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Novedades
en la mordaza
XTRIC Garant

La compania HOFFMANN
Group ha ampliado la gama de
productos de esta mordaza,
afadiendo 4 nuevos tamafos.
Para el mecanizado de piezas
mas pequenas, esta disponible
el tamafio XS con una longitud
de 136 milimetros. También
han incorporado nuevos
tamafos de brocas.

Info 1

HiPosDekaMicro

Las herramientas pequefas y
dindmicas y las tolerancias

minimas, determinan cada
vez mas los requisitos para
un sistema de planeado
moderno para la extraccion
de metales.

La tendencia hacia el
mecanizado completo en los
centros de torneado y fresado,
a menudo requiere
herramienta méas pequenas.

Innotool cubre esta gama de
aplicaciones con el nuevo
sistema de fresado frontal
HiPosDekaMicro.

Caracteristicas:

e Sistema de planeado
altamente productivo.

¢ Plaquita intercambiable de
10 aristas de corte.

e El angulo de avance de 66°
permite trabajar cerca de las
fijaciones y de las paredes.

e Diametros desde 16 hasta 80
mm.

e Para profundidades de corte
de hasta 3,8 mm.

Info 2

Grupo Industrial
Riesgo adquiere
la mayoria

de Alu Ibérica

Ante la dificil situacion que
atraviesa la industria del
aluminio en Espafia, agravada
extraordinariamente a nivel
global como consecuencia de la
crisis sanitaria del COVID-19,
Parter Capital ha decidido
integrar en Alu lbérica como
socio estratégico, al
conglomerado de empresas del
Grupo Industrial Riesgo, a través
de su vehiculo de inversion
System Capital Management SL
(SCM).

El Grupo Industrial Riesgo posee
una probada experiencia en
gestion empresarial y esta
altamente capacitado en el
sector industrial, en el que ha
acometido con éxito importantes
proyectos, lo que le avala para
afrontar y superar el dificil
momento que esta atravesando
Alu Ibérica.

Grupo Industrial Riesgo ha
adquirido la mayoria del paquete
accionarial de Alu Ibérica LC (A
Corufa) y Alu Ibérica AV (Avilés),
y se hara cargo de la gestiéon de
ambas plantas a partir de este
mes de abril con el objetivo de
impulsar la actividad de estas
instalaciones industriales, lo que
se haré partiendo de un nuevo
plan de desarrollo a largo plazo,
gue incluye acciones inmediatas
en el campo de las necesarias
inversiones en las plantas, que el
nuevo gestor y propietario
reindustrializara, siempre con el
objetivo de preservar los
empleos en ambas
comunidades.

Info 3
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finales de febrero, HASCO India, en Bangalore,
A recibié un honor especial. En la presentacion de

los premios de la marca The Economic Times, la
filial india de HASCO recibié el premio a la “Mejor Mar-
ca de Plasticos y Polimeros 2020". Este es un premio de
especial importancia en India, porque The Economic Ti-
mes, con sede en Mumbai, es el seqgundo periddico de
negocios en inglés mas leido en el mundo.

Los criterios decisivos para los Premios a la mejor marca
de plasticos y polimeros son la rentabilidad, la excelen-

Rajnikant Patel, Gerente de Desarrollo de Negocios y Roshith Ra-
veendran, Ingeniero Técnico de Ventas / HASCO India.

[Pl 1D

HASCO India recibe el premio
a la “Mejor marca de plasticos
y polimeros 2020"

cia, la tecnologia y la sostenibilidad. HASCO India pudo
convencer al jurado de los cuatro categorias. El éxito de
la compafiia se deriva de los valores de agilidad, innova-
cién, simplicidad y rendimiento de la marca HASCO,
que se viven en todo el mundo.

El Gerente de Desarrollo de Negocios, Rajnikant Patel, di-
jo: “Nuestro objetivo es facilitar el trabajo de los disena-
dores y fabricantes de moldes, desde la idea hasta el com-
ponente moldeado por inyeccién terminado con nuestras
soluciones cuidadosamente pensadas. Al hacerlo, propor-
cionamos nuestro conocimiento y una amplia gama de
piezas estandar. Apoyamos a nuestros clientes con ideas
y productos especialmente innovadores y de alta calidad.
Estamos naturalmente encantados de recibir el premio a
la “Mejor Marca de Plasticos y Polimeros 2020”. Muestra
que estamos en el camino correcto”.

Como especialista en componentes estandar lider a ni-
vel internacional, HASCO ha estado activo en India des-
de 1998. Entré por primera vez en el mercado como u-
na sucursal de HASCO Singapore Pte Ltd. El creciente
éxito de la sucursal permitié que HASCO India se funda-
ra en 2003 como una compafiia independiente de res-
ponsabilidad limitada. En este momento, nueve espe-
cialistas de HASCO cuidan de unos 1.200 fabricantes de
moldes en toda la India. Todos los empleados de HAS-
CO India han recibido una formacién exhaustiva en el
campo de la fabricacion de moldes y cuentan con los
conocimientos técnicos pertinentes.

El premio a la “Mejor Marca de Plasticos y Polimeros
2020" muestra la excelente reputacion de la marca
HASCO en la India. Para el equipo, constituye un incen-
tivo especial para continuar por el camino en el que han
comenzado y enfrentar los desafios del creciente mer-
cado en la industria del plastico.
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y del troquel

to, se plantean cambiar sus sistemas CAD y CAM

en busca de mayor productividad y rentabilidad, pe-
ro el miedo al cambio y las dudas sobre si las nuevas cotas
de productividad y oportunidades de negocio justificaran
la inversion, retrasan muchas veces la decision.

Todos los moldistas y matriceros, en algin momen-

Cimatech publica un eBook donde se analizan los retos
gue deben afrontar los moldistas y matriceros en su tra-
bajo diario y las capacidades que debe ofrecerles su pla-
taforma CAD/CAM para mantenerse competitivos en un
mercado globalizado y muy disputado. Las posibilidades
gue ofrece una plataforma integrada de CAD/CAM es-
pecializada en moldes o matrices, tanto en productivi-
dad, como integracién de procesos, implementacion de
cambios de ingenieria, nuevas posibilidades de negocio
o mejoras en la calidad de fabricacion, permite la recu-
peracion de la inversion en muy poco tiempo.

Los problemas de sistemas CAD/CAM
independientes y generalistas

Los sistemas CAD y CAM independientes plantean difi-
cultades para la traduccion de ficheros, errores al pasar
ficheros de un sistema a otro, la imposibilidad de traba-
jar en concurrencia, etc., que implican costes en tiempo
y en dinero. A estos costes se suma la ausencia de herra-
mientas especificas para el disefio y fabricacion de ele-
mentos propios de moldes y matrices, como empujado-
res, electrodos, etc. que, por el contrario, con un sistema
dedicado puede resolver con sélo un par de clics del ra-
tén. Otra gran dificultad que plantean los sistemas inde-
pendientes de CAD/CAM es la incorporacién de cam-
bios en el disefio, mientras que en los sistemas
integrados cualquier cambio en la geometria se actualiza

[Pl 1D

CIMATECH publica un eBook:
Necesidades CAD/CAM
para la industria del molde

al instante en toda la plataforma y, ademas, ofrecen un
servicio técnico especializado en moldes y matrices para
resolver los retos que se plantean en el trabajo diario.

Ventajas de las plataformas integradas
y especializadas CAD/CAM

Las plataformas integradas y especializadas en el disefio
y fabricacion de moldes o matrices automatizan buena
parte de los procesos de disefo y fabricacion comunes
ahorrando mucho tiempo en el disefio y mecanizado,
reduciendo el tiempo de desarrollo y fabricacion e in-
crementando la rentabilidad.

Los usuarios de plataformas integradas especializadas en
moldes y matrices consiguen grandes ventajas y eficien-
cias, en comparacion los usuarios de sistemas CAD/CAM
independientes y no especializados.

— Reduccion del 100% de los errores de traduccion.
— Hasta un 50% de ahorro de tiempo de disefo.

— Hasta un 50% de ahorro de tiempo de disefio y ero-
sion de electrodos.

— Hasta un 30% de ahorro de tiempo de fabricacion.

— Hasta un 70% de reduccion de tiempo de entrega
de utillajes.

Cimatron, soluciéon de 3DSystems especializada en el di-
seno y fabricacion de moldes y matrices desde 1982,
con mas de 40.000 instalaciones en todo el mundo, o-
frece soluciones eficaces a cada uno de los retos de los
moldistas y matriceros, con un amplio rango de herra-
mientas dedicadas y tecnologias CNC, ofrece solucio-
nes innovadoras y punteras que pueden incrementar
drasticamente la productividad y competitividad.
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| EROWA ROBOT EASY 800

presenta el Robot Easy 800. El hermano mayor de

la familia Erowa Robot Easy “ERE", para transpor-
tar 40 kg, 130 kg, 250 kg, 300 kg y esta vez, para po-
der transportar 800 kg con el “ERES00".

E ROWA siguiendo las necesidades del mercado,

Las caracteristicas destacadas:

e Configuracion de roseta, con un layout casi cuadrado
de3,Tmx3,1m.

e Configuraciones con palets de 400 con 12 posicio-

nes, palets de 500 con 8 posiciones, y palets de @
630 6 800 x 600 con 6 posiciones. La altura de las
piezas hasta 1.000 mm.

e Sistema de gestion JMS4.0 PL de estandard.

e Varias opciones para facilitar la automatizacion dispo-
nibles.

Y siempre con la flexibilidad y facilidad de poder auto-
matizar maquinas nuevas o ya instaladas, con el objeti-
vo claro de aumentar las horas de producciéon anuales.

10 moLy™
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Izar Cutting Tools

n Izar Cutting Tools celebramos la Convencion A-

nual de Ventas bajo el lema ”Sin limites” los dias

19y 20 de febrero, donde han participado el equi-
po comercial de Espafia y Portugal.

Nos sentimos orgullosos de nuestro récord de ventas,
31M€, llevando la contraria a la tendencia de desacele-
racion del sector.

Monica Gonzalez, nuestra Directora de Ventas del mer-
cado Ibérico lidera el habitual encuentro, acompafiado
de Juan Garaizar (nuestro recientemente incorporado Di-
rector Comercial y Marketing) asi como nuestro cuerpo
de técnicos y comerciales. En esta convencion hemos

MmoLy™

presentado nuestra estrategia comercial para 2020, que
nos permitird mantener el liderazgo en el sector de la he-
rramienta de corte.

Lanzamos el catalogo industrial con especial hincapié
en la gama de herramientas de metal duro tales como:
microbrocas, microfresas, brocas extra largas, herra-
mientas para el sector aeronautico, med-tech asi como
para automocion.

El nuevo catalogo profesional presenta la serie de es-
tuchados19-25pc OLATU, asi como nuevas soluciones
de maletines promocionales que refuerzan nuestra ima-
gen en el punto de venta y elevan la experiencia del
consumidor.

En IZAR, pese a los
momentos de incerti-
dumbre, continuamos
invirtiendo en tecnolo-
gia, procesos y perso-
nas. Ante la adversi-
dad el equipo IZAR
proclama: NO LIMITS!

Equipo de Ventas Nacional-
Portuguesa IZAR.
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Renishaw presenta la herramienta
Advanced Diagnostic Tool ADTa-100
para encoderes absolutos

nal de ingenierfa, presenta el nuevo componente
de la familia de herramientas Advanced Diagnos-
tic Tool (ADT) para la instalacion de encéderes.

R enishaw, como empresa tecnoldgica internacio-

La interfaz ADTa-100 es el accesorio de instalaciéon y
diagnéstico disefado por Renishaw para sus encéderes
opticos rotatorios y lineales ab-

14 MoLy™

solutos. Adquiere una gran cantidad de datos en tiem-
po real de la cabeza lectora, para facilitar la instalacion
rapida y sencilla del encéder, y la busqueda de fallos in
situ, con el consiguiente ahorro de tiempo y costes de
instalacion y mantenimiento.

ADTa-100 puede funcionar en modo independiente o
conectado a un PC. En modo independiente, co-
nectado a un transformador o a baterias, la in-
tensidad de la sefal y el estado del encdder se
muestran en la serie de siete LED de colores inte-
grados. Para disponer de mas funciones, por e-
jemplo, la posibilidad de cambiar la posicién cero
de la regla del encéder, el hardware ADTa-100
puede conectarse a la toma USB de un PC con el
software ADT View de Renishaw instalado.

El software ADT View se gestiona a través de u-
na sencilla interfaz grafica de informacién de
diagnostico avanzado de los encoéderes Renis-
haw, que incluye intensidad de sefial, graficos
Lissajous, posicién DRO e informacién sobre la
configuracion del sistema. El software es com-
patible con los Ultimos encoderes incrementales y abso-
lutos de Renishaw, y puede descar-
garse gratuitamente en el sitio web
de Renishaw.

El hardware ADTa-100 tiene un for-
mato compacto, para facilitar su uso, alma-
cenamiento y transporte. Es una herramienta
muy completa para los usuarios de la gama de in-
novadores encéderes épticos absolutos de Renishaw.
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Salvador Giro (INFAIMON), nuevo
presidente de AER Automation

alvador Giro, fundador y CEO de INFAIMON, fue como director de R&D. En 1994 funda INFAIMON, ocu-
S elegido presidente de AER Automation por unani- pando la direccién general. En 2019 INFAIMON pasa a
midad en la Junta Directiva Extraordinaria celebra- integrarse en el grupo multinacional STEMMER IMA-
da telematicamente. GING, de cuyo comité de direccion forma parte. Salva-
dor Giré ocupaba la vicepresidencia de AER Automa-
Gir6 es Licenciado en Geologia con grado en Geologia tion desde 2018.
Marina y Oceanografia por la Universidad de Barcelona,
y PDG por el IESE. Inicié su carrera profesional como In- Pepa Sedd, directora de la unidad de Robédtica y Auto-
vestigador en el Institut de Ciencies de la Terra Jaume matizacion de EURECAT - Centro Tecnoldgico de Cata-
Almera, para incorporarse en 1987 a MICROM Espafia lunya desde junio de 2015, ha sido elegida —también por

JUNTA DIRECTIVA AER AUTOMATION 2020-2022

Presidente Vicepresidenta Secretario Tesorero
A 2020
= Junta
= Directiva
INFAIMON EURECAT 10C-UPC IDASA
Sr. Salvador Giré Sra. Pepa Sedo Sr. Luis Basafiez Sr. Miquel Seriola
Vocalia 1 Vocalia 2 Vocalia 3 Vocalia 4 Vocalia 5 Vocalia 6 Vocalia 7

‘ €
TECNALIA FESTO ABB INALI KUKA UR PILZ
Sr. Urko Esnaola Sr. Ramén Condal Sr. Xavier Pifarré  Sr. Jests Bardasco  Sr. Fernando Sanchez  Sr. Jacob Pascual Sr. Jan Puig

16 MOLy™



unanimidad- para ocupar la vicepresidencia de
la Asociacion.

Sedo es Ingeniera de Telecomunicaciones por la
Universidad Politécnica de Catalunya (UPC) y
Master en Telecomunicaciones por la Universi-
tat Pompeu Fabra (UPF).

Con anterioridad a EURECAT, desempeno res-
ponsabilidades en el Instituto de Estudios Espa-
ciales de Catalunya (IEEC), ATOS ORIGIN y Fun-
dacion ASCAMM.

En la Asamblea General celebrada el pasado 3
de marzo se procedio a la renovacion parcial es-
tatutaria de la mitad de la junta, que quedo
constituida el 12 del mismo mes.

El cargo de tesorero seguird ocupado por Miquel
Seriola (IDASA). Jacob Pascual (UR) renovd su
vocalia, y se incorporaron 3 vocales nuevos: Je-
sus Bardasco (INALI), Ramén Condal (FESTO) y
Jan Puig (PILZ). Nota de prensa.

La JD de AER Automation queda por tanto
constituida como sigue para los proximos 2 a-
nos:

¢ Presidente: Sr. Salvador Giré (INFAIMON)
e Vicepresidenta: Sra. Pepa Sedé (EURECAT)
e Secretario: Prof. Luis Basanez (I0C — UPC)
e Tesorero: Sr. Miquel Seriola (IDASA)

e \/ocal 1: Sr. Urko Esnaola (TECNALIA)

e \Vocal 2: Sr. Ramdn Condal (FESTO)

e \/ocal 3: Sr. Xavier Pifarré (ABB)

e \Jocal 4: Sr. Jesus Bardasco (INALI)

e \/ocal 5: Sr. Fernando Sanchez (KUKA)

e \/ocal 6: Sr. Jacob Pascual (UR)

e Vocal 7: Sr. Jan Puig (PILZ)

En la misma Junta del dia 12 se aprobd, por u-
nanimidad, nombrar a D. Juan Luis Elorriaga,
presidente saliente, como “Miembro honora-
rio” de AER Automation, reconociéndose —y a-
gradeciéndole publicamente- su abnegada de-
dicacion a la consolidacion de la Asociacion-—.
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con la planta de KTM / GASGAS de Girona en dife-

rentes proyectos y ahora se complace en comuni-
car la implantacion de su tecnologia de escaneado 3D
portatil para ingenieria inversa y metrologia en KTM
MOTORSPORTS.

L a empresa AsorCAD hace tiempo que colabora

KTM AG es el principal fabricante europeo de motoci-
cletas deportivas urbanas y off-road de alto rendimien-
to con sede en Mattighofen, Austria. Con los afios,
KTM se ha forjado una reputacion como gran competi-
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KTM Motorsport utiliza

los escaneres 3D portatiles
de Creaform que comercializa
AsorCAD en Espana

dor en circuitos de carreras de todo el mundo. Con una
presencia consolidada en off-road, KTM ha progresado
en el mundo de las motocicletas urbanas y reciente-
mente ha hecho una gran incursion en el mundo de la
motocicleta deportiva.

Dada su mentalidad, KTM Motorsports se centra en el
rendimiento y la velocidad en todas las circunstancias,
incluso en el laboratorio y en la planta de produccion.

KTM Motorsports desde ahora emplea de manera pro-




fesional escaneres 3D portatiles para metrologia
y software de inspeccion de la marca canadiense
Creaform, marca representada en Espafa por la
empresa AsorCAD.

Por un lado, se utiliza un escaner modelo 3D por-
tatil MetraSCAN para obtener datos para el ana-
lisis de desgaste de los componentes de la moto-
cicleta, para su evaluacion diaria y control de
calidad.

La capacidad de estos escaneres 3D para adquirir
grandes cantidades de datos en poco tiempo, sin
tener que preparar la superficie o las piezas que
se inspeccionan antes del escaneo, es factor deci-
sivo para conseguir rapidez y falibilidad en todo
el proceso.

Por otro lado, se optimiza la postura del conduc-
tor y las caracteristicas aerodinamicas de la moto,
utilizando los datos del escaneo 3D con el esca-
ner GO!Scan Spark, probando y ajustando com-
ponentes después de cada vuelta de prueba en el
mismo circuito de carreras. La portabilidad se
convierte asf en el otro factor decisivo a la hora
de decidir trabajar con los sistemas de metrologia
portatil de Creaform.

MOL.DINO

The Edge To Innovation

PRODUCTIONSO

Optimizacion de procesos
para la industria
del molde y la matriz

analisis detallado y adecuacion de todas
las etapas del proceso productivo.
Production50® es un concepto global para la optimi-
zacion de los procesos de produccion
en la industria del molde y la matriz -
Desarrollado por técnicos experimentados.

OPTIMIZACION

DE PROCESOS

MOLDINO Tool Engineering Europe GmbH
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Renishaw colabora con Sandvik, para aprobar nue-

vos materiales de fabricacién aditiva (FA) para apli-
caciones de produccion. Abarcan una extensa gama de
polvo metalico, con nuevas composiciones de aleacio-
nes optimizadas para procesamiento de fusion laser de
capas de polvo (LPBF), que cuentan con propiedades de
materiales superiores.

| a empresa tecnoldgica internacional de ingenieria

Sandvik utiliza los sistemas de FA de Renishaw desde
2018 en su Centro de fabricacién aditiva en Sandviken,
Suecia. Durante este tiempo, las dos empresas han es-
tado colaborando para desarrollar parametros de pro-
cesos para una serie de polvos metalicos Sandvik, que

Sandvik y Renishaw colaboran
en la aprobacion de nuevos
materiales de FA

incluye acero inoxidable y martensitico, asi como las Ul-
timas superaleaciones con niguel Osprey®. Sandvik ha i-
naugurado recientemente sus modernas instalaciones
de atomizacion de titanio y procesamiento de polvo, y
ahora se centraran en aprobar estas aleaciones para a-
plicaciones industriales y médicas.

“Con experiencia en 157 materiales al afio, una extensa
gama de aceros ® en nuestras instalaciones, aceros ino-
xidables duplex y superduplex, asi como aleaciones de
acero basadas en niquel y nuestro polvo de titanio,
Sandvik ofrece la mas amplia gama de materiales de FA
del sector”, afirma Mikael Schuisky, vicepresidente de
I+D y operaciones en Sandvik Additive Manufacturing.
“Las maquinas de cédigo a-
bierto de Renishaw nos per-
miten optimizar rapidamente
los pardmetros del proceso
para utilizar nuestras aleacio-
nes en muchas aplicaciones
distintas”.

Este trabajo de desarrollo de
pardmetros ha abierto opor-
tunidades para realizar pe-
quefnos, pero importantes,
cambios en la composicién
de las aleaciones de Sandvik,
manteniendo la relevante es-
pecificacion ASTM, para opti-
mizar las propiedades meca-
nicas de los componentes de
LPBF. Por ejemplo, acero mar-
tensftico con mayor dureza y



resistencia, y la superaleacion de niquel anti-agrietado
HX Osprey®.

“Gran parte de la innovacion en FA en los proximos a-
fos llegarad con la combinacién de un rendimiento de
maquina superior y aleaciones mejoradas”, explica S-
tephen Crownshaw, director comercial de FA en Renis-
haw. “Las aleaciones mejoradas producen mejores pro-
piedades de materiales, por consiguiente, la fabricacion
de componentes de FA es incluso mas eficiente y renta-
ble. La consistencia de los ultimos sistemas de FA de Re-
nishaw, combinada con la experiencia en materiales de
Sandvik, proporciona enormes oportunidades de mejo-
ra de los procesos de FA y oportunidades de negocio
mas solidas”.

Ademés de aprobar materiales para su venta a otros fa-
bricantes, Sandvik ha desarrollado una gama de aplica-
ciones de produccion aditiva, como variaciones de FA
para sus herramientas de mecanizado. Por ejemplo, la
fresa ligera de titanio de Coromant CoroMill® 390 de
Sandvik, un 80% mas ligera que una herramienta con-
vencional, que consigue ganancias de productividad en
corte de metales de hasta un 200%. Este innovador
producto se presenté en el mercado en abril de este a-
fio y en la actualidad se fabrica en serie en la maquina
RenAM 500Q.

“La FA esta transformando el panorama de fabricacion,
y los protagonistas del cambio son unos mejores equi-
pos y materiales”, comenta Mikael Schuisky. “El amplio
conocimiento de todas las fases del producto Sandvik:
creaciéon de materias primas, produccion de polvo, mé-
todos de fabricacion aditiva y post-proceso, como el
mecanizado, nos sitla en una posicion idénea para ayu-
dar a los fabricantes a aprovechar todas las ventajas de
esta apasionante tecnologia. Los Ultimos sistemas de
cuatro laseres de Renishaw nos ayudan a aprovechar
todo el potencial de la FA".

per-

mito
deslizar.
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Faro® lanza la nueva version
de su software FARO® CAM2°

mundo en tecnologia de medicion 3D y captacion

de iméagenes, ha lanzado la Ultima versién de su
software FARO® CAM2®, que incluye mejoras en el ren-
dimiento y en la interfaz de usuario, nuevas funciones y
una nueva opcion de licencia.

F ARO® (NASDAQ:FARO), empresa prestigiosa del

22 MoLy™

CAM2® 2020 es una plataforma de medicion 3D poten-
te e intuitiva, que fue desarrollada para agilizar las apli-
caciones de metrologia industrial, tales como el control
dimensional, la inspeccién de entrada y de primeros ar-
ticulos, la comparacion de piezas con CAD, el ensam-
blaje y la medicién repetitiva de piezas. Ha sido disefia-
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da para ayudar a los usuarios a cumplir eficientemente
sus tareas de control de calidad e inspeccion.

Una de las novedades mas destacables de los usuarios
del CAM2® es que ahora podran tener un mayor con-
trol sobre sus procesos de fabricacion a un menor coste
inicial. El nuevo modelo de suscripcion de este software
de metrologia permite a los usuarios beneficiarse del
CAM2® con una menor inversién inicial, ya que ofrece
escalabilidad a través de un modelo de licencia flexible,
asegurando a los usuarios un acceso permanente a la
ltima y més actualizada version.

“Hemos desarrollado la nueva versién del FARO®
CAM2® a partir de los comentarios de mejora de nues-
tros clientes, y esta basada en las necesidades de metro-
logia que encuentran cada dia", segun declaraciones
de Michael Carris, Vicepresidente de Marketing de Pro-
ducto de FARO. "Ademas, este lanzamiento refuerza la
relacién entre la garantia de calidad y las operaciones
de produccion, con nuevas funciones que aseguran un
mayor control de los procesos”.

La nueva versién incluye una actualizada herramienta de
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estadistica de control de procesos que ayuda a los usua-
rios a identificar las tendencias de los datos de produc-
cion, indicando por ejemplo, cuando un proceso se esta
saliendo de un pardmetro determinado. El hecho de po-
der predecir este tipo de error reduce la pérdida de tiem-
po, los descartes y la redundancia de tareas y, por tanto,
ayuda a mantener la capacidad de produccién a pleno
rendimiento.

CAM2® 2020 es la culminacion de los esfuerzos del e-
quipo de ingenieros informaticos de FARO, que ha de-
sarrollado nuevas caracteristicas del mismo, incluyendo
una mejor experiencia de medicion. CAM2® 2020 esta
ayudando a los usuarios a sacar el maximo provecho de
los procesos de fabricacién, con una plataforma intuiti-
va, racionalizada y centrada en las aplicaciones. A través
de un proceso inteligente de mejora continua, se reco-
gen los requisitos de los usuarios, se integran y se apli-
can al sistema continuamente.

La nueva version de este software representa una solu-
cion inteligente ideal para las tareas de medicion diarias,
ofreciendo una potente herramienta para controlar y
optimizar completamente sus procesos de produccion.

METALOGRAFICA
DE LEVANTE S.A.

NITRURACION

TEMPLE BAINITICO

TRATAMIENTOS TERMICOS

TEMPLE AL VACIO - AMPLIACION DE SECCION 2019

CEMENTACION GASEOSA

TEMPLE ATMOSFERA

CARBONITRURACION
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dvanced Factories en su cuarta edicion ha con-
A gregado a 17.305 profesionales y congresistas,

que se han reunido en el CCIB de Barcelona pa-
ra definir el futuro de la industria. El evento de innova-
cion para transformar el sector industrial ha convertido,
un afo mas, a la ciudad de Barcelona en capital de la
vanguardia tecnolégica industrial, generando un im-
pacto de 35 millones de euros. La Inteligencia Artificial,
el gemelo digital, la ciberseguridad, el | Congreso Na-
cional de Gestores de Poligonos Industriales 4.0 Con-
gress.

"Estamos muy orgullosos de haber conseguido que
Barcelona sea la capital del sur de Europa en cuanto a
innovacion y digitalizacion industrial. Esta nueva edicion

Advanced Factories
reune a 17.305 profesionales
para definir el futuro de la industria

de Advanced Factories ha demostrado que la industria
4.0 estad aqui para quedarse y que, en esta nueva déca-
da que acabamos de comenzar, la robdtica estda dando
paso a la inteligencia artificial", ha sefialado Albert Pla-
nas, director de Advanced Factories.

De la mano de mas de 350 firmas lideres en el sector,
como ABB, Accenture, Amada, Delta, HP, Igus, Infai-
mon, Bosch Rexroth, Seidor, AUSAPE, Siemens, Schunk,
Tecnalia, T-Systems, o Universal Robots, entre otras, los
profesionales procedentes del sector de la automocion,
siderurgia, industria alimentaria, ferroviario, textil o ae-
ronautica, han descubierto las Ultimas soluciones y e-
quipos para disefar fabricas avanzadas y conectadas.
Todo ello junto a los mas de 260 expertos que han pro-
tagonizado el Industry 4.0 Congress,
con mas de 120 conferencias vertebra-
das en torno a la innovaciéon en nuevos
equipos industriales, nuevos procesos
de automatizacion y produccion, tec-
nologias digitales aplicadas a la indus-
TwinC/ tria y customizacion de producto, sin
perder de vista la apuesta por la soste-
nibilidad.

Invertir en tecnologias 4.0
para mejorar la competitividad

En un momento en el que los modelos
de negocio y las tecnologias cambian a
un ritmo vertiginoso, las empresas de-
ben estar en contacto permanente con
la transformacién. Tienen que ser mas



innovadoras para ser mas competitivas y, para conse-
guirlo, la relacion directa con el talento es imprescindi-
ble. Oriol Alcoba, director general EsadeCreapolis, resal-
t6 en el Industry 4.0 Congress la importancia de vincular
los ecosistemas industriales con el conocimiento. "Inver-
tir en [+D no es garantia de éxito, pero invertir en |+D es
experimentar y explorar, lo que aporta conocimiento y
aumenta las posibilidades de éxito en el futuro. Conec-
tarse con otras organizaciones que generan conocimien-
to y pueden aplicarlo a la empresa es fundamental para
innovar", explicé.

Analizar y planificar es el punto de partida basico para
una transformacién digital exitosa. En este sentido, los
expertos recomiendan seguir una metodologia o un
plan directo basado en objetivos de negocio especificos
de la industria, combinado con las dreas de mejora prio-
rizadas. Asf lo explico Alvaro Esteve, director de Factory
Automation de Siemens: "aunque la prioridad es la au-
tomatizacion, no debemos perder el norte, de ahi la im-
portancia de utilizar herramientas que ayuden a realizar
un diagndstico del problema y aportar soluciones rapi-
do."

Ademas, en esta nueva era de la industria 4.0 destaca
el uso del gemelo digital, para experimentar virtual-
mente con los cambios en los procesos de producciéon
con datos reales, que ha permitido a empresas de la
industria de alimentacién y bebidas explorar el modo
de alcanzar una produccion mas eficiente y con menos
costes asociados. "El uso del gemelo digital permite
tomar decisiones en todo el ciclo de vida de las inver-
siones, con la garantia que ofrece una simulacién pre-
via. Para que funcione, lo mas importante es la reali-
mentacién constante entre el mundo fisico y digital, y
prestar atencion a las grandes columnas en las que
nos sustentamos: la velocidad, la flexibilidad, la efi-
ciencia, la calidad y la seguridad", ha destacado el res-
ponsable de Vertical Market F&B de Siemens, Manuel
Cadenas.

Los nuevos retos de la industria europea

El Industry 4.0 Congress también ha reunido a congre-
sistas procedentes de distintas regiones de Europa, para
analizar los nuevos retos sociales y digitales de la indus-
tria europea. En este sentido, es importante superar las
barreras no tecnolégicas para garantizar la conversion
digital, no solo del sector, sino de la sociedad. "Uno de
los grandes retos y responsabilidades que tenemos en la
industria es modernizar a nuestra sociedad. Necesita-
mos generar una balanza entre la gente y la tecnolo-
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gia", ha sefialado Coen De Graaf, de Vanguard Initiati-
ve de los Paises Bajos.

Un ejemplo de caso de éxito de esta modernizacion es
Eslovaquia, uno de los 15 mayores mercados de robdti-
ca en todo el mundo, con mas de 168 robots por cada
10.000 trabajadores. Asi lo ha indicado Oto Pison de
Sario, la Agencia Eslovaca de Inversion y Desarrollo Co-
mercial. "En Eslovaquia las grandes companias buscan
modernizar y mejorar la eficiencia de sus operaciones y
procesos poniendo asf el foco en la produccién indus-
trial, la tecnologia y los centros de negocio. En los Ulti-
mos dos afios, el nimero de robots utilizados por com-
pafifas nacionales se ha duplicado, especialmente en
ingenierfas eléctricas y de automocion.”

La transicion de la robética a la Inteligencia
Artificial

Con el objetivo de debatir sobre el impacto de las tec-
nologias 4.0 en la productividad de las plantas indus-
triales, Advanced Factories ha reunido a responsables
de innovacion V tecnologia del sector industrial en el
CIO's Summit, un espacio en el que los profesionales
han podido descubrir las herramientas necesarias pa-
ra mejorar su estrategia empresarial. Sin embargo, en
un entorno cada vez mas digital, las plantas industria-
les necesitan una buena estrategia de ciberseguridad.

Entramos en una nueva década en la que la industria
4.0 va es presente V, en este nuevo horizonte 2030, la
robdtica dara paso a la Inteligencia Artificial como ins-
trumento de mejora de la competitividad industrial. La
industria sigue transformandose afo tras afo V, por e-
so, Barcelona se volverd a convertir, del 20 al 22 de abril
del 2021, en capital de la industria 4.0.

MmoLy™
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sos de fresado: este es el excelente resultado de

la optimizacion que Zimmermann Formen-und
Werkzeug-bau de Gladenbach en el centro de Hesse,
ha desarrollado junto con MMC Hitachi Tool. El mecani-
zado de superficies inclinadas con la fresa de barril me-
rece una especial atencion.

| | asta un 70 por ciento maés rapido en los proce-

El fresado es sin duda una de las tecnologias clave para
Zimmermann: por lo tanto, cualquier cosa que se pueda
optimizar con la tecnologia de fresado debe de ser im-
plementada. Esto también se debe considerar desde un
punto de vista econémico, porgue el proceso de fresa-
do representa una parte muy importante del coste total
de fabricacion. Ademas en el departamento CAM, en
Gladenbach, las herramientas se programan en 11 esta-
ciones de trabajo cercanas a la maquina con WorkNC y
otras tres en la oficina del departamento - las herra-

Herramientas de precision
de MMC Hitachi Tool
en Zimmermann

mientas juegan aqui un papel muy importante, que al
final tiene una gran repercusion en el coste global del
proceso. Esta fue la razon por la cual Zimmermann se
interesé en el servicio de optimizacién de fresado in situ
que ofrece MMC Hitachi Tool mediante la colaboracion
proyectos concretos.

"Nuestro proyecto de optimizacién conjunta fue sobre
un tema de gran actualidad, donde la estrategia CAM y
las herramientas son el centro de atencion: mecanizar
grandes superficies inclinadas con las denominadas he-
rramientas de barril", informa Michael Neumann de la
gerencia de Zimmermann. "Para el proyecto de optimi-
zacion, se seleccionaron dos moldes de aproximada-
mente el mismo tamafo —alrededor de 2.000 mm x
600 mm x 500 mm- el primer molde de base de una
puerta, tenia diferentes pendientes de 11°y 17° respec-
tivamente, cada una de ellas construida de distintos
materiales de acero no templado (32 a 34 HRC) en
40CrMnMoS8-6 y 40CrMnNiMo8-6-4". Ambos moldes
fueron fresados en dos maquinas diferentes. En ambos,
las pendientes se mecanizaron previamente en Z cons-
tante, es decir, cada plano z se procesa individualmente
con la fresa. La rugosidad y la tolerancia dimensional es-
tan directamente relacionadas con el radio de la herra-
mienta utilizada al acabar las inclinaciones.

Para las areas inclinadas, se usd previamente una fresa
torica de metal duro, con doble filo de didmetro 16mm
y radio R1 que se habia utilizado previamente en proce-
sos de acabado en la Fidia Digit. La herramienta funcio-
né bien, pero la profundidad de corte relativamente pe-
quena alargd el tiempo de mecanizado a 14.5 horas.



Las herramientas de MMC Hitachi Tool ya se han utiliza-
do en la Mecof para acabar los biseles de 17°: la fresa
de plaquita intercambiable ASPVM Mini de didametro 16
mm se utiliza para mecanizar en Z-constante y ahora
también se utiliza con éxito en otros tamafos en Zim-
mermann para otras aplicaciones varias.

Ambas herramientas fueron reemplazadas por la serie
GF1 con forma de barril de MMC Hitachi Tool como
parte del proyecto de optimizacién. En la Fidia Digit, se
utilizé la GF1T con diametro de 16 mm y un radio de
placa de 30 mm, en la Mecof se usé la GF1G con un
didmetro de 25 mm y un radio de placa de 20 mm. Am-
bas son herramientas de barril con diferentes placas y
angulos de inclinacién, para cubrir tantas geometrias de
mecanizado como sea posible. Visto desde el plano Z, el
angulo de inclinacion de la GF1G, que se utilizd hasta
11° en la Fidia Digit, ya no serfa suficiente para los 17°
en la Mecof y la calidad superficial requerida no se lo-
graria con la profundidad / ancho de corte establecido
utilizado. Esto se debe a que tanto la calidad de la su-
perficie como la precision dimensional dependen de los
grados de la inclinacion.
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La GF1 consiguio excelentes resultados con condiciones
de corte impresionantes en ambas maquinas directa-
mente desde el principio: con la fresa de barril, las revo-
luciones se mantuvieron mas o menos igual durante el
acabado, pero el avance axial se ajusté a 0,7 mm en to-
das las areas inclinadas. En comparacion con los 0.3
mm anteriores, representd un gran éxito y un mas que
considerable ahorro de tiempo. Ademas, las placas de
la fresa de barril no mostraron desgaste.

Otro aspecto destacado fue que la estrategia desarrolla-
da por MMC Hitachi Tool permitié¢ a la GF1 fresar en 3
ejes en ambas maquinas, sin necesitar hacerlo en 5 ejes
simultdneamente o en una posiciéon inclinada, como se
suele recomendar. A pesar de los saltos en el contorno,
todo se ha fresado con absoluta precision dimensional
con solo 3 ejes. En general, el tiempo de ejecucion para
todo el proceso de acabado en la Fidia Digit se ha redu-
cido de 14.5 horas previamente a 4 horas y 20 minutos,
lo que representa un ahorro de tiempo de alrededor del
70 por ciento. El resultado en la Mecof también es inte-
resante, donde la GF1 tuvo que competir contra ASPM
Mini de MMC Hitachi Tool, ambas con un didmetro de
25 mm.

A pesar de los altos avances de la ASPVM, la fresa de
barril produjo resultados significativamente mejores. En
comparacién con el ya muy bueno ASPVM, se pudieron
ahorrar otras 18 horas de tiempo de mecanizado en el
proceso de acabado, que ahora solo son 7 horas con el
GF1. "Por supuesto, la enorme ventaja de tiempo logra-
da también tiene un efecto muy positivo en los costes
de produccion”, enfatiza Michael Neumann, quien
también elogia el enérgico compromiso de MMC Hita-
chi Tool: "Sin este apoyo in situ, no hubiéramos podido
lograr este gran resultado tan rapido usando las fresas
de barril".
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nnovalia Metrology, gracias a Datapixel forma parte

del proyecto Integradde. Proyecto europeo que nacié

para desarrollar una nueva solucién integral capaz de
demostrar el potencial de los procesos de fabricacion a-
ditiva DED, en la fabricacién de grandes componentes
metalicos de alto valor afiadido de la industria metalur-
gica.

Integradde tiene como objetivo desarrollar una nueva
metodologia de fabricacion capaz de garantizar la capa-
cidad de fabricacion, la fiabilidad y la calidad de un com-
ponente metalico desde el disefio inicial del producto.
Los pasos a seqguir del proyecto Integradde para lograr
su objetivo principal son desarrollar nuevas plantas pilo-
to de multiples etapas basadas en procesos DED, hibri-
dando fabricacion aditiva con procesos anteriores y pos-
teriores para la fabricacion de varias piezas metalicas
certificadas. Por ejemplo, desarrollar una nueva tuberia
basada en los datos del disefio nominal, simulacién y
planificacion de la produccion para la fabricacion aditiva;
implementar una estrategia de fabricacion de calidad
por disefio (QbD), basada en sistemas de control en
tiempo real, sistemas de control de calidad en linea 'y
con un consumo minimizado de materias primas; imple-
mentar un concepto de ingenieria digital de principio a
fin en matrices...

Integradde ha reunido a mas de 25 empresas e institu-
ciones europeas que estan dispuestas a trabajar juntas
para alcanzar los objetivos del proyecto, liderados por
AIMEN, la Asociaciéon de Investigacién Metalurgica del
Noroeste, y en el que participan Acerlor Mittal, Atos,
Datapixel, NIT, The Coimbra University, University of S-
heffield, Bureau Veritas, Corda, DIN entre otros.

MmoLy™
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Innovalia Metrology contribuye
al uso de la fabricacién aditiva
en el sector metalurgico

con sus soluciones metrologicas

M3 Software, software de medicion y andlisis de Datapixel, que
gestiona los datos y comparte los resultados de la pieza metdlica a
través de un color mapping.
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Datapixel, que forma parte de Inno-
valia Metrology, realiza el disefio,
desarrollo y puesta en marcha de
instrumentacién éptica sin contacto
en la linea de produccién y en el la-
boratorio de medicién para el con-
trol de calidad, inspeccién dimen-
sional y geométrica.

Datapixel proporciona asi a Inte-
gradde los sistemas de adquisicion
y andlisis de datos calidad dimen-
sional, para obtener informacién
del proceso de produccion dando
soporte en la verificacion de cali-
dad, pero también en el disefio y
fabricacion de nuevos componen-
tes, abordando el enfoque de fabri-
cacion que nos permitird hablar y
tratar con soluciones de inspeccién
tridimensional, metrologia virtual,

COMPUTER-AIDED
TECHNOLOGIES

OKTA ANALYTICS

POST-PROCESSING

Integradde Digital thread for AM

inspeccién en linea y sistemas de
guia de robots. La gestion de cali-
dad permitira que el proyecto no solo tenga el mejor re-
sultado en la fabricacion de la pieza, sino que también
corregira y brindaré informacién sobre como se esta fa-
bricando la pieza para poder ajustar la produccion.

Innovalia Metrology, gracias a Datapixel, ha proporcio-
nado al proyecto Integradde, M3 Hybrid, una solucion
de Metrologia con la ultima tecnologia formada por u-
na MMC tipo puente, un sensor éptico (Optiscan) y un
software de medicion (M3) que escaneard y digitalizara
las piezas, proporcionando copias digitales y haciéndo-
las facil de medir, examinar y compartir en cualquier
momento.

Después de las primeras intervenciones de M3 Hybrid
en el laboratorio de Metrologia Avanzada de Innovalia
Metrology en el AIC de Boroa y aln con una accesibili-
dad compleja, se estan obteniendo resultados muy es-
peranzadores que permiten detectar los margenes de
mejora dentro de la fabricacion de la pieza. En las proxi-
mas semanas Integradde volvera a fabricar otro demos-
trador con las especificaciones aportadas desde Innova-
lia Metrology y sera esta préxima pieza piloto la que
sirva al proyecto para seguir avanzando en abordar la
Digital thread y el Data analytics.

Uno de los grandes beneficios de la fabricacion aditiva
es que se pueden crear piezas un 90% mas rapido que
con otros métodos convencionales. Gracias a esta ma-
yor rapidez, se consigue dar una respuesta de mercado
mucho mas amplia situando al fabricante en los prime-

ros puestos en niveles de competitividad. Ademas, esta-
mos hablando de piezas que, con la tecnologia correc-
ta, son geométricamente perfectas y con un grado de
disefio y fabricacidon que resultan Unicos. Procesos, sin
embargo, que para poder industrializarse, requieren de
un gran conocimiento metroldgico que en este caso es
aportado por Innovalia Metrology.

Fuente de fotos: Innovalia Metrology.

Optiscan, sensor dptico 3D de Datapixel que escanea la parte me-
talica.
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da automatizada de articulos C a través de estos

P ara ofrecer mas comodidad y eficiencia en la sali-
sistemas GARANT Tool24, Hoffmann Group ha

perfeccionado el software de gestion y control.

Con la nueva version del software, se pueden gestionar
de forma centralizada multiples sistemas GARANT To-
ol24. Se puede acceder a este panel de control ya sea
desde el mismo sistema o comodamente desde una es-
taciéon de trabajo o un dispositivo mévil. Esto facilita

considerablemente la gestion.

Ademas, se han incorporado nuevos servicios de con-
sulta como por ejemplo “articulos en alquiler”, y mu-
chos otros mas. La exportacion en archivo CSV de toda
esta informacion, ya sea en formato informe o un Excel
es muy sencilla y con tan solo pulsar un botén. También
se ha simplificado el proceso de importacion de gran

cantidad de datos.

Tool24
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Este nuevo software

hace que la gestion y el control
de los sistemas de herramientas
GARANT Tool24 sea mas eficiente

Con el software GARANT Tool24, las herramientas, los
consumibles y los equipos de proteccion individual pue-
den ser administrados eficientemente y su paradero
puede ser rastreado de manera transparente a nivel de
usuario y de centro de costes. Para las em-
presas que desean automatizar parcial o to-
talmente el proceso completo de reordena-
cion, el sistema también proporciona una
interfaz con el software de gestion o el sis-
tema de planificacion de los recursos. Si se
incumplen los niveles de reordenacion, el
sistema envia automaticamente un mensaje
al departamento de compras o hace un pe-
dido al proveedor habitual, segtn la confi-
guracion.

Hoffmann Group dispone de diversos mode-
los de armarios GARANT Tool24, cada uno
accesible a las necesidades del cliente.
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Sandvik Coromant lanza
una broca optimizada

para multiples materiales

andvik Coromant presenta la
S Ultima incorporacién a su ga- CoroblZeorigel
. . por Sandvik Coromant.

ma CoroDrill® 860. CoroDrill
860 presenta una geometria -GM a-
vanzada que proporciona un alto
rendimiento de taladrado en una
amplia gama de materiales y aplica-
ciones, ademas de una vida util op-

timizada.

El lanzamiento esta relacionado con
una de las gamas de productos mas
populares de Sandvik Coromant, la
broca R840. Actualmente, es la bro-
ca mas vendida en la oferta de he-
rramientas de metal duro integrales
de la empresa. No obstante, los
nuevos avances en el ambito de las
tecnologias de mecanizado y la ne-
cesidad de mejorar y mantener la
productividad de nuestros clientes
no dejaban lugar a dudas, era hora
de actualizarse.

La broca CoroDrill 860 con la geo-
metria -GM ahora cuenta con una
nueva calidad y un innovador disefio
del canal, con un recubrimiento
multicapa de deposicién fisica de va-
por (PVD) en la punta de la broca. El
resultado es una capacidad de tala-
drado optimizada en una amplia ga-
ma de materiales y aplicaciones —in-

ML~



genieria general y automocion incluidas—y una duracion
muy superior a la de su predecesora, la broca R840.

Una de las cualidades mas innovadoras de la broca es
su geometria avanzada, con un margen doble que a-
porta estabilidad, mayor resistencia del ntcleo y vértices
reforzados, contribuyendo asi a la seguridad del proce-
so y la calidad del agujero acabado. El canal estd muy
pulido, lo que ayuda a mejorar la evacuacién de la viru-
ta y reduce la acumulacion del calor durante el proceso
de taladrado.

La geometria avanzada de la broca CoroDrill 860-GM
es ideal para su uso en una variedad de materiales, en-
tre los que se encuentran el acero, acero inoxidable, la
fundicion y los metales templados. También es muy
competitiva en materiales no férreos, como el cobre y el
aluminio, y las superaleaciones termorresistentes.

James Thorpe, manager global del producto en Sandvik
Coromant, cuenta que: "Sandvik Coromant proporciona
soluciones de mecanizado para una multitud de sectores
industriales. Mejoramos continuamente nuestra oferta y

Lcatcop
Rectificadora
de puente

JVENNE 5.
Compactadora de virutas
Briquetadora

~IMSh. . '
Centro de taladrado
profundo '
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comprendemos que la vida Util optimizada y productivi-
dad mejorada, son dos de los principales requisitos de
nuestros clientes. Esta broca con la geometria -GM esta
indicada para aquellas aplicaciones de las industrias de la
automocioén, maquinaria general y del petréleo y gas, en
las que la calidad del agujero es critica”.

"Queriamos ofrecer una solucién optimizada para una
extensa gama de aplicaciones industriales y racionalizar
nuestra oferta de productos”, afiade Thorpe. "Lo he-
mos conseguido con una Unica broca polivalente que a-
porta un rendimiento superior en una amplia gama de
materiales. Ademas de mejorar la calidad del taladrado,
nuestros clientes también pueden reducir su inventario
de herramientas y costes de produccion generales, con
una mayor flexibilidad de herramientas y tiempos de re-
glaje reducidos".

"Con la nueva incorporacion a la familia CoroDrill 860,
esperamos llegar a una mayor variedad de sectores in-
dustriales, a la vez que seguimos ampliando el abanico
de posibilidades de nuestros clientes existentes".

I'orfoherral;lienfus motorizados

“ désintégr’arc ” 5!&{5&
Desintegradoras de metales »
\
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de equilibrado para herramientas, muelas y por-

taherramientas, ayuda a sus clientes a incremen-
tar su productividad con las maquinas de equilibrado
Tool Dynamic.

| | AIMER, lider mundial del mercado en tecnologia

Cuando se mecaniza con sistemas de herramientas bien
equilibrados, se pueden reducir vibraciones, y a la vez,
se alcanza la mejor concentricidad. Esto es especial-
mente importante en el mecanizado con muelas y otras
herramientas rotativas.

El desequilibrio afecta a la vida util
de la herramienta y del husillo

El desequilibrio supone un fuerte aumento de costes, a
pesar de que no se vea. Las vibraciones causadas por el
desequilibrio no solo afectan la calidad de la pieza, sino
también reducen la vida util del husillo y de la herra-
mienta hasta un 50%.

El motivo del desequilibrio de una herramienta rotativa
reside en un reparto desigual del peso. Las fuerzas cen-
trifugas causadas por la rotaciéon aumentan de forma
cuadratica con la velocidad del husillo. Esto significa
que —al mismo nivel de desequilibrio— las fuerzas centri-
fugas a una velocidad de 10.000 rpm, son 25 veces mas
grandes que a una velocidad de 2.000 rpm.

Por ello, muchas empresas reducen la velocidad de cor-
te, el avance y la profundidad de corte para reducir las
vibraciones y, de esta manera, proteger el husillo, la he-
rramienta y mantener la seguridad de proceso y asegu-
rar la calidad de la pieza.

[Pl 1D

HAIMER aumenta la productividad
de sus clientes con la tecnologia
de equilibrado Tool Dynamic

Sin embargo, al reducir la velocidad de corte, también
se reduce el volumen de corte vy, al final, la productivi-
dad.

HAIMER ofrece una solucion que aborda de raiz las vi-
braciones: El desequilibrio en la herramienta y en el
portaherramientas. El sistema de equilibrado modular
HAIMER Tool Dynamic permite a los usuarios equilibrar
sus portaherramientas, muelas y rotores grandes de un
diametro de hasta 1.000 mm. Estas maquinas alcanzan
una enorme repetitividad de < 0,5 gmm. Esto significa,
para una herramienta de 1 kg, una excentricidad de
solo 0,5 pm.

La aplicacion demuestra: Equilibrar es facil
y efectivo

“Con muelas equilibradas podemos aumentar el avance
de entre un 25% hasta 30%. La vida util y los ciclos de
preparacion de las muelas se han ampliado en la misma
medida” — esto es lo que dicen clientes en el area del
rectificado.

Ademas, confirman una mejor calidad de las herramien-
tas fabricadas de metal duro y de acero rapido. En espe-
cial, en el rectificado de herramientas de metal duro el
impacto del equilibrado es muy positivo. Esto se debe a
que el material es muy quebradizo y no debe ser expues-
to a golpes, de lo contrario se formaran grietas finas que
pueden causar la rotura de la herramienta.

La mejora de la calidad no sélo se debe a la ausencia
de dafios: Gracias a la mejor calidad de las superficies



y filos de corte, las herramientas logran una mayor vi-
da util, y en algunos casos permiten el mecanizado de
materiales mas exigentes y de diametros mas peque-
nos.

Concentricidad 6ptima con Tool Dynamic

En el ano 1996, HAIMER trajo su primera maquina de e-
quilibrado Tool Dynamic al mercado. Desde entonces,
se ha desarrollado una serie completa que proporciona
la solucion adecuada para cada necesidad.

La maquina Tool Dynamic TD 1002 es el dispositivo per-
fecto para el equilibrado de muelas. Los adaptadores de
equilibrado con sistema de amarre automatico centran
la herramienta con una precision de pm, igual que la
rectificadora, y garantizan la mejor repetitividad y preci-
sién de medicion.

Los modelos méas usados son la Tool Dynamic Comfort
y Comfort Plus, que se operan a través de una pantalla
tactil y del software moderno y intuitivo TD i4.0.

Estas maquinas ofrecen la posibilidad de equilibrar tan-
to en un nivel como en dos niveles. La serie Tool Dyna-
mic es una serie modular que se adopta a las necesida-
des de nuestros clientes, hasta la TD Automatic,
controlada por CNC.

La innovacién dentro de la serie TD es la maquina Tool
Dynamic Preset Microset, que combina la tecnologia
de equilibrado con la tecnologia de preajuste de herra-
mientas. El amarre se realiza a través del husillo de alta
precision con el sistema de adaptadores patentado por
HAIMER.

La muela se puede medir de una forma 6ptima a través
del palpador de bordes integrado en la TD Preset Micro-
set. Ademas, esta maquina permite, opcionalmente, la
transmision de la velocidad de rotacion méxima de la
muela directa al control de la rectificadora.

Ademas, HAIMER ofrece accesorios especiales para que
el proceso de equilibrado sea lo mas rentable, simple y
rapido posible. Estos incluyen una gama completa de
portamuelas para rectificadoras de herramientas de to-
das las marcas comunes: Entre otras Vollmer, Walter, I-
SOG, UWS Reinecker y Rollomatic.

También para las modernas maquinas multitarea, en las
gue ademas de fresar y tornear ahora también se inte-
gra la tecnologia de rectificado, HAIMER tiene un pro-
grama de portaherramientas adecuado.

Abril 2020 / Informacion

Tool Dynamic
Comfort Plus

Equilibrar — ahorros reales

HAIMER demuestra que el equilibrado de los sistemas
de herramientas merece la pena con un simple calculo:
Una moderna rectificadora de herramientas cuesta a-
proximadamente 100 € por hora (en un solo turno,
1.600 horas de mecanizado al afo). Si se aumenta el
rendimiento de la rectificadora un 10%, se ahorran 10
€ por hora. Eso son 16.000 € al afio y por maquina.

La experiencia de la propia produccién de HAIMER y los
informes de los clientes que han estado equilibrando sus
muelas durante mucho tiempo demuestran que el equi-
librio aumenta aun mas la productividad. A esto se afa-
de el ahorro por la mejora de la calidad superficial, la
mayor precision dimensional y la reduccién del tiempo
de inactividad de la maquina.

MmoLy™
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da vez mas obligadas a lograr un producto de me-

jor calidad, con unos tiempos de entrega mas a-
pretados y con el minimo coste posible. A consecuencia
de estos grandes requerimientos, los proveedores de
matricerfa y estampacion se apoyan de softwares de di-
seflo y simulaciéon para mejorar esta relacion entre cali-
dad, tiempo y coste.

| as ingenierfas del sector automouvilistico se ven ca-

Con AutoForm-ProcessDesignerforcA™ Gestamp Too-
ling (ICT) ha implementado todos los elementos del “cir-
culo de flujo de trabajo de disefio de herramientas” que
ofrece AutoForm para optimizar su eficiencia y mejorar
los tres factores clave antes mencionados. Este articulo
habla no solo de la solucién AutoForm-ProcessDesigner-
for®AT sino también de otras soluciones de AutoForm
que, entrelazadas forman el flujo completo de trabajo
de AutoForm en cuanto al disefio de herramientas.

La division Gestamp Tooling del grupo Gestamp tiene
capacidades internas para el desarrollo y fabricacion de
troqueles, cubriendo toda la cadena de valor: disefio,
mecanizado, construccién, puesta a punto, prototipado
y seguimiento. Se sitla en varias ubicaciones geografi-
cas repartidas en todo el mundo. La empresa ICT-ICM,
perteneciente a Gestamp desde el afio 2012, es una de
las matricerias del Pais Vasco que forma parte de Ges-
tamp Tooling, y que desde hace muchos afios es usua-
ria de distintas soluciones de AutoForm.

En concreto, el departamento de ingenieria de ICT-ICM,
lleva tiempo utilizando AutoForm-DieDesigner, solucion
para el disefo de herramientas en fase de factibilidad;

[Pl 1D

La estandarizacién del uso

de AutoForm en Gestamp Tooling
aporta un importante ahorro

de tiempo en ingenieria

AutoForm Forming, para la simulacién incremental, y el
modulo de compensaciéon de recuperaciones elasticas,
AutoForm-Compensator. Después de un tiempo po-
niendo a prueba AutoForm-ProcessDesignerfcAT4 han
decidido implementarlo y utilizarlo en combinacion con
las herramientas clasicas de disefio de CATIA. De esta
manera, AutoForm-ProcessDesignercATA es capaz de
generar superficies de méaxima calidad (clase A) para el
disefio de todas las herramientas y aplicar también la
compensacion 6ptima por medio de campo de vectores
y otros métodos. Dentro de estos métodos, AutoForm-
ProcessDesigner AT ofrece la posibilidad de compen-
sar piezas de piel utilizando el campo de vectores. Este
método es capaz de suavizar los cambios de curvatura
que suele tener el campo de vectores y obtener una
buena calidad superficial para este tipo de pieza.

"Después de ver y analizar qué era lo que ofrecia Auto-
Form-ProcessDesignerATA vimos que era una herra-
mienta que podia ayudarnos para la creaciéon de la ma-
triz y de las herramientas de operaciones secundarias de
forma mas rapida y sencilla. Ademas, es una herramien-
ta que da un valor afladido a modulos de AutoForm ta-
les como AutoForm-DieDesigner o AutoForm-Compen-
sator”, afirma Asier Esparta, ingeniero de procesos del
equipo de ingenieria de ICT. De esta manera Gestamp
Tooling aumenta el nimero de licencias. Tal y como co-
menta Asier, el hecho de utilizar todos los médulos que
conforman el circulo expuesto anteriormente, beneficia
al cliente en términos de eficiencia.

Otro de los beneficios de este software es que guia al u-
suario a trabajar siguiendo siempre los mismo pasos. Es-
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CAD

Part Geometry

AutoForm-ProcessDesignerforcATIA
CAD Compensation

AutoForm-QuickLinkforcATIA
Import Compensation

AutoForm Forming
Compensation Strategy

AutoForm Forming
Robust Springback Simulation

“Circulo de flujo de trabajo de disefio de herramientas” de AutoForm.

ta metodologia del médulo CAD tiene el mismo concep-
to que el médulo de disefo en factibilidad AutoForm-
DieDesigner. “Debido a su idea de estandarizacién para
crear los procesos, el uso de AutoForm-ProcessDesigner-
forcATIA huede suponer que todo el equipo trabaje sobre
una misma idea y que a consecuencia suponga un aho-
rro significativo de tiempo a la hora de transferir el tra-
bajo entre los procesistas” confirma Asier, destacando la
facilidad de intercambio de archivos entre compareros y
el ahorro de tiempo.

AutoForm-ProcessDesigner©ATA es un software CAD
creado especificamente para procesistas para el sector
automovilistico mayoritariamente. Esto quiere decir que
afo a afo AutoForm mejora el software y sobretodo

AutoForm Forming

CAD Process
Final Validation Simulation

AutoForm Forming
Concept Process
Advanced Feasibility Simulation

AutoForm-QuickLinkforcATIA
Import Concept Process

AutoForm-ProcessDesignerforcATIA
CAD Process Design

AutoForm-QuickLinkforCATIA
Export CAD Process

e i

implementa nuevas funcionalidades especificas para es-
tos procesos. “Hace afios que llevamos apoyandonos
en los diferentes productos que ofrece AutoForm vy es-
tos siempre han ido en la misma direccién que nuestra
filosofia de trabajo. Siempre hemos intentado aprove-
char al maximo los software de célculo y disefio, para
poder anticiparnos a lo que va a pasar en la realidad y
como cada vez las simulaciones muestran resultados
mas realistas, el trabajo es mas eficaz y eficiente” co-
menta Asier Esparta.

El programa no solo genera superficies para cualquier
operacién de conformado o corte, sino que también
gestiona los datos de compensacién extraidos de Auto-
Form-Compensator, tanto para pieza interior como ex-

MOLD™
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G1 Continuity

“Zebra Line Analysis” de AutoForm.

terior. En las Ultimas versiones del producto también se
han implementado funcionalidades para departamen-
tos de mecanizado, como la de achique de radios o li-
brado de superficies para dar holgura entre herramien-
tas.

“El hecho de trabajar con un proceso estandarizado y
funciones especificas para la construccion de las herra-
mientas, ayuda a minimizar los tiempos de realizacion
de los procesos. Esto se traduce en una mejor eficiencia
de trabajo y en definitiva en un ahorro de tiempo que
es una ventaja clave en este sector” concluye Asier. Con
la nueva version AutoForm-ProcessDesignerfrcATA R8.1,
ademas de las nuevas funcionalidades implementadas
ya en la anterior versién R8, AutoForm ha introducido la
opcién de aumentar radios también en el mismo editor
donde antes solo se podia reducirlos, con lo cual ahora
se cubre el librado de radios en cualquier operacion,
tanto de corte como de conformado. Ademaés, con el
nuevo lanzamiento de versién se ha implementado un
elemento de anélisis muy destacado, como es el “Zebra

[Pl 1D

G2 Continuity

Lines”. Con este nuevo método
de anélisis el cliente serd capaz de
analizar la geometria resultado,
fruto de la compensacién por e-
jemplo y poder asegurarse de
que la calidad superficial no ha
degenerado.

La nueva funcionalidad de andlisis
Zebra Lines proporciona una posi-
bilidad adicional para la evalua-
cion de la calidad superficial res-
pecto a la curvatura y distintos
niveles de continuidad: GO, conti-
nuidad de punto; G1, continuidad
de tangencia; y finalmente G2,
continuidad de curvatura, la dese-
ada para poder mecanizar herra-
mientas para conformar piezas de
piel. Ademas esta funcionalidad
viene integrada en el mismo co-
mando de compensacion.

NN

Gestamp es un grupo internacio-
nal dedicado al disefio, desarrollo
y fabricacién de componentes
metalicos para el automovil. Esta
especializado en el desarrollo de
productos con un disefio innova-
dor para conseguir vehiculos ca-
da vez mas seguros y ligeros, y
por tanto mejores en relacion al
consumo de energia e impacto medioambiental.

Actualmente, después de mas de 20 anos de historia,
Gestamp esta presente en 21 paises, cuenta con mas
de un centenar de plantas industriales, 12 centros de
I+D y una plantilla de mas de 40.000 empleados en to-
do el mundo.

AutoForm ofrece soluciones para matricerias y troque-
lerias durante toda la cadena de proceso. Con mas de
350 empleados dedicados a este campo, AutoForm es
reconocido como el proveedor lider de software para la
factibilidad del producto, célculo de costes de herra-
mienta y material, disefio de matriz y mejora del proce-
so virtual. Los 20 fabricantes de automdviles mas im-
portantes y la mayoria de sus proveedores eligen
AutoForm. Ademaés de su sede en Suiza, AutoForm
cuenta con oficinas en Alemania, Holanda, Francia, Es-
pafa, Italia, Estados Unidos, México, Brasil, India, Chi-
na, Japon y Corea. AutoForm también esta presente a
través de sus agentes en otros 15 paises.



impreso en 3D

lizacion global de los recursos de impresién 3D

de la compafia y su experiencia para responder a
la pandemia del COVID-19, que abarca Stratasys,
GrabCAD, Stratasys Direct Manufacturing y la red de
socios con capacidad de impresion donada de todas las
regiones. El enfoque inicial estd en ofrecer miles de
protectores faciales desechables para uso del personal
médico.

S tratasys Ltd. (NASDAQ: SSYS) anuncié una movi-

En los Estados Unidos Stratasys ha establecido una me-
ta inicial de producir 5.000 protectores faciales para el
viernes 27 de marzo sin costo alguno para los destina-
tarios. Esto incluye tanto el marco impreso en 3C y una
cubierta plastica transparente que cubre toda la cara. La
compafia tendra la capacidad de escalar a un ritmo de
produccién aun mas rapido.

Cualquier imprenta 3D que desee ayudar a imprimir mar-
cos de plastico, puede llenar un formulario en linea para
ser invitado a unirse al esfuerzo. La compania publico las
instrucciones de impresiéon y montaje del escudo facial
completo en su pagina de respuesta de COVID-19.

Uno de los principales hospitales del mundo le dijo a S-
tratasys que ellos utilizan 1.530 protectores faciales dis-
ponibles cada semana incluso sin la oleada creada por
el COVID-19 y que tiene un inventario disponible de
seis dias, incluso con el impulso creado con la pande-
mia.

Stratasys dijo que el lider en tecnologia médica de Med-
tronic y Dunwoody College of Technology, con sede en
Minneapolis ofrecera apoyo para el material de protec-
cion de plastico.
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Stratasys responde a la pandemia
del COVID-19 acelerando la producciéon
de equipo de proteccion personal

“Nos sentimos honrados por la oportunidad de ayudar.
Vemos la manufactura aditiva como una parte esencial
de la respuesta a la epidemia global del COVID-19", di-
jo el Director General de Stratasys, Yoav Zeif. “Las for-
talezas de la impresién 3D de estar en cualquier lugar,
imprimir virtualmente cualquier cosa y la adaptacion so-
bre la marcha, lo convierten en una capacidad para ayu-
dar a abordar la escasez de piezas relacionadas a escu-
dos, mascaras y ventiladores entre otras cosas. Nuestra
fuerza laboral y socios estan preparados para trabajar
las veinticuatro horas del dia para satisfacer las necesi-
dades de las impresoras 3D, materiales, incluidos los
materiales biocompatibles y las piezas impresas en 3D".

MLy~
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po dedicado a trabajar en las piezas, ensamblajes

o embuticiones mientras se cambia automatica-
mente entre proyectos segun los criterios definidos por
el usuario.

S OLIDReporter registrard automaticamente el tiem-

También proporciona la flexibilidad de crear tareas per-
sonalizadas para realizar un seguimiento del tiempo de-
dicado al trabajo fuera de SOLIDWORKS, ya sea tiempo
dedicado a reuniones, descansos, en el taller, etc.

SOLIDReporter]

A time and project management tool

Stop wasting your time trying to remember how you spent your time!

"7 www. SOL ’*ﬂi@m1

40 MoLy™

SOLIDReporter para SOLIDWORKS.
Herramienta para la gestion
de proyectos y de tiempo

El programa ayuda al usuario y al responsable a monito-
rizar sus proyectos en tiempo real. También permite al
usuario y al responsable a generar informes analiticos
por proyecto, tarea o periodo de tiempo. Esta disefiado
para ser olvidado, sin olvidar lo que se hizo en SOLID-
WORKS.

El programa detiene automaticamente la asignacion de
tiempo a un proyecto, en funcién de un periodo de i-
nactividad definido por el usuario.

El usuario también puede agregar notas co-
mo recordatorios, ideas y preguntas al pro-
yecto activo en ese momento para poder
darle seguimiento mas adelante.

Ademas, se puede establecer un presupuesto
de tiempo para cada proyecto individual. A
continuacién, SOLIDReporter supervisa la can-
tidad de tiempo presupuestado utilizado pro-
porcionando alertas en los hitos del proyecto.

Ray Proeber, presidente de Accurate Die De-
sign Software, declaré: “Las personas a me-
nudo son arrastradas en muchas direcciones
y, al final del dia, no quieren tener que recor-
dar en qué dedicaron su tiempo y cuanto
tiempo pasaron en ello. También suele ser so-
lo una suposiciéon y no un calculo exacto de
su tiempo. SOLIDReporter acaba con ese do-
lor de cabeza. En poco tiempo se convertira
en una herramienta indispensable de gestion
de tiempo y proyectos, para registrar auto-
maticamente el tiempo y generar informes en
SOLIDWORKS".
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Ceit instala en Miramén
su huevo equipo de atomizacion

eit prosigue con el proceso de instalacion y

pruebas de su nuevo equipamiento estrella: un

atomizador Arcast con capacidad para 250 kg
de polvo metalico en cada ciclo. Situado en un edificio
de nueva construccion del Parque Tecnolégico de Mira-
mon, bajo las Torres de Arbide, supone un paso adelan-
te en la apuesta de Ceit por situarse como centro de re-
ferencia en Pulvimetalurgia y Fabricacién Aditiva. En
este sentido, la reciente concesion de un proyecto de la
Red Cervera, reconociendo la ‘excelencia’ del centro en
FA, refuerza esta posicion.

Con el nuevo equipamiento, Ceit aumentara su oferta en
investigacion de polvos metalicos y procesos de atomiza-
ciéon para sectores de referencia como el automovilistico,
aeronautico, salud, energia u Qil&Gas. Asimismo, Ceit in-
crementara su oferta tecnolégica incluyendo a nivel de
planta piloto capacidades para el desarrollo de superale-
aciones, aceros pulvimetalurgicos, materiales magnéticos

duros y blandos, asi como el disefio de polvos metalicos
especificamente para Fabricacién Aditiva u otros fines.

El nuevo equipo ha sido instalado con éxito y en las pro-
ximas semanas se ird afinando su puesta en marcha,
con la colaboracion de personal de EE.UU., donde ha si-
do construido y cuyos expertos han participado en el
ensamblaje del nuevo atomizador.
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Ahorro de tiempo y energia en acanalados
con el nuevo producto Cafro HP Hybrid
Bond de Mirka

Los fabricantes de brocas y fresas escariadoras de alta
gama podran disfrutar de una mejor extraccién de ma-
terial y un gran ahorro de tiempo con las nuevas muelas
de CBN y diamante HP Hybrid Bond de Mirka. Tras un
intenso desarrollo interno del producto, la muela ya ha
sido probada por varios clientes con muy buenos resul-
tados.

«Vemos que nuestra solucion presenta una profundi-
dad de corte y una capacidad de extraccion de material
gue no eran posibles con muelas de ligante de resina. El
nuevo producto utiliza un nuevo tipo de ligante que
combina metal y resina», explica Marten Eriksson, di-
rector comercial de Mirka.

Mejor extraccién de material,
gracias a la nueva familia
de ligantes hibridos

Plazos de produccién mas cortos, menor
consumo de energia

HP Hybrid Bond requiere de una buena presion del re-
frigerante para evitar el embotamiento y alcanzar todo
su potencial. La muela es especialmente adecuada para
clientes que producen series de brocas y fresas de tama-
fio medio o grande en metales mas duros, como el car-
buro de tungsteno.

Un cliente que ha probado la nueva muela logré au-
mentar su producciéon un 250%, reduciendo a la vez la
cantidad de energia necesaria para el funcionamiento
de la maquina.

Tranquilidad para los clientes

Las maquinas CNC que producen herramientas, suelen
dejarse funcionando en modo automatico por la
noche.

«Ademas de ahorrar tiempo y dinero, con esta
nueva solucion ofrecemos a los clientes una gran
tranquilidad. Pueden contar con que el trabajo se
estd haciendo de noche, mientras ellos descansan
en sus hogares», dice Eriksson.

El desarrollo de la nueva muela HP Hybrid Bond co-
menzo6 en 2017 cuando Mirka adquirio Cafro, una
compania productora de muelas y herramientas
superabrasivas. Combinando la gran experiencia
de Cafro en muelas de diamante, con los grandes
conocimientos quimicos de Mirka, la compafifa ha
logrado una nuevo ligante.



son la solucion

Por MPS-3D y Creaform

industrias de fabricacion. El estampado en calien-

te, por ejemplo, es uno de los procesos mas co-
munes para lograr autos mas seguros y livianos. Esto (es
decir, el conformado en caliente o el endurecimiento
por presién) puede describirse como el proceso de
transformar un metal delgado de baja resistencia a la
tension, en acero de alta resistencia a través del calor u-

E | sector automotriz depende de una multitud de
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Como proporcionar el eslabén perdido
en el retrabajo de estampado en caliente:
El escaneado 3D y la ingenieria inversa

tilizando un conjunto de prensa y troquel. Esta transfor-
macion es crucial para la calidad del producto final. A
través de los anos, las especificaciones del troquel utili-
zado en el proceso de fabricacién pueden evolucionar
por diferentes razones. Desafortunadamente, esos
cambios no siempre estan documentados. Cuando se
trata de reemplazar o fabricar troqueles, las companias
de estampado en caliente como Gestamp sufren las
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mismas dificultades: deben confiar en los primeros pla-
nos de troqueles que pueden estar actualizados o no.

¢;Como puede suceder eso? Hay muchas personas tra-
bajando en la implementacion de lineas de estampado y
dado que el cuello de botella del proceso a menudo re-
side en la fase de disefo, los ajustes realizados entre el
modelo CAD de un troquel y el troquel real utilizado en
la produccién, no se registran ni documentan de vez en
cuando. Sin esta informacion, ;como debe gestionar el
cambio de troqueles? ¢Cudl es su proceso de sustitu-
ciéon? ;Alguna vez ha pensado en el costo y el tiempo in-
volucrados? Buenas noticias: Los sistemas de escaneado
3Dy la aplicaciéon de ingenieria inversa cambian el juego
en las industrias donde la calidad y el proposito se basan
en una precision meticulosa.

Un enfoque clasico de produccién

Pasemos por el proceso de desarrollo de la linea de es-
tampado en Gestamp. Al igual que la mayoria de los
flujos de trabajo de disefio a produccion en entornos de
fabricacion, el estampado en caliente tiene pasos teori-
cos que deberian funcionar a la perfeccion.

1. Primero, la planta de estampado recibe un CAD para
una nueva pieza, una especie de orden de trabajo.

2. Los ingenieros usaran el modelo para disefar el tro-
quel que se usara para estampar la pieza.

3. A continuacién, el modelo 3D del troquel se envia al
fabricante del troquel.

4. Una vez construido, el troquel real se envia a la planta

de estampado, donde pasa por inspeccion, control de
calidad y ajuste para confirmar las especificaciones re-
queridas. Estas tareas son realizadas por ingenieros
de procesos.

5. Luego, el troquel se envia para la aprobacion del
cliente antes de ingresar al entorno de produccion,
donde se utilizara para producir piezas precisas, que
coincidan con las especificaciones exactas.

¢Le parece un proceso normal? Seguro que es para Ges-
tamp. Tal vez, se produce un problema después de que
el troquel esta en su lugar y se utiliza en el proceso de
estampado en caliente, es decir, cuando el troquel nece-
sita ser reemplazado.

Dénde inicia su travesia el caucho

La sustitucion de un troquel puede ser el resultado de
una situacion diferente: rotura parcial, rotura total, final
de la vida util y aumento considerable de la demanda.

Para cumplir con los requisitos comerciales, el reempla-
zo, independientemente del motivo, termina con la
misma conclusion: requiere la fabricacion de un troquel
idéntico.

En ausencia de un modelo CAD actualizado confiable,
los ingenieros deben usar el disefio inicial del troquel
para producir uno nuevo. ;Le ha pasado alguna vez?
Esto termina siendo un error largo, costoso y frustrante.

El uso de planos méas antiguos inevitablemente resulta
en el procesamiento de piezas que estan fuera de las




especificaciones, pérdida de material e impactos negati-
vos en el negocio.

A partir de ahi, se incluyen algunos pasos adicionales.
Como el troquel anterior esta roto o no se puede usar
ahora, es necesario volver a realizar todo el ciclo:

1. Enviar el CAD inicial al fabricante del troquel.
2. Recibirlo.

3. Ajustar finamente (esta vez, por el bien del futuro,
documentar las modificaciones).

4. yvolver a la produccion.

Ya hemos establecido que el problema principal tiene
que ver con que los datos de ajuste no se tengan en
cuenta en alguin momento del proceso. Esto puede de-
berse a varias causas, aungue se destacan dos:

e Primero, para las nuevas lineas y procesos de estam-
pado, los ingenieros que realizan los pasos de inspec-
cion, control de calidad y ajuste trabajan bajo presion
extremay, a veces, no logran recopilar y documentar
de manera efectiva todas las modificaciones realiza-
das durante la fase de desarrollo;

* En segundo lugar, las modificaciones se recopilan,
documentan y transmiten al departamento de inge-
nieria, pero los ingenieros no actualizan los planos o-
riginales debido a la falta de recursos.

Escaneado 3D e ingenieria inversa
al rescate

Sin duda, el eslabén perdido en la cadena es la comuni-
cacién clara y obligatoria de las funciones actualizadas
al departamento de ingenieria. Dado que incluso los
flujos de trabajo mas sélidos estan expuestos a errores
humanos, la situacion requiere un proceso simplificado
mejorado con las herramientas adecuadas para el tra-
bajo.

Los gerentes técnicos de las operaciones de estampado
en Gestamp, por ejemplo, decidieron revertir la situa-
cion convirtiéndose en escaneado 3D. Estos "pioneros”
han agregado varios pasos al proceso tradicional:

1. Una vez que el molde se ajusta y produce piezas
dentro de las especificaciones, se escanea y se regis-
tran todas las modificaciones realizadas.

2. Mediante el uso de software de ingenieria inversa,
el tratamiento de malla hermética/rejilla adquirido,
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se realiza y se genera una superficie paramétrica
gue podemos llamar "Gemelo digital de alta fideli-
dad" de la superficie escaneada.

3. Incorpore esta superficie al modelo CAD del molde.

Para los gerentes de Gestamp, los beneficios son claros:
la alta precision y portabilidad de los escaneres 3D, co-
mo el HandySCAN 3D, y la disponibilidad de un softwa-
re de ingenieria inversa cada vez mas sofisticado, desti-
nado al proceso de transformacién de superficies
escaneadas en datos. MPS Soluciones 3D, en colabora-
cion con Mecanica Branosera, cuenta con todos los e-
guipos e instrumentos necesarios para la materia.

Por ejemplo, cuando un troquel ya esta ajustado a las
especificaciones y produce activamente piezas, se pue-
de escanear directamente en el taller para registrar y
cristalizar las modificaciones realizadas en el troquel
anterior. Al instante, podria estar disponible un CAD
actualizado.

Datos de escaneado 3D (archivo STL) de un troquel de estampado
escaneado.

El archivo de produccién de malla correspondiente a la
superficie escaneada se puede utilizar para la ingenieria
inversa del troquel, incluidos los mas minimos detalles.
Basicamente es un gemelo digital de alta fidelidad del
gue se usa en el entorno de produccién. El tltimo paso
restante consiste en implementar las modificaciones al
modelo inicial, y jvoila! No es necesario volver a realizar
todo el ciclo.

En pocas palabras, con la precision inherente de la solu-
cion de escaneado de Creaform, la fase de ajuste de los
nuevos troqueles fabricados para Gestamp es conside-
rablemente mas corta, si no se elimina por completo.
Esto significa que los ingenieros pasen mas tiempo en
tareas de valor agregado y menos perdida de dinero.

MmoLy™
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OPEN MIND lanza

hyperMILL® 2020.1

en la version 2020.1. La compafifa ha mejorado u-

na vez mas la facilidad de uso de su software: a-
hora no solo la programacion es mas rapida, sino tam-
bién el mecanizado. Las nuevas estrategias 3D y de 5
ejes garantizan un mecanizado eficiente del material
sobrante en las esquinas. Con vistas al futuro: dos am-
pliaciones opcionales hyperMILL® ADDITIVE Manufac-
turing y hyperMILL® VIRTUAL Machining con solucio-

L a suite CAD/CAM hyperMILL® ya esta disponible

Nueva funcion para un mecanizado 3D y de 5 ejes eficiente del material sobrante en esquinas.
Fuente: OPEN MIND.

ML~

nes pioneras de simulacion, optimizacién y conectivi-
dad.

hyperMILL® 2020.1 se ocupa de los restos que llevan mu-
cho tiempo: la estrategia de mecanizado 3D y de 5 ejes
de los restos de material de las esquinas, combina trayec-
torias de herramientas paralelas y de planos Z optimiza-
das. El mecanizado de 5 ejes del material sobrante en es-
quinas permite mecanizar esquinas de dificil acceso de
forma indexada. Para ello se dis-
pone de una seleccién automati-
ca de inclinacién, movimientos de
enlace simultaneos y prevencion
de colisiones. Otro ejemplo de
aumento de la eficiencia es el me-
canizado tangencial de alabes de
turbina de 5 ejes con las fresas de
barril conicas (también llamadas
fresas de segmento circular o fre-
sas de pardbola) en cuyo desarro-
llo ha participado OPEN MIND. El
mecanizado frontal con estas he-
rramientas permite alcanzar velo-
cidades de avance aun mayores y
una calidad de superficie mas uni-
forme.

Programacion mas
sencilla

Reducir el trabajo de programa-
cion es para la compafia una
motivacion importante para se-



guir desarrollando hyperMILL®.
Una pregunta practica: ;Qué
hacer si la vida til de la herra-
mienta no es suficiente para
trabajar en materiales dificiles
de mecanizar? La respuesta es
la nueva division automatica
de trayectorias de herramien-
tas segun distintos criterios co-
mo el tiempo o la trayectoria
de herramienta recorrida. De
esta forma los cambios de e-
quipamiento se pueden planifi-
car de manera exacta sin tener
que editar manualmente las
trayectorias de herramientas.

La division automatica también
esta disponible para las opera-
ciones de fresado-torneado. En
este caso, las operaciones de
contornos se detectan automaticamente. hyperMILL®
determina automaticamente el drea que se va a mecani-
zar en funcion del contorno de torneado.

Fuente: OPEN MIND.

Control de la fabricacion aditiva

Como ya se ha anunciado en algunas ferias especializa-
das, hyperMILL® ADDITIVE Manufacturing ya esta dis-
ponible con la version 2020.1. De este modo, OPEN
MIND ofrece un software con el que es posible combi-
nar la fabricacién aditiva con mecanizado.

También hay novedades en
hyperMILL® VIRTUAL Machi-
ning Center. El médulo Opti-
mizer, que permite por ejem-
plo, adaptar perfectamente un
programa de CAM a las limita-
ciones de la maquina durante
el postprocesamiento, soporta
ahora la funcién «Unién sua-
vex. Con ella se optimizan au-
tomaticamente todos los mo-
vimientos de unién entre las
distintas operaciones durante
el postprocesamiento.

Asi se garantiza que siempre
se reposicione y actle en fun-
cion de la pieza y a prueba de
colisiones, sin necesidad de
programar con la vinculacién
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hyperMILL® permite una division automaética de trayectorias de herramientas. Los cambios de e-
quipamiento se pueden planificar de manera exacta.

de tareas.

Otra de novedad de la versién 2020.1: hyperMILL® AU-
TOMATION Center permite a los usuarios realizar peque-
fias tareas de automatizacién por si mismos hyperMILL®
AUTOMATION Center es un entorno de desarrollo y de
tiempo de ejecucién todo en uno. Por ejemplo, es posible
automatizar el proceso de creacion de listas de trabajos,
asi como la seleccién y el posicionamiento de los sistemas
de fijacién, y crear un proceso unificado para todos los
programadores.

Fresado-torneado: division automatica de operaciones de contornos para una programacion sim-
plificada.
Fuente: OPEN MIND.
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HORNOS PARA TRATAMIENTOS TERMICOS AL VACIiO #

Temple Gas

Temple Aceite

Revenido

Recocido

Soldadura Brazing
Sinterizado

MiM

Nitruracion Baja Presion
Nitruracion lénica

Cementacion Baja Presion

EL ESPECIALISTA EN HORNOS DE VACIO DESDE HACE MAS DE 70 ANOS

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L
Poligono Erletxe, Plataforma B, Nave 5 - 48960 (:a\LDACﬁNO ESPARA
Telf. (+34) 844 262 522 - Fax. (+34) 944 262 2
APLITEC info@aplitec-ti.com - www.aplitec-tt.com - www.bmi- fnurs com

Su Proveedor de soluciones en Tratamiento de Superficies C ':a

Magquinaria y consur
ado, shotpeen

s para granallado,

chor g y-acabado por vibracion

uheelabrator

FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Y LIMPIEZA TECNICA

DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES

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

aceites, grasas, polvo...

En maquinas de tipo: 1. CABINAS ||
TUNEL, ROTATIVAS, ‘."!!.
CUBAS, CABINAS,
TAMBORES.

*Disponemos de

laboratorio propio
para el control de
calidad de la limpieza.

TUNELES

e ™ Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408
Bautermic wwwoautemic.com
W_—#“'

SA. = comercial@bautermic.com
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C/ Arboleda, 14 - Local 114

5 28031 MADRID
Tel.: 9133252 95

Fax: 913328146

Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail : acemsa@gmx.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

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

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

e Cursos de fundicién inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-
bajo en la empresa.

' simulaclones y proyectos
NCEMIE A Y CONSULTORIA
=m|~;lows !U‘W

PROTOTIPOS CON

PROTOTIPOS RAPIDOS
Otros servicios :

» Ingenieria de producto.

-+ Ingenieria inversa.

+ Control dimensional.

- CADICAM

« Estereclitografia.

- RIM {200+300 piezas).

+ Sinterizado selective
por laser.

+ Molde de silicona y piezas
funcionales {100 piezas).

« Prototipos rapidos para alta
temperatura (160°C)

« Prototipos en Zamack, l.lm.-

- Preseries y prototipos en :
final (ABS, PF, POM, PMMA ...)

CI. Crom, 6.7 F.I. Famades 08940 Gornelld de Liobregat |

simulacion
del proceso de moldeo
WIETAL

todos los HFDC, LPDC,
llenado, Solidificacion, Stress térmico
optimizacion del proceso

r 4y s x
PLASTICOGSS
todos los procesos de inyeccién
estudio de la defectologia especifica
cualquler material
caracterizacién de materiales
optimizacién

www.simulacionesyproyectos.com

The World Standard for Quality

FABRICANTE DE GRANALLA DE ACERO Y GRANALLA DE ACERO INOXIDABLE

No sélo ofrecemos la mejor calidad de granalla del mercado, sino
también un excelente servicio técnico.

(@) Maxima productividad, minimo coste
Desgaste reducido

Reduccién del polvo y de la eliminacién de residuos

Por favor, pongase en contacto con el Sr. Manuel Forn:
www.ervin.eu

M +34 628 531 487 mforn@ervin.eu
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Utillaje tipo mecano, cestas, tubos radiantes  CFC
Fundicién acero inoxidable refractario
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Fabwstante s bbeturt sl sato
.
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APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L  Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA
Tel: +34, 94.426.25.22 Fax:+34, 94.426,22.62 info@aplitec-ttcom  wwwaplitec-tt.com

MAQUINARIA DE PRODUCCION EUROPEA, S.L.

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

Tel: 93 464 01 78

www. mpe.es  info@mpe.es

o)

PIEZAS ESPECIALES

P

Su socio ideal en la fabricacién de utillajes y moldes. KNARR.com CENTROS DE FRESADO
Y TALADRO PROFUNDO

Fabricamos hornos y estufas industriales tecno
Modelos sténdars y especiales piro°

WWW.tecnopiro.com

metaltérmica-gali, s. a.

Especialistas en tratamientos térmicos

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

« Temple y revenido en sales. « Estabilizados, normalizados, recocidos.
« Temple y revenido en pote. « Estabilizado por vibracién.
« Nitruracién y nitrocarburacién. « Cementacién gaseosa
+ Consulting técnico.
METALTERMICA-GAI, S.A.
C/ Ibarra 15 Tfno: 94 625 12 08
? ) . o Fax: 94 62558 31
Hornos del Vallés, S.A T/ 936 926 612 - 606 134 562 48300 GERNIKA -BIZKAIA G 3
Barcelona (Spain) r /9369 “hdve opiro.com www.metaltermica-gai.com Email: metaltermica@metaltermica-gai.com

ROYNME

NOBMALIZADOS PARA MATRIGCERIA

royme.com

www.hoffmann-group.com
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ACEMSA
AEROSPACE
ANALISIS Y SIMULACION METALMADRID

APLITEC METALOGRAFICA DE LEVANTE

METALTERMICA GAI
MEXIMOLD

MOLDINO

HOFFMANN GROUP

HORNOS DEL VALLES

MAQUETACION  Dlseiro Grifico

José Gownzalez .

Teléf, 687 753 364

Proximo numero

JUNIO
N° especial AMB (Stuttgart).
N° especial THE NEXT SUMMIT (Madrid).
N° especial 3D ADDITIVE (Batalha) Portugal.
Mecanizado alta velocidad. Aceros, metales, aleaciones. Utiles y accesorios. Plaquitas.
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un email a .
pedeca@pedeca.es
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THE NEXT &R SumMMIT

INDUSTRY & MANUFACTURING

23 - SEPTIEMBRE

AUDITORID RAFAEL DEL PINO - MADRID

INNOVATION PARTNER EVENT PARTNER
TRUMPF
P INDUSTRY
DE LTECO FROM NEEDS TO SOLUTIONS
\w_-
MEDIA PARTNER POWERED BY
FAIMHE MOLD™ @?Jé‘féha

WWW. THENEXTSUMMIT.ES
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