





Nuestra Portada

Sandvik Coromant es lider mundial en la distribucion de herramientas,

sistemas portaherramientas y experiencia de la industria metaldrgica.

Gracias a su potente inversion en investigacion y desarrollo crean innovaciones

exclusivas y establecen nuevos parametros de productividad de la mano de sus clientes.
Sandvik Coromant cuenta con mas de 1.800 patentes y cada afio crea 100 nuevas patentes.
Sandvik Coromant cuenta con 8.000 trabajadores y esta presente en 130 paises.

Sandvik Coromant Ibérica

P.E. Puerta de Madrid Este

C/ Tapiceros 9, 28830 — San Fernando de Henares (Madrid)
+34 91901 02 75

FEBrero 2020 - N° 75

Noticias 4

Festo lanza Safety@Festo para prevenir los riesgos en los procesos productivos e Empufiaduras industriales e BITMAKERS
amplia la oficina de Vigo.

Articulos

® Nueva edicion en 2020 del Férum Técnico Internacional de Estampacion en Caliente 6

® HASCO coopera con disefiadores de todo el mundo 8

® AutoForm nombra a un nuevo CEO 10

® HAIMER Sistema de amarre modular: Duo-Lock™ 12

® Tungaloy presenta TungSpeed-Mill 14

® Nueva boquilla unitaria HASCO h6300/... 16

® Form Control en Molweld. Fabricacion de moldes rapida y precisa 18

® FANUC presenta un nuevo robot colaborativo ligero: el CRX-10iA 22

® Renishaw amplia la gama de encéderes con Seguridad funcional 24

® GOM presenta los nuevos modelos de la serie 6 26

® Fagor Arrasate consigue un ahorro de coste de hasta 30% en la fabricacién de capés de composites mediante CRTM 28
® £l moldeo Virtual agiliza de decisiones para la fabricacion del molde 30

® Aumentar la productividad con MILLTURN 32

® Accionamiento pifidn-cremallera de alta precision de Redex para la industria aerondutica 36

® Nuevo récord: Garant gana 6 premios de disefio a lavez 40

® | os ingenieros de la UPC se forman con Cimatron 42

® |taldesing utiliza la J750 para imprimir en 3D piezas con efecto de marmol para el interior del coche conceptual DaVinci 44
® Tensabelt: méaxima eficiencia en produccion gracias a utillajes personalizados impresos en 3D 46
® | a solucion de fabricacion aditiva en 3D DMP Flex 350 48

® | a productividad de la mano de CMZ 50

® Open House DMG MORI 52

Guia de compras 56

Indice de Anunciantes 58 Siguenos en

Director: Antonio Pérez de Camino Asociaciones colaboradoras

Publicidad: Carolina Abuin

Administracion: Maria Gonzalez Ochoa

Colaboradores: Manuel A. Martinez Baena
y Juan Martinez Arcas

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

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

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




Informacion / rebrero 2020

Festo lanza
Safety@Festo
para prevenir
los riesgos

en los procesos
productivos

La seguridad es uno de los ejes
fundamentales en cualquier
proceso de fabricacién
automatizado. Con el fin de
prevenir cualquier riesgo en los
puestos de trabajo, Festo,
proveedor mundial de soluciones
de automatizacion, ha lanzado
Safety@Festo, una guia sobre
seguridad de maquinas e
instalaciones.

En ella, la empresa aborda
cuestiones fundamentales sobre
prevencién aportando soluciones,
protocolos y productos especificos.

“Las maquinas deben disefiarse y
construirse siguiendo unos
criterios de seguridad claros, de
manera que no sean peligrosas
para las personas, animales, bienes
0 el medioambiente”, afirma
Jaume Aran, especialista en
Seguridad de Maquinaria.

Existen distintas reglas y directrices
que se aplican para garantizar la
seguridad de los mecanismos y de

la interaccion de los operarios con
los mismos. En la Unién Europea,
la responsabilidad en materia de
prevencion y riesgo se divide entre
el fabricante y el operador, y
ambos deben cumplir con los
estandares técnicos dictados por la
legislacion.

El objetivo de Safety@Festo es
ofrecer informacién actualizada
sobre cuestiones de seguridad en
la automatizacion industrial, con el
fin de prevenir los dafos de
cualquier tipo.

Esta guia abierta y gratuita,
muestra como debe ser el disefio
de las maquinas para operar con
seguridad, asi como la forma de
plantear los procesos productivos y
su implantacion.

Ademas, Safety@Festo da
respuesta a preguntas sobre
sistemas neumaticos y eléctricos
orientados a la seguridad, riesgo
para el operario, normas que
deben tenerse en cuenta o cudles
son las medidas mas habituales y
acciones basicas de prevencion,
entre otros.

Info 1

Empunaduras
industriales

Empufiaduras industriales flexibles
y ergonémicas.

Estan fabricadas en vinilo flexible,
caucho sintético o espuma en una
amplia gama de tamafios,
geometrias, durezas, densidades y
colores.

Se suministran en geometria
tubular en didmetros y longitudes
a medida de la aplicacion.

También en geometria plana para
la proteccion de levas y palancas.

Sirven tanto como pufos o
asideros como para proteger
piezas salientes de componente de
maquinaria.

Pueden rotularse con logotipo.

Info 2

BITMAKERS
amplia la oficina
de Vigo

En BITMAKERS siguen creciendo
con la adquisicién de una nueva
oficina de Automatizacién
Industrial, en Vigo. Con esta
ampliacién, posiguen con el plan
de expansién nacional, que les
permite ofrecer un asesoramiento
mayor mediante un trato directo y
personalizado.

Con mas de 30 de afios de
experiencia, siguen con el mismo
entusiasmo del primer dia,
manteniendo su compromiso de
ofrecer soluciones eficaces e
innovadoras a los clientes.

La nueva oficina se encuentra en:

Parque Tecn. y Logistico de Vigo
Ctra. Portal-Valladares, 15
Planta 22, Mddulo 2.05
36314 Vigo

Info 3
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tendrd lugar en las instalaciones del Automotive
Intelligence Center (AIC) en Amorebieta-Etxano el
proximo dia 11 de junio de 2020.

EI INSTITUTO DE FUNDICION TABIRA y el centro IK4-AZ-
TERLAN organizan una nueva edicion de un evento que

L a VIl edicion de este importante Forum Técnico

Nueva ediciéon en 2020
del F6rum Técnico Internacional
de Estampacion en Caliente

congregara en 2020 a la industria relacionada con la
tecnologia de estampacion en caliente.

Se trata de un marco de trabajo técnico ya consolidado
en el tiempo (nos encontramos en la 72 edicion de este
importante evento internacional), para el que se han se-
leccionado una vez mas espacios de conocimiento de
maxima actualidad, contando para su desarrollo con la
participacion de reconocidos especialistas e investiga-
dores internacionales, tanto en tecnologias, como en
materiales directamente relacionados con el proceso de
estampacion en caliente, junto con la visién particular
de los constructores de vehiculos.

Este encuentro técnico esta fundamentalmente dirigido
a técnicos y especialistas del sector de automocion, em-
presas disefiadoras y constructoras de vehiculos, em-
presas de estampacion, suministradores de equipa-
mientos y materias primas, asi como a especialistas de
centros tecnolégicos y universidades, con el principal
objetivo de crear espacios para el intercambio de cono-
cimiento, compartiendo experiencias técnicas con espe-
cialistas e investigadores del mas alto nivel.

La ultima edicion de este Férum congreg6 a cerca de
130 personas, un éxito de convocatoria que se prevé re-
petir en la ediciéon de este afo. El programa definitivo
del evento se publicard proximamente.

A continuacién, se incluye un enlace a la pagina web
que permite registrarse en el caso de desear estar infor-
mado de los cambios en el programa de este evento
técnico:

https://bit.ly/36wqKz3
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HASCO coopera con disenadores

de todo el mundo

omo experto lider internacional en el desarrolloy
produccion de normalizados de alta calidad,
HASCO trabaja muy de cerca con disefiadores de
moldes. El objetivo es implementar innovaciones técni-
cas y de servicio que simplifiquen el proceso de disefo,
optimicen la eficiencia y mejoren la calidad de las piezas.

El contacto cercano y el intercambio de ideas, forman la
base para el continuo desarrollo y fortalecimiento del
sector. Ademas de los stands en ferias comerciales y las
visitas del personal, la compania otorga gran importan-
cia al contacto personal con los disefiadores en Desig-
ner Days, que se organizan a nivel mundial.

HASCO Internorm organizo tres dias para el Designer
Days en 2019. La serie comenzé con una reunion de di-
sefiadores y fabricantes de moldes en el Museo Britanico
de Motos en Birmingham. El equipo de ventas de HASCO
organizo este emocionante evento en cooperacion con
las empresas Plazology and Hexagon y el equipo Visi.

La atencion se centrd en simplificar y optimizar la fabri-
cacion de moldes empleando las innovaciones de HAS-

CO de los componentes estandar, la tecnologia de ca-
nal caliente y el Portal HASCO. Entre todos los temas
especializados con aspectos destacados interesantes,
también se organizé un sorteo de premios, patrocinado
por Hexagon. Trevor Allen de SynthoTec en Malvern ga-
né dos entradas para la Super Bike briténica y un al-
muerzo VIP con el equipo Honda.

Como representante de HASCO Internorm en Irlanda, No-
el Delaney organizé el segundo Dia del Disefador en el
Radisson Blu Hotel en Sligo, Irlanda. Aqui nuevamente,
fue apoyado por Hexagon y el Equipo Visi como socios.
Llegd un gran numero de clientes y quedaron encantados
con las multiples novedades en el Portal HASCO y las nue-
vas opciones para integrar datos nativos en la zona CAD.

El tercer Designer Day organizado en 2019 se celebré
en Citywest en Dublin con presentaciones de sus socios
Plazology, Wittmann Battenfeld y Solid Solutions. Las
numerosas innovaciones de productos que se presenta-
ron en la feria K de Dusseldorf también generaron un
gran interés. Ademas de las innovaciones de producto y
las digitales, el interés se centré especialmente en el
nuevo sistema de canal caliente HASCO de 64 cavida-
des. Tony Briggs, como nuevo ingeniero técnico de ven-
tas de HASCO Hot runner, fue presentado a todos los
asistentes.

El éxito constante y la excelente experiencia adquirida
con HASCO Designer Days en el pasado, esta impulsan-
do una mayor expansién de estas actividades y la pues-
ta en escena de otras ocasiones en vivo. Trabajando con
diferentes socios, HASCO participara en todo el mundo
en charlas técnicas con disefiadores y fabricantes de
moldes en talleres y también presentaciones en 2020.
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| AutoForm nombra a un nuevo CEO

utoForm ha nombrado a Olivier Leteurtre como

nuevo director ejecutivo del grupo a partir del 6

de enero de 2020. Como ingeniero mecanico,
con un master en direccién de empresas del INSEAD, el
Sr. Leteurtre cuenta con muchos afios de experiencia in-
ternacional ejerciendo varios puestos directivos en el
sector del software en Europa, Asia y EEUU. Antes de in-
corporarse al grupo AutoForm, el Sr. Leteurtre fue direc-
tor general de Dassault Systemes EUROWEST (Francia,
Peninsula Ibérica, norte de Africa y Medio Oriente) por
un periodo de 10 afos. Antes de su puesto en Dassault
Systémes, fue vicepresidente ejecutivo y miembro de la
junta ejecutiva en Tecnomatix / Siemens PLM. Durante
su carrera ha adquirido un gran conocimiento y una am-
plia experiencia en los sectores de automocioén, aeroes-
pacial y de equipamiento industrial. En su nuevo puesto

como director ejecutivo de AutoForm, es el responsable
de continuar con el exitoso crecimiento del negocio del
grupo AutoForm.

El Dr. Waldemar Kubli, fundador y director de producto
de AutoForm dijo: “Estoy encantado de que Olivier Le-
teurtre se haya unido a nosotros como mi sucesor. Su
gran experiencia, fuertes habilidades de liderazgo y
mentalidad empresarial serén invaluables para nuestro
equipo de gestion ejecutiva. Ademas de ser el estandar
mundial de la industria en el sector de automocién,
nuestra empresa esta cada vez mas involucrada en los
sectores de equipos aeronauticos e industriales. Con O-
livier a bordo, trabajaremos en nuevos productos, nue-
vos potenciales de crecimiento y nuevos clientes a esca-
la global. Como director de producto, me enfocaré en
el desarrollo y la entrega de los productos adecuados
en el momento oportuno. AutoForm continuara siendo
un socio sélido en la transformacién digital de nuestros
clientes en el dominio de la ingenieria de procesos y la
fabricacion”.

Olivier Leteurtre, director ejecutivo de AutoForm agrego:
“Estoy encantado de unirme a AutoForm. A lo largo de
los afios, me han impresionado los logros de AutoForm,
el alto nivel de experiencia y el conocimiento de los
clientes en AutoForm. Estoy emocionado de formar par-
te del gran éxito logrado a través de la vision y direccion
del Dr. Kubli. En mi rol como director ejecutivo, mi obje-
tivo es continuar con este impulso mediante el avance
continuo de tecnologias de vanguardia y ofrecer solucio-
nes innovadoras en un espectro mas amplio de aplica-
ciones para nuestros clientes y otras industrias”.
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HAIMER Sistema de amarre
modular: Duo-Lock™

on su sistema de amarre patentado Duo-Lock™,

la empresa HAIMER enfrenta los desafios en el

mecanizado de materiales como aleaciones de
titanio, Inconel o nuevas aleaciones de aluminio, en la
industria aerondutica, aeroespacial, o energética.

El nuevo sistema de amarre permite combinar las altas
prestaciones de la Ultima generacién de fresas de metal
duro con la flexibilidad de una interfaz modular. Con e-
llo, la tecnologia Duo-Lock™ aborda el aumento de los
costes de adquisicion del metal duro y, a la vez, ofrece
la méxima rigidez y capacidad de carga mediante un sis-
tema seguro y Unico de roscado de doble cono. Los re-
sultados muestran una excelente precision y productivi-
dad, con una unién que es practicamente irrompible
para la mayoria de las aplicaciones.

Las innovadoras pinzas Duo-Lock™ son
optimas para el uso dentro de unidades
accionadas. Gracias a la alta repe-
tibilidad de longitud es posible
cambiar las cabezas de metal
duro de Duo-Lock™, directa-
mente dentro de la maquina de
herramientas y su disefio mo-
nobloc ofrece una alta rigidez y
concentricidad. Equipadas con
HAIMER Cool-Jet, ofrecen tam-

bien la éptima refrigeracion.

Con las cabezas Duo-Lock™, u-
na gran variedad de las Ultimas
geometrias de fresado esta dispo-
nible. La interfaz de alta precisién y

maxima estabilidad permite emplear
todo el potencial de las distintas geo-
metrias y llegar a profundidades de
corte maximas. Las cabezas de fresado
pueden ser cambiadas directamente
en la maquina de herramientas, con la
mas alta repetibilidad en el eje Z.

Con las nuevas alargaderas de la serie
Duo-Lock™, dispondra de una solu-
cion perfecta para la aplicacion univer-
sal, gracias a diferentes geometrias
cdnicas y cilindricas con diferentes
longitudes para casi todo tipo de apli-
cacién. Equipadas adicionalmente
con Safe-Lock, la seguridad contra la
extraccion de herramienta, las alar-
gaderas permiten alcances largos y
cortes agresivos.

Con los portaherramientas

Duo-Lock™ monobloc, HAI-

MER combina su famosa cali-

dad de portaherramientas con

la nueva tecnologia Duo-Lock™.

El sistema modular permite un a-

marre directo con la cabeza de

fresado, y, gracias a la geometria

anti-vibratoria, garantiza la mejor con-

centricidad y la mas alta rigidez. De este modo, los clientes
de portaherramientas Duo-Lock™ monobloque HAIMER
se benefician de un mecanizado suave, y, por ello, de una
mejor calidad de superficie y proteccion de la herramienta,
del husillo y de la maquina.
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| Tungaloy presenta TungSpeed-Mill

ungaloy presenta TungSpeed-Mill,
T una serie de fresas de alta veloci-

dad para planeado para un acaba-
do eficiente en materiales ISO N.

TungSpeed-Mill viene equipado con un
diseno de fijacién de plaquita Unico lla-
mado CamAdjust. Este disefo permite u-
na fijacion rapida y precisa de las plaqui-
tas usando una Unica llave, ahorrando
tiempo de pre-setting de forma significa-
tiva, cuando normalmente consume
tiempo en portaherramientas de paso
estrecho (close-pitched) con sistema de
fijacion tradicional.

Estd disefiado con la mas alta densidad del plaquitas
disponible en el mercado, permitiendo operaciones de
mas de 3 metros por minuto para fresado de aleacio-
nes de aluminio y otros componentes no férricos utili-
zados de forma predominante en la industria del auto-
movil.

Las plaquitas estan disponibles en la calidad de diamante
policristalino (PCD) DX110 en varios tipos de geometrias,
incluyendo también dos tipos de plaquitas estandar: pla-
quita de primera opcién con arista de preparacion F (aris-
ta afilado) y arista de preparacion S (chaflanado + afilado)
para aplicaciones de desbaste. Ademas, la plaquita para
desbarbado (-BD) y la plaquita "Wiper" (-WD) también
estan disponibles. La arista de corte principal de la plaqui-
ta estandar esta disefiada con un angulo doble, lo que re-
duce la generacion de rebabas en la superficie mecaniza-
da y rompe las virutas en trozos pequefios para una

evacuacion mas eficiente. La plaquita de desbarbado ase-
gura un mecanizado sin rebabas, mientras que la plaquita
"Wiper" proporciona un acabado superficial superior.

Los portaherramientas estan disponibles en un rango
de didmetros que van desde los @50 mm a los @160
mm, desde los 850 mm en mango cilindrico y desde
@63 mm hasta los 160 mm en tipo vaso.

e Caracteristicas:

— Disefio de paso extra estrecho para una gran efi-
ciencia en el mecanizado de aluminio (22 plaqui-
tas por 100 mm de didmetro).

— 4 tipos de plaquitas PCD para diversas aplicaciones.
— Sistema innovador de fijacion de plaquitas Cam-
Adjust para un pre-setting facil y rapido.

e Productos afadidos: 16 portaherramientas y 4 plaquitas.
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Nueva boquilla unitaria

HASCO H6300 /..

a gama de boquillas HASCO se ha ampliado con la

serie de boquillas Single Shot altamente eficientes,

ademas de particularmente econémicas. En el de-
sarrollo de la nueva serie, la atencion se centrd en las di-
mensiones de instalacién compatibles, el control de
temperatura éptimo, la alta funcionalidad y el disefo
rentable. Las diferentes variantes de boquillas permiten
una inyeccién sencilla al ramal o al punto directo a la
pieza moldeada. Las soluciones de alta gama no siem-
pre son necesarias. Para muchas aplicaciones, es sufi-
ciente tener una boquilla disefiada de manera eficiente
y econémica.

Las nuevas boquillas Single Shot se pueden utilizar para
todos los plasticos simples, asi como para plasticos téc-
nicos y aquéllos con un bajo nivel de refuerzo. Las bo-
quillas vienen en dos tamafos y hasta 210 mm. de lon-
gitud, son adecuadas para la produccién de piezas
inyectadas de tamafio pequefo y mediano, con un peso
por inyeccion de hasta 800 gr.

La intercambiabilidad de las piezas de desgaste relevan-
tes, incluidas las punteras, las carcasas y también el ter-
mopar, facilita el servicio y el mantenimiento. La resisten-
cia, es fijada por presion directamente al cuerpo de la
boquilla, tiene un solo circuito de control y garantiza un
perfil térmico uniforme en toda la longitud de la boquilla.

La distribucién adecuada de la capacidad de calenta-
miento y un recorrido adecuado de la masa fundida a
través de los canales de flujo, con didmetros generosa-
mente dimensionados, aseguran un perfil de tempera-
tura homogéneo y un llenado de molde de bajo cizalla-
miento. Debido a la disposicion ideal de los termopares

Fe-CuNi y al eficiente aislamiento sobre el molde frio,
los plasticos con un rango de temperatura mas limitado
también se pueden procesar de manera fiable.

Los objetivos perseguidos en el disefio de la boquilla
fueron lograr el mayor rendimiento de fusién posible
para un disefo compacto y la maxima estabilidad posi-
ble. Dado que la boquilla tiene un solo circuito de con-
trol, es adecuada para espacios de instalacion pequenos
y la resistencia fijada por presion asegura un requeri-
miento de energia general muy bajo.

La nueva boquilla Single Shot ofrece la mejor relacién
precio / rendimiento en el campo de los plasticos faciles
de procesar. Sin embargo, los usuarios no tienen que
prescindir de una amplia variedad de opciones de inyec-
cion. Una gama de torpedos y variantes de carcasas a-
tornilladas estan a su disposicion. Ademas del punto de
inyeccion clasico, también permiten que la geometria
de la boquilla se introduzca facilmente en la placa de la
cavidad y, en caso de desgaste, es posible la restaura-
cién rapida de la calidad del punto de inyeccion. Las
carcasas extendidas estan disponibles para puntos de
inyeccion en superficies de forma libre o a ramal frio.
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y precisa

on mas de 15 afnos de experiencia en el mecani-
zado de alta precisiéon de moldes para la inyec-
cion de plastico, la empresa Molweld ha sabido

dar todos los pasos para ofrecer un servicio integral
desde el disefio de los moldes a la inyeccién de las pie-

Form Control en Molweld.
Fabricacion de moldes rapida

zas. Molweld ha confiado en Blum con la ambicion de
seguir mejorando sus procesos, para ofrecer a sus clien-
tes un servicio mejor en términos de calidad y de plazo
de entrega, por lo que ha integrado el software de me-
diciéon de piezas en maquina Blum Form Control.
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Segun Juan Carlos Gracia, Propietario de
Molweld, “El mecanizado y el ajuste en la fa-
bricacién de un molde es una de las partes a
la que mas tiempo se dedica del trabajo total.
Lo ideal es poder fabricar un molde dentro de
la tolerancia marcada, a la primera, que no
necesite retoques y que sea capaz de inyectar
piezas buenas desde el principio.” Por lo tan-
to, reducir el tiempo invertido en realizar ajus-
tes manuales y retoques era un punto de me-
jora que queria abordar en la empresa.

Hasta ahora no podian verificar sus moldes de
una manera rapida, precisa y automatica. En
muchos casos utilizaban medios convenciona-
les para realizar las mediciones y en algunas
ocasiones, a pesar de trabajar con maquinas
DMG Mori y herramientas de precision, hasta
gue no realizaban las primeras inyecciones de
piezas no se percataban de la necesidad de
realizar algun retoque, con el tiempo que ello conlleva.
Por lo tanto, realizamos el andlisis de su problematica y
claramente vimos que nuestra herramienta de software
Blum Form Control para la medicion de piezas en maqui-
nay la comparacion con un solido CAD, era la solucion
perfecta.

Una vez explicadas todas las ventajas, Molweld fue
consciente de los beneficios que le podia reportar una
solucién como el Form Control y depositd su confianza
en nuestro equipo, para incorporar el software con li-
cencia para varias maquinas. Podemos decir que desde
el primer momento Molweld encontré varias ventajas
con la implementacién del software.

Cabe destacar que, debido a que los moldes salen de las
méaquinas de mecanizado cumpliendo las tolerancias a la
perfeccién, las piezas que se inyectan con los mismos

BLUM FormControl en el dia a dia del taller.

Juan Carlos Gracia, CEO de Molweld, Sergio Sainz, Dpto. comercial de Blum-
Novotest Ibérica y Ricardo Ruiz Martinez, Programador de Molweld.

son buenas desde el principio. Esto reduce mucho el
tiempo de puesta en marcha del molde, lo que supone
un gran beneficio para Molweld ya que ese tiempo lo
puede invertir en fabricar mas moldes.

También hay que mencionar otra ventaja que estan ob-
teniendo al usar Form Control, y es que lo utilizan como
un sistema de calidad interno para la validacién dimen-
sional de los moldes y como un registro histérico. “Por
muy bien que los fabriqguemos, los moldes no tienen u-
na vida ilimitada, por lo que los clientes nos piden mol-
des nuevos para sustituir los antiguos. Con él podemos
ejecutar el mismo programa de medicion que se realizd
la primera vez y ajustar el nuevo molde para que tenga
exactamente las mismas medidas que el anterior y que
de esta manera el cliente note un desempeno tan bue-
no como con el primer molde.”

Podemos decir que este software ha supuesto un
cambio a mejor en la metodologia de trabajo de Mol-
weld. Con ello han conseguido reducir los tiempos de
fabricacion total del molde, de manera que ahora son
mas competitivos en un mercado en el que la exigen-
cia es muy alta. Ademas, consiguen mejorar la calidad
de sus moldes mediante la comprobacién dimensional
automatica de los mismos y guardan un registro para
tener una trazabilidad mayor si es necesario. Esto mis-
mo aporta que la primera pieza inyectada en sus mol-
des sea valida y que no haya que realizar retoques en
el molde. “Ahora mismo, usamos Form Control prac-
ticamente a diario, es una herramienta que utilizamos
en cada molde que hacemos” declara Juan Carlos
Gracia, propietario de Molweld.
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FANUC presenta un nuevo robot
colaborativo ligero: el CRX-10iA

tencia de precios y la creciente flexibilidad en la

produccién plantean nuevos desafios para los fa-
bricantes. Del de 18 al 21 de noviembre tiene lugar la
feria de robdética mas grande del mundo en Tokyo, don-
de FANUC presenta soluciones e innovaciones tecnolé-
gicas para la fabrica del futuro. La mayor novedad en el
stand de FANUC es el CRX-10iA.

| a escasez de trabajadores cualificados, la compe-

Este robot colaborativo ligero es un concepto completa-
mente nuevo dentro de la gama de FANUC. En compa-
racion con la serie CR existente de robots colaborativos
FANUC, el nuevo CRX-10iA es significativamente més
ligero facilitando la instalacion en una amplia gama de
aplicaciones, como los sistemas de transporte guiados
automaticamente (AGV).

Ademéds, para el CRX-10iA, el Teach Pendant se puede
reemplazar por una tableta aumentando su facilidad de
uso. La nueva interfaz de usuario es particularmente in-
tuitiva y adecuada para usuarios con poca experiencia
en programacion.

Por lo tanto, el CRX-10iA es ideal para clientes que de-
sean incluir robots en su produccién por primera vez.
Mientras hay industrias en las que la automatizacién
lleva anos fuertemente instalada (automocion, por e-
jemplo), las empresas y medianas empresas estan ex-
perimentando el proceso en la actualidad, lo que ha
hecho crecer muchisimo la demanda de este tipo de
robot.

El CRX-10iA esta disponible en dos versiones: de brazo
corto con un alcance de 1,2 metros y la version de bra-
zo largo con 1,4 metros de alcance. La capacidad de
carga de ambas versiones es de 10 kg.

Funciones y programacion sencillas

El CRX-10iA ofrece facilidad de instalacion y programa-
cion, asi como varias funciones simples. Al igual que sus
colegas de la serie CR "verde", el CRX-10iA puede e-
quiparse con un sistema de visién que permite la carga
y descarga auténoma de contenedores o sistemas de
estanterias. En el stand de IREX, el CRX-10Ai demuestra
su capacidad para cargar blogues de metal en un cen-
tro de mecanizado FANUC ROBODRILL utilizando un
sensor de vision 3D.

FANUC también ha presentado una novedad en el
campo de la vision: el nuevo sensor de visiéon 3DV /
1600 que permite la captura rapida de imagenes, con
un campo de vision de hasta 1600 milimetros cuadra-
dos. Lo que significa que permite detectar piezas gran-
des. FANUC ha estado construyendo sistemas de vision
de alta tecnologia y sensores de fuerza durante anos,
que son un elemento importante de la robética colabo-
rativa, y un paso importante hacia una fabrica inteli-
gente.



Otras novedades

Otra novedad a destacar es el robot Delta DR-3iB / 8L con
una carga Util de 8 kg. Este robot se suministra en color
blanco de serie, lo que es particularmente relevante para
los clientes de la industria alimentaria. El nuevo modelo
ofrece un alcance de 1600 milimetros.

Si nos vamos a la serie SCARA, también tenemos noveda-
des. En este caso, se ha ampliado la capacidad de carga
hasta 12 kg con el nuevo modelo SR-12iA.

Siguiendo con nuevos modelos, tenemos el robot de alta
precision FANUC M-800iA/60 que realiza aplicaciones de
proceso precisas como el corte y soldadura laser con el
generador de laser pulsado por fibra de FANUC. Esta in-
tegracién conduce a una excelente sincronizacion, ya
gue la potencia del laser se controla automéaticamente
mediante el movimiento del robot de alta precision del
M-800iA/60, y también ofrece una parametrizacion sim-
ple de las configuraciones del laser desde el teach pen-
dant del robot. Esta solucién es interesante para la inge-
nierfa automotriz, por ejemplo, las puertas o carrocerias
de automdviles pueden mecanizarse con precision.
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Industria 4.0 e Inteligencia Artificial

La exposicion de FANUC en iREX se completa con la
presentacion de soluciones en los campos de la Indus-
tria 4.0 y la Inteligencia Artificial (IA). Estas incluyen el
sistema FIELD de la plataforma Industrial loT de FANUC
y soluciones de inteligencia artificial.
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funcional

ingenieria, amplia su cartera de encéderes con se-

guridad funcional (FS) con la introduccion de dos
nuevos encoderes para aplicaciones lineales y rotato-
rias: RESOLUTE™ FS con el sistema de encéder 6ptico
abierto absoluto BiSS® Safety y el sistema de encéder
Optico abierto incremental TONIC™ FS,

R enishaw, la empresa tecnoldgica internacional de

El encoder absoluto optico con Seguridad funcional RE-
SOLUTE FS se basa en el disefo de la gama galardonada
RESOLUTE, con elementos redisefiados para cumplir los
estandares de sequridad FS.

Renishaw amplia la gama
de encéderes con Seguridad

El encéder dptico con Seguridad funcional TONIC FS
combina el cumplimiento total de FS con un rendimien-
to metrolégico excepcional, la maxima fiabilidad y to-
das las ventajas de la gama de encéderes establecida
TONIC.

Ambos encdderes, RESOLUTE FS BiSS Safety y TONIC FS
cuentan con la certificacion ISO 13849 Categoria 3 PLd,
IEC 61508 SIL2 e IEC 61800-5-2 SIL2.

La certificacion FS total es necesaria para garantizar el u-
so seguro de funciones como paradas de seguridad 1y
2, parada de funcionamiento seguro (SOS) y velocidad
de seqguridad limitada (SLS), que requieren informacion
del encoder para funcionar con seguridad. Los encdde-



res RESOLUTE FS son compatibles con el protoco-
lo abierto de comunicaciones serie BiSS Safety y
Siemens’ Drive-CLiQ. Los encéderes TONIC FS
disponen de las opciones de interfaz analdgica
TONIC Ti-000 y Dual Output (DOP).

Acerca de los encoderes RESOLUTE

El encoder RESOLUTE de Renishaw es el primer
encoder éptico absoluto sobre banda del mundo,
con una resoluciéon de hasta 1 nanémetro, méxi-
ma fiabilidad a largo plazo, funcionamiento in-
mediato tras la conexién, sin retorno a referencia,
y rendimiento a alta velocidad hasta 100 m/s.

La serie RESOLUTE es idénea para aplicaciones de
control de movimiento avanzadas, ya que permite
un control de velocidad mas suave con Error sub-
divisional ultrabajo (SDE) de <40 nm y una exce-
lente estabilidad de posicion con fluctuacion (in-
terferencia) de < 10 nm RMS. Las ventajas de los
encdderes absolutos abiertos respecto a los dise-
fios cerrados son, entre otras, las reglas de anillo
(angular) rotatorio con gran agujero pasante para
facilitar el diseio de componentes de baja inercia
y bajo perfil, sin el desgaste producido por el con-
tacto de las piezas. Ademas, la facilidad de instala-
cion de los encoderes RESOLUTE, debido a las ge-
nerosas tolerancias de reglaje y los LED de
configuracién integrados, una excelente inmuni-
dad al polvo y el sellado IP64, proporcionan un
rendimiento excepcional, incluso en los ejes largos
de las aplicaciones en la industria pesada.

Acerca de los encoderes TONIC

El encoder TONIC de Renishaw esta disefiado es-
pecialmente para sistemas de movimiento lineal
altamente dindmicos, que proporcionan mas pre-
cision, velocidad y fiabilidad en las aplicaciones
industriales mas exigentes.

Las cabezas lectoras TONIC incorporan épticas de
filtrado de tercera generacion de Renishaw, me-
joradas mediante procesamiento dindmico de se-
Aales, incluido el Control automatico de ganancia
y Control de compensacion automatico. El resul-
tado es un error de subdivision (SDE) e interferen-
cias (fluctuacién) bajos, que proporcionan un
control de velocidad mas suave y mejoran el ren-
dimiento de exploracion y la estabilidad de posi-
cionamiento.
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GOM presenta los nuevos modelos

de la serie 6

tante identificar, analizar y corregir proble-

mas de calidad en el menor periodo de
tiempo posible. Muchas piezas deben ser ins-
peccionadas de manera completa lo antes posi-
ble, con el objetivo de aplicar medidas correcto-
ras y minimizar los defectos a corto plazo y de
forma especifica.

E n la metrologia de produccién es impor-

Con el objetivo de adaptarse y dar respuesta a

las crecientes exigencias dentro de la industria,

la marca alemana GOM Metrology, cuyo partner en Es-
pafa es Metronic S.A, ha desarrollado una nueva va-
riante dentro de la familia de productos SCANBOX. Los
nuevos modelos de la serie 6 cuentan con una estructu-
ra desarrollada, que lleva un paso mas alla las virtudes y
puntos fuertes de los equipos ya conocidos de la serie
6, asi como de ciertos aspectos de la serie 7.

Una de las caracteristicas principales de estos nuevos mo-
delos es la alta capacidad de carga. Los modelos ATOS S-
CANBOX 6135y 6235 han sido desarrollados para poder
trabajar con piezas de gran peso y tamafo. Por ejemplo,
con piezas de fundicién o Gtiles con un tamano de hasta
3,5 metros. La unidad de la mesa de rotacién soporta
piezas con un peso de hasta 5.000 kg. Dependiendo de
las condiciones especificas de cada caso, la torre de con-

trol del ATOS SCANBOX 6135 puede posicionarse indis-
tintamente en el lado izquierdo o derecho de la celda au-
tomatizada.

La gran velocidad de escaneo es otro de los puntos fuer-
tes de estos modelos. Ambos sistemas estan equipados
con un control de seguridad que permite a la celda ope-
rar con sensores con tecnologifa laser. Ambos modelos
cuentan con los sensores ATOS 5y ATOS 5X, los cuales
disponen de una fuente de luz de gran brillo, haciendo
posible una inspeccién rapida con un alto grado de deta-
lle y calidad. Esta combinacion de velocidad y calidad es
demandada con una frecuencia creciente en la fabrica-
cién de carrocerias dentro de la industria de automocion.

El ATOS Scanbox 6235 permite una inspeccion con una
velocidad atin mayor gracias sus dos areas de trabajo,
las cuales pueden operar de manera independiente la
una de la otra. La mesa de rotacién puede colocarse pa-
ralelamente a la medicién. En ambas zonas de trabajo o
en ambas mesas de rotacién, se pueden colocar piezas
como puertas o portones de hasta 3,5 metros. La segu-
ridad en ambas zonas de trabajo durante la inspeccion



estd garantizada gracias a un sistema de puertas auto-
matizadas.

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

Metronic, S.A. es el distribuidor oficial en Espafa de
GOM Metrology. La empresa radicada en Eibar cuenta
con un equipo de técnicos especializados, entre cuyas
facultades se encuentra la instalacion, mantenimiento y
formacion en los equipos y software que la marca ale-
mana desarrolla y fabrica de manera integral.
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duccién de costes, en la fabricacién de composites

reforzados con fibra de carbono (CFRP) para piezas
de automocion, mediante un el proceso de Compres-
sion Resin Transfer Moulding (CRTM). La reduccion de
costes es de un 10-15% en comparacién con el método
HP-RTM y de un 20-30% para las piezas fabricadas en
prepreg por proceso de autoclave.

F agor Arrasate ha conseguido una importante re-

Fagor Arrasate ha realizado una completa caracteriza-
cion (fase de inyeccion, compresion, permeabilidad) del
proceso CRTM y de los materiales (resina, fibra y binder)
con el fin de conocer y definir los pardmetros clave, los
tiempos de ciclo reales y los equipos necesarios para la

Fagor Arrasate consigue

un ahorro de coste de hasta 30%
en la fabricacion de capés

de composites mediante CRTM

fabricacién de piezas de automocién en serie. De he-
cho, este trabajo se ha aplicado a un auténtico cap6 de
carbono de clase A para Maserati.

El estudio realizado por Fagor Arrasate demuestra que
las piezas fabricadas mediante CRTM tienen un coste
de fabricacion un 10-15% inferior a los de las piezas fa-
bricadas por HP-RTM y en la misma linea. Al mismo
tiempo, las piezas fabricadas por CRTM son un 20-30%
mas baratas que las realizadas en prepreg por proceso
de autoclave.

La busqueda de la reduccion de la emision de C02 en el
transporte depende en gran medida de las medidas de
aligeramiento, ya que los novedosos sistemas de trans-
mision y el método de almacenamiento de energia pe-
nalizan el peso del automovil. El uso generalizado de
composites con polimeros reforzados con fibra de car-
bono (CFRP) en coches y vehiculos comerciales es una de
las soluciones mas adecuadas, ya que pueden reducir el
peso hasta un 70% vy la capacidad de disipar la energia
de impacto es 5 veces mayor que la de los metales.

Una de las alternativas mas prometedoras para reducir
los tiempos de llenado y aumentar el contenido de fibra
del CFRP es el proceso llamado Moldeo por Transferen-
cia de Resina de Compresion (CRTM). CRTM permite fi-
jar los procesos y hacer espacio para una reaccion qui-
mica mas rapida, tiempos de inyeccién mas cortos, un
tiempo de reaccion mas breve y un tiempo de respuesta
mas rapido en los moldes.

En el CRTM, al contrario de lo que sucede en el RTM
convencional, el molde esta parcialmente cerrado du-



rante la fase de inyeccion. El hueco que se ge-
nera entre la preforma y la parte superior del
molde presenta una permeabilidad muy alta, lo
que genera un camino preferencial de flujo, y
la resina acaba cubriendo toda la superficie de
la pieza. Una vez que la cantidad de resina de-
seada se ha inyectado, se cierran los puertos de
inyecciéon y el molde comienza a cerrarse hasta
consequir el espesor final deseado (y por lo tan-
to el contenido en fibra requerido).

Durante este cierre total del molde la resina es
forzada a impregnar la preforma. De este mo-
do, en vez de fluir a través de la preforma en el
plano como en el RTM, el flujo es perpendicular
al espesor. Esta es la principal razén por la que
se pueden conseguir tiempos de impregnacion
de minutos, frente a las decenas de minutos
del RTM convencional.

El proyecto de investigacion y la caracterizacion
lograda, permiten a Fagor Arrasate introducir
todos los conocimientos adquiridos en sus pro-
ductos, para ofrecer a sus clientes los ultimos a-
vances en materiales compuestos y posicionar-
se como uno de los referentes en este mercado
con un gran potencial de crecimiento.

Los resultados de este desarrollo seran presen-
tados en la proxima edicion de la feria JEC
World que tendra lugar en Paris del 3 al 5 de
marzo. El stand Q58/Hall 5 serd escenario de
importantes anuncios, como la propuesta de
layout especifica para la manufactura de bat-
tery box cover en SMC para vehiculos eléctri-
Cos.

Asimismo, también se presentara el redisefio
de la maquina de Hot Drape Forming para pie-
zas estructurales de avion de Fagor Arrrasate,
gue logra mejoras de productividad y ahade la
posibilidad de trabajar con fibra seca.

Por ultimo, se dardn a conocer las novedades
incorporados al proyecto de la maquina ultra-
rapida para la produccién en serie de prefor-
mas individuales a medida, basado en un enfo-
que de flujo de piezas en combinacion con la
colocacion de cintas unidireccionales (en fibra
seca, termoplasticas, prepreg, etc.) asistida por
laser con consolidacion in situ. Esta iniciativa
fue reconocida con el JEC Innovation Award
durante la anterior edicién de la JEC World.
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na de las decisiones mas importantes que debe

tomar un fabricante de moldes diariamente, es

elegir y solicitar las aleaciones adecuadas para
manufacturar su herramental. No importa cual sea la
conductividad térmica de las cavidades, el didametro de
los expulsores o la resistencia de los insertos, SIGMA-
SOFT® Virtual Molding agiliza la toma de este tipo de
decisiones.

Las propiedades mecanicas y térmicas de las diferentes
aleaciones se introducen dentro del la base de materia-
les de SIGMASOFT®, posteriormente, tomando las pro-
piedades térmicas como conductividad y calor especifi-

Carburo de

AlSI 420
tungsteno

Figura 1. Simulacién comparativa de insertos en carburo de tungs-
teno (izquierda) y acero AlSI 420 (derecha) al final de la etapa de
llenado. Bajo condiciones idénticas de proceso, el inserto con me-
nor modulo de elasticidad (derecha), se flecta el triple que el que
tiene mejores propiedades elasticas (izquierda).

El moldeo Virtual
agiliza las decisiones
para la fabricacion del molde

o, se efectla una simulacion de proceso de la etapa de
estabilizacion térmica y deformaciéon durante varios ci-
clos, prueba que tendria un costo mucho mas elevado
al ejecutarse en la realidad. Adicional a los resultados
de contraccion y alabeo, SIGMASOFT® puede predecir
la deformacion y desplazamiento de los insertos del
molde. Estos calculos son fundados en diferencias tér-
micas durante el llenado (desbalanceo) y complementa-
das con las propiedades mecanicas de las aleaciones.

SIGMA Plastic Services Inc. (IL). filial en Norteamérica de
SIGMA Engineering GmbH, ejecuto este proyecto en
cooperacion con dos empresas del sector: CAVAFORM
(FL) y Crafts Technology (IL). El molde en estudio fue un
herramental de 16 cavidades para inyectar tubos centri-
fugados, donde en el mismo molde virtual se definieron
8 insertos de acero AlSI 420 y 8 insertos de carburo de
tungsteno. Los andlisis virtuales realizados mostraron
un desbalance en la etapa de llenado, identificando asi-
metria en la zona roscada del producto a 85% de esta
fase (ver figura 2). Este desequilibrio se presentaba de-
bido a la presion que ejercia el fluido sobre los insertos
durante la etapa de llenado, en virtud de esto la falen-
cia en el moédulo de elasticidad del acero AlSI 420 des-
plazaba el inserto 3 veces, lo que deformaba este mis-
mo componente, pero fabricado en carburo de
tungsteno (Figura 1).

Este es sélo uno de los cientos de casos que ocurren en
un molde de inyeccién y que hasta los mas experimen-
tados fabricantes de moldes pasan por alto. Por esto, a
través de una solucion sofisticada, SIGMASOFT® Virtual
Molding proporciona una observacién detallada del
proceso de moldeo por inyeccion. Procesos como este,
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Figura 2. Presién de inyeccion para dos cavidades con insertos en carburo de tungsteno (izquierda) y en acero AlSI 420 (derecha) — La vista en
corte muestra el llenado, donde se empieza a observar el desbalance (imagen superior) y al final del llenado (imagen inferior), donde es aun
mas evidente.

fundamentados en fenomenos termo-fisicos y mecani- costo de la simulacién esta muy por debajo de los innu-
cos, pueden simularse realizando las modificaciones ne- merables gastos que se incurren en el cambio de mol-
cesarias a un costo muy bajo y previo a la orden de ma- de, pruebas en planta o nuevos pedidos de componen-

teriales y piezas normalizados para el molde. El tiempo y tes estandar.
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Aumentar la productividad

con MILLTURN

maticos: una M30G MILLTURN / 1.800 mm con cel-

da de automatizacion, una M50G MILLTURN /
3.000 mm enfocada para el mecanizado de palas de tur-
bina y una M80X MILLTURN / 3.000 mm con laser de dio-
dos integrado. Ademas, se pone el acento en las funcio-
nes de supervisiéon y registro avanzadas en todos los
procesos de la maquina. Mediante el equipamiento con
herramientas inteligentes y un sistema de sensores inte-
grado, WLF prepara asi el paquete integral de MILLTURN.

E n la feria EMO, se presentaron tres modelos emble-

Soluciones de automatizacion flexibles

Para aumentar al maximo la productividad, WFL Millturn
Technologies GmbH & Co. KG, junto con su empresa fi-
lial FRAI Robotic Solution, posee unos conocimientos
técnicos acumulados en varias décadas y ofrece diferen-
tes variantes de automatizacion para optimizar el uso. El
espectro de productos abarca desde la simple carga me-
diante robot con brazo articulado y una gran variedad
de sistemas de pinzas hasta el cargador de podrtico con
sistemas de transporte y de almacenamiento para pie-
zas, herramientas y garras de sujecion. Incluso en la pro-
duccion en series pequenas, las ventajas que ofrece la
automatizacion a la productividad son cada vez mas im-

Automatizacién para maximizar la productividad.

portantes. Si no se dispone de suficiente personal para
los turnos de noche y de fin de semana, la automatiza-
cion de la maquina permite aumentar el grado de apro-
vechamiento de la maquina, solucionando asi la falta de
mano de obra cualificada.

La M30G MILLTURN / 1800 mm esta equipada con un
robot Kuka KR Quantec extra que dispone de una capa-
cidad de carga de 120 kg y un radio de trabajo nominal
de 2896 mm. Se emplean un sistema automatizado de
cambio de pinzas con 2 cabezales de agarre diferentes,
asi como un soporte de piezas para elementos del plato
y del eje. Otro punto a destacar especialmente es la vi-
sualizacién integrada de la celda en la pantalla del con-
trol de la maquina.

Soluciones de mecanizado universales
con M50G MILLTURN

Con la M50G MILLTURN, WFL presenta una maquina con
una potencia y productividad aumentada. La distancia en-
tre puntos de hasta 6.000 mm, disponible como opcién,
abre posibilidades eficientes para el mecanizado de ele-
mentos de eje largos. Nos centramos en el rendimiento
méaximo de la maquina. Gracias al incremento de la velo-
cidad de rotacion del husillo y la aceleracién de los ejes, el
espectro de aplicaciones se amplia a piezas que exigen u-
na mayor dindmica, por ejemplo, la fabricacién de palas
de turbina. La maxima fiabilidad en la fabricaciéon de las
palas de turbina se consigue a través de unas fuerzas de
corte constantes y una estrategia de produccion optimiza-
da con un menor desgaste de la herramienta. Un aspecto
a resaltar es el uso de refrigerante de ultra alta presion
(UHPC) con la aplicacién de unas presiones de refrigeran-
te de entre 150 y 350 bar. De esta manera, se optimiza
considerablemente la rotura de la viruta, disminuye el
tiempo de mecanizado y se reducen drasticamente los
costes. En la préactica, esto significa un ahorro de costes de
hasta un 50%. Hasta 200 bar no se requiere ninguna in-
terfaz adicional, dado que la alimentacion de refrigerante



se realiza, como estandar, a través del husillo de fresar. Es-
ta funcién no solo permite el mecanizado de materiales i-
noxidables con una elevada seguridad en el proceso y una
alta productividad; también es posible procesar aceros de
alta aleacion y superaleaciones.

Fabricacion aditiva en MILLTURN

La utilidad de la fabricacion aditiva en una MILLTURN se
manifiesta especialmente a la hora de ejecutar geometri-
as complejas, que son muy dificiles o incluso imposibles
de realizar con procedimientos de fabricacion conven-
cionales. Por ejemplo, se pueden generar nuevas propie-
dades del producto con la ayuda de capas resistentes al
desgaste, aplicando durante el proceso de mecanizado
materiales determinados de forma flexible. El cabezal 14-
ser de aporte se puede utilizar, ademas, directamente
para el endurecimiento por laser; opcionalmente puede
cambiarse a una optica optimizada para el proceso de
templado. De este modo es posible, por ejemplo, tem-
plar los flancos de los dientes en la fabricacién de engra-
najes inmediatamente después del fresado. La opcién de
laser esta disponible para la mayor parte de los modelos
de MILLTURN.
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La planificacion detallada de los mecanizados con 5 ejes asegura
la produccién perfecta de las palas de turbina en una MILLTURN
de WFL.

Fieles al lema: «Smart Technologies»

MILLTURNTM permite estar perfectamente equipado pa-
ra el futuro en términos de automatizacion y conectivi-
dad. El WFL DATA ANALYZER garantiza una perspectiva
6ptima de todo el proceso de produccién. Se identifican
de inmediato los potenciales de productividad libres y, en
consecuencia, se aprovechan de forma eficiente. Con un



Informacion / rebrero 2020

34

WEFL iControl ofrece una mayor seguridad en el proceso gracias a
la monitorizacion continua de los procesos de mecanizado.

smartphone, una tableta, un portatil o un ordenador
pueden registrarse los datos de produccién de los esta-
dos de la maquina y reaccionar inmediatamente cuando
sea necesario. El usuario dispone de los indices decisivos
para controlar la produccion en tiempo real.

Con Siemens MindSphere, el sistema operativo abierto
del Internet de las cosas basado en la nube, WFL pre-
senta otra solucion eficiente para la conexién orientada
al usuario de productos, instalaciones, sistemas y ma-
quinas. Los datos obtenidos pueden ser analizados en
MindSphere para monitorizar el estado de las maqui-
nas. De este modo, los usuarios obtienen informacién
para aumentar la productividad, fiabilidad y eficiencia
de la maquina.

Ademas de la app ManageMyMachine (MMM) 1.5, WFL
ofrece un modelo digital de pago por uso basado en Sie-
mens MindSphere, que se puede ver en directo en la E-
MO. Esta funcién abre nuevas posibilidades de financia-
cién inteligentes. Permite registrar estados operativos
complejos, tales como las cargas de los husillos, las tem-
peraturas y las energias de accionamiento. Los estados
de las maquinas se registran en tiempo real y se facturan
de forma totalmente automatica segun la tarifa por hora
acordada previamente. Por lo tanto, la maquina solo tie-
ne un coste si gana dinero de forma efectiva. De esto se
derivan enormes ventajas, porque, cuanto mas se utiliza
la maquina, mas rentable se vuelve.

En tareas de fabricacién exigentes, las WFL Software
Solutions ofrecen ayuda eficiente. Ya sea CrashGuard
Studio, WFL iControl o Millturn PRO: las soluciones de
software y los ciclos de mecanizado de WFL simplifican
considerablemente la programacién y garantizan la ma-
xima seguridad en el proceso de fabricacion.

La programacion con el software de simulacion 3D para

la verificacion anticipada de programas NC en el PC se
puede realizar con CrashGuard Studio. Las ventajas del
software son la visualizacion de todos los pasos de pro-
gramacion para la detecciéon precoz de errores, la mejo-
ra de la calidad de los programas NC en términos de e-
ficiencia y seguridad de la maquina, y la reduccion de
los tiempos de preparacion de la maquina gracias a la
simulacion previa. De este modo, el operario de la ma-
quina recibe un programa acabado, sometido a un che-
queo anticolision.

El sencillo editor de programacién universal Millturn PRO
con soporte para graficos permite programar directa-
mente en la maquina. Esto permite crear programas NC
de forma eficiente e intuitiva. Ademas, el programa es
también una soluciéon particularmente rentable.

Lo mas nuevo: WFL iControl

WEFL iControl también protege su MILLTURN durante la
produccion autdbnoma. Segun el equipamiento de la
maquina, se monitorizan y protocolizan continuamente
hasta un maximo de 16 sefiales de proceso libremente
configurables. La nueva version incluye unas posibilida-
des de monitorizacién mas complejas e inteligentes y o-
frece una amplia seguridad en la produccién. Trabaja
con una logica de monitorizacion de varios niveles que
reacciona a la superacion del limite de colision, el limite
programable cercano al proceso, asi como variaciones
rapidas y significativas de la fuerza. La proteccion de da-
fios en la maquina, el aumento de la productividad y la
calidad de las piezas, asi como el ahorro de costes de
herramientas y el mayor aprovechamiento de la dura-
cion gracias a la monitorizacion del desgaste solo son
algunas de las ventajas de WFL iControl.

«Ademas, el Data Recording ofrece nuevas funciones.
Especialmente en el ambito de la aerondutica se necesi-
tan datos de proceso detallados cuando se trata de me-
canizados de alta precision. El registro de los procesos
ofrece la posibilidad de demostrar que no se han pro-
ducido sucesos anormales, por ejemplo, a nivel de las
fuerzas de proceso y del suministro de refrigerante.

Christoph Schinerl, Jefe de Tecnologia de control

Aumento del rendimiento de los procesos
de torneado y fresado

WEFL Millturn Technologies desarrolla herramientas espe-
ciales que estan perfectamente adaptadas a MILLTURN y
se utilizan para el mecanizado de piezas complejas. Las &-
reas de mecanizado dificilmente accesibles requieren a



menudo herramientas especiales largas.
Precisamente para estas tareas de mecani-
zado exigentes, WFL utiliza alojamientos pa-
ra herramientas prismaticas que se montan
adicionalmente al sistema de herramientas
HSK o CAPTO con un alojamiento prismati-
co en la unidad de torneado/taladrado/fre-
sado. Estas herramientas especiales comple-
jas estan equipadas, en parte, con sensores
y sirven tanto para la optimizacion de proce-
s0s como para la protecciéon de la pieza, la
herramienta y la maquina. La instalacion de
estos sensores ultramodernos permite con-
sultar informacion detallada sobre las herra-
mientas y los estados de mecanizado en el
control, la tableta o el PC. La transmision de
las sefales tiene lugar via Bluetooth, de mo-
do que la maquina puede reaccionar de ma-
nera interactiva a una accién desencade-
nante definida. El proceso se puede
visualizar para fines de documentacién, con
lo cual queda completamente reproducible.
Debido a las maximas exigencias hacia el
software y la tecnologia, WFL es un pionero
en este ambito. Unas barras de mandrinar
dotadas del equipamiento correspondiente
proporcionan informacion sobre la ocupa-
cion, la temperatura, la desviacion, asi como
la calidad de superficie alcanzada e intervie-
nen de forma adaptativa en el proceso de
mecanizado en caso de sobrecarga. De esta
manera, el sistema de herramientas prisma-
ticas amplia enormemente la funcionalidad
de una MILLTURN. Para muchas tecnologias
especializadas, la MILLTURN ofrece incom-
parables ventajas en cuanto a precision y
rendimiento. Gracias al mecanizado com-
pleto en una méaquina, se obtienen resulta-
dos insuperables en cuanto a la concentrici-
dad entre los diametros interiores vy
exteriores, asi como menores tolerancias de
posicion de los taladrados y superficies fre-
sadas sin problemas.

«La eficiencia y la competencia en la fabri-
cacion son unos temas muy solicitados. En
este ambito, WFL, como experto en fabrica-
cién, puede proporcionar a la industria un
fuerte apoyo con productos y servicios que
permiten sacar el maximo de la inversions.

Kenneth Sundberg, Managing Director Af-
ter Market Sales
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SB GmbH & Co. KG ha disefado un sistema

transportador de piezas de trabajo de tamafo

XXL'y una mesa giratoria, para la fabricacion
de componentes estructurales de aviones de alta preci-
sion. En el sistema se introducen blogues de aluminio
de hasta diez metros de largo, donde se mecanizan en
un centro de mecanizado de alto rendimiento. Los cua-
tro accionamientos sincronos de la mesa giratoria se fa-
bricaron con reductores planetarios y segmentos de co-
ronas dentadas de Redex.

Los fabricantes de aviones y sus proveedores se enfren-
tan hoy en dia a duros desafios, para satisfacer la nece-
sidad del rapido crecimiento de las aerolineas y gestio-
nar su cartera de pedidos de la forma mas eficiente
posible. Un paso importante en esta cadena de proces-
sos extremadamente compleja, es el fresado de las cos-
tillas de aluminio del ala en centros de mecanizado de
alta velocidad. Estos centros de mecanizado deben fre-
sar las estructuras de la costilla a partir de material ma-
Cizo a una velocidad y precision muy elevada. En algu-
nos procesos de mecanizado se retira mas del 95% del
material de la pieza bruta.

Accionamiento pinén-cremallera
de alta precisién de Redex
para la industria aeronautica

Mecanizaciéon de precisién
a alta velocidad

Para ello, un conocido proveedor chino de la industria
aerondutica utiliza varios centros de mecanizado Ecos-
peed 25100 de Starrag Technology GmbH. Estos cen-
tros de mecanizado estan equipados con un cabezal de
cinematica paralela, que permite la mecanizacién simul-
tanea en cinco ejes. El electrohusillo del cabezal dispone
de una potencia nominal de 120 kW y trabaja sin inte-
rrupcion a 30.000 rpm. Los ejes lineales trabajan con al-
tisimas dindmicas, alcanzando aceleraciones de 1 gy
valores de jerk de hasta 200 m/s3.

El proveedor utiliza estas maquinas para la fabricacion
de costillas de ala y otros componentes estructurales
que van ensamblados en diferentes modelos de avio-
nes. Los primeros tres centros de mecanizado de este ti-
po se pusieron en funcionamiento en Corea en 2009.
Su alta productividad permite desalojar hasta 10.000
cm3/min de viruta y son capaces, por poner solo un e-
jemplo, de transformar un blogue de aluminio de 4 to-
neladas en un componente estructural complejo de 120
kg en menos de 20 horas.

Se han utilizado centros de mecanizado Ecospeed F de Starrag para la fabricacion de costillas de ala y otros componentes estructurales de a-
viones. Cuatro coronas rotativas giran 90° la pieza de 10 metros de largo para ser mecanizada.



Mesa giratoria para la mecanizacion
horizontal

Una caracteristica tipica de este tipo de maquina es la
mecanizacién horizontal de bloques de aluminio colo-
cados verticalmente. Una de las ventajas de esta meto-
dologia de mecanizado es que las numerosas virutas
que se generan en la zona de trabajo son expulsadas
por gravedad. Para que esto sea posible los bloques de
aluminio, que pueden tener hasta 10 metros de largo,
se colocan horizontalmente en un pallet transportador
gue los voltea hacia una posicién vertical.

En el mas reciente Ecospeed 25100, actualmente en
funcionamiento en las instalaciones del proveedor aero-
nautico, el conjunto de sistema transportador y mesa gi-
ratoria para piezas de tamafno XXL fue disefiado y fabri-
cado por MSB GbmH & Co. KG en Bischofsheim/Réhn,
Alemania, a peticion de Starrag Technology GmbH: Los
transportadores de piezas de trabajo tienen 10.000 mm
de longitud y un ancho de 2.500 mm, con un peso total
aproximado de 60.000 kg, incluida la pieza de trabajo.

El pallet se sujeta al transportador mediante puntos hi-
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El movimiento giratorio
sincrono se controla
mediante reductores

planetarios de tres
etapas de Redex
acoplados a
servomotores. El par
maximo del eje de
rotacion es de
aproximadamente
600.000 Nm.

draulicos y se rota 90° para el mecanizado. Este movi-
miento rotatorio se tiene que realizar con gran precision,
ya que incluso las minimas irregularidades en el movi-
miento a lo largo del transportador, pueden crear una
tensién inadmisible en el componente final mecanizado.
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El dibujo CAD muestra lo bien que encaja el compacto sistema de
accionamiento Redex en la estructura que le rodea.

Accionamientos giratorios de alta
precision: La mecatrdnica sustituye
a la hidraulica

Esto precisa de un alto nivel de sincronizacién de los
cuatro actuadores montados a lo largo de la mesa gira-
toria. Jurgen Enders, Director General de MSB, explica:
"En anteriores disefios desarrollamos sistemas de accio-
namiento hidraulico para el movimiento rotativo, pero
en este proyecto eso era impensable, ya que los accio-
namientos hidraulicos ocupan mucho espacio y preci-
san de una base con una subestructura si el usuario
quiere ser flexible. Por esa razon, los disefiadores opta-
ron por un dispositivo electromecénico con segmentos
dentados de coronay 4 reductores planetarios compac-
tos de tres etapas accionados por servomotores. Redex
fue el fabricante de los reductores planetarios escogido
para este accionamiento de precision.”

Esta solucion mecatrénica no solo ofrece la ventaja de
necesitar mucho menos espacio, sino que, ademas, evi-
ta la necesidad de mangueras hidraulicas con su corres-

La serie KRP/KRPX
de reductores
planetarios de Redex
se ha desarrollado
especialmente para
Su uso en
accionamientos de
alta precision pinén-
cremallera para
maquinas-
herramienta.

(KRPX de Redex)

pondiente riesgo de fugas. Por otra parte, los requisitos
de potencia y refrigeracion de los accionamientos elec-
tromecanicos son mucho menores en comparacion con
la hidraulica. La tecnologia de accionamiento elegida
por MSB es, por lo tanto, no solo compacta y altamente
precisa, sino que ademas es limpia, segura y energética-
mente eficiente.

Rotacién sincrona con alta precision

Los ingenieros de Redex disefiaron un accionamiento
giratorio formado por cuatro segmentos de coronas
dentadas independientes. El movimiento rotativo gene-
rado por los servomotores se transmite al piidn de sali-
da mediante un engranaje planetario de tres etapas de
la serie KRPX conectado directamente al motor con una
relacion de reduccion de 310 y un par maximo de salida
de 10.050 Nm. En total, se aplica un par maximo de a-
proximadamente 600.000 Nm al eje de rotacion.

El pifidn engrana en un segmento de corona dentada



que cubre un angulo de aproximadamente 95°
y un didmetro primitivo de 4.496 mm, suminis-
trado también por Redex. El dentado de la coro-
na es de modulo 8 y los dientes estan templa-
dos y rectificados.

KRPX: Disenado para accionamientos
de precision de la industria
de maquina-herramienta

La serie KRP/KRPX de reductores planetarios de
Redex se ha desarrollado especialmente para su
uso en accionamientos pifién-cremallera de alta
precisién para maquinas-herramienta. Se carac-
teriza por su extrema precision, asegurada con
el correcto ajuste entre el eje pifidn y lo seg-
mentos de corona. El disefio super rigido del re-
ductor contribuye a la precision de todo el siste-
ma de accionamiento.

En muchos casos, los reductores planetarios
KRP/KRPX se enlazan electronicamente en tan-
dem para eliminar completamente el juego en el
sistema, como por ejemplo en fresadoras de por-
tico o mesa movil. El compacto disefio cibico de
la carcasa de los reductores planetarios de Redex
aseguran el sellado que evita la entrada de viru-
tas y, gracias a sus superficies planas rectificadas,
los reductores pueden ser montados directamen-
te en el bastidor principal de la mesa giratoria sin
necesidad de soportes de montaje adicionales, lo
gue aumenta la rigidez del sistema y economiza
el disefo.

Conclusion: La buena cooperacion da
un resultado perfecto

Los disefiadores de MSB y Redex trabajaron en es-
trecha colaboracién en el desarrollo del acciona-
miento de la mesa giratoria. Jirgen Enders, Direc-
tor de Disefio en MSB, afirma: "Redex aportd un
gran valor afiadido en la seleccion de los compo-
nentes y la planificacion del proyecto."

Entretanto, el sistema de pallet, incluida la mesa
giratoria, esta instalado en China junto con el
centro de mecanizado de alta velocidad. La fabri-
ca produce costillas de ala con una elevada pro-
ductividad y precisién, contribuyendo asi al rapido
suministro de componentes estructurales de alta
calidad a clientes de la industria aeronautica. MSB
también ha instalado grandes mesas giratorias
con accionamientos electromecanicos piidn-cre-
mallera de Redex en otros proyectos similares.
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Nuevo récord: GARANT gana
6 premios de diseno a la vez

GARANT de Hoffmann Group, se han vuelto a po-

ner a prueba en la ceremonia de German Design
Awards 2020. 6 productos GARANT ganaron a la vez el
prestigioso premio en la categoria “Excelente disefio de
producto — Mobiliario industrial y herramientas”: la se-
rie de mobiliario industrial GridLine, cajas modulares,
mordaza autocentrante XTRIC, los nuevos puntos rota-
tivos con indicador de la presion digital, el portallaves
para las llaves acodadas y el pie de rey digital IP67 con
salida de datos. A lo largo de los ultimos 12 afios los
productos GARANT han sido galardonados en total con
44 Design Awards por sus disefios funcionales, ergond-
micos y atractivos.

L a calidad de disefo y funcionalidad de la marca

GARANT GridLine.

GARANT Cajas modulares.

El mobiliario industrial de la serie GridLine impresiono al
jurado de German Design Awards 2020 con las lineas
claras de su disefo actual.

Los acabados mates de las superficies metalicas de todos
los componentes de la serie Gridline: carros de taller,
bancos de taller, estaciones de trabajo y armarios trans-
miten, en la opinion del jurado, la alta calidad de pro-
ductos.

El bien concebido concepto de modularidad convence a-
Un mas: todos los elementos de GARANT GridLine estan
basados en el principio de cuadricula uniforme y se pue-
den combinar entre si. El concepto modular es una ven-



GARANT Mordaza autocentrante XTRIC.

taja indiscutible y aporta una extrema flexibilidad a la
hora de amueblar los talleres y espacios industriales. Las
cajas modulares GARANT que también han sido galar-
donadas, encajan perfectamente en el sistema GridLine
gracias al tamafo de cuadricula uniforme.

Estas cajas son muy funcionales, de aplicacion muy flexi-
ble y sirven para un almacenaje ordenado y un transpor-
te seguro de las herramientas.

También triunfé la mordaza autocentrante GARANT X-
TRIC gracias al sistema de rapido cambio de las bocas.
En la opinién del jurado, su moderno disefio tecnolégico
cumple con las actuales exigencias a la precision, durabi-
lidad e innovacién. Las bocas de mordaza se cambian o
se giran rapidamente gracias al mecanismo innovador

GARANT puntos rotativos con indicador de la presion digital.
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por click y permiten ajustar el rango de sujecién en unos
segundos. EL marcaje previo de la pieza de trabajo ya no
es necesario.

Los puntos rotativos GARANT con indicador de la pre-
sion digital también estan entre los ganadores. El jurado
destaco tanto su pantalla OLED, legible en directo du-
rante la utilizacién como la alimentacién independiente.

La recarga de la energfa se consigue a través de un ge-
nerador integrado conectado con la punta giratoria (Au-
tosuficiencia energética). Los puntos rotativos son de al-
ta precision, robustos y estan provistos con un engrase
duradero sin necesidad de volver a engrasarlos.

El portallaves con llaves acodadas y el pie de rey digital
con salida de datos IP67 GARANT han sido galardona-
dos por su disefio funcional. El pie de rey de tamafo re-
ducido se destaca por la estética de sus lineas claras, al-
ta calidad y precision.

GARANT Pie de rey digital IP67 con salida de datos.

GARANT portallaves para llaves acodadas.
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Los ingenieros de la UPC
se forman con Cimatron

Cimatech colabora con la formacion
de profesionales

Los alumnos de Grado en Tecnologias Industriales (GETI)
y del Master Universitario en Ingenieria Industrial (MUEI)
de la Escuela Técnica Superior de Ingenieria Industrial de
Barcelona (ETSEIB) en la Universidad Politécnica de Cata-
lufa, utilizan Cimatron para formarse como futuros in-
genieros.

Cimatech estd comprometida con la formacién de pro-
fesionales de la industria y colabora desde hace afios
con centros de formacion en todo el pais, tanto del
ambito de la formacién profesional como universitaria,
proporcionandoles programas actualizados que permi-
tan a los alumnos terminar sus estudios perfectamente
formados para incorporarse a la vida profesional.

Una vision integral de los sistemas
de fabricaciéon

Después de los cuatro afos de formacion para la obten-
cion del grado en ingenieria o similar, que aportan a los
alumnos conocimientos de las distintas tecnologias in-
dustriales, con una vision multidisciplinar e integradora
de la ingenieria industrial, los alumnos acceden al master.

Los alumnos del master, en su primer afio, entran en

contacto con Cimatron dentro de la asignatura obliga-
toria “Sistemas Integrados de Fabricacion” que, como
nos explica Irene Buj, la profesora responsable de la a-
signatura, “esta orientada a proporcionar a los estu-
diantes los conocimientos y habilidades necesarias para
identificar, evaluar, comparar y seleccionar los elemen-
tos mas adecuados que permitan integrar los diferentes
componentes que integran un sistema de fabricaciéon”.

La profundizacién en las capacidades de los sistemas ac-
tuales de fabricacién asistida por ordenador (CAM) se re-
aliza con Cimatron, realizando 5 préacticas que les apor-
tan una vision integral de las tecnologias de fabricacion
mecanica.

Tras una primera practica enfocada en la programacion
manual del Control Numérico, que se realiza al principio
del curso, las siguientes, ya de la mano de Cimatron, van
dirigidas al mecanizado en 2,5 ejes y taladros, el mecani-
zado en 3 ejes (desbastes y acabados) y, finalmente, me-
canizado en 5 ejes y cinco ejes continuos, que como Nnos
comenta Irene Buj, este curso se implementa por prime-
ra vez.

Un taller de mecanizado bien equipado

El laboratorio de practicas cuenta con un taller bastante
completo, con una secciéon dedicada a maquinas-herra-
mienta de control manual, utilizadas en los cursos de
grado, y otra con maquinas de control numérico como
las que se emplean en la industria actualmente.

Dado que el objetivo del curso es proporcionar a los a-
lumnos una vision integrada de los sistemas de fabrica-
cion, elaborando procesos que incluyen varias fases de
mecanizado en maquinas diferentes, el laboratorio, nos
comenta la profesora Irene Buj, estd especialmente sa-
tisfecho de su centro de mecanizado de tres ejes y de su



centro de torneado con cabezas motorizadas,
donde se realizan las practicas con mecanizados
programados con Cimatron, en el que los alum-
nos toman contacto con la realidad de la indus-
tria mecanica.

También dispone de un aula donde, ademas de las
clases tedricas, los alumnos cuentan con ordena-
dores donde realizar primero el disefio CAD de sus
piezas y, posteriormente programar el mecanizado
con Cimatron.

Cada curso académico, nos comenta Irene Buj, a-
proximadamente 360 alumnos pasan por Labora-
torio de Tecnologias de Fabricacion de la ETSEIB
en la UPC y toman contacto con la programacién
CAM de la mano de Cimatron.
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«Gracias a la incorporacion de la J750 y sus exclusivas ca-
racteristicas, hemos ampliado todavia mas nuestra oferta
y realizado disefios para interiores totalmente nuevos con
un aspecto, tacto y texturas de un realismo increible para
nuestros clientes del sector de automocion. No habria-
mos podido hacerlo con ninguna otra tecnologia.

Daniel Agullo, Director General,
Italdesign Giugiaro Barcelona

Italdesign, fundada en 1968 en Moncalieri, ltalia, es fa-
mosa por sus proyectos de disefios para coches concep-
tuales y vehiculos de serie. El equipo de I+D de la divi-
sion de Barcelona se ha ganado una sélida reputacion
por sus técnicas de disefo creativas y por la aplicacion
de tecnologias innovadoras para dar vida a sus diseos.

Para superar los limites de la innovaciéon en cada vehiculo
que disefian, el equipo de I+D emplea varias tecnologias,
con la impresion 3D de Stratasys al frente. Este plantea-
miento incluye una amplia gama de impresoras 3D Poly-

Impresora 3D Stratasys J750 con multiples materiales y a todo color.

Italdesign utiliza la J750

para imprimir en 3D piezas con efecto
de marmol para el interior

del coche conceptual DaVinci

Jet™ y FDM®. Recientemente, Italdesign se puso en con-
tacto con Comher, un distribuidor local de Stratasys con
el que mantiene una excelente relacién comercial desde
hace més de ocho afios, para adquirir una, una impreso-
ra 3D con multiples materiales y colores. Las capacidades
de la impresora han tenido un efecto inmediato.

«En Italdesign, buscamos siempre formas de innovar
para asegurarnos de satisfacer las elevadas expectativas
del disefio de vehiculos», comenta Daniel Agullo, direc-
tor general, Italdesign Giugiaro Barcelona. «El sector de
automocioén esta en constante evolucién; los conceptos
concretos y las iteraciones de disefios complejos que te-
nemos que crear deben reflejarlo. Gracias a la incorpo-
racion de la J750 y sus exclusivas caracteristicas, hemos
ampliado todavia mas nuestra oferta y realizado dise-
fos para interiores totalmente nuevos con un aspecto,
tacto y texturas de un realismo increible para nuestros
clientes del sector de automocion. No habriamos podi-
do hacerlo con ninguna otra tecnologia».

Coche conceptual DaVinci de Italdesign.



Convertir en Realidad los Disenos Imposibles

Agull6 y su equipo se enfrentaban al reto de fabricar el
coche conceptual de la empresa, el Italdesign Davindi, a
tiempo para su presentacion en el Salén del Automovil
de Ginebra. El propdsito del coche DaVinci era recuperar
lo mejor de la elegancia italiana, integrando en el interior
del vehiculo distintas texturas y materiales de lujo que
fueran un reflejo del estilo vanguardista de la carroceria.

Después de estudiar varias formas para conseguir este
nivel de sofisticacion, el marmol resulté ser la posibili-
dad mas atractiva por su aspecto y acabado elegantes.
Sin embargo, no era posible producir las piezas a tiem-
po para la exposicion utilizando el proceso de obra de
marmol tradicional.

«Decidimos qué partes del interior del vehiculo queria-
mos producir en marmol (la consola central, las salidas
de aire y las incrustaciones de las puertas), pero nos di-
mos cuenta rapidamente que no podiamos utilizar téc-
nicas tradicionales para conseguir el acabado marmo-
reo en el tiempo que nos quedaba hasta el Salén del
Automdévil de Ginebra», explica Agullé.

Para superar estos obstaculos, Italdesign buscé otras
tecnologias que pudieran proporcionar marmol de imi-
tacién muy realista, incluidos los matices de color y el
tacto, en el ajustado plazo del que disponian. Después
de probar varias posibles soluciones, el equipo se de-
canto por la J750 y su exclusiva funcién para imprimir
en 3D piezas con texturas y efectos de marmol. Para
consequirlo, el equipo disei6 cada pieza mediante CAD
y utilizo un software de renderizado para cubrir digital-
mente la pieza con la textura de marmol y obtener asi el
efecto deseado. Una vez validado el disefo, el archivo
final se cargo en para optimizar la impresion.

«Sin la J750, no habriamos podido producir las piezas

Difusor de aire acondicionado con efecto marmol impreso en 3D
en la Stratasys J750.
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Consola central con efecto marmol impresa en 3D.

en marmol para el DaVinci», dice Agullé. «Gracias a es-
ta impresora 3D, pudimos imprimir rdpidamente piezas
de alta calidad con efecto marmoreo que eran siempre
iguales, lo que supone una repetibilidad mucho mejor
gue la que ofrece el proceso convencional».

«En vez de varias semanas, basté un solo fin de semana
para producir cuatro difusores de aire acondicionado, dos
incrustaciones para las puertas y la consola central», pro-
sigue. «Todos estdbamos impresionados por los resulta-
dos, en términos de precisién de resoluciéon y de calidad
del material, tanto que no se necesitaron iteraciones del
disefo. De hecho, iniciamos la impresién en 3D un viernes
y el lunes por la mafiana tenfamos las piezas finales listas
para su validacién por parte de la oficina central italiana».

Reimaginando el Automévil del Futuro

La intencion de Italdesign es utilizar su J750 para influir
en los futuros disefios de automdviles, tal y como lo ha
hecho con los efectos de marmol introducidos en el
prototipo DaVinci.

«La J750 nos ha hecho ver las posibilidades del prototi-
pado ultrarrealista. Las posibilidades son infinitas y
nuestros disefadores pueden dar rienda suelta a su i-
maginaciéon porque saben que podemos convertir sus i-
deas en realidad».

Agullé concluye asi: «Llevamos varios afios participando
en programas beta de Stratasys. La estrecha colabora-
ciéon con Combher y Stratasys nos ha permitido aprender
a sacar el maximo partido de nuestras impresoras 3D
para una amplia gama de aplicaciones de disefio de au-
tomocién. También hemos podido identificar y validar
nuevos usos en los que la fabricacion aditiva puede sus-
tituir a los métodos tradicionales. Esto nos ha dado con-
fianza para explorar nuevas ideas e introducir innova-
ciones en nuestro proceso de disefio, lo que nos ha
ayudado a captar nuevas oportunidades de negocio».
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ensabelt ha revolucionado su flujo de trabajo des-

de que incorpord la impresion 3D para fabricar u-

tillajes personalizados 100% funcionales, lo que
les permite incrementar en eficiencia, reduciendo una
cantidad significativa de tiempo y costes en la produc-
cion de sistemas de gestion de colas.

Si has estado recientemente en un museo, un concierto
o el estreno de una pelicula, es muy probable que hayas
estado junto a uno de los productos de Tensabelt. Desde
Barcelona hacia todo el mundo, Tensabelt disefia, pro-
duce y distribuye dispositivos para sistemas de gestion
de colas, como barreras, conos y correas enrollables.

Con una distribucién actual de mas de 10.000 unidades
en todo el sur de Europa, el equipo de produccion de la
compania rapidamente se dio cuenta de que necesita-
ban una solucion rapida y eficiente para obtener utilla-
jes personalizados, que les permitieran impulsar su pro-
ceso de fabricacion.

Tensabelt: maxima eficiencia
en produccion gracias a utillajes
personalizados impresos en 3D

Al principio, explica Clara Bazan, Gerente de Produccion
Global de Tensabelt, tenian “un enfoque més conserva-
dor» para producir las herramientas que necesitaban.
Trabajaban con utillajes de aluminio, cuya fabricacion
debia ser externalizada, un proceso lento y costoso, con
tiempos de espera de varias semanas para cada nueva
pieza disefada.

Conforme los pedidos seguian llegando y el trabajo iba
creciendo, encontrar una propuesta mas eficiente se es-
taba volviendo crucial, y fue entonces cuando recurrie-
ron a la impresién 3D, una tecnologia que no solo les
facilita la répida fabricacién de nuevas herramientas, si-
no también lograr disefilos mas funcionales a través de
iteraciones rapidas, gracias a los menores tiempos de
espera y el bajo coste de los materiales utilizados.

“Usamos la fabricaciéon aditiva para desarrollar plantillas
y utillajes, como las que utilizamos para mecanizar las
piezas que provienen de nuestros moldes de inyeccion
de plastico”, explica Clara Bazan. Fabricadas en PLA gra-
cias a su impresora 3D BCN3D Sigmax, las herramientas
impresas estan hechas a medida para cada tarea y son
«100% funcionales en nuestro trabajo diario».

Con la capacidad de tener los nuevos utillajes a mano en
24 horas y un ahorro de hasta 200€ por pieza, Bazan co-
rrobora que esta tecnologia les ha dado «flexibilidad para
reducir tanto el tiempo como los costes de produccién».
No solo han logrado una eficiencia maxima, agrega, sino
que la incorporacion de la impresiéon en 3D ha permitido
al equipo de Tensabelt «ser menos conservadores, facili-
tando tomar riesgos mas calculados y explorar mas, lo
que nos permite seguir innovando constantemente».
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La solucion de fabricacion aditiva
en 3D DMP Flex 350

F Machining Solutions y la nueva DMP Flex 350

de 3D Systems, se distinguen por su capacidad

para producir piezas de metales muy densos y
puros con la maxima eficiencia. Los visitantes del stand
de GF Machining Solutions en EMO Hannover 2019 pu-
dieron comprobar como el sistema de fabricacion aditi-
va 3D ininterrumpida DMP Flex 350, mejora los tiempos
de comercializacién de los productos y reduce los costes
operativos. La DMP Flex 350 se presentd con el nuevo
disefo que caracteriza al resto de productos de la com-
pania.

Los visitantes del stand de GF Machining Solutions en EMO Han-
nover 2019 tuvieron ocasion de conocer la DMP Flex 350, una ma-
quina de fabricacion aditiva eficaz y flexible para la impresién 3D i-
ninterrumpida de piezas metélicas de hasta 275 x 275 x 380 mm,
producidas con las aleaciones mas dificiles de manejar.

Este implante cervical demuestra la alta calidad constante que
proporcionan soluciones de fabricacién aditiva 3D de GF Machi-
ning Solutions y 3D Systems como la DMP Flex 350, que estuvo
presente en EMO Hannover 2019.

La DMP Flex 350, sucesora del modelo ProX® DMP 320
de 3D Systems (NYSE: DDD), es una eficaz solucion de
fabricacion aditiva 3D para la fabricacion ininterrumpida
(24/7) de piezas metdlicas, con tamafios de hasta 275 x
275 x 380 mm y todo tipo de aleaciones. Perfecta para
el desarrollo de aplicaciones y actividades de produccién
e [+D, esta maquina marca el referente de calidad y pro-
ductividad con su software 3DXpert® integrado, mate-
riales certificados como LaserForm y el soporte de exper-
tos en las aplicaciones.

La DMP Flex 350 mejora el rendimiento de impresién
(hasta un 40% mas rapida por capa que su predeceso-



Esta camisa de refrigeracion se ha producido mediante fabricacion
aditiva con la DMP Flex 350, una solucién de fabricacion aditiva
3D de GF Machining Solutions y 3D Systems que destaca por su
solidez y flexibilidad. La DMP Flex 350 fue una de las protagonistas
del stand de GF Machining Solutions en EMO Hannover 2019.

ra), lo que acorta los tiempos de comercializaciéon de los
productos y reduce los costes operativos. Y, debido a la
mejora del sistema de flujo de gas, esta solucion permite
mejorar la calidad de la pieza de manera uniforme en to-
da la superficie de trabajo.

En EMO Hannover 2019, la DMP Flex 350 exhibio un
nuevo look concebido por una conocida firma de dise-
fio. Ahora cuenta con un disefio especial que la distin-
gue como producto desarrollado en colaboraciéon con
un partner tecnolégico: los productos de GF Machining
Solutions presentan franjas naranjas horizontales que
rodean el cuerpo gris y blanco de las maquinas, mientras
que los nuevos productos desarrollados con partners
muestran, como sello distintivo, unas franjas naranjas
verticales y los logotipos de GF y el partner, en este caso
3D Systems. Este disefo es similar al de otros productos
de la cartera de GF Machining Solutions, lo que permite
a los clientes reconocerlos con mas facilidad.

Calidad repetible en cada pieza

Con la DMP Flex 350, los clientes obtienen altos indices
de repetibilidad, algo esencial para producir piezas de
alta calidad de forma sistemética. Esto es porque la ma-
quina proporciona la atmésfera mas pura posible du-
rante la impresién: un entorno constantemente bajo en
oxigeno (menos de 25 partes por millén). Esta solucion
garantiza unas microestructuras excelentes y una densi-
dad muy alta. Ademas, posee unas propiedades meca-
nicas estables y repetibles que permiten a los usuarios
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trabajar sabiendo que obtendran la misma precisién en
todos los trabajos. Y la calidad se refuerza gracias a los
pardametros de impresién de la maquina, minuciosa-
mente desarrollados y probados.

Alta velocidad de proceso

Contar con una velocidad de proceso alta y uniforme es
fundamental para mantener la productividad, y la DMP
Flex 350 también tiene esa necesidad cubierta. La alta ve-
locidad de impresion estad asegurada gracias a la rapida
deposicion del material, que se realiza en dos direcciones.
Por otra parte, los usuarios disfrutan de un alto indice de
utilizacion de la capacidad productiva de la impresora y de
cambios muy rapidos de los médulos de impresién, lo que
aumenta la productividad. Esta se incrementa alin mas
por la optimizacion del sistema de escaneo.

Bajo coste total de propiedad

El bajo coste total de propiedad es otra ventaja directa
de la DMP Flex 350. La alta capacidad de reciclaje del
polvo, el bajo uso de consumibles y la utilizacién de un
filtro de materiales de proceso seguro y duradero redu-
cen los costes por pieza, lo que se traduce en un menor
coste total de propiedad.

La feria EMO Hannover 2019, que se celebro del 16 al
21 de septiembre en el recinto ferial de Hannover, Ale-
mania, fue el escenario perfecto para descubrir la DMP
Flex 350, uno de los muchos ejemplos de como GF Ma-
chining Solutions conecta como ningun otro con las ne-
cesidades de los fabricantes.

Incluso las piezas mas complejas pueden imprimirse en 3D con al-
tos niveles de calidad y productividad, gracias a la nueva DMP Flex
350 de GF Machining Solutions y 3D Systems, uno de los produc-
tos destacados de EMO Hannover 2019.
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| La productividad de la mano de CMZ

MZ no es (s6lo) un fabricante lider de tornos

CNC. Cierto es que le avalan casi 75 afios de his-

toria y una fabricacién media de 500 maquinas
anuales. Tornos que vende a través de su red de distribu-
cion, compuesta por filiales propias en Italia, Francia,
Reino Unido y Alemania, y distribuidores autorizados en
paises como Suiza, Noruega o Finlandia. Sin embargo,
entregar maquinas robustas, potentes y fiables no es el
Unico reto de CMZ. Uno de los departamentos con mas
peso dentro de la empresa es el de Ingenieria de Aplica-
ciones, compuesto por personas con una alta cualifica-

cién y ganas de hacer de los retos del cliente, los suyos
propios. Ademas, el servicio de asistencia técnica es otra
de las joyas de la corona, ya que posee una soélida estruc-
tura y estd formado por ingenieros con un profundo co-
nocimiento de los tornos CNC.

Ingenieria aplicada a tornos CNC

El departamento de ingenieria de aplicaciones de la com-
pafia ofrece asesoramiento consultivo a los clientes de
CMZ, con el fin de que los tornos CNC cumplan al méaxi-



mo las necesidades de produccion de los clientes.
Al tratarse de un producto estandar, el torno CMZ
esta presente en una gama de sectores muy diversa
con niveles de produccion muy especificos, geome-
trias y materiales. Esa es la principal razén de ser del
desarrollo de este tipo de aplicaciones.

El protocolo de trabajo se sigue a pies juntillas y se
estudia cada fase de forma detallada y personaliza-
da. En primer lugar, se define y desarrolla el proce-
SO a sequir. En base a eso, se selecciona el torno
CNC mas apto de cara a dar respuesta a las necesi-
dades del cliente. Esta fase es muy importante ya
gue contamos con un amplio catalogo de productos:
desde los siempre fiables tornos TA, pasando por las ma-
quinas multitorre de guia prismatica de la Serie TX, hasta
llegar a la gran apuesta para el mecanizado de piezas de
gran tamano, los TD's. Todo sin olvidar el robot Gantry,
compatible con la mayoria de tornos CMZ. Una vez se-
leccionado el torno CNC mas apropiado comienzan las
simulaciones y las estimaciones de tiempo de ciclo.

Automatizacion, programacion CAD/CAM, formacion...
CMZ se compromete y acompafa al cliente durante to-
do el ciclo de vida de los tornos.

12 meses, 12 aplicaciones

Con el fin de satisfacer la curiosidad y las necesidades
de los clientes, el departamento de aplicaciones y de
marketing de CMZ, trabajan codo con codo para poner
a disposicion de los clientes una amplia gama de recur-
s0s como son videos, descargables, tutoriales, trucos de
la semana, monogréaficos online... Diferentes materiales
encaminados a formar y mostrar al cliente todas las po-
sibilidades que los tornos CNC de CMZ ofrecen.

Corte poligonal

Desde la puesta en marcha de este servicio, sin du-
da, una de las aplicaciones que mas curiosidad ha
despertado es el Corte Poligonal o Polygon Turning.
En este proceso, cabezal y herramienta motorizada
rotan sincronizadamente para obtener planos en la
pieza. Es un proceso alternativo al fresado, pero se
asemeja mas a un torneado que a un fresado.

El corte poligonal en un torno CNC precisa de una
herramienta especial, un disco con varias plaqui-
tas. Dicho elemento, se coloca sobre un eje que, a
su vez, va montado en un portaherramientas mo-
torizado radial estandar. Es importante resefiar
que CMZ fabrica sus propios portaherramientas a-
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xiales, tanto para cabezal como para subcabezal de has-
ta 12.000 rpm y con refrigeracién interna. En cualquier
caso, el disco se monta directamente sin la necesidad
de fabricar un eje con portaherramientas especificos de
corte poligonal.

La clave para crear un numero diferente de planos en la
pieza, es la relacion entre el numero de placas del disco,
junto con la relacién de velocidades entre cabezal y mo-
torizada.

Los planos creados por el corte, son curvas de gran ra-
dio, por eso no es recomendable llevarlo a cabo en fre-
sados con tolerancias de planitud estrechas. Es emplea-
do para cabezas hexagonales de tornillos y planos para
amarre con llave fija.

El corte poligonal es estandar en tornos CNC con herra-
mienta motorizada, sin necesidad de que dispongan de
eje.

El éxito del Corte Poligonal ha sido abrumador. El video
cuenta ya con mas de 13.000 visualizaciones y cientos
de interesados se han descargado el dossier explicativo
sobre el corte poligonal, que incluye trucos de progra-
macion, recursos y explicaciones adicionales.
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DMG MORI Open House

Pfronten 2020

espués de muchos inconvenientes entre el coro-
navirus, el ciclon Ciara, el viento y la nieve, con-
seguimos llegar a Pfronten un afilo mas, para es-

tar presentes en el Open House 2020 de la firma DMG
MORI.

Puntualmente como es norma, a las 16:00 dié comien-
zo la rueda de prensa. Primero el Sr. Thénes como
Chairman Executive Board, nos introdujo en el momen-
to incierto que atraviesa la economia mundial y los ma-
los momentos de algunas compafias. Facilitd datos y ci-
fras sobre la compania DMG MORI, con lo que nos
puso al dia del buen momento que atraviesan.

Posteriormente el Sr. Mori como Presidente nos detallé
las novedades presentadas este afio. A la vez que ha-
blaba, le acompafnaban unas espectaculares imagenes
en movimiento en pantalla gigante, novedad para este
ano. Con realidad virtual se mostraron las novedades
desde todos los angulos de la maquina, ciertamente no-
vedoso y sorprendente por la espectacularidad.

"iTodavia avanzamos a toda velocidad!" Con esta frase
Christian Thones destacé un dato impresionante duran-
te la EMO 2019 en septiembre con esta promesa. Y
DMG MORI cumple su palabra! En la tradicional jorna-
da de puertas abiertas del 11 al 15 de febrero de 2020,
DMG MORI se presentd como un motor de innovacion
en las areas de digitalizacion y automatizacion. La aten-
cion se centré en la conectividad integra como estandar
para todas las maquinas, la actualizacion CELOS de to-
das las versiones existentes, el nuevo portal para clien-
tes my DMG MORI y TULIP como una entrada ideal a la

digitalizacién. La mayoria de las presentaciones de-
muestran la experiencia en automatizacion que ofrece
el fabricante de maquinas herramienta con soluciones
integrales de una sola fuente. DMG MORI mostro con-
ceptos pioneros de fabricacién en mecanizado y FABRI-
CACION ADITIVA en un espacio de méas de 7.500 m2.
Tres estrenos mundiales completaron la cartera de ex-
posiciones: el centro DMC 65 H monoBLOCK, un revo-
lucionario centro de mecanizado horizontal universal, el
sistema modular de palet PH CELL y la Shape LASERTEC
400 para texturizado con laser.

Digitalizacion integrada: desde la
conectividad DMG MORI y la actualizacion
de CELOS, hasta la optimizacién del servicio

Pocas empresas han tenido tanto éxito como DMG MO-
Rl al mejorar y expandir digitalmente su negocio tradi-
cional con maquinas herramientas y servicios durante
muchos afos. En este contexto, el sistema operativo y
de control CELOS basado en APP, que se presentd por
primera vez al publico comercial mundial en la EMO de
2013, se considera innovador.

Desde entonces, muchas innovaciones pioneras se han
lanzado al futuro. Hoy, CELOS se usa en los sistemas de
control de mas de 20.000 maquinas DMG MORI en to-
do el mundo. DMG MORI PLANNING & CONTROL y la
plataforma de mantenimiento y reparacién indepen-
diente del fabricante WERKBLIQ, también son brillantes
historias de éxito. Como miembro fundador de ADA-



MOS GmbH, DMG MORI establecié el curso desde el
principio para la creaciéon de valor en red en tiempos de
economia de plataforma. Ademas de esto, vienen los
ultimos aspectos destacados de EMO:

e DMG MORI Connectivity garantiza la conexiéon segu-
ra en red de maquinas DMG MORI y productos de
terceros seleccionados.

e Ademas, los clientes de CELOS ahora pueden realizar
una actualizacion de CELOS independiente de PLC a
su version actual. Esto se aplica a todas las versiones
existentes de CELOS en los Ultimos seis anos.

¢ El nuevo DMG MORI MESSENGER utiliza paneles con-
figurables para mostrar el estado actual de las maqui-
nas de un vistazo y ahora también se puede utilizar
para todas las maquinas y dispositivos conectados en
red con DMG MORI Connectivity en produccién.

my DMG MORI: portal exclusivo
para clientes para el servicio automatizado
y la gestion de piezas de repuesto

Desde su estreno mundial en la EMO, el nuevo portal
para clientes my DMG MORI ha estado ofreciendo una
eficiencia Unica, con un éxito visible. 4.000 clientes ya
habian registrado su maquinaria de forma gratuita des-
pués de unas pocas semanas. El objetivo es llegar a
20.000 usuarios para finales de 2020. La razon del ini-
cio rapido: my DMG MORI ofrece al taller una gama
perfecta de funciones innovadoras para el control, mo-
nitoreo y documentacion integrados de todos los pro-
cesos de servicio orientados a la maquina.

TULIP: la entrada facil a la digitalizacion

La cooperacion entre DMG MORI y el proveedor de
software estadounidense TULIP también celebra su es-
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treno en Pfronten. Varios cientos de estaciones de tra-
bajo TULIP en red estan ya en uso desde entonces. So-
bre todo, esto se aplica a la informacion en vivo sobre
ejemplos de casos de uso de TULIP en la fabricacion de
husillos en el lugar de producciéon en Pfronten.

La idea central detras de las soluciones TULIP es la simpli-
cidad misma: los flujos de trabajo manuales al operar la
magquinaria o los procesos de ensamblaje, se visualizan
paso a paso a través de las aplicaciones TULIP y se aumen-
tan con los datos relevantes. El sistema guia al operador a
través de cada paso del proceso individual y registra todos
los datos relevantes (digitales) sobre el estado "en cami-
no". Un gran nimero de casos de uso representativos es-
tan disponibles para el cliente en una biblioteca de aplica-
ciones como "muestras" adaptables para "registrar" el
proceso. Los usuarios también pueden hacer uso de la
plataforma sin cddigo de TULIP, para crear independiente-
mente aplicaciones de fabricacion sin ningiin conocimien-
to de Tl o habilidades especiales de programacion.

up2parts: optimizacion de procesos a
través de inteligencia artificial (1A)

DMG MORI ha marcado otro hito con su inversién es-
tratégica en la compania de software up2parts, que ha
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abierto el mundo de la inteligencia artificial a los traba-
jadores metalurgicos. El objetivo de la alianza es simpli-
ficar y acelerar la creacion de planes de trabajo con un
analisis de componentes geométricos compatible con
IA, en particular para los clientes de DMG MORI que
son proveedores de servicios. Esto permitira realizar cal-
culos de precios calificados para componentes indivi-
duales practicamente en tiempo real sobre la base de
estos planes de trabajo.

15 soluciones integrales de automatizacion:
directamente de fabrica, todo desde una
sola fuente

En el futuro, DMG MORI ofrecera todas las maquinas
herramienta en su cartera con soluciones de automati-
zacién para satisfacer la creciente demanda. Se espera
un rapido crecimiento en el rango de tres digitos. DMG
MORI mostré 15 soluciones de automatizacion en su O-
pen House, incluida la nueva PH CELL en un DMU 65
monoBLOCK, un DMC 90U duoBLOCK con PH-AGV 50
y un CTX beta 1250 TC con Robo2Go Vision.

“Estreno mundial”: DMC 65 H monoBLOCK:
la revoluciéon en el mecanizado horizontal
universal

Con el DMC 65 H monoBLOCK, DMG MORI presenta
un nuevo punto culminante en el mecanizado horizon-
tal. El exclusivo concepto de maquina une la flexibilidad
y la ergonomia de una maquina vertical de 5 ejes, con la
productividad y la fiabilidad del proceso de un centro de
mecanizado horizontal. La caida éptima de la viruta ha-
ce que la maquina de primer nivel mundial, sea especial-
mente adecuada para el mecanizado fiable de procesos
de componentes estructurales aeroespaciales. Las perso-
nas que trabajan en el area de troqueles y moldes se be-
nefician de la posibilidad de mecanizar componentes di-
rectamente, con agujeros de hasta 550 mm en una
maquina. Los fabricantes por contrato en particular valo-
ran la flexibilidad proporcionada por la mesa giratoria gi-
ratoria montada en ambos lados y el ingenioso espacio
de trabajo. Esto permite mecanizar torres de alta suje-
cion y componentes de 5 ejes con un peso de hasta 600
kg. La construccion termo-simétrica de la cama de la
maquina inherentemente rigida, incluido el soporte de 3
puntos, garantiza la maxima precision a largo plazo.

“Estreno mundial”: PH CELL -
automatizacion modular para hasta 40 palet

DMG MORI presenta un nuevo sistema de palets PH
CELL con una superficie de 10.7 m2 en un monoblogue
DMU 65. La carga lateral en la maquina herramienta ga-
rantiza una ergonomia éptima y accesibilidad al espacio
de trabajo. El sistema de palets tiene un disefio modular
y ofrece la mas alta flexibilidad. La versién basica con un
moédulo de estante puede acomodar hasta 12 palets de
500 x 500 mm, 16 palets de 400 x 400 mm o hasta 20
palets de 320 x 320 mm distribuidas en tres o cuatro es-
tantes. El sistema también se puede ampliar mediante
un segundo modulo de estanteria, lo que permite dispo-
ner de hasta 40 espacios de almacenamiento de palets.
El segundo modulo de estante se puede adaptar sin ne-
cesidad de espacio adicional. Una estaciéon de configura-
cién separada y opcionalmente giratoria permite una
configuracion ergonémica durante el mecanizado.

"Estreno mundial”: LASERTEC 400 Shape -
estructuracion laser de moldes XXL

El nuevo LASERTEC 400 Shape amplia la cartera DMG
MORI en estructuracion laser de 5 ejes en el rango de
moldes grandes de hasta 3,350 x 1,350 x 1,000 mm, con



un peso de la pieza de trabajo de hasta 20.000 kg. El ca-
bezal laser recientemente desarrollado gira de -100 ° a +
135 °y tiene un rango de rotacion de +/- 200 °, lo que
hace posible producir socavaciones. El disefio de portico
ergondmico y termo-simétrico de LASERTEC 400 Shape
garantiza la maxima precision y una calidad de textura
sobresaliente. El nuevo modelo superior funciona hasta
tres veces mas rapido en este nivel de calidad, gracias a
las texturas de alto rendimiento.

FABRICACION ADITIVA: experiencia de
extremo a extremo, desde el dibujo hasta
la pieza terminada

Como socio global en la fabricacion aditiva de compo-
nentes metalicos, DMG MORI proporciona un campo
tecnoldgico en répida expansion con desarrollos innova-
dores y un servicio integral de asesoramiento. La fabrica-
cion aditiva esta cada vez mas establecida como un pro-
cedimiento pionero para uso industrial. Por lo tanto, las
demandas impuestas a la tecnologia también estan cam-
biando. DMG MORI siempre toma esto en consideracion
en el desarrollo posterior de sus series de modelos hibri-
dos LASERTEC 3D, LASERTEC 3D y LASERTEC SLM. Los
temas principales son la disponibilidad técnica de las ma-
quinas, su productividad, la calidad de los componentes y
la seguridad laboral. Por destacar en Pfronten, presenta
el nuevo hibrido 3D LASERTEC 125, presentado por pri-
mera vez en Formnext 2019 de Frankfurt. Con este Ulti-
mo modelo, los usuarios ahora también pueden sujetar
piezas grandes y moldes. Basado en la robusta serie mo-
noBLOCK, esta disefiado para piezas que miden hasta @
1.250 x 745 mm y un peso de la pieza de trabajo de has-
ta 2.000 kg. La construccién rigida de la maquinay la alta
dindmica del hibrido 3D LASERTEC 125 permiten un me-
canizado completo preciso, confiable y, al mismo tiempo,
rentable de piezas 3D complejas.

Febrero 2020 / Informacion

Programa estimulo econémico DMG MORI

Después de anos de crecimiento, muchos clientes de
DMG MORI se enfrentan ahora a tiempos econémicos
inciertos. Este fabricante de maquina herramienta esta
aprovechando su presencia global y una gama Unica y
amplia de servicios y productos, para posicionarse co-
mo un socio confiable, especialmente en esta situa-
cién. DMG MORI es capaz de proporcionar a sus clien-
tes a nivel econémico un soporte a largo plazo en el
area de capacitacion adicional, asi como servicio y tec-
nologia de maquinas. Todas las medidas se comple-
mentan perfectamente entre siy provienen de una sola
fuente. El Programa de estimulo econémico de DMG
MORI incluye la recompra, es decir, la recompra de una
maquina para obtener mas liquidez, conceptos de fi-
nanciamiento atractivos sin riesgo, como alquilar, com-
prar o arrendar por parte de DMG MORI Finance, asi
como cursos de capacitacion en la Academia DMG
MORI para aumentar la experiencia en fabricacion. A-
demas, el servicio completo de DMG MORI permite u-
na produccién sin preocupaciones, mientras que DMG
MORI Used Machines ofrece la revisién de la maquina
como una alternativa interesante a las nuevas compras.

Después de unos 40 minutos de presentacion, nos citd
para el préximo Open House en febrero de 2021.

Para terminar el acto y después de la visita a las instala-
ciones de fabricacion de las distintas maquinas, nos ofre-
cieron una cena muy divertida y amena, al estilo “Octo-
ber Fest”. Para ello montaron un complejo de madera
igual que los auténticos recintos, con alimenos tipicos y
como no, la cerveza.

Musica en directo con muy buen sonido y diversién ame-
nizaron y pusieron broche final al evento.
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. 19133252 95

Fax: 91332 8146

e-mail : acemsa@gmx.es

Centro Metalogrdfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

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

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

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



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



http://www.knarr.com/
http://www.aplitec-tt.com/
http://www.tecnopiro.com/
http://www.metaltermica-gai.com/
http://royme.com/
http://www.mpe.es/
http://www.hoffmann-group.com/
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