se
han reducido en aproxima-
damente dos tercios. Las
horas de maquina que se a-
horran han llevado a una re-
duccion del 30 por ciento
en el tiempo de mecaniza-
do. Incluso ha habido bene-
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ficios econdmicos en la fabricacién de boquillas, se pue-
den fresar 24 asientos de boquilla usando una Unica fre-
sa de MMC Hitachi Tool. La herramienta aun se podia u-
sar después, pero no para un acabado fino con
tolerancias estrechas. Anteriormente solo se podian fre-
sar 6 asientos, y a veces solo 1. Ni el proceso de fresado
ni el comportamiento al desgaste eran reproducibles.
“Gracias a los procesos recientemente desarrollados y
bien documentados que se han creado junto con MMC
Hitachi Tool, ahora podemos fresar las cavidades del ca-
ble trenzado y también los asientos de boquilla de una
forma automdtica mediante un proceso fiable y trabajar
de forma desatendida.”, dice entusiasmado Bernd
Strohlein. “E incluso hacerlo en diferentes maquinas, lo
gue es particularmente importante para nosotros.”
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etalMadrid hace un balance
mas que positivo de su Ultima
edicién, a la que han asistido

mas de 12.600 visitantes en busca de
todas las novedades en robdtica, mate-
riales avanzados, 4.0, fabricacion aditi-
va y maquinaria y herramienta para la
industria. Pero este no es el Unico ré-
cord que se ha batido. También se ha
superado la cifra de expositores en un
25%, hasta alcanzarse los 630, con un
incremento de la presencia extranjera y
con representacion de la mayor parte
de las CCAA, encabezadas por Catalu-
fa, Pais Vasco y Madrid.

Tal y como manifiesta Oscar Barranco, director del sa-
l6n: “Hemos superado todas las expectativas en cuanto
a numero de visitantes.

Por lo que respecta a nuestros expositores, estamos
muy satisfechos, no solo porque aumentan ano tras a-
fio, sino porqu, ademas, renuevan su confianza en no-
sotros.

De hecho, al terminar la feria, el 75% ha confirmado su
participacién en 2020. Estos datos nos consolidan defi-
nitivamente como la cita en la que estan representados
todos los subsectores del mundo industrial, donde se
hacen negocios y en la que se ofrecen soluciones para
toda la cadena de valor”.

Entre las innovaciones introducidas en 2019 han tenido
una magnifica acogida la HP 3D Printing Academy, los
encuentros B2B organizados por el Cluster de Fabrica-
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MetalMadrid clausura
su Xl edicion con récord absoluto
de expositores y visitantes

cion Avanzada y Digital de Espana, el set de Interecono-
mia Radio, con retransmisiones en directo desde el even-
to, y el Tour de la Innovacién, un recorrido guiado con u-
na seleccion de las propuestas mas disruptivas presentes
en el Salon.

También ha gozado del favor del publico el ciclo de
conferencias —con cerca de 30 horas de contenidos—
que se ha desarrollado dentro de la feria y que han con-
tado con la presencia de expertos y representantes de
grandes empresas nacionales e internacionales.

En ellas se han abordado los grandes desafios del sector
industrial en Espafia, como la sostenibilidad y la descar-
bonizacion de las empresas, la transformacion digital,
los empleos del futuro o la competitividad de nuestro
tejido industrial.



MetalMadrid 2020: se adelanta la cita
y aumenta la superficie expositiva

La XlII edicion de MetalMadrid tendra lugar el 30 de
septiembre y el 1 de octubre de 2020, con un incre-
mento de su superficie expositiva que le llevara a ocu-
par por primera vez tres pabellones, en lugar de dos.

La edicién 2020 supondra ademas la consolidaciéon de
Composites Spain como la Unica feria de materiales
compuestos en Espafa. Si bien continuara, como hasta
ahora, bajo el paraguas de MetalMadrid y coincidira en
las mismas fechas, Composites Spain disfrutara de una
identidad propia, con una campafa de marketing y co-
municacion exclusiva, que permitird un alcance mayory
mas personalizado para este sector de vital importancia
para la industria.

Easyfairs: primer organizador ferial
privado en Espana y Portugal

MetalMadrid es una feria del grupo Easyfairs, multina-
cional belga con sede en Bruselas que crea y organiza e-
ventos en 17 paises, mostrando los ultimos avances y
tendencias, en linea con su lema “Visita el futuro”.
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Actualmente organiza 220 eventos, gestiona 10 recin-
tos feriales en Bélgica, Paises Bajos y Suecia, y emplea a
maés de 750 personas. En el afio fiscal 2018-2019 gene-
ré ingresos que superaron los 170 millones de euros.

El grupo comenz6 su actividad en Espafna y Portugal en
2007, convirtiéndose en el primer organizador privado
en ambos paises.

Sus eventos se han consolidado como puntos de en-
cuentro ineludibles en diferentes sectores: MetalMa-
drid, en innovacién industrial; Empack, en el sector de
envase y etiquetado, materias primas, embalaje indus-
trial y accesorios de envase y embalaje; Label&Printy
Packaging Innovations, ferias especializadas en brand
packaging, PLV, y packaging de productos Premium;
Logistics & Distribution, feria referente en intralogistica,
almacenaje, automatizacion, digitalizacién y manuten-
cién; y Pump & Valves y Maintenance, en el sector in-
dustrial.

En 2018, Easyfairs fue nombrada mejor empresa del afio
en Bélgica, y en 2019 “Best Managed Company” por
Deloitte. Actualmente ocupa el puesto 18 en la lista de
las de las mejores empresas de organizaciéon de eventos
en el mundo.
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Royme estrena gerente
y nuevas instalaciones

La empresa donostiarra esta viviendo
un fuerte desarrollo tanto a nivel nacional
como internacional

Manu Garcia es el nuevo gerente de Royme, que se ha
trasladado a unas nuevas instalaciones de 1.800 m2 u-
bicadas en Hernani. Los almacenes, que triplican su ca-
pacidad total anterior, se han reforzado con dos nuevos
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equipos automatizados. Bajo la direccién de Manu, la
compania lider a nivel nacional, tiene planes de seguir
diversificando su gama y aspira a crecer en el exterior,
sobre todo de la mano de sus componentes especiales.

Royme, empresa dedicada al suministro de elementos
normalizados y productos especiales para matriceria y
molde, ha experimentado un fuerte crecimiento desde
sus inicios hace mas de 50 afios en el barrio de Amaray
posterior traslado a Igara, ambos en Donostia. A lo lar-
go de la Ultima década este crecimiento se ha potencia-
do hasta llegar a cuadruplicar su equipo, que actual-
mente estd formado por mas de 60 personas, la mitad
de ellas ubicadas en su central hasta ahora ubicada en
Donostia. Esto ha llevado a Royme a trasladar sus insta-
laciones al barrio de Martindegi en Hernani, en busca
de mas espacio.

Manu Garcia cuenta con mas de 20 afos de experiencia
en Gestion Financiera y una larga trayectoria liderando
equipos. Como muestra del fuerte desarrollo que esta
viviendo la compafiia, Manu asumié la Gerencia de Roy-
me en enero de este afo, con la misién de dotar a la
empresa de herramientas que le aporten de informa-
cién inmediata, para la toma de decisiones con mayor
agilidad y garantia.

El traslado y consecuente obra se han llevado a cabo
durante los meses de verano, cuando la actividad de la
empresa suele ser mas tranquila, para asi reducir el im-
pacto y poder seguir ofreciendo servicio a sus clientes.
Asi, el pasado 1 de septiembre la firma arrancé el curso
en su nueva nave, donde cuenta con 600 m2 de ofici-
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nas y un nuevo almacén que, con 1.200 m2, triplica la
capacidad del anterior. Ademas, han acompafado al
traslado y ampliacion de las instalaciones con la adquisi-
cion de dos nuevos almacenes automaticos de 11,5 me-
tros de altura de la marca Modula, que se unen a los o-
tros cuatro del mismo fabricante y de 8,5 metros con
los que la firma ya contaba en su central de la capital
guipuzcoana.

Ademas de triplicar la capacidad total de almacenaje
con la nueva planta, gracias a estos dos nuevos equipos
su capacidad de almacenaje en maquinas se ha elevado
en un 25 por ciento. Actualmente, la empresa cuenta
con un total de stock permanente en Hernani de unas
12.000 referencias.

Royme, que arrancé su andadura hace mas de medio
siglo, se ha ido centrando en el suministro de compo-
nentes para matriceria, especialmente en la familia de
punzonado. Empresas destacadas del sector como
Grupo Volkswagen, Gestamp y Grupo Mondragén ya
llevan afos confiando en Royme. No obstante, con la
paulatina apertura de nuevas delegaciones por toda
Espafa, también esta introduciendo cada vez mas sus
productos en el sector del molde, diversificando asf su
gama de productos y ofreciendo un servicio global a
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sus clientes.

Esta empresa familiar, dirigida en su segunda genera-
cion por Patxo Roussel, esta experimentado un notable
crecimiento tanto de ventas como de empleo, a conse-
cuencia de su estrategia de expansion territorial que ha
seguido durante los Ultimos ejercicios. Con el objetivo
de estar cerca de sus clientes, Royme dispone de dele-
gaciones en Bilbao, Pamplona, Valencia, Barcelona,
Madrid y, desde este mismo afio, también en Zaragoza.

De cara al futuro, y de la mano de su nuevo gerente,
Manu Garcia, la compafifa guipuzcoana aspira a incre-
mentar el peso del sector del molde en su facturaciony,
sobre todo, a crecer en los mercados internacionales,
fundamentalmente a través de la venta de productos
especiales.

Con vistas a esa expansion exterior, Royme, que actual-
mente distribuye productos de firmas internacionales de
primer nivel con diversas homologaciones, esta trabajan-
do en un nuevo Catalogo General que tiene prevista su
publicacion para primavera de 2020. Con este nuevo ca-
talogo, la empresa quiere consolidar la marca comercial
ROYME tanto a nivel nacional como internacional.
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urante varios anos, la fabricacién aditiva ha expe-
D rimentado un nuevo despliegue publicitario. Mu-

chas empresas habian invertido en maquinas y
probado el innovador proceso de fabricacién. Después
de que estas pruebas se ejecutaran con curvas de apren-
dizaje no infrecuentemente costosas, ahora se enfocan
en éxitos cada vez mas verificables. Las siguientes aplica-
ciones practicas muestran que la tecnologia esta pene-
trando cada vez mas en el entorno de produccién de
mecanizado. En METAV del 10 al 13 de marzo de 2020,
los visitantes profesionales del Area de fabricacion aditi-
va encontraran la gama completa de procesos de impre-
sion 3D.

METAV/2020

DUSSELDORF, 10 -13 MARCH / POWER YOUR BUSINESS

La fabricacion aditiva se utiliza de maneras muy diferen-
tes. En el campo del corte de metales, se cristaliza la flexi-
bilidad en la orientacion del lubricante refrigerante (KSS).
" Agui hay métodos para girar con un accesorio KSS o he-
rramientas estrechas en la aplicacion, en las que conven-
cionalmente no se puede introducir refrigeracion inter-
na", informa el Dr. med.Matthias Luik, Gerente de
Investigacion y Desarrollo en Paul Horn GmbH. El produc-
to mas reciente con un componente de impresion 3D de
los especialistas en herramientas de Tdbingen es el disco
distribuidor KSS para una herramienta de escariado.
Cuando se trata de fabricacién aditiva (AM), es importan-
te tener en cuenta algunas caracteristicas especiales."De-
bido al mecanizado posterior de las superficies funciona-
les, se deben crear las estructuras correspondientes con
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METAV 2020 muestra el auge
de productos y soluciones
para la impresion 3D

las cuales se pueden tensar las piezas de trabajo. Ade-
mas, se deben considerar las tensiones residuales, que
conducen a la distorsion de los componentes. Aqui, en
particular, la posicion del componente en el espacio de
trabajo es decisiva ", Luik.

Debido a las posibilidades de aplicacion altamente varia-
bles en AM, se produciran mas y mas piezas econdémica-
mente en el futuro debido a la demanda. Para mantener
el trabajo de corte bajo, en muchos casos una construc-
cion hibrida demostrara ser ventajosa, en la que los ele-
mentos fabricados convencionalmente se combinan con
componentes producidos aditivamente. Los especialistas
en herramientas de TUbingen estan disponibles como
expositores de METAV para debates de expertos.

Tecnologia de sujecion de punto cero
para la fabricacion aditiva

Para lograr el resultado dptimo para AM, es importante
observar la cadena de proceso completa desde el princi-
pio. Ya no se construye a partir de un bloque de metal,
sino a partir de la funcion del componente. "En el campo
del mecanizado, el enfriamiento de las herramientas es
actualmente interesante", dice Jirgen Férster, miembro
del Consejo de Administracion de AMF Andreas Maier
GmbH & Co. KG de Fellbach. La impresiéon 3D permite la
instalacion de canales de enfriamiento contiguos, incluso
con herramientas muy pequenas de astillado o fundiciéon
e inyeccién. La integracion de canales de enfriamiento
optimizados en las herramientas garantiza un enfria-
miento mas rapido de las piezas y, por lo tanto, ahorra u-
na gran cantidad de tiempo.



En el campo de las maquinas y la tecnologia, las innova-
ciones, asf como las redes de diferentes compafias, usua-
rios e investigaciones que comparten sus experiencias,
impulsan la fabricacién aditiva. "El tema de la produccion
en serie y el analisis de procesos holisticos desempefa un
papel clave", informa Forster. "Aqui entramos en comu-
nicacion abierta en una etapa temprana para optimizar y
estandarizar los diversos pasos del proceso, desde el pun-
to de vista de la tecnologia de sujecion. Nuestro sistema
de sujecién de punto cero ofrece la mejor interfaz unifor-
me tanto para el proceso de impresién como para todo el
postprocesamiento”.

En su opinidn, habrad un gran crecimiento en el futuro,
especialmente en la impresién 3D en metal. Después de
un periodo de "prueba y error”, el deseo de confiabili-
dad y automatizacion del proceso ahora se destaca. " A-
qui, como proveedor de soluciones, ya ofrecemos pro-
ductos listos para la produccién en serie que optimizan
todo el proceso y lo hacen mas econémico”, dice Fors-
ter, que se verd en METAV 2020 en Dusseldorf

Centrandose en la digitalizacion
y los materiales en el futuro

Durante los ultimos afos, la industria se ha centrado
mas en aumentar la productividad en los procesos aditi-
vos. Actualmente, la atencion se centra mas en la estabi-
lidad del proceso y la reproducibilidad. "Por esta razon,
el tema del monitoreo del proceso se ha convertido en
un factor esencial. En particular, la consistencia de los
formatos de datos entre los pasos del proceso ascenden-
te y descendente es cada vez mas importante”, informa
Sebastian Bremen, experto en impresiéon 3D en Fraunho-
fer ILT y profesor de fabricacién aditiva en FH Aachen.
"Estos son los proyectos de investigacion de IDEA e I-
DAM en los que tales cadenas de procesos para turbo-
maquinas y la industria automotriz se desarrollan con
socios industriales lideres".

En la actualidad, solo unos pocos materiales de acero
pueden procesarse de forma aditiva. En particular, los a-
ceros con alto contenido de carbono provocan grietas
debido al rapido enfriamiento y las tasas de solidificacion
en procesos aditivos como el Laser Powder Bed Fusion
(LPBF). Por esta razén, los materiales de acero austeniti-
co y los aceros martensiticos pueden procesarse mejor.
Estos materiales se utilizan, entre otras cosas, para la
produccién de portaherramientas con suministro inteli-
gente de refrigerante. "La investigacién tiene como ob-
jetivo calificar tanto los aceros de alta resistencia para el
proceso aditivo, como hacer que los materiales de corte
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como el carburo de tungsteno cobalto (WC-CO) sean u-
tilizables", explica Bremen. El proyecto AddSchneid de
AiF, por ejemplo, persigue un enfoque interesante: los
emisores de infrarrojo cercano en el proceso LPBF estan
destinados a calentar el componente a fabricar hasta
800 °C para evitar grietas. El objetivo es la produccion
directa de herramientas de corte de contorno cerrado
para mecanizado con estructuras integradas para el su-
ministro de lubricante.

"Desde mi punto de vista, la digitalizaciéon consistente
de la cadena de procesos, la integracion de la tecnolo-
gia de sensores para el monitoreo de procesos y para
aumentar la estabilidad del proceso, asi como la inteli-
gencia artificial para el andlisis de datos serdn mas im-
portantes", predice el profesor Bremen. "Ademads, es
importante desarrollar materiales que se beneficien de
las rapidas tasas de enfriamiento y solidificacion en los
procesos aditivos, para ampliar la gama de aplicaciones
de los procesos de impresién 3D".

Posibilidades ilimitadas con nuevos
materiales

Casi ninguna tecnologia de fabricacién ha experimenta-
do un desarrollo tan rapido en los Ultimos cinco afos co-
mo el AM. El énfasis en el progreso no esta solo en el
proceso en si mismo, sino también en las habilidades
constructivas, los modelos de calculo y las herramientas
de anélisis. En el pasado, era necesaria una reelaboracion
elaborada de las superficies, pero hoy se pueden minimi-
zar o eliminar por completo. El expositor de METAV Iscar
ha estado utilizando herramientas aditivas durante mu-
chos afos. Los procesos de impresion 3D se utilizan
cuando la fabricacién con métodos tradicionales es dificil
o imposible. "En nuestra nueva campana de productos,
tenemos algunas herramientas en nuestra cartera que a-
Un no han estado en el mercado hasta ahora", informa
Erich Timons, CTO y miembro del Consejo de Adminis-
tracion de Iscar Germany GmbH en Ettlingen. "Aqui, en-
tre otras cosas, se mencionan particularmente las herra-
mientas en rangos de didmetro muy pequefios. Cuando
se van a fabricar herramientas basadas en insertos con
canales de refrigerante internos, los métodos tradiciona-
les alcanzan rapidamente el limite de lo que es posible”.
En su opinion, el desarrollo de la impresiéon 3D todavia
esta al principio. "En el futuro, la atencién se centraré en
el uso de nuevos materiales en el area de aditivos", dice
Timons. "La fabricacion aditiva de carburos y materiales
hibridos es un problema aqui: desde la perspectiva ac-
tual, el potencial es gigantesco, ya que se pueden combi-
nar propiedades de materiales muy diferentes”.
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| Novedades HASCO

HASCO Unidad guia lineal
con agujas Z073 / ...

La nueva unidad de guia lineal con agu-
jas HASCO 7073 / ... se utiliza cuando se
requiere la maxima precision en el guiado
plano de placas en moldes por inyeccion
y moldes de fundicion a presion.

Una tolerancia ajustada entre la guia de
centrado cuadrada y los elementos ro-
dantes de agujas circulantes en el retene-
dor de la gufa permite un centrado con-
fiable y muy preciso.

HASCO establece asi estandares comple-
tamente nuevos en precision y friccion de rodadura.

Guia plana de alta precision
de herramientas de moldeo por inyeccion

Este sistema, que es practicamente libre de juego, ase-
gura una guia plana de componentes de alta precision y
esta disenado especificamente para placas de extrac-
cion.

Las agujas circulantes permiten una carrera ilimitada.

Las guias tienen un desgaste extremadamente bajo
debido a la friccion de rodadura y la gran superficie de
contacto de las agujas con temperaturas hasta 200
°C.

Esto alarga la vida util de las guias que se puede exten-
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der aun mas utilizando el spray lubricante de alto rendi-
miento 2261/ ...

Ademas del subconjunto completo Z073/ ..., la guia de
centrado cuadrado Z0731/ ... y la unidad de guia de a-
guja lineal Z0732 /... se pueden suministrar por separa-
do.

Guia plana 21860 / ...,
con recubrimiento DLC

Guia sin lubricante

Cuando se desmoldean los negativos, o si hay huecos en
los componentes de los moldes de inyeccién, se utilizan
correderas o noyos moviles.



HASCO ofrece la nueva guia plana recubierta DLC 21860
/ ... para la guia sin lubricante de estos elementos.

El recubrimiento DLC significa que no se requieren ra-
nuras de lubricacion, lo que evita la contaminacién de
manera eficiente.

Por lo tanto, las nuevas guias planas DLC son muy ade-
cuadas para su uso en salas limpias.

Las guias planas 21860 / ... estan fabricadas con preci-
sién con un acabado superficial particularmente fino y
una tolerancia de espesor exacta.

Las guias se montan en el molde con tornillos de cabeza
bajaz327/ ...

HASCO Digital - Innovaciones
en hasco.com

) , About HASCO
En el area de los normalizados usados
en la fabricaciéon de moldes, HASCO se rQW My HASCO

considera a si mismo como un lider tec-

o] . . 0 0]
nolégico internacional y un motor para oo K D P
la industria.
Ejector pin dic
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sas mejores en sus herramientas de compra a través de
su portal www.hasco.com.

HASCO ahora ha hecho que dos funciones principa-
les en su tienda web sean alin mas faciles de usar.

La funcion de busqueda, que es un médulo clave

para acceder facilmente a la informacion del pro-
ducto, se ha optimizado en términos técnicos y funcio-
nales en la Ultima actualizacion.

La busqueda de nombres de productos en combinacién
con adjetivos como "DLC" o "HT" lleva directamente a
todos los productos relevantes.

Los nimeros de material (que se puede encontrar en o-
fertas y confirmaciones de pedidos) ahora también lleva
a los usuarios directamente a la pagina del producto co-
rrespondiente.

Ademas de una funcion de busqueda mejorada, la vi-
sualizaciéon de configuraciones personalizadas en el
carrito de compras también se ha redisefiado y mejo-
rado.

Los parametros seleccionados, como las tolerancias y
los chaflanes para placas y accesorios, ahora se pue-
den mostrar en el carrito de compras.

En general, el proceso de pedido y el manejo de la lista
de materiales en el carrito de compras se ha hecho aun
mas facil para los clientes de HASCO.

Shop

‘ﬂ{ Favourites
S

Sign In

@ QuickOrder

@ Custom made

\,@cm

ﬂ Assistant

A través de su trabajo de desarrollo
continuo, HASCO puede proporcionar
soporte a fabricantes de moldes, des-
de la idea inicial hasta la produccion de
un articulo hecho por inyeccion con
sus innovaciones y las ampliaciones de
su gama.

El principal objetivo de la empresa, es
abrir nuevas posibilidades para permi-
tir un trabajo mas eficiente.

a2

Sl NS ™

Ademas de su gama de productos,
HASCO ofrece a sus clientes numero-

2400/d1xi1
Ejector pin, DLC, hardened

Z443/d1xlI1
Ejector Pin, DLC, shouldered, har...

Z4650/b1xs1xI1
Flat ejector pin, with corner radi...

Z4651/b1xs1xl1
Flat ejector pin, with two corner ...
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optimizado

IGMA Engineering presentd el lanzamiento de

SIGMASOFT® v5.3 en la feria Moldplas en Portu-

gal. Otra de las novedades fue SIGMAinteract®
que realiza de manera mas facil la comunicacién de re-
sultados de la simulaciéon dentro de la compafiia y con
los clientes.

Adicionalmente, se exhibid SIGMASOFT® Autonomous
Optimization, una herramienta que realiza mejoras
multicriterio a través de un disefio de experimentos vir-
tual del proceso de inyeccion.

Menos piezas deformadas
con diseno de refrigeracion

El ejemplo usa este enfoque para la optimizacién del di-
sefo de Refrigeracién, garantizando asi la estabilidad
dimensional de las piezas inyectadas.

Asi como en anos anteriores, SIGMA Engineering
GmbH proveniente de Aachen, Alemania, estuvo pre-
sente en Moldplas, Batalha, Portugal. SIGMA exhibio su
ultimo lanzamiento de SIGMASOFT® versién 5.3, asf co-
mo el nuevo SIGMAinteract®, que permite la comunica-
cion mas efectiva de resultados de la simulacién dentro
de la compafifa y con los clientes.

Figura 1.
Comparacion de la
pieza deformada para
el diseno de
refrigeracién original
(derecha) y la
configuracion de
canales optimizada
(izquierda).

Cooling
Channel
Initial
position
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Figura 2. Geometria del
lado fijo del molde:
Determinando la
posicion ideal de un 5
nuevo agujero para el
canal de refrigeracion en

la direccion Z a través de »,
SIGMASOFT® Virtual =
Molding.

« = : = . Initial position

Possible variation

« Optimal position

La compania demuestra un ejemplo de cémo uno de sus
clientes previene la deformacion del articulo analizando
el posicionamiento de los canales de refrigeracion.

Adicionalmente, emplea caracteristicas clave de la SIG-
MASOFT® Autonomous Optimization, una herramienta
que faculta la optimizacion multicriterio de todo el pro-
ceso de inyeccion de manera rapida y eficiente.

SIGMA Engineering fue consultado por uno de sus
clientes para reducir la deformacion en una pieza en PP
con carga mineral del 20%. Como este articulo debia
ser ensamblado con un bumper, no debia tener ninguin
defecto de acoplamiento como espacios entre las dos
piezas, por lo tanto, las tolerancias para el producto e-
ran exigentes.

El primer escenario evaluado fue la homogeneidad tér-
mica en la cavidad y su efecto en la deformacién del ar-
ticulo. La primera simulacion en SIGMASOFT® sobre los
10 ciclos, permitié analizar la deformacion y sus causas:
Un evidente punto caliente fue identificado en el lado
movil, pero se tenia la restriccion que este area era difi-
cil de controlar debido a la geometria y al reducido es-
pesor de pared disponible en esta zona del molde.

Posterior a la consulta con el fabricante del molde, se
decidié intentar modificar la posicién de los canales de
enfriamiento mas pequefos, con un taladrado de Ultima
generacion para mejorar la refrigeraciéon en esta zona.

El plan fue salvaguardar la cavidad existente a través de
esta solucion técnicamente simple y econdémicamente

eficiente. Para optimizar el efecto de enfriamiento, en
una nueva iteracion se evaluo la posicién exacta de los
canales de aguas.

En SIGMASOFT® Virtual Molding, la geometria del canal
taladrado es parametrizada de tal manera que puede
moverse a través del eje Z del modelo (Fig. 2).

Posteriormente, con la funcionalidad del DoE virtual, in-
cluida dentro de la tecnologia de Optimizacién Autono-
ma de SIGMASOFT®, se calculan automaticamente to-
das las posibles posiciones del agujero a taladrar.

La deformacién de la pieza se describe con la distancia
entre la pared de la pieza empleando sensores de posi-
cion, esto calcula automaticamente el impacto de la po-
sicion del circuito en la deformacion probable.

La comparacién de las dos simulaciones, inicial y opti-
ma, muestra el beneficio en la tolerancia dimensional
gue demanda el producto. La deformacién es reducida
0,9 mm, de 1,4 mm a 0,5 mm (ver figura 1).

Gracias a SIGMAinteract® todos los resultados de este
analisis fueron compartidos directamente con el cliente
y el partner del proyecto. Asi, la comunicacién fue signi-
ficativamente mas facil y se garantizd el maximo benefi-
cio de conocimiento.

Gracias al DoE elaborado, el cliente fue capaz de iniciar
produccion rapidamente. La modificacion llevada a ca-
bo fue a bajo costo e hizo posible mantener la cavidad
existente.
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otul, marca lider en la

formulacién, produc-

cién y distribucion de
lubricantes de alta tecnologia
para la automocion y la indus-
tria, abre en Espana Motul-
Tech, su division centrada en el
desarrollo, fabricacién y comer-
cializacion de lubricantes industriales de alto valor anadi-
do. Con esta nueva area, la compania francesa refuerza
su compromiso con el territorio nacional, diversificando
su negocio para ofrecer lubricantes de alta gama para to-
do tipo de maquinaria en la industria, dando cobertura a
sectores como la automocion, la alimentacion o la cons-
truccion.

Con una destacada experiencia a nivel internacional,
MotulTech llega a Espafa con el objetivo de convertirse
en un proveedor referente de la industria nacional. Para
ello, la division desarrolla aceites para el mecanizado, la
transformacién de metales y la lubricacion de alto ren-
dimiento de equipos industriales, que muestran la capa-
cidad de adaptarse a las necesidades de los diferentes
centros de produccion.

Motul Ibérica diversifica su gama de productos y poten-
cia una nueva linea de negocio en nuestro pais, que ya
cuenta con un amplio recorrido en paises como Francia
o Alemania. Como muestra de este compromiso, re-
cientemente se ha incorporado a Yannis Ben Mahmoud
como director de Desarrollo de Negocio de MotulTech,
un experto en el sector de los lubricantes industriales,
con una larga trayectoria en compafias de la misma a-
rea, que liderara la divisién en Espana y fortalecera su
presencia en todo el territorio.

El propio Yannis Ben Mahmoud, reconoce que: “El sec-

tor industrial espafiol es muy potente, pero a la vez di-
verso. Se producen materias de distinta indole, por lo

MoLT™

Motul abre en Espana una nueva
division de negocio, especializada
en lubricantes industriales

que las maquinarias que se
emplean son diferentes y los a-
ceites y lubricantes deben
cumplir requerimientos muy
especificos. En MotulTech pro-
ducimos productos especiali-
zados, hechos a medida segun
las necesidades de cada fabri-
ca y maquina, brindando ademas, un servicio de segui-
miento continuo por parte de nuestro equipo técnico.
En ese sentido, buscamos dar una solucién completa al
cliente y de la mejor calidad para aportarle valor anadi-
do”.

En este momento, la companfia estd desarrollando una
importante red de distribucion en regiones clave. En tan
solo unos meses, MotulTech ya cuenta con presencia en
Catalunya, Galicia, Madrid, Levante y Pais Vasco, con
un equipo de personal técnico altamente cualificado
gue se amolda a las necesidades de cada cliente. Motul
también se ha marcado Andalucia y Portugal como pré-
ximos objetivos.

Alto componente en I+D con una firme
apuesta por la seguridad y sostenibilidad

MotulTech nacié hace mas de 20 afios en Francia con
un claro objetivo: aprovechar el know-how de mas de
150 afos como especialista en lubricantes de alta tec-
nologia para la industria. Esta division tiene presencia
en multiples paises de todo el mundo a través de sus
productos y servicios, asi como de produccién e [+D y se
ha convertido en un relevante actor de los lubricantes
para la industria a nivel internacional.

La innovacion es el motor de MotulTech que se nutre a
través de los centros de desarrollo de la compafia en
Francia y Japon. Estas instalaciones de 1+D desarrollan
continuamente nuevos productos que buscan mejorar



las prestaciones de la gama. En este sentido, existen
dos aspectos fundamentales en los que la division tiene
el foco puesto; la salud y seguridad de los operarios que
trabajan con los lubricantes en las fabricas y el cuidado
del medioambiente.

Para ello, MotulTech investiga en sus laboratorios nue-
vas formulas con las que crear productos que tengan
las mismas prestaciones, pero que contengan distintos
tipos de bases, como son las vegetales o las acuosas y a-
si ocasionar un menor impacto medio ambiental.

Desde 2007, la division forma parte del proyecto euro-
peo Ibiolab, un programa comunitario de promocién
del medio ambiente, donde se trabaja con materiales
producidos a base de materias primas renovables, con-
siguiéndose productos biodegradables y no toxicos pa-
ra el medio ambiente y la salud humana.

Asimismo, el personal técnico de MotulTech también
dedica grandes esfuerzos a la formacién de los clientes.

Uno de los pilares fundamentales para la correcta mani-
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pulacion de estos productos especializados es saber de
gué forma se deben utilizar.

De esta forma, el personal de la divisién imparte cursos
sobre nuevos productos, tecnologias, prevencién y se-
guridad, con tal de concienciar a los trabajadores de la
importancia de un buen uso de estos articulos en las li-
neas de produccion.

MotulTech en MetalMadrid

En su apuesta por el mercado espafol, MotulTech estu-
vo presente durante los dias 27 y 28 de noviembre en
MetalMadrid, la feria lider en innovacion industrial del
metal donde se presentan los ultimos adelantos y nove-
dades para la industria.

A su vez, durante el pasado mes de septiembre, concre-
tamente desde el 16 al 21 de ese mes, MotulTech parti-
cipé en el EMO de Hannover, la feria mundial dedicada
al sector de la metalurgia que contd con mas de 2.100
expositores y empresas de 47 paises diferentes.
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Matrices Progresivas: Del método
artesanal al industrializado
a través de AutoForm

consigo, ademas de muchas novedades, el avance
mas importante hecho dentro de AutoForm hasta
ahora para el disefio de la banda y la simulacién de ma-
trices progresivas. En la empresa GEDIA Espafa S.L.
son expertos en este tipo de troqueles y usan Auto-

L a nueva version R8 del software de AutoForm trae

MoLT™

Form para simular todo el proceso de estampado pro-
gresivo.

La estampacién de matrices progresivas se usa comun-
mente para la produccién de grandes cantidades de
piezas con geometrias complejas. Debido a la dificultad

Parte inferior de un troquel progresivo.




ROE VM IS S

de este tipo de troqueles, es importante abordar todos
los factores que contribuyen al logro del nivel deseado
de calidad de la pieza.

El grupo GEDIA Automotive, como socio de confianza
de la industria del automovil, desarrolla, produce y su-
ministra piezas prensadas de carroceria y grupos solda-
dos para este sector en todo el mundo. La empresa dis-
pone de experimentados especialistas que disefan, con
ayuda de los mas modernos sistemas CAD y FEM, solu-
ciones para la fabricacion de componentes complejos
de carrocerias y chasis. Dentro de estos sistemas, usan
AutoForm Forming R8 especialmente para la simulacion
de matrices progresivas. “El software nos permite una
simulacion rapida y precisa de este tipo de troqueles, in-
cluidas las operaciones de embuticién, doblado, confor-
mado secundario y corte, asi como la evaluacién de la
recuperacion eldstica y la optimizaciéon de las lineas de
corte con el médulo de Trim que posee AutoForm”, nos
comenta Agustin Vidal, responsable de la planificacion
técnica y de procesos de GEDIA Espafia S.L.

La optimizacion de las lineas de corte es uno de los prin-
cipales problemas con los que se encuentran los fabri-
cantes en el estampado progresivo y el uso de Auto-
Form conlleva la eliminacién de las pruebas de corte
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con laser mas adelante en el proceso, lo que reduce sig-
nificativamente el tiempo y los costes.

Ademas, la simulacién mediante AutoForm Forming R8
permite a los usuarios identificar rapidamente otras areas
problematicas, como por ejemplo arrugas que pueden a-
parecer justo antes del cierre de la herramienta o el efec-
to del impacto de las herramientas en la banda y las tiras
de unién con la pieza.

" AutoForm proporciona las mejores soluciones alterna-
tivas posibles para corregir los problemas identifica-
dos”, continua Agustin.

AutoForm Forming R8 permite a los fabricantes de tro-
gueles progresivos y a las ingenierias disefar, simular,
validar y corregir de manera eficiente su concepto de
banda. La validacion de la banda es esencial para cual-
quier fabricante, ya que evita los interminables ajustes
de prueba y error, asi como el disefio y la creacién de
prototipos costosos.

Dentro del software de AutoForm se puede cubrir todo
el proceso del estampado de matrices progresivas, ya
que incluye la verificacion répida de viabilidad de la geo-
metria de la pieza, el desarrollo inicial de la pieza y el di-
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Disefio de banda

Ejemplos de diferentes combinaciones de anidados para una misma pieza en funcién de si se necesita trabajar 1 O 2 piezas/golpe o pieza iz-

quierda y derecha.

sefio de la banda usando AutoForm-StampingAdviser; la
generacion de herramientas para la simulacién con Au-
toForm-DieDesigner; el disefio, la mejora y la validacion
de multiples operaciones con AutoForm-Explorer; la
compensacion de las herramientas para la correccion del
springback a través de AutoForm-Compensator; y la op-
timizacion del formato y las lineas de corte con Auto-
Form-Trim.

AutoForm permite iniciar el trabajo desde dos opciones
claramente diferenciadas, una serfa a partir de la impor-
tacion de la pieza final y otra serfa a partir de la importa-
cion de las herramientas disefadas previamente en CAD.

La opcién de importacion de la pieza final, permite la
preparacion y creaciéon del disefio de la banda, donde
se puede investigar sobre los diferentes layouts que nos
presenta el programa de manera automatica y persona-

Imagen de una banda para un troquel progresivo realizada con
AutoForm Forming R8 a través de la importacion de las herramien-
tas.
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lizarlos de manera manual, sabiendo en cada momento
qué ancho de banda y qué paso seria necesario para ca-
da nuevo concepto que se quiera estudiar. Ademas, po-
demos definir el plan de proceso con todas las opera-
ciones de corte previo y conformado necesarias,
generar las herramientas de conformado y definir los
parametros del proceso para iniciar la simulacion. De
esta forma dispondremos de los primeros analisis de
factibilidad de nuestra pieza y nuestro proceso de ma-
nera agil y rapida.

La opcién de importacion de herramientas nos permite
validar un proceso importado con herramientas CAD ya
definidas. Dentro del software, se puede definir el pro-
ceso, sus parametros cinematicos y de fuerza asi como
optimizar las lineas de corte como ya hemos comenta-
do y realizar los bucles necesarios para la mejora del
proceso.

El proceso de optimizacion no se trata de un mejor y U-
nico enfoque. Es un camino que se debe sequir para en-
contrar el mejor enfoque de trabajo para cada empresa.
En el curso de la optimizacién, se puede cambiar el di-
sefo del proceso, la cinematica de las herramientas, la
presién aplicada, etc.

“Todo lo que puede cambiar en la realidad para la opti-
mizacion del proceso puede cambiarse dentro del soft-
ware, por lo que sin duda alguna, el uso de AutoForm
Forming R8 para el disefio de la banda y la simulacion
de matrices progresivas es la mejor opcién para indus-
trializar nuestros métodos de trabajo”, concluye Agus-
tin.
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| Novedades KNARR

1. Fechador con funcién de enclavamiento
antigiro

La calidad continua y los procesos de produccién esta-
bles son los objetivos de cualquier proceso de produc-
cion. La nueva gama de fechadores de KNARR contribu-
ye para la optimizacion y fiabilidad de ese proceso. La
funcién de bloqueo evita la rotacién involuntaria del in-
serto y el consiguiente marcado incorrecto de las pie-

KMNARE.com

zas. De esta manera, el inserto del fechador permanece
perfectamente posicionado incluso en condiciones criti-
cas de presion de inyecciéon. El movimiento de blogueo
se realiza sin ajuste vertical del inserto. Tres tipos dife-
rentes permiten el montaje a presion, asi como el mon-
taje desde la parte frontal o posterior de la placa. Los
nuevos fechadores estan ahora disponibles a partir de 3
mm de didametro.

2. Magnetfix 360

En el &rea de accesorios, KNARR presenta un producto
original y versatil que rapidamente se volvera indispen-
sable en cualquier mesa de trabajo. La bola magnética
extraible permite que la pieza de trabajo se fije exacta-
mente a la posicion de trabajo deseada.

El MAGNETFIX tiene un soporte seguro gracias a su ba-
se magnética, que también se puede atornillar o equi-
par con almohadillas antideslizantes. El peso ligero y la
facilidad de manejo hacen de MAGNETFIX 360 una he-
rramienta, que se puede utilizar para multiples funcio-

| B8
| B8

v @ ¢

KMNARE.com
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nes ya sea soldadura, rebarbado, pulido, grabado o
control de calidad.

3. Indicador de estado del molde

La indicacién inequivoca del estado de funcionamiento
del molde es cada vez mas importante. En algunos sec-
tores de la industria, una vision general del estado de
funcionamiento actual ya es obligatoria.

Como una extension de la version ya disponible del indi-
cador de estado, que esta atornillada al molde, KNARR

MoLT™

KNARR.com

lanza una versién magnética extraible. Los imanes de
neodimio de alta calidad permiten un posicionamiento
seguro, por un lado, y un montaje, reemplazo o extrac-
cion rapidos vy faciles por el otro. Por lo tanto, el indica-
dor de estado portatil es flexible y versatil, incluso mas a-
I& de la identificacion del estado del molde.

4. Reloj comparador con soporte

Durante el proceso de inyeccion, ambas mitades del
molde son forzadas a abrir unas pocas milésimas como
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resultado de la presion de inyeccion. Cuando la llamada
"respiracion del molde" es demasiado grande o dema-
siado pequena, puede producirse formacién de rebabas
y el consiguiente rechazo de las piezas de plastico.

Para optimizar manualmente la fuerza de sujecion, la
respiracion del molde se puede determinar utilizando
un reloj comparador. Para monitorear la posicion de in-
yeccion, KNARR ofrece un reloj comparador de soporte
que puede atornillarse o asegurarse magnéticamente a
herramientas nuevas o existentes.

Ambas versiones estan equipadas con un reloj Mituto-
yo de alta calidad. Con una graduacion de 0.01 mm, el
reloj comparador tiene un rango de medicién de 5
mm.

5. Sujetacables

La cobertura de canales de cables se vuelve muy simple 'y
extremadamente facil cuando se aplica solucién de suje-
tacables.

El alambre flexible de acero inoxidable protege los ca-
bles de forma completa y segura, eliminando la necesi-
dad de perforar y roscar para cubiertas alternativas y re-
duciendo los requisitos de instalaciéon y espacio. Debido
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KNARR / Réchling Precision Components GmbH.

a la flexibilidad de instalacién, los canales no tienen que
ser necesariamente rectos. El facil montaje y desmontaje
del sujetacables ayuda con el reemplazo de cables o otro
mantenimiento.

Las placas de proteccion personalizadas opcionales pue-
den ayudar a proteger los canales de la suciedad. El suje-
tacables esta disponible en seis tamafos, con un ancho
de 10,5 mm a 54,5 mm y dos longitudes diferentes
(250/500 mm).

6. Elementos para marcaje

Ademas de la funcién de bloqueo antirrotacion de sus
fechadores, KNARR agrega otros elementos para la
marcacion del producto. Esto incluye, por ejemplo, eti-
quetas para reciclaje, alimentos, CE o VDE, asi como va-
rios tipos de material plastico.

También son posibles grabaciones personalizadas se-
gun las especificaciones del cliente. Aparte del estam-
pado negativo, también hay disponibles fechadores de
alto relieve, particularmente adecuados para moldes de
inyeccion de espuma y termocompresion.

KIMARK.com

49



Informacion /

50

N

HP presenta las nuevas suscripciones,
servicios de impresion en 3D

y alianzas para acelerar el proceso

de fabricacion digital de los clientes

ntes de la proxima conferencia de fabricacién a-
A ditiva, HP anuncié una serie de nuevas suscrip-

ciones y servicios innovadores para ayudar a los
clientes a integrar mas facilmente la impresion en 3D en
sus estrategias de fabricacion digital. Para que los clien-
tes puedan transformar atin mas su fabricacion, HP
también ha anunciado una serie de asociaciones indus-
triales ampliadas y estad presentando nuevas e innova-
doras aplicaciones y casos de uso con los lideres de la
industria como Siemens, Volkswagen entre otros.

MoLT™

"El camino hacia la fabricacion digital requiere mucho
mas que tecnologia. Los clientes demandan soluciones
integradas junto con modelos de inversién convenientes
gue proporcionen previsibilidad, transparencia y flexibili-
dad para escalar rapidamente sus negocios", afirma Ra-
mon Pastor, presidente interino de 3D Printing and Digi-
tal Manufacturing, HP. "Nuestras ofertas reducen las
barreras de adopcién para que las empresas industriales
puedan desplegar mas facilmente las mejores soluciones
de impresion en 3D de su clase. Y estos son sélo los pri-




meros pasos: seguiremos colaborando con clientes y so-
cios para ser pioneros en la creacién de nuevos modelos
que desblogueen y aceleren el poder de la fabricacion
digital".

Reducir las barreras a la adopcion
por parte de los clientes, liberando

la flexibilidad del capital y la agilidad
del negocio

A medida que los clientes escalan a la produccién en
masa con la impresion en 3D, HP ofrece una variedad
de nuevas opciones para ayudarles a mejorar la agilidad
del negocio y acelerar su transformacién a la fabrica-
cion digital, incluyendo:

e El nuevo servicio de suscripcion HP 3D as a Service
(3DaaS) Base proporciona a los clientes una reposi-
cion automatica de los consumibles HP 3D, un segui-
miento sencillo de la facturacion y el uso, asi como
servicios de asistencia técnica fiables in situ y a distan-
cia. El nuevo servicio de pago porconstruccién esta
disponible para las soluciones 3D HP Jet Fusion 5200,
HP Jet Fusion 4200 y HP Jet Fusion 500.

e La nueva oferta de suscripcién HP 3D as a Service
(3Daa$) Plus integra hardware, suministros y servi-
cios, y esta pensada para los clientes que buscan ace-
lerar los ciclos de vida de los productos mediante la
creacién rapida y optimizada de prototipos internos y
la produccién de piezas finales. La suscripcion inicial a
3DaaS Plus comienza con la solucion HP Jet Fusion
340, con suscripciones adicionales a 3DaaS que se in-
troduciran.

e HP estd ampliando su red de fabricacién digital HP Di-
gital Manufacturing Network con nuevos socios, Pro-
total en Europa y Solize en Japén. La HP Digital Ma-
nufacturing Network es una comunidad global de
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proveedores de servicios de fabricaciéon digital con u-
na capacidad probada para la produccion de piezas
de alta calidad y alto volumen de Multi Jet Fusion y
Metal Jet. Los clientes de todo el mundo pueden ac-
ceder a esta red distribuida de proveedores de piezas
de plastico y metal para ampliar rapidamente la pro-
duccion de piezas cuando y donde lo necesiten.

Las alianzas 4.0 de la industria ampliada
entregan aplicaciones, materiales
e innovacion en el post procesamiento

Las nuevas colaboraciones en todo el ecosistema ayu-
daran a los clientes a desarrollar todo el potencial de la
fabricacion digital. HP estd comprometida con una am-
plia estrategia de socios en favor de los clientes y hoy ha
anunciado varias alianzas industriales ampliadas, entre
las que se incluyen:

e Siemens y HP presentan nuevas piezas listas para la
produccion en serie disefiadas con dos proveedores i-
deres de la industria del automovil. Aprovechando la
recientemente anunciada solucién de fabricacién adi-
tiva HP + Siemens, el experto en ingenieria automo-
triz EDAG ha desarrollado un distribuidor de refrige-
rante activo optimizado en topologia para vehiculos
eléctricos, y Adient, lider mundial en asientos auto-
motrices para los principales fabricantes de automovi-
les, estd creando un nuevo reposacabezas de asiento
optimizado para el tamafio y la ligereza sin compro-
meter la resistencia y flexibilidad del material.

Lubrizol, lider en productos quimicos especializados
por valor de 7.000 millones de doélares y socio actual
de HP en materiales de impresién 3D, anuncia ESTA-
NE® 3D TPU M95-A, un nuevo material de poliuretano
termoplastico (TPU) a base de polvo certificado para
las soluciones de impresion 3D HP Jet Fusion 4200. El
TPU es ideal para piezas flexibles y elasticas, y abre
nuevas oportunidades de mercado para los clientes de
impresion 3D de HP. El nuevo TPU de Lubrizol comple-

MoLT™
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menta los materiales de TPU de alta reutilizacion PA-
12, PA-12 Glass Beads, PA-11 y BASF Ultrasint existen-
tes de HP.

e AM Solutions, una divisién del grupo Rosler, lider
mundial en equipos, tecnologias de transformacion y
consumibles para el post procesamiento automatiza-
do y el acabado de superficies de piezas impresas en
3D, y HP presentaron una nueva asociacion destinada
a ofrecer a los clientes un flujo de trabajo de post pro-
cesamiento de impresion en 3D listo y escalable para
la industria. Ademas, AM Solutions tiene previsto utili-
zar la solucion 3D HP Jet Fusion serie 5200 para el di-
sefo y la optimizacién de sus propios productos, y o-
frecer a sus clientes finales servicios de diseno,
produccion de piezas y acabado de Multi Jet Fusion.

El camino a la produccién en masa: Mas
de 18 millones de piezas Multi Jet Fusion

La cartera de soluciones de impresién en 3D de HP (pro-
totipos y produccion, plasticos y metales) esta experi-
mentando una fuerte adopcién por parte de los clientes
en numerosos sectores. Sélo en los Ultimos 12 meses se
han fabricado méas de 18 millones de piezas con HP Multi
Jet Fusion.

A principios de este afo, HP puso en marcha la solucién
3D Jet Fusion Serie 5200, su sistema de plasticos més a-
vanzado hasta la fecha. Avid, una empresa de desarro-

MoLT™

llo de productos especializada en eficiencia de fabrica-
cion, Weerg, un proveedor de piezas de fabricacion en
rapido crecimiento, Yazaki, un proveedor global de pie-
zas de automoviles y especialista en arneses de cables, y
Extol, un productor de ingenieria y piezas para la indus-
tria automotriz y otras industrias, se encuentran entre
los primeros usuarios en lograr una mayor eficiencia o-
perativa y una mayor productividad.

"HP esta proporcionando mucho mas que una impreso-
ra 3D, han proporcionado una solucién completa para
la produccion de piezas finales en volumen", dijo Doug
Collins, fundador y copropietario de Avid Product Deve-
lopment. "Nuestra capacidad para utilizar el nuevo
hardware, los datos, el software y los servicios para me-
jorar todos los aspectos de nuestra productividad y efi-
ciencia operativa, junto con las caracteristicas innova-
doras y los nuevos materiales como el TPU, ha aportado
un gran valor a Avid y a nuestros clientes".

El afo pasado, el Grupo Volkswagen eligi6 a HP Metal
Jet como base de su estrategia para industrializar la fa-
bricacion de aditivos. Volkswagen y HP estan llevando a
cabo un plan de disefio y produccion plurianual, y re-
cientemente han marcado un hito importante. En cola-
boracion con GKN Powder Metallurgy, las empresas
completaron una serie de producciéon de méas de 10.000
piezas de alta calidad, producidas en pocas semanas
para apoyar el visionario evento de lanzamiento del ve-
hiculo eléctrico ID.3.



11 e trata, con mucho, de la mayor planta para la

industria de mecanizado en Suiza", afirma

Pascal Boillat, Presidente de GF Machining So-

lutions. "Nuestra ambicién es ser los mejores, y con esta

nueva sede tenemos una herramienta fantastica para el

futuro para hacer realidad nuestra ambicion a largo pla-

z0. Desde este nuevo emplazamiento consolidaremos

nuestra posicion como empresa global y ofreceremos las

mejores soluciones a nuestros clientes en todo el mundo,
subrayando al mismo tiempo nuestras raices suizas”.

El pasado 13 de septiembre de 2019 se inaugurd la nueva
sede de GF Machining Solutions en Biel/Bienne, Suiza. El
nuevo edificio, cuya construccion durd 26 meses, alberga-
réa a 450 empleados de 29 nacionalidades y reunira bajo
un mismo techo las antiguas instalaciones cercanas de Ip-
sach (antiguo Centro de Competencia), Nidau (antiguo
centro de produccion de centros de mecanizado) y Luter-
bach (Step-Tec). La ceremonia de inauguracién, organiza-
da por la periodista deportiva suiza Annette Fetscherin,

Discurso de bienvenida.
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Inauguracion de la nueva
e innovadora sede

de GF Machining Solutions
en Biel/Biena, Suiza

contd con la presencia de mas de 300 invitados e incluyd
discursos de la direccién de GF y de representantes de la
politica y el mundo de los negocios.

Inversion en el Silicon Valley Suizo

“Cuando el proyecto de este nuevo edificio surgid en
2015, el franco suizo se estaba fortaleciendo considera-
blemente y todo el mundo hablaba de deslocalizar la
produccién”, dice Boillat. “No lo hicimos. Y a largo pla-
z0, podemos ver que la marca Made in Switzerland pre-
mia todos esos esfuerzos. Aqui tenemos un sistema e-
ducativo eficiente, jovenes talentos y universidades de
renombre, asi que tenemos todo lo que necesitamos
para fabricar maquinas de primera calidad”.

“La inversién de GF aqui en Suiza es una sefial importan-
te, cuyo objetivo es subrayar la estrecha relacion que exis-
te entre los conocimientos, la experiencia tecnoldgica, y
las personas y el territorio”, afirma Antonio Faccio, Jefe de
Mercado Region Europa y América del Sur de GF Machi-
ning Solutions. “Esta combinacion ha contribuido al éxito
en los ultimos afios de nuestras soluciones de Mecaniza-
do, con un importante crecimiento de dos digitos”.

La decision de construir la nueva sede en Biel/Bienne
fue sencilla, como explica Boillat: “En Suiza, si se hace
un circulo de 50 km alrededor de Biel, el 90% de la in-
dustria suiza de maquinas herramienta y el 80% de los
relojeros se encuentran dentro de ese circulo. Se puede
decir que Biel es el Silicon Valley suizo de la mecanica, el
corazédn de la industria de precision suiza.”

La ubicacién de este sitio también es estratégica, ya que

MoLT™
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Entrada.

es mas facil encontrar personas altamente cualificadas
que trabajan en la industria del mecanizado de preci-
sion. Universidades como la EPFL de Lausana o la ETH
de Zurich, asi como la Universidad de Ciencias Aplica-
das de Biel/Bienne con su Departamento de Ingenieria y
Tecnologia de la Informacion, se encuentran muy cerca.
Cada afio, GF Machining Solutions da la bienvenida a
12 nuevos becarios, y en la actualidad, 46 de ellos tra-
bajan en la planta de Biel/Bienne.

Andreas Mdller, CEO de GF, apoya el entusiasmo por este
gran logro. “Esta es nuestra mayor inversion en Suiza en
mas de 30 afos, y nuestra instalacion mas moderna para
el desarrollo y fabricacion de centros de mecanizados, ca-
bezales y soluciones para la automatizacion”.

“La produccién suiza es algo mas que la confirmacion
de un origen determinado: es una marca mundial de
calidad y fiabilidad”, afade. “GF esta presente en 40
paises; dondequiera que entreguemos soluciones, pro-
ductos y servicios a nuestros clientes, ellos esperan y
merecen la calidad suiza”.

Inauguracion

La ceremonia de apertura incluyé discursos de repre-
sentantes politicos locales que destacaron la importan-
cia de la inversion realizada por GF y previeron una si-
tuacién en la que todos saldrian beneficiados, tanto
para GF como para la ciudad de Biel/Bienne.

Christoph Ammann, Presidente del Gobierno Cantonal y
Jefe del Departamento Cantonal de Asuntos Econémi-
cos, dijo: “Toda la poblacion de Biel se beneficiara de es-
te nuevo emplazamiento. La presencia de GF en nuestro
municipio representa una senal fuerte y extremadamen-
te positiva para la economia local y para la industria me-
canica y de precision cercana, y es una importante con-
tribucién al Parque de Innovacion Suizo de Biel”.

MoLT™

Erich Fehr, alcalde de la ciudad de Biel/Bienne, estuvo
de acuerdo con él: “Switzerland Innovation Park es una
agrupacion de empresas de ingenieria de precision y re-
lojeros de Biel. Aqui se entremezclan las empresas loca-
les, y todas cuentan con el espacio y los recursos nece-
sarios para desarrollar sus proyectos. También tienen la
oportunidad de estar en contacto permanente con uni-
versidades y escuelas técnicas, disfrutando asi de un ca-
nal privilegiado para contratar a los especialistas y jove-
nes profesionales altamente cualificados, las personas
que estan detras del éxito futuro de empresas como GF
Machining Solutions”.

Un nuevo emplazamiento de vanguardia

La planta de dos plantas de Biel/Bienne incluye, ademas
de oficinas, una planta de produccion y montaje tanto
para soluciones de mecanizado como para laser, asi co-
mo un Centro de Competencia y Aplicacién para apo-
yar a los clientes en la implementacion de soluciones de
automatizacion, de acuerdo con los requisitos de la in-
dustria 4.0.

GF invirti6 mas de 100 millones de francos suizos, es
decir, alrededor de 91 millones de euros, en la cons-
truccion de una instalacion de vanguardia y moderna.
La funcionalidad de las salas de proyectos, las salas de
pensamiento de disefio, las oficinas de espacios abier-
tos y las zonas de descanso con sofas, se ve reforzada
por un generoso uso de la luz natural con el fin de au-
mentar la comodidad de los empleados. El edificio es e-
nergéticamente eficiente y promueve la sostenibilidad.
El aislamiento se realiza con lana mineral, el sistema de
preenfriamiento permite un uso eficiente y la dispersion
del calor en las zonas de produccion, y el sistema cen-
tralizado de agua de refrigeracion asegura un uso 6pti-

Planta de produccion.



Panoramica.

mo de los recursos. Ademas, los empleados estan moti-
vados a utilizar el transporte publico o las bicicletas para
desplazarse al trabajo.

Capacidades de la producciéon

La planta de produccién tiene una capacidad de 65 ma-
quinas al mesy esta equipada para cumplir con los prin-
cipales requisitos de trazabilidad y certificacion. La
construccion y el montaje de los centros de mecaniza-
dos sigue un protocolo 4gil pero estricto, desde la tem-
peratura de la bancada de la maquina hasta la persona-
lizacion del armario eléctrico y la integracion de la
Automatizacién. Anualmente se prueban hasta 2.300
cabezales, con una duracion de la prueba de cuatro a o-
cho horas, y seis empleados se dedican por completo al
analisis y diagnostico de los cabezales.

El gran Centro de Aplicaciones muestra las habilidades
de la empresa en Mecanizado y Automatizacién, con u-
na linea de producciéon que incluye un robot que sirve
para el desarrollo de soluciones automatizadas para los
clientes durante el dia, al mismo tiempo produce piezas
para las maquinas durante la noche. El almacén auto-
matizado puede gestionar hasta 8.000 palets.

Reuniendo al equipo en un solo emplazamiento, GF
Machining Solutions experimentara una mayor innova-
cion y sera capaz de ofrecer soluciones al mercado de
forma mas rapida, permaneciendo al mismo tiempo
competitivo y con sede en un pais de alto coste. Segun
Boillat, “tenemos que seguir centrandonos en la inno-
vacion para seguir siendo competitivos a escala mundial
y diferenciarnos de nuestros competidores”.

Vincent Mohni, Jefe de la Unidad Técnica de Mecaniza-
do de GF Machining Solutions, afiade: “Aunque mu-
chas personas ven esta nueva sede como un logro, per-
sonalmente la veo como el comienzo de nuestro viaje.
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Este sitio es como una obra maestra para la fabricaciéon
de centros de mecanizado de cinco ejes, cabezales y
maquinas laser suizos de alta tecnologia y alta calidad,
todos impulsados por la inteligencia digital”.

"En las TIC, por ejemplo, necesitamos producir compo-
nentes con tolerancias de 25 a 50 veces mas pequenos
gue un cabello, con una fiabilidad y repetibilidad extre-
mas”, dice Mohni. “Por otro lado, en el sector aeroes-
pacial y automotriz, necesitamos lograr una alta preci-
sion y calidad de superficie en piezas que pesan de dos
a cuatro toneladas. Ademas, para aumentar la competi-
tividad de nuestros clientes y mejorar su flexibilidad, los
procesos automatizados son imprescindibles”.

Nuevas maquinas con un nuevo diseno

La visita a la planta de produccién ofrecié a los invitados
una vista previa de las nuevas maquinas que estaran dis-
ponibles en el mercado en los proximos meses. El nuevo
Mikron MILL P 500 es un centro de mecanizado vertical
de alta precisiéon de tres ejes con una alta capacidad de a-
rranque de viruta para el sector de moldes. Esta disefado
para un rendimiento muy alto y tiene como objetivo satis-
facer los requisitos en términos de precisién y competitivi-
dad que exige el mercado de las TIC y la electrénica.

El nuevo centro de mecanizado de cinco ejes MILL P
1400 U, que se lanzara al mercado en 2020, tiene un
recorrido de eje de 1.400 x 1.300 x 750 mm y permite
el mecanizado de piezas de hasta tres toneladas, carac-
teristicas Utiles a la hora de garantizar la maxima preci-
sién y productividad, incluso para los componentes mas
grandes de sectores como el de la automocion y el ae-
roespacial.

Ambas maquinas presentaran un nuevo disefio, y Fac-
cio explica el motivo de este redisefio: “Como GF Ma-
chining Solutions muestra diferentes tecnologias, queri-
amos que nuestros clientes pudieran confiar en una
marca clara y Unica. A lo largo de los afios, el proceso
ha consistido en crear, bajo la etiqueta 'GF Machining
Solutions', diferentes soluciones que integran mecani-
zado, automatizacién y software para la optimizacion
de la eficiencia de la produccion”. El disefio de las nue-
vas maquinas presta mucha atencion a la ergonomia, a
la facilidad de acceso a las maquinas y a la integracién
sencilla de las soluciones de automatizacion. También
permite el reconocimiento intuitivo de la tecnologia a
través de un identificador exclusivo, por ejemplo, Meca-
nizado, EDM o Laser. El nuevo disefio ya es un estandar
en las nuevas maquinas y gradualmente también estara
disponible para los modelos anteriores.
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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 - 48980 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-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
niones 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;‘
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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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http://www.simulacionesyproyectos.com/
http://www.aplitec-tt.com/
http://www.tecnopiro.com/
http://www.metaltermica-gai.com/
http://www.metalografica.com/
http://royme.com/
http://www.mpe.es/
http://www.hoffmann-group.com/

Informacion / piciembre 2019

58

INDICE de ANUNCIANTES

3D ADDITIVE CONTRAPORTADA HORNOS DEL VALLES

ACEMSA

ADVANCED FACTORIES
AEROSPACE

APLITEC

BMIL oo 56

. Portada
. Contraportada
ERVIN AMASTEEL
EUROGUSS
HAIMER TECNO DISSENY
THE NEXT SUMMIT
VISI-HEXAGON

WHEELABRATOR

MAQUETACION  Diseiro Grifico

José Grownzalez .

Disefio grafico » Packaging » Disefio de Stands » Produccién Grafica

Teléf. 687 753 364

Proximo numero

FEBRERO

N° especial ADVANCED FACTORIES (Barcelona).
N° especial 3D ADDITIVE (Batalha) Portugal.
Prototipado rapido. Copiado. Estereolitografia. Medidas. Electroerosion. Taladrinas.
Calidad. Plaquitas. CNC. Fresadoras.

MoLF™



5-7 MAYO 2020
MADRID-IFEMA

CPe

ChemPlast Expo

C

INNOVATION FOR A NEW PLASTICS REVOLUTION
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AGRICULTURA  ALIMENTACION AUTOMOCION  AERONALITICA COSMETICA ELECTRICIDAD  DISTRIBUCION CONSTRUCCION FARMACEUTICA PACKAGING  TRATAMIENTO
Y ELECTRONICA DE RESIDUOS

LOS LIDERES DE LA TRANSFORMACION DEL PLASTICO ELIGEN CHEMPLASTEXPO iPARTICIPA!

Global Partners

®O® yoosn S5 G MM @ iov:s® MPE JSW T4 Soomsa TOYO seret.

Event Partners ODS Partner  Organiza
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www.chemplastexpo.com #CPe2020 CONTACTA: INFO@CHEMPLASTEXPO.COM / 917 942 830



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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