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3sixty Tool
Handling Systems

3sixty Tool Handling Systems es su
nuevo socio para los sistemas de
gestion de herramientas en Espafia
y Portugal.

Si estd buscando un menor costo
de almacenamiento de
herramientas y procesos mas
eficientes, 3sixty es el socio
adecuado para usted. La empresa
alemana esta especializada en el
disefio y la distribucion de
soluciones digitales y altamente
innovadoras en el campo de la
gestion de herramientas.

El componente central de las
soluciones es una base central de
datos de herramientas, a la que se
conectan todas las areas de
produccién pertinentes. El
almacén, las maquinas
herramientas, los sistemas
CAD/CAM, el preseting y el ERP
utilizan los mismos datos que se
gestionan de forma centralizada.
Eso mejora enormemente la
transparencia de su produccién.
Como resultado, se reducen los
proveedores, las existencias de
herramientas y los tiempos de
inactividad, y se logra una
productividad mucho mayor. En
promedio, el tiempo productivo de
las maquinas aumenta por un
30%.

Para poder ofrecer siempre a sus
clientes la mejor solucién, 3sixty
trabaja con los principales
fabricantes del sector,
principalmente alemanes. Al
hacerlo, 3sixty siempre permanece
independiente y basa sus
soluciones exclusivamente en un

criterio: El mayor beneficio para
sus clientes.

Puede averiguar cémo usted
también puede beneficiarse de la
digitalizacion de la gestion de sus
herramientas con 3sixty Tool
Handling Systems en https://3sixty-
toolhandling.com/es/gestion-de-
herramientas/
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Formnext

La geometria y el material en
armonfa es el tema de este ano,
desafio internacional de
purmundus. El concurso de disefio
para 3D y la impresion 4D esta
poniendo un enfoque deliberado
en la interaccion de materiales y
disefo, en el contexto de la
disminucién de los recursos e
importantes cuestiones
ambientales, y por lo tanto
estimulante innovacién para el
desarrollo sostenible mediante el
uso de modernas Tecnologias
aditivas.

Como es tradicion, los finalistas y
ganadores de El desafio
Purmundus se presentaran en
Formnext, que tendra lugar del 10
al 13 de noviembre de 2020.

En 2020, el concurso internacional
de disefo se concentrara en temas
gue también se estan volviendo
cada vez mas importantes en el
mundo de los aditivos de
fabricacion: estrategias para
reducir el uso de materiales,
reutilizacion y Reciclaje eficiente.
Los materiales especiales pueden
impulsar desarrollos importantes
en este campo y, por lo tanto, son
el foco principal del desafio. Por
ejemplo, los participantes estan
siendo alentados explicitamente a
abordar la sostenibilidad también
con materiales nuevos, renovables

o funcionales. Esto incluye el
empleo de activos y
procedimientos que aun no se han
descubierto, todavia se estan
investigado, o aun no se ha
inventado. También puede
conducir al uso de Materiales con
memoria de forma o la
presentacién de procesos aditivos,
gue hacen posible el uso de
materiales previamente
inimaginables.

Sin embargo, el buen disefio
también juega un papel
importante y sera evaluado por el
jurado internacional junto con la
practica beneficio, rentabilidad y
estética de los productos.

El panel comprende las siguientes
figuras de renombre internacional
de la industria: Christoph Behling
(Christoph Behling Design Ltd.),
Prof. Richard Bibb (Universidad de
Loughborough), Isabelle Frohlich
(Volkswagen AG), Tilla Goldberg
(Ippolito Fleitz Group GmbH),
James Helliwell(hyperTunnel
Limited), Dr. Alexander
Hildebrandt (Festo AG & Co. KG),
Frank Kleemann (disefiador
industrial independiente), Andreas
Pany (Ernst Strassacker GmbH &
Co. K@), Prof. Dali Sun
(Universidad de Beijing de
Tecnologia), Graham Tromans
(G.P. Tromans Associates) y Dr.
Clara Usma (Universidad de
Deakin).

El desafio Purmundus esta abierto
a profesionales, instituciones y
empresas, asi como nuevos
talentos. Las soluciones de disefio
a medida primero se
preseleccionan para su
presentacion en Formnext 2020.
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Aun mas especialistas para roscar
en aceros inoxidables

de calidad; amplia su gama de machos de roscar

“GARANT Master Tap" y otros machos de ros-
car de alto rendimiento, para roscado seguro en aceros
inoxidables y aceros de alta aleacion. El macho de ros-
car GARANT Master Tap INOX es apropiado para roscas
con didmetro desde M1,6 hasta M24. Esta también dis-
ponible en tamafos extralargos. Cumple tanto con las
normas de roscas M, MF y G (BSPP) como también con
las normas UNC y UNF N° 2 hasta 1”. Ya estan a la ven-
ta en nuestra eShop www.hoffmann-group.com y apa-
recera en nuestro catdlogo K51 2020/2021 a partir del
dia 1 de agosto.

| | offmann Group, lider europeo en herramientas

Los machos de roscar GARANT Master Tap INOX son a-
propiados para realizar los agujeros ciegos y pasantes
con tolerancia de 6GX. Como todas las herramientas de

Los machos de roscar GARANT Master Tap INOX disponen a partir
de ahora de un mayor numero de tamafos y ejecuciones.

la gama GARANT Master Tap, los nuevos machos ofre-
cen una altisima seguridad de procedimiento, alto ren-
dimiento y una elevada durabilidad. La geometria espe-
cial del filo cortante generan virutas uniformes, que se
evaclan a través de unos canales de evacuacion optimi-
zados. Los dientes con dorso especialmente disefiados
para cortar virutas, pulir las raices de las virutas y evitar
que se formen virutas sueltas o retorcidas.

Para un roscado seguro en los aceros inoxidables y de
alta aleacion, los filos cortantes de los nuevos machos
GARANT Master Tap INOX estan adicionalmente redon-
deados. Debido a ello la herramienta no se rompe y se
desgasta de manera mas uniforme. Material de corte
resistente al desgaste HSS-E-PM y un recubrimiento liso
de baja friccion TiAIN Multilayer la protegen contra un
desgaste prematuro.

Gracias a esta ampliacion, los profesionales tienen mas
herramientas seguras para roscar en los aceros inoxida-
bles y resistentes a los acidos. Para los usuarios, que a
menudo tienen que mecanizar diferentes tipos de ace-
ros, aluminio, cobre y hierro, como alternativa pueden
utilizar los machos de roscar universales GARANT Mas-
ter Tap. Estos machos alcanzan unos resultados precisos
sin residuos axiales también en las aleaciones de cobre
ductil y sin necesidad de cambios de machos frecuentes.

La gama de machos de roscar GARANT Master fue lan-
zada por Hoffmann Group en el afio 2015, con el obje-
tivo de ofrecer al mercado unas herramientas de meca-
nizado de alto rendimiento y altisima seguridad de
procedimiento. Esta gama sigue creciendo y abarca una
gran cantidad de aplicaciones.
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Por Cimatech

moldes de inyeccion que utiliza el CAD/CAM inte-
grado para disefiar y fabricar utillajes complejos,
prototipos personalizados y moldes de produccion.

| iberty Molds, Inc. es un taller norteamericano de

“En este negocio, el tiempo es dinero. Algo que nor-
malmente nos llevaba 16 semanas fabricar, ahora po-
demos fabricarlo en 10-12 semanas usando Cimatron.”
Pat Stevens - Engineering Manager, Liberty Molds, Inc.

Liberty Molds Inc. necesitaba mejorar varios aspectos de
su proceso de trabajo para mantener la competitividad
de su oferta:

e Entregar moldes personalizados, de alta calidad y con
tiempos de entrega rapidos.

e Disenar y fabricar moldes complejos.

e Ser mas eficiente con el disefio del molde y reducir e-
rrores de traduccién/fallos.

La solucién que encontraron fue el software CAD/CAM

Elimina errores y reduce el tiempo
de diseno un 50% al incorporar
un software CAD/CAM

integrado de 3D Systems, Cimatron®, para disefo y fa-
bricacién de moldes.

Con la incorporacién del software CAD/CAM integrado,
en sustitucion de las tres soluciones de software con la
que operaba hasta el momento, proporciona una solu-
cion eficiente a cada uno de los retos de la compania
con excelentes resultados:

e Eliminacion de errores de traduccién, resultando en
cientos de horas ahorradas en trabajos posteriores
por errores, bajando los costes finales.

e Rebaja del tiempo de disefio del molde un 50%.

e Prevencion de ralentizacion y evasion de costes adi-
cionales usando las herramientas de simulacién, para
identificar y corregir problemas antes de que los dise-
fios se envien a fabricar al taller.

e Reduccion del tiempo de fabricacion de 16 semanas a
10-12 semanas.

e Tiempo de integracion acelerado para nuevos em-
pleados.

e E| paquete EDM se paga por si solo en menos de un

ano.
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nar el material sobrante de una pieza, ya sea plas-

tico, aluminio, acero, laton u otros componentes
dentro de una amplia variedad de geometrias. Hoy, S-
CHUNK, empresa alemana de referencia mundial de sis-
temas de agarre y técnicas de sujecién, revoluciona la
industria automotriz y de la aviacién, con la introduc-
cion de su primer accesorio de desbarbado asistido por
un robot nombrado “CDB". Se caracteriza por ser ver-
satil y automatizar los procesos de pulido manual sin te-
ner que renunciar a las cuchillas convencionales. Con
este producto, SCHUNK ofrece la posibilidad de insertar
en la herramienta robética las cuchillas de desbarbado
habituales que antes se utilizaban manualmente 1:1
mediante un cambio rapido y sin complicaciones en la
operacién. Ademas, el funcionamiento automatico es
muy parecido a los procesos ordinarios, por lo que los
empleados técnicos no necesitan conocimientos previos
de las cuchillas, ni del porta-cuchillas ni de su procedi-
miento.

E | proceso de desbarbado manual consiste en elimi-

Caracteristicas, ventajas
y usabilidad

La herramienta automatizada “CDB" de S-
CHUNK es una muestra de la innovacion de
la compafia y su proposito de seguir a-
vanzando en el sector con la in-
troduccion de mejoras en los

procesos de produccion do-

mésticos e industriales.

El resultado final es fiable gracias

SCHUNK presenta su primera
herramienta roboética

de desbarbado “CDB"” compatible
con las cuchillas convencionales

a que la pieza y las tolerancias del robot se compensan
axialmente hasta 8mm y radialmente hasta + 5,5°. Asi-
mismo, la fuerza de equilibrado puede controlarse indi-
vidualmente (axialmente 13-66N y radialmente 13-
62N), lo que garantiza un resultado con menor nimero
de rechazos y minimo esfuerzo de programacion.

La fijacion uniforme garantiza un tiempo de prepara-
cion corto al cambiar las cuchillas, de modo que aporta
una solucién econdmica para la fabricacion de series
pequenas.

Entre la amplia gama de ventajas que ofrece el acceso-
rio “CDB" destaca que los empleados ya no tienen que
soportar las tareas mas pesadas, peligrosas y prolonga-
das. De esta forma, permite un lijado sin intervencion
humana durante las 24 horas del dia

con la garantia de un trabajo

de alta calidad.
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Engineering

itsubishi Hitachi Tool Engineering, fabricante
I\/l japonés y lider mundial en herramientas de

fresado, taladrado y roscado para el mecani-
zado de moldes y matrices, opera a partir de abril de
2020 bajo el nombre de MOLDINO Tool Engineering. El
nuevo nombre de la compafifa es debido al cambio en
la titularidad en la misma, ya que Mitsubishi Materials
Corporation, que poseia el 51 por ciento de las accio-
nes de Mitsubishi Hitachi Tool Engineering desde 2015,
ha terminado por adquirir el 49 por ciento restante que
posefa Hitachi Metals, pasando MOLDINO Tool Engine-
ering a ser una subsidiaria de Mitsubishi Materials. La fi-
lial MMC Hitachi Tool Engineering Europe GmbH, con
sede en Hilden cerca de Dusseldorf, también cambiara
su denominacién por la de MOLDINO Tool Engineering
Europe GmbH.

Con el nombre "MOLDINO" — el resumen inglés de
"Mold” & "Die" + "Innovation" (moldes & matrices +
innovacion) — el fabricante japonés de herramientas re-
afirma su compromiso con la industria del molde y la
matriz. MOLDINO Tool Engineering Europe GmbH con-
tinuara proporcionando a este sector soluciones de me-
canizado completas e innovadoras.

MOLDINO Tool Engineering Europe GmbH seguira sien-
do, bajo esta nueva denominacion, su socio de confian-

Mitsubishi Hitachi Tool Engineering
ha cambiado a MOLDINO Tool

za a largo plazo, potenciando sus actividades para la
optimizacion de procesos en la fabricacion de moldes y
matrices conocida como Production50®. Como parte
integrante de esta optimizacién de procesos llevada a
cabo en colaboracién con los clientes, el fabricante ja-
ponés de herramientas continuara desarrollando méto-
dos innovadores para la produccién de moldes y matri-
ces, permitiendo asi que los usuarios puedan maximizar
sus capacidades.

Con el cambio de nombre, MOLDINO Tool Engineering
Europe GmbH quiere también resaltar los principios que
emanan de su identidad corporativa. La compafiia traba-
ja duramente para ofrecer a sus clientes potenciales la
gama mas completa y el desarrollo de productos mas in-
novador del mercado.

Al mismo tiempo, la ética empresarial es para nosotros
muy importante: nuestra maxima prioridad es satisfacer
las expectativas de los clientes y hacernos merecedores
de su confianza y de la de todos nuestros socios y cola-
boradores.

Es parte de la vision del fabricante de la herramienta re-
solver los desafios de cada cliente de una manera seria y
competitiva, crecer con ellos y, sobre todo, continuar a-
portando al mercado productos avanzados como resul-
tado del trabajo de un departamento de investigacion
altamente innovador.

Como parte de esto, MOLDINO Tool Engineering Europe
GmbH continuarad promoviendo la cooperacion con los
fabricantes de moldes y matrices. Todo esto se ve refle-
jado en Production50®: que expresa la cultura y el orgu-
llo del fabricante japonés de herramientas.
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;Qué es Gproy 5 Pasos?

Por Miguel Angel de Ortuzar Gémez

xisten en el mercado todavia muchas pequenas

empresas, otras medianas y asi como areas de

grandes empresas, Talleres de mantenimiento, O-
ficinas técnicas, Talleres de caldereria, de Moldes, Ma-
trices, Mecanizados, etc., que todavia se manejan con
hojas de papel, hojas Excel, Access, Word y otras herra-
mientas que no integran la gestion de la empresa com-
pletamente. Es cierto que el mercado no ofrece una he-
rramienta tan experimentada y especializada como el
Gproy 5 Pasos, que ofrece a estas empresas un sistema
que les permite, por un importe econémico muy peque-
fio, trabajar con una herramienta informatica potente,
especializada en estos sectores y de muy facil uso e im-
plantacion. Ademas de esta gestion, QSM como fabri-
cante especializado en estos sectores, ofrece su saber
hacer y su experiencia de mas de 25 afos para la ayuda
al control de la gestio,n en los diferentes trabajos que
se realizan en la empresa.

Actualmente con la crisis del Coronavirus se ha acucia-
do la necesidad de llevar un control mas exhaustivo de
la gestion en la empresa, sea un autbnomo o cualquier
tipo de empresa o areas de éstas.

El concepto Gproy 5 pasos se basa en controlar las va-
riables fundamentales del negocio. El tiempo de nues-
tro personal, el tiempo de nuestras maquinas que dedi-
can a los trabajos de clientes y a los trabajos internos,
todos representan la mayor partida de gastos de nues-
tro negocio y sin embargo todavia existen empresas
que no conocen, cuando han acabado un trabajo, real-
mente su coste y cuanto se han desviado de su presu-
puesto. Sorprendentemente muchas empresas no co-
nocen a qué dedican los tiempos del personal y de sus

méagquinas, con la precisidon que se requiere en aras de la
supervivencia en el mercado.

Otro aspecto que cubre el Gproy 5 pasos es el control
de todos los materiales que entran en la empresa, cuan-
do decimos todos, nos referimos al 100% de los mate-
riales que vayan a trabajos de clientes o al propio man-
tenimiento de nuestro negocio, en este caso somos los
propios clientes, nosotros lo pagamos.

Desde hace mas de 25 afios venimos teniendo clientes
que ante la duda de por donde empezar el control,
siempre les hemos asesorado iniciar el control en los
tiempos del personal, en los tiempos de las maquinas y
en los consumos de materiales, todo al 100%, es decir
con el Gproy 5 Pasos. Esta base de informacion ha per-
mitido a todos nuestros clientes: Oficinas técnicas, Mol-
distas, Matriceros, Fabricantes de Utillaje especial, Con-
sultorias, etc., tomar el pulso de su negocio y como el
concepto Gproy es escalable, han podido crecer lenta-
mente, cada uno a la velocidad que ha creido conve-
niente, sin perder nunca la primera inversion realizada,
actualmente tenemos clientes que empezaron con los 5
Pasos de Gproy y hoy controlan totalmente su negocio,
con la gestién de las ofertas — pedidos — costes — control
de produccioén - planificacion, gestion de compras, ren-
tabilidades, etc.

Gproy 5 Pasos ha sido una apuesta de QSM para ayudar
a nuestras empresas a que no pierdan el control, ya que
ante los acontecimientos actuales y la potencial crisis
hay que identificar los puntos débiles e invertir en ellos.

Pida una demo y lo comprobara. Participe en el sorteo
de un sistema Gproy 5 pasos totalmente gratuito.
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3DZ aterriza en la zona de Levante
de la mano de Ferrotall

DZ, como distribuidor oficial de marcas 3D presti-

gosas, cierra un acuerdo de representacién con el

grupo empresarial Ferrotall para la zona de Le-
vante.

El grupo empresarial Ferrotall apoya y asesora desde
1981 a mecanizadores y fabricantes de diferentes sec-
tores industriales. Este bagaje lo convierte por lo tanto
en uno de los mejores grupos industriales del panorama
nacional.

Del suministro industrial a la venta de maquinaria tanto
CNC como convencional, el grupo Ferrotall siempre a-
puesta por ofrecer soluciones de calidad para producir
eficientemente: “Soluciones para producir”.

Asimismo, el éxito de Ferrotall no consiste Unicamente en
el abanico de posibilidades que ofrece en términos de ma-
quinaria: el servicio al cliente es otra de las claves del gru-
po. En consecuencia, un departamento comercial espe-
cializado, que ofrece asesoramiento personal y formacion,
cumple con la premisa de ofrecer un servicio al cliente de
calidad. Ademas, el grupo Ferrotall

cuenta con un servicio técnico pro-

pio especializado en maquina-

ria de control numé-

rico.

De izquierda a derecha, Adrian Jiménez, Country Manager de 3DZ
Spain, Manuel Fernandez, Product Manager de Ferrotall y Alberto
Ferlin, EMEA Sales Manager.

Ferrotall tiene su central en el Parque empresarial de El-
che, donde cuenta con unas instalaciones de 6.000 m2,
ademas de su sede Ibi (uno de los principales puntos in-
dustriales de la provincia de Alicante) y su sede en Mon-
forte del Cid dedicada a la logistica.

Bilbao constituye otro puente para 3DZ, las instalacio-
nes de Ferrotall en la zona mas industrial de Espafna a-
cerca a la marca a las empresas mas relevantes.

Con este acuerdo, Ferrotall continta fiel a los valores de
mejora de calidad en sus servicios y mejora de soluciones
técnicas, mientras que 3DZ gana representacion en todo
el territorio espafnol con sus ahora cuatro oficinas: Bil-
bao, Madrid, Catalufia y Levante, con un equipo de mas
de 30 profesionales dedicados a la fabricacion aditiva.
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aeroespacial

bricacién aditiva (AM), ambos impulsados por la

innovacion y el cambio, sigue evolucionando y re-
forzéndose. A medida que las empresas lideres en estos
campos invierten en tecnologfas y las desarrollan, las
trayectorias de estos dos sectores de fabricacién se cru-
zan, lo que les permite compartir conocimientos e infor-
macion. Las funcionalidades Unicas de la fabricacion a-
ditiva para producir geometrias complejas utilizando
materiales ligeros, algo que no pueden conseguirse con
los métodos de produccién convencionales, permiten
un alto nivel de personalizacién. Estas funcionalidades
se ajustan perfectamente a las necesidades de los fabri-
cantes del sector aeroespacial, que buscan aumentar la
velocidad y utilizar disefios de piezas complejos para
mejorar la eficacia.

| a relacién entre los sectores aeroespacial y de fa-

Aungue la fabricacion aditiva se sigue percibiendo como
un sector relativamente "joven", los OEMs (fabricantes
de equipos generales) del sector aeroespacial y los fabri-
cantes de piezas para el interior de aviones han estado
utilizando la tecnologia de fabricacion aditiva méas co-
mun, Fused Deposition Modeling o sea Modelado por
Deposicion Fundida (FDM), para el prototipado durante
buena parte de los ultimos 30 afios. La cartera de mate-
riales FDM sigue creciendo para cumplir los estrictos re-
quisitos necesarios para que las piezas de interior sean
aptas para el vuelo. Ademas, el nivel de repetibilidad al-
canzado gracias a los sistemas de alto rendimiento per-
mite la produccion de piezas con un rendimiento cons-
tante.

La impresion 3D alcanza
nuevas cotas en el sector
de la fabricacidon

Por Scott Sevcik, vicepresidente del segmento de negocio aeroespacial de Stratasys

La certificacion es uno de los mayores retos a los que se
enfrentan los fabricantes del sector aeroespacial que
quieren imprimir en 3D piezas aptas para el vuelo. Aun-
que este tema y el del rendimiento de los materiales
han dificultado una mayor adopcion de la tecnologia en
el pasado, en los ultimos afos se han hecho grandes a-
vances en el desarrollo de materiales y de soluciones es-
pecificas para el sector aeroespacial. En estos momen-
tos se dispone de una serie de materiales de grado
aeroespacial, que cumplen los estdndares de trazabili-
dad establecidos por las agencias reguladoras. Por e-
jemplo, el filamento de grado de certificacion basado
en resina ULTEM™ 9085 de Stratasys tiene la califica-
cion FST (llamas, humo y toxicidad), un requisito clave
para conseguir la certificacion de materiales de Airbus.
Otro ejemplo es el material Antero 800NA, basado en
el termoplastico PEKK muy resistente a los compuestos
quimicos, lo que lo convierte en el material perfecto pa-
ra aquellas piezas del avion que estan expuestas a flui-
do hidraulico o combustible.

Contar con materiales que tienen las propiedades nece-
sarias para su uso en aviones es fundamental, pero las
tecnologias de produccion también deben ser de con-
fianza. Un factor importante para generar esta confian-
za es demostrar un nivel de repetibilidad que pueda
proporcionar la base para estandares del sector. Un ren-
dimiento repetible simplifica la cualificacion y permite el
desarrollo de especificaciones de procesos, que pueden
certificarse con la misma facilidad que una pieza produ-
cida de forma mas tradicional. El desarrollo de estas es-
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pecificaciones de manera interna puede ser un proceso
costoso y laborioso. A muchas grandes empresas les in-
teresara invertir en su propio proceso de cualificacion y
desarrollo de especificaciones, que sera un apoyo para
la produccién dentro de su propia cadena de suminis-
tro. Pero muchas empresas mas pequefias no dispon-
drén de los medios para hacer frente a este desafio.

Para mejorar la accesibilidad, consideramos que es ne-
cesario poner a disposicion publica datos de cualifica-
cion y especificaciones de productos, que cumplan los
estandares previstos del sector aeroespacial. En lo que
respecta a los interiores de aviones, hemos colaborado
estrechamente con America Makes, la Fuerza Aérea es-
tadounidense, el Instituto Nacional para la Investigacion
de Aviacion y la FAA (Administracion Federal de Avia-
cion) para crear la Solucién para Interiores de Aviones
(AIS). Este paquete ofrece a los clientes toda la informa-
cion necesaria para fabricar piezas en resina ULTEMTM
9085 con resultados muy uniformes.

Aunque la certificacion es fundamental, también es
muy importante tener la capacidad de producir piezas
de termoplastico de alto rendimiento, que puedan ca-
racterizarse completamente y que tengan sélidas pro-
piedades mecanicas y geométricas. Si una pieza de ter-
moplastico ligera impresa en 3D puede funcionar en las
aplicaciones mas exigentes, como lo harfa una pieza e-
quivalente fabricada de manera tradicional con las ven-
tajas anadidas de libertad de diseno y flexibilidad de la
cadena de suministro, resulta facil entender por qué los
fabricantes de aviones emplean cada vez mas la tecno-
logia FDM dentro del proceso de produccién. Después
de todo, cada kilogramo que se ahorra se traduce en a-
viones mas ligeros y en una reduccion del consumo de
combustible para sus clientes.

Méddulo de riel de cortina de separacion impreso en 3D: la pieza im-
presa en 3D de mayor tamafio montada en un avién comercial de
pasajeros. Producida por Diehl Aviation en resina ULTEM™ 9085 de
grado aeronautico de Stratasys. Foto cortesia de Diehl Aviation.

Estos son solo algunos de los avances que ponen de re-
lieve el decisivo momento en el que se encuentra el sec-
tor actualmente: la madurez técnica de los sistemas y
materiales FDM permite a los fabricantes del sector ae-
roespacial ir mas alla de las aplicaciones de prototipado
y herramientas, para adentrarse en la fabricacion de
piezas de produccién certificables a una escala que cre-
ce rapidamente de afio en afio. De hecho, actualmente
hay decenas de miles de piezas producidas con tecnolo-
gia FDM en el interior de aviones comerciales. Posible-
mente, los pasajeros no sean conscientes de que la ae-
ronave en la que viajan incluye multiples piezas
impresas en 3D. En verdad, cuando viaja en un Airbus
A350 XWB, es probable que tenga cerca varias piezas
impresas con tecnologfa FDM.

Nivel de eficacia mejorado en la cadena
de suministro y de fabricacion

La fabricacion aditiva ya tiene un impacto considerable
cuando la prioridad es el reacondicionamiento (moder-
nizacion) o la reduccion de los plazos de fabricacion. Si
consideramos las necesidades del sector en este mo-
mento, las ventajas de la tecnologia de la fabricacién a-
ditiva no solo se observan en el prototipado o los vehi-
culos de concepto, sino también en el cambio de los
aspectos econémicos de la produccion de piezas.

El proceso tradicional de produccion de piezas e inven-
tario puede resultar laborioso y caro, y lo que suele ocu-
rrir es que cuando una pieza deja de fabricarse se acu-
mula el equivalente a 20 afos de repuestos para evitar
los costes del reacondicionamiento. La fabricacion aditi-
va permite un planteamiento mucho mas eficaz, ya que
la digitalizacion de las piezas de repuesto ofrece mucha
mas flexibilidad a los operadores.

En el caso de las piezas impresas en 3D, al cambiar los su-
puestos basicos que llevan a una mentalidad de produc-
cién masiva podemos cuestionarnos nuestra concepcion
de los procesos de produccion en general. Se acabaron
las decisiones de disefio basadas en complicados proce-
sos de fabricacién o las limitaciones de herramientas, que
pueden afectar a la cadena de suministro 20 afos des-
pués, las piezas de fabricacion aditiva pueden disefiarse
de forma optima para su uso final y al mismo tiempo se
consigue un planteamiento mas eficaz de los repuestos.

Por ejemplo, BOOM Supersonic utiliza varios equipos
FDM de Stratasys, incluida una impresora 3D FO00 y la
solucién para interiores de aviones, para el disefio y la
produccion de su avion de prueba XB-1. Este aparato
esta destinado a allanar el camino a Overture, el primer
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Adaptador para el conducto de valvula de descarga variable del
compresor para el aparato XB-1 de BOOM Supersonic. Impreso en
3D en resina ULTEM™ 1010.

avion supersénico comercial desde el Concorde. BOOM
estd utilizando la fabricacion aditiva para producir dece-
nas de prototipos, herramientas, componentes de si-
mulador y piezas para el XB-1. Como estas piezas pue-
den imprimirse internamente en vez de comprarlas a un
proveedor, el proceso de desarrollo es considerable-
mente mas rapido.

Transformacioén de la experiencia de vuelo
mediante la personalizacion a peticion

Gracias a la flexibilidad del proceso de fabricacion aditiva
de alto rendimiento y bajo volumen, se pueden crear
formas complejas sin las limitaciones geométricas de los
moldes y herramientas, lo que abre la puerta a aplicacio-
nes de cabina que realmente pueden diferenciar las ex-
periencias de cliente. Como la produccién de volimenes
menores es mas viable desde el punto de vista econémi-
co, los fabricantes pueden crear piezas personalizadas
destinadas a clases de pasaje concretas dentro del avién.

Impresora 3D de produccion Stratasys F900.

Por ejemplo, los clientes pueden imprimir sus logotipos
y material de marca en los componentes del avién o in-
tegrar detalles decorativos, para que cada linea aérea o
avién tenga su propia personalidad. Ya lo hemos visto
en algunos aviones privados y ahora se puede aplicar de
manera econémica a los aviones comerciales. Esta per-
sonalizacion también puede beneficiar a los pilotos:
China Eastern Airlines ha impreso un soporte comudn
para sus bolsas de vuelo electrénicas, de forma que los
pilotos pueden montar su tablet de la misma forma con
independencia del avion que piloten.

Algunas de estas aplicaciones son bastante complejas.
Diehl Aviation ha utilizado recientemente la tecnologia
FDM para producir un cabecero de cortina, un moédulo
situado sobre el riel de la cortina que separa las clases
dentro del avién. Tradicionalmente, el médulo se fabri-
caba utilizando varias capas de fibra de vidrio laminada
y requeria herramientas de aluminio especiales; el pro-
ceso era largo y costoso. Diehl ha podido montar esta
pieza a partir de 12 componentes termoplasticos impre-
sos en 3D, lo que ha reducido considerablemente los
costes de herramientas y le ha permitido ahorrar horas
de trabajo. El moédulo es la pieza mas grande impresa
en 3D para un avion comercial que se ha producido
hasta el momento y se esta instalando en los A350.

El futuro de la tecnologia de fabricacion
aditiva y el sector aeroespacial

Tras haber colaborado estrechamente con importantes
fabricantes del sector aeroespacial, podemos afirmar
sin lugar a dudas que la fabricacion aditiva puede abrir
la puerta a muchas aplicaciones nuevas para mejorar la
eficacia, aumentar la personalizacion y transformar las
cadenas de suministro con inventarios digitales y pro-
duccién a peticion. Los avances constantes que se reali-
zan en este campo cuestionan las capacidades de los
materiales y procesos de fabricacién mas tradicionales.
Seguimos impulsando los avances para que las capaci-
dades de los termoplasticos se parezcan mas a las de la
fabricacion tradicional y las superen.

A pesar de estos fabulosos avances y de la forma en
que la tecnologfa sigue ampliando los limites, todavia
hay organizaciones que no estan preparadas para sacar
partido de la fabricacién aditiva. Para que el sector siga
progresando, se necesitan avances paralelos en térmi-
nos de formacién, software de disefio y analisis, estan-
dares y materiales. El resultado seran "cielos despeja-
dos" para la impresién 3D en el sector aeroespacial.






Informacion / junio 2020

24

Ampliacion de la gama norelem
de mesas de posicionamiento

minadas industrias exigen que la colocacién de las

piezas sea rapida y sencilla cuando se mecaniza.
Debido a las estrechas tolerancias de los sistemas de
manipulacién, el disefo de la fijacién, y el equipamiento
de mediciéon y comprobacion, la precision es crucial y no
se puede dejar al azar. Aqui es donde una mesa de po-
sicionamiento de alta calidad puede afadir valor real, o-
freciendo una mayor precision y contribuyendo a man-
tener altos niveles de productividad.

| 0s requisitos rigurosos de componentes en deter-

Las gufas de precision estan disponibles en diferentes
formas y tamafios, y se fabrican con materiales de alta
calidad para garantizar una resistencia mejorada. Ade-

mas, se montan sobre rodamientos de rodillos para fa-
cilitar la maniobrabilidad.

La carrera va desde 10 mm hasta 150 mm, y la disponi-
bilidad de las gufas de posicionamiento para una amplia
gama de geometrias, garantiza que haya una solucion
para todas las posibles situaciones.

Estan disefiadas para ofrecer una mayor vida Gtil y una
mayor durabilidad y se pueden incorporar sin esfuerzo a
cualquier sistema, gracias a su huella ergonémica y dis-
creta.

Marcus Schneck, CEO de norelem, explica: "Los requisi-
tos de la industria estan su-
mergidos en un continuo
cambio, pero la demanda
creciente de posiciona-
miento preciso permanece
invariable. En respuesta a
este requisito nos parecio
importante reforzar nues-
tro catélogo de productos
de posicionamiento”.

"THE BIG GREEN BOOK si-
gue creciendo con mas de
45.000 productos y esta-
mos en una posicidn mas
fuerte que nunca para sa-
tisfacer los diferentes re-
quisitos de componentes
de la industria”.
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AER Automation
35 anos de historia

. stamos de celebracion! Este mes se cumplen Asamblea General. A lo largo de su historia, AER Auto-
I E 35 afios de la fundacion de la Asociacion Es- mation ha organizado en Espafa dos Simposios Inter-
panola de Robodtica, germen de la actual AER nacionales de Robotica (ISR), en 1992 y en 2009.
Automation.
AER Automation cubre toda la cadena de valor del sec-
En la Asamblea General Fundacional, celebrada en Ma- tor de la automatizacion: robética industrial y de servi-
drid el 21 de mayo de 1985, la Mesa estaba integrada cio, movil y colaborativa, visién artificial, grippers, peri-
por nuestros cuatro socios honorarios: Daniel Audi —pri- féricos, distribuidores, ingenierias, automatizadores,
mer presidente de AER—, Luis Basafiez —actual secretario integradores, seguridad..., asi como centros tecnolégi-

de AER Automation—-, Daniel Crespo y Jaume Pellicer.

El primer robot eléctrico se habia instalado en Espafa
en 1979. En 1987, fuimos miembros fundadores de la
IFR (International Federation of Robotics), contando
desde entonces con dos miembros permanentes en su
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cos, universidades/centros FP
dual y usuarios finales.

Trabajamos para el correcto u-
so e implantacion de todas las
tecnologias de automatiza-
cién implicadas en la integra-
cion de los diferentes sistemas
de produccién, herramientas
imprescindibles para el man-
tenimiento de la competitivi-
dad de nuestra industria.

Vaya desde aqui nuestro ho-
menaje a todos los que estu-
vieron forjando la automati-
zacion en Espafia desde sus
origenes.

Muchas gracias a todos nues-
tros asociados, partners y se-
guidores por acompafnarnos
en este ilusionante viaje.

Junio 2020 / Informaciéon
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de Hexagon

ensamblaje y la renovacion del Client Viewer, se

presentan en una serie de mejoras en la Ultima
version de WORKXPLORE: el potente visualizador y ana-
lizador CAD de alta velocidad del portafolio de Hexa-
gon Production Software.

E | resaltado més facil de piezas individuales en un

El software fue creado originalmente para importar y a-
nalizar eficientemente todos los tipos de archivos y ta-
mafnos a alta velocidad. A menudo toma menos de la
mitad del tiempo para abrir un archivo en comparacion
con la aplicaciéon CAD original.

Entre las nuevas y mejoradas funcionalidades de WORK-
XPLORE 2021.0 destacamos la capacidad de resaltar fa-

Una serie de mejoras
en el visualizador y analizador CAD

cilmente piezas individuales en un ensamblaje. La pieza
seleccionada ahora se muestra en un color Intenso, mien-
tras que el resto del ensamblaje aparece transparente en
el fondo. El propésito de esta visualizacion es mostrar la
posicion de una determinada pieza en un ensamblaje.

El responsable de producto, Luca Clerici, dice que esta
nueva funcionalidad es facil de manejar: "Seleccione la
pieza, o subconjunto a mostrar en la pestafia Conjunto y
marque la casilla 'Resaltar selecciéon en 3D'. El nivel de
transparencia también puede ser definido, simplemente
introduciendo el valor deseado en Parametros Generales. "

El Client Viewer, la herramienta que permite a los usua-
rios comunicar piezas y ensamblajes 3D a subcontratis-



tas, clientes o entre colegas que utilizan una aplicacion
independiente y ligera que se puede transmitir facil-
mente a través de Internet, ha sido revisado y mejorado.

"En primer lugar, ahora es posible a través de la venta-
na de exportacion, elegir entre crear ejecutables de
Client Viewer de 32 6 64 bits. La seleccion de 64 bits
permite exportar correctamente modelos o ensamblajes
grandes. Y en segundo lugar, las trayectorias de herra-
mienta WORKNC ahora se pueden exportar."

Ademas:

e Ahora es posible importar archivos Designer desde
cada una de las soluciones de produccion CAD/CAM
de Hexagon, el beneficio de ello, siendo el intercam-
bio directo de datos entre dos soluciones.

e La capacidad de leer archivos SAB en formato binario
se ha anadido a la interfaz ACIS. Luca Clerici comenta
gue actualmente se admiten versiones hasta 2019.1.0.
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Por ultimo, WORKXPLORE 2021.0 continua la tradicion
del software de proporcionar soporte de formato ac-
tualizado y mejoras continuas para mejorar aun mas su
robustez y rendimiento, al admitir plenamente las ulti-
mas versiones de una serie de traductores, incluyendo
Inventor, Creo, Catia V6, IGES, PC-DMIS, Solid Edge y
SolidWorks.
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SIGMASOFT optimiza la produccion
de mascaras de proteccion facial

finales de Abril, SIGMA Engineering, Arburg y
A otras empresas, unieron esfuerzos en aras de

emprender un nuevo proyecto enfrentando la
expansion del Corona virus. Actualmente, la produc-
cion de las méascaras moldeadas por inyeccion fabrica-
das en LSR (Caucho de Silicona Liquida) avanza a toda
velocidad. SIGMASOFT® Virtual Molding fuE aplicado
para determinar y optimizar temas como: Ubicacion i-
donea del punto de inyeccion, demanda de presion,
distribucion térmica, aire atrapado y grado de curado
del LSR.

“Evidenciamos una demanda alta de méscaras protec-
toras por parte de la poblacion mundial, entre ellos
nuestros propios empleados, quienes recibieron de la
mejor manera este proyecto de cooperacién” dice Tho-
mas Klein, Director General de SIGMA, acerca de la si-

tuacion actual. "A través de una cooperacién enfocada
y exitosa con empresas como Arburg y Polar-Form, fui-
mos capaces de simular la totalidad del molde en LSR
en un tiempo muy corto y optimizamos el disefio del
herramental para robustez y eficiencia del proceso”.

Mas que un estudio de factibilidad

Para la produccion de mascaras sin percances, Tobias
Sonntag, Ingeniero de Proyectos de SIGMA, empleé
SIGMASOQOFT® Virtual Molding para evaluar la posicion
del punto de inyeccion, el sistema de salidas de aire y el
disefo térmico, incluso antes de cortar el metal. La pre-
dicciéon de los parametros del proceso y el tiempo ido6-
neo de curado fueron también resultados destacados
de la simulacion.

Lado fijo del molde (izquierda) y
lado movil (derecha) después de
diez ciclos de estabilizacién
térmica.




“Investigamos varios factores, sin embargo, la cali-
dad de la pieza, las propiedades 6pticas y obvia-
mente, la sequridad del usuario a través de un pro-
ducto de alta calidad, estuvieron siempre como
prioridad, sobre todo cuando se trata de atrapa-
mientos de aire y otros riesgos de calidad. Por otro
lado, con el mismo grado de impotancia para no-
sotros, estaba el establacer un disefio de molde y
produccion eficiente.” Profundiza Sonntag sobre
los requerimientos del proyecto y la pieza.

Eficiencia energética y ahorro
de recursos a través de la simulacion

Ya no hay necesidad de adivinar como el molde
alcanza el estado estable, SIGMASOFT® Virtual
Molding puede calcular de manera precisa la can-
tidad de ciclos necesarios para asegurar confiabili-
dad para la produccion en serie. Para un control
preciso de la distribucion térmica, el numero de
sensores en el molde se incrementd a seis y su u-
bicacion idénea se basé en los resultados de la si-
mulacién. Esto permitié una regulacion focalizada
de los cartuchos de calefaciéon. Adicionalmente, la
decisién por un sistema éptimo de aislamiento
térmico, previamente simulado, permitié un aho-
rro energético importante.

SIGMA complet6 el proyecto en 24 horas, desde
la configuracién del molde hasta el calculo térmi-
co y de proceso de todo el molde. El resultado
fue un total de 4 méscaras por ciclo a 180 °C en
LSR Elastosil LR 5040 sin post-curado de la firma
Wacker. La simetria del patron térmico de las
cuatro cavidades fue analizado y mejorado en la
simulacién empleando un aislamiento 6éptimo,
seis sensores térmicos y un sistema de calefaccion
regulable. Con base a los hallazgos de SIGMA, la
empresa Polar-Form efectud la construccién del
molde posteriormente.

“Disefiar un molde bajo presion sin referencias del
componente y el proceso es una de las fortalezas
de SIGMASOFT® Virtual Molding,” resume Tho-
mas Klein. “Las empresas cooperantes estaban
bajo una presién enorme porque todo debia fun-
cionar correctamente en tiempo real. Estamos
muy complacidos que el molde haya sido evalua-
do primero virtualmente y se hayan podido evitar
problemas. De esta manera logramos un proceso
muy veloz y eficiente, gracias a todas las empresas
colaboradores por este éxito conjunto.”
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Medicion de herramientas
con accionamiento lineal

on la VIO linear, HAIMER Microset presenta por

primera vez una serie con accionamiento lineal

para el preajuste eficiente y de alta precisién de
herramientas de taladrado, fresado y torneado.

Como lider del mercado en el amarre de herramientas,
HAIMER ofrece las ventajas de los accionamientos line-

ales para el campo del preajuste de herramientas. Los
accionamientos directos tanto en el eje X como en el e-
je Z garantizan la mejor dindmica, maxima repetibilidad
y una fiabilidad realmente Unica.

Especialmente, la repetibilidad de +/- 1 ym es actual-
mente inigualable en el mercado. La maquina garantiza
aumentos de productividad de hasta un 25% en el pe-
riodo previo a los procesos de mecanizado, con una
perfecta relacion calidad-precio.

Las nuevas maquinas de preajuste de herra-
mientas de la serie VIO linear tienen un
concepto modular y cubren un amplio es-
pectro de necesidades: Permiten la medi-
cion de herramientas de taladrado, fresado

y torneado con un didmetro de hasta 1.000
mm y longitudes entre 500 y 1.000 mm.

Dependiente de sus requerimientos, los
dispositivos pueden ser reequipados a
un dispositivo de ajuste CNC totalmente
automatico con una amplia gama de

opciones.

Un disefio Unico proporciona una ergonomia y una faci-
lidad de uso sin precedentes: Esto se aplica tanto al ac-
ceso al husillo como al nuevo panel de control central.

La innovadora operacion con una sola mano permite el

desplazamiento manual y motorizado de los ejes, asi

como un posicionamiento fino motorizado de pre-
cision pm.

La maxima calidad en el proceso de produccion se



completa con una medicion rapida y precisa me-
diante el software de procesamiento de imagenes
Microvision, que esta bien establecido en el merca-
do.

La preseleccion se realiza a través de una interfaz
de pantalla facil de usar. El software esta disponi-
ble en dos versiones adaptadas a las necesidades
del cliente:

Microvision Ill = Medicién de alta calidad con trans-
mision sencilla y sin errores de los datos de herra-
mientas al control de la maquina-herramienta
(ETT), manejo cémodo con pantalla TFT 17".

Microvision IV — Medicion completamente auto-
maética con muchas opciones. Incluye dos pantallas
TFT 19" y ampliacién de 67x.

Highlights - VIO linear

e Maxima dindmica y precisién de posicionamien-
to mediante accionamientos lineales en los ejes
XyZ.

e Precision absoluta gracias al posicionamiento fi-
no motorizado.

e | a ergonomia Unica permite un acceso 6ptimo al
husillo.

e Facilidad de operacién gracias al movimiento
manual y motorizado.

e Perfecta facilidad de uso a través de un disefio
ergonémico.

e Maxima flexibilidad gracias al concepto modular.

e Sistema de mediciéon directa de alta resolucién
en el eje C.
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cantes que utilizan maquinas de punzonado y
gue quieren optimizar lotes de nestings. Ahora es
posible usar Radnest Ultimate en el punzonado.

R ADAN 2021 da un paso importante para los fabri-

El responsable de producto Olaf Kérner, dice que la op-
timizacion de los nestings con el médulo puede reducir
el nimero de hojas de materias primas en un ocho por
ciento en un ano. "Los fabricantes que gastan cientos
de miles de euros al afio encontraran que les da ahorros

El nuevo RADAN
proporciona el Nesting Ultimate
para Maquinas de Punzonado

masivos. "Dice que muchos fabricantes notaran el aho-
rro de material, pero también, tener mas piezas en una
hoja toma menos tiempo para producir el lote. "Otro a-
horro adicional de bienvenida".

La configuracion de las hojas ahora se puede generar y
enviar automaticamente a cada maquina, ahorrando al-
rededor de 50 minutos en un dia promedio de produc-
cién de hasta 80 nestings. El programa de NC para el
trabajo va a la maquina y configuracién de la hoja para



el operador. "Ahora se hace a través de una simple ca-
silla de verificacion, y la hoja siempre esta actualizada,
sin posibilidad de omisiones o errores".

Radm-ax/Radtube

La ultima version corrige el problema de los agujeros
peligrosos, creados cuando las piezas de metal se dejan
en una posicién peligrosa después de que se ha cortado
un agujero en un tubo.

Ahora se pueden llevar a cabo cortes adicionales, divi-
diéndolas en trozos mas pequenos que caen mas facil-
mente.

Tres actualizaciones importantes para el nesting de va-
rias partes:

¢ | a capacidad de importar nimeros de pedido y de
trabajo, que incluyen detalles de a qué orden perte-
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necen las piezas, por lo que se pueden mantener jun-
tos para el montaje. "Significa que todo se puede ras-
trear a través del taller." Esto se logra a través de la
importacion CSV o mediante la modificacién manual
de datos en el multinester y mostrandolos.

Ahora es posible comenzar a fabricar automatica-
mente desde un ensamblaje completo, sin necesidad
de tener en cuenta formas, tamafios o materiales in-
dividuales. Todo se calcula automéaticamente a partir
del ensamblaje, directamente en el motor de nesting
con el nimero de pedido y de trabajo.

¢ Se ha anadido un nuevo informe de compras de tu-
bos, que detalla qué materiales se requieren para un
trabajo, ya sea desde stock o que deban ser compra-
dos.

El corte de linea comun ahora se puede llevar a cabo in-
cluso si los extremos tienen cortes en el disefio. Dos cor-
tes superpuestos se pueden convertir en una secuencia



Informacion / junio 2020

36

de corte de linea comun donde se cumplen dos aspec-
tos especificos; en primer lugar, las entidades finales
deben producirse con un solo corte; y en segundo lu-
gar, los recortes finales deben superponerse al menos
en un 25 por ciento.

Esto significa que ahora se pueden considerar hasta tres
cuartas partes de todas las piezas de tubo para el corte
de linea comun.

Radbend

Una nueva opciéon mejora el andlisis de colisiones duran-
te la secuenciacion automatica. Olaf Koérner explica que
esto es particularmente valioso cuando se doblan piezas
largas y delgadas, como canalones. "Si el canal es parti-
cularmente profundo y se dobla en la secuencia inco-
rrecta, podria quedar atascado en el freno de prensa, su-
jetado alrededor de las herramientas. Este tipo de pieza
se puede secuenciar de tal manera que se garantice que
las colisiones no ocurran™.

Radbend ahora reduce el manejo al calcular secuencias
automaticamente, al disminuir la necesidad de rotacio-
nes de herramientas y piezas. "Cada vez que los opera-
dores tienen que dar la vuelta a una pieza, ya sea por sf

mismos o con un compafero, toma su tiempo. Esta
nueva funcionalidad calcula una mejor secuencia, lo
gue significa que se puede introducir en la maquina en
pocos pasos, mejorando el manejo. "

Y el editor de herramientas ahora muestra informacion
adicional importante de forma predeterminada, por lo
que es mas facil de usar.

Radquote

"Las estrategias de corte ahora se pueden especificar
en una pieza en Radquote. Nos pregunta como se
van a cortar las piezas, por ejemplo, si se requiere o-
xigeno o nitrégeno para una pieza laser y qué acaba-
do se requiere, ya que estos factores afectan los cos-
tes", nos comenta. Y los archivos de dibujo RADAN
3D se pueden anadir a la oferta, complementando su
capacidad de leer directamente desde archivos CAD
creados por sistemas como SolidWorks, Inventor,
Creo y Catia.

Ademas, ahora una forma 2D se puede modificar rapi-
damente en Radraft y actualizarse en Radquote. "Algu-
nos sistemas de cotizacién en el mercado no pueden
cambiar facilmente una pieza graficamente. El benefi-



cio de esta mejora de Radquote, es que si usted ha reci-
bido un archivo que no es 100 por ciento preciso se
puede editar facilmente en Radraft y el archivo actuali-
zado leido por Radquote”.

Disigner

Se han afiadido varios elementos de funcionalidad nue-
va y mejorada al moédulo Designer, incluidas "mejoras
espectaculares" para enviar el disefio terminado al
CAM.

"Por ejemplo, hay seis formas diferentes de enviar da-
tos de Designer a RADAN CAD/CAM, incluido el envio
de patrones planos de todas las piezas que se van a a-
gregar a un proyecto de nesting y el envio de una sola
pieza para abrir geometria en el editor de piezas".

Designer ahora indica pliegues donde el radio de disefio
difiere del radio de resultado esperado, cuando se utili-
za el ancho V como método de desdoblamiento. Esto
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es importante para el proceso de desdoblamiento y el
aspecto terminado del componente.

Ahora se proporcionan comentarios sobre los desplie-
gues superpuestos. "A veces, cuando se despliega un
modelo 3D, no funciona: las caras chocan una encima
de la otra. Ahora se notifica al usuario de esto y se mues-
tra el problema graficamente”.

Otra nueva funcion anade relieves de esquina estan-
cos, mostrando en 2D lo que se verd para hacer en 3D.
Y el comando Borde dividido ahora puede tratar con
arcos, lo que hace que sea mas rapido abrir un borde
cerrado.

En conclusién, Olaf Kérner dice: "RADAN 2021 logra
nuestro objetivo de llevar elementos de funcionalidad
fuera de la vista previa, y en el lanzamiento completo.
Representa otra versién de vanguardia del software pa-
ra las empresas de chapa metdlica que trabajan en mo-
delos que han disefiado por si mismos, o importado co-
mo archivos CAD de otros sistemas".
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| Novedades HASCO

Sistemas de camara caliente
completamente atornillados
y cableados H4016 / ...

Los sistemas de canal caliente completamente ensam-
blados y cableados H4016 / ... complementan la amplia
gama de sistemas listos para instalar y mitades calientes
de HASCO. Constituyen una solucioén atractiva, espe-
cialmente adaptada al mercado, con todos los compo-
nentes del sistema ya atornillados.

La union robusta y precisa entre el distribuidor de canal
caliente y las boquillas roscadas, garantiza un funciona-

miento sin fugas y facilita significativamente el montaje
y la extraccion del sistema en su conjunto en el molde
de inyeccion.

Las ventajas adicionales incluyen el montaje y el cablea-
do eléctrico del sistema completo de canal caliente rea-
lizado por un experto. Los cables de conexién de las bo-
quillas y del canal caliente, pasan a través de estables
canalizaciones de cable configuradas individualmente a
la caja de conexion, donde se realiza el conexionado de
acuerdo con las especificaciones del cliente.

Esto evita que los usuarios tengan que conectar el siste-

ma y garantiza un inicio de produccién sin problemas. La
asignacion correcta de las zonas a
las multiples resistencias, termo-
pares y boquillas se documenta en
un informe de prueba especial. La
seguridad eléctrica del sistema
también estd garantizada por
HASCO.

El disefio del sistema como se
describe arriba facilita considera-
blemente su montaje y extrac-
cion, y evita cualquier dafo al sis-
tema de canal caliente cuando se
repara el molde. Los puntos de fi-
jacion en el bloque distribuidor
facilita que se pueda sacar facil-
mente de la cavidad, evitando
cualquier distorsiéon del sistema
cuando se inclina durante la insta-
lacion o extraccion.



Los sistemas estan disefiados y
producidos individualmente en
estrecha colaboracion con el
cliente, teniendo en cuenta la ex-
pansion térmica y la relacion en-
tre la distancia entre centros y la
longitud de la boquilla. HASCO
garantiza la estabilidad dimensio-
nal, el cableado eléctrico correcto
y un sello hermético entre las bo-
quillas y el bloque distribuidor,
para evitar fugas de la masa fun-
dida.

Junto con la serie de boquillas

Vario Shot H6500/ ... de HASCO,

el cliente recibe un sistema de ca-

nal caliente que puede montar de

forma facil y sequra. Las camaras

de fusion atornilladas al frontal

de la boquilla especialmente disefiadas, hacen que el
montaje del sistema sea alin mas seguro y minimizan el
riesgo de produccion para los clientes.

De este modo, el cliente se ahorra el gasto de procesa-
miento de la geometria de la cdmara de fusion y la zona
de sellado delantera de la boquilla en el inserto o placa
de la cavidad. Esto facilita considerablemente su trabajo
con boquillas largas que tienen grandes profundidades
de inmersion. El didmetro del orificio de ajuste (H7) se
puede lograr facilmente con métodos de mecanizado
convencionales.

Los sistemas de canales calientes cableados H4016 / ...
constituyen un compromiso éptimo entre los sistemas
montados y las mitades calientes. Ofrecen una relacion
precio / rendimiento atractiva y aseguran agilidad a tra-
vés de sus tiempos de entrega muy cortos.

Elemento de sellado flexible A4200/...
Sobremoldeado de insertos confiable
y rentable

Sobremoldear piezas de metal con plastico implica de-
safios particulares. Por un lado, el inserto debe sellarse
de manera segura contra la cavidad que se va a llenar
con plastico, para evitar la formacion de rebabas de ma-
nera confiable.

Por otro lado, las superficies de insertos de alta calidad,
como superficies lacadas o anodizas, con frecuencia
son rayadas o dafiadas por partes del molde. Las conse-
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cuencias van desde los retrabajos de las piezas moldea-
das, que requiere un alto costo, hasta mayores tasas de
rechazo.

El elemento de sellado flexible A4200/... suministrado
exclusivamente por HASCO proporciona aqui la solu-
cion optima. Este elemento de sellado de plastico (tec-
nologia MurSeal®) para moldes de inyeccién, que es el
Unico de su tipo en el mercado, se puede utilizar para
encapsular insertos de metal sin que se produzcan ralla-
duras o danos, empleando plasticos reforzados y no re-
forzados como PBT 30% GF, PA 30% GF y TPE.

Los moldes de inyeccion equipados con el elemento de
sellado A4200/... funcionan de manera mas confiable y
econdmica y, por lo tanto, reducen significativamente
los costes. Minimizar la cantidad de retrabajos del arti-
culo y el nimero de rechazos reduce los costes unita-
rios, y también optimiza la calidad del articulo.

El A4200/... es particularmente adecuado para usar con
grosores de inserto de aproximadamente 4 mm en ade-
lante. Independientemente del grosor, el A4200/... per-
mite la compensacion de tolerancias de hasta 0,1 mm
por lado al nivel de particion del molde, 0,1-0,15 mm
en cruzy, con insertos redondos, aproximadamente 0,2
mm de diametro.

El A4200/... es el primer elemento de sellado de plastico
que, después de un mecanizado sin problemas, no solo
reemplaza sino que supera ampliamente a los sellos de
acero convencionales. Garantiza un alto rendimiento en
cuanto a uso y montaje, y una excelente calidad de su-
perficie.
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Amplia gama de sistemas
para fluidos de corte limpios

AnlagenTechnik, Técnica de instalaciones y ma-
quinaria de Vogtland) goza de un gran prestigio
en la industria transformadora del metal, como empre-
sa proveedora de conceptos a medida para la filtracion
y refrigeracién de fluidos de corte en procesos abrasi-
vos. La gama de productos del fabricante de maquinas

E | nombre VOMAT (VOgtlandische Mschinen- und

Los filtros ultrafinos VOMAT pueden utilizarse, entre otras aplica-
ciones, para rectificadoras de herramientas en el mecanizado de
metal duro (HM) y acero rapido (HSS) o el mecanizado mixto.

e instalaciones con sede en Treuen (Alemania) com-
prende soluciones para instalaciones individuales, siste-
mas modulares, instalaciones centrales y soluciones es-
peciales a medida con funciones centralizadas y
descentralizadas.

Las aplicaciones abrasivas exigentes requieren potentes
sistemas de filtracién, que asistan e influyan positiva-
mente en el desarrollo del proceso. Con la filtracién ul-
trafina, los aceites de rectificado pueden permanecer
durante mucho mas tiempo en el sistema. Filtrados y
nuevamente limpios contribuyen a incrementar la exac-
titud de dimensiones y la calidad de las superficies de
las herramientas. Con el sistema de filtrado correcto se
reducen también los costes de energia y desecho.

Los filtros ultrafinos VOMAT pueden utilizarse, entre otras
aplicaciones, para rectificadoras de herramientas en el
mecanizado de metal duro (HM) y acero rapido (HSS) o el
mecanizado mixto. Estan disponibles en distintos tama-
fios: de modo estandar con un flujo de 70 litros/minuto
(tamafio (long. x anch. x alt.): 1,30 mx 1,70 m x 1,20 m),
120 hasta 420 litros/minuto (1,60 mx 1,0 m x 1,20 m) y
460 hasta 960 litros/minuto (2,50 m x 1,40 m x 1,0 m).

Octavio Schmiel Gamarra, Senior Sales Manager de VO-
MAT: «Las instalaciones de VOMAT crecen con el éxito
y las mayores necesidades del cliente. Asi por ejemplo,
los filtros estandar pueden adaptarse a la necesidades
crecientes e individuales del cliente con diferentes mo-
dulos de ampliacién, p. e]., conceptos de refrigeracion
especiales, bombas mecanicas, tanques adicionales y
posibilidades de reciclaje. Ademas, al incluir conceptos



La FA 1500 tiene
un tamano de
6,61 mx2,53mx
2,62 m (long. x
anch. x alt.) y esta
disefiada para
grandes lotes en el
amolado o
rectificado de
herramientas.

de refrigeracion y desecho 6ptimos, es posible aumen-
tar proporcionalmente en incrementos de 1.200 las
configuraciones de sistema especificas del cliente, hasta
la creacion de una instalacion central industrial e inte-
grarlas en el respectivo flujo de trabajo».

Innovadora tecnologia de filtracién

VOMAT combina muchas ventajas constructivas para
crear potentes unidades de filtrado. La filtracion de flujo
completo con filtros de precapa de alto rendimiento ga-
rantiza una separaciéon completa del aceite sucio y lim-
pio. También durante el retrolavado se dispone siempre
de aceite limpio en el caudal total de la instalacion con
una clase de calidad NAS 7 (3-5 pm). Ademas del aceite
limpio en el retrolavado, con los sistemas VOMAT es
posible también el aclarado vy el filtrado en funcion de
las necesidades. Asi por ejemplo, los ciclos de retrolava-
do se controlan en funcion del grado de suciedad de los
elementos filtrantes. El usuario puede asi reaccionar e-
xactamente a volumenes especificos de material de re-
mocién. Una reducida transmision de calor al medio y
un menor consumo energético son otras de las ventajas
de esta tecnologia. También el volumen de residuos se
reduce a un minimo con una pérdida por arrastre extre-
madamente baja.

Octavio Schmiel Gamarra: «Los filtros VOMAT de bajo
mantenimiento mantienen el fluido de corte en el siste-
ma durante un tiempo extremadamente largo. Y esto
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con un excelente grado de limpieza, lo que contribuye a
una mayor vida Util de las muelas abrasivas y a menores
tiempos de parada de las maquinas. Con una precision
de regulacion de +/- 0,2 K, el sistema de refrigeracion
mantiene los fluidos de corte siempre a un nivel bajo y
constante, y ésta es una de las premisas basicas para
consequir la alta calidad que exige el usuario».

Instalacion especial para grandes lotes

Para el rectificado de grandes lotes de herramientas de
aceros rapidos (HSS), VOMAT ofrece a fabricantes de
herramientas y rectificadores la FA 1500, un sistema de
filtracion ultrafina de altas prestaciones y bajo manteni-
miento, que garantiza una calidad 6ptima también en
lotes muy grandes.

La FA 1500 posee un volumen de depésito de 10.000 li-
tros, una capacidad de filtrado de 1.500 litros/minuto y
una unidad de secado especial disefiada para grandes
tamanos de lote. El rendimiento refrigerador en el circui-
to de agua fria de la FA 1500 es de 200 kW con una
temperatura constante del aceite de 24° en servicio con-
tinuo. La precision de temperatura en un rango de tole-
rancia de hasta +/- 0,2 K contribuye a que la calidad del
producto sea ideal. Opcionalmente, VOMAT ofrece en-
friadores por compresién con condensador externo y al-
ta precision de regulacion.

Fotos: VOMAT GmbH.
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Mayor velocidad en los tests
de integridad de los alabes

as operaciones de mantenimiento, reparacion y re-

vision de aeronaves aseguran que las aeronaves es-

tén siempre seguras para volar durante toda su vi-
da atil. Una parte integral de cualquier esquema de
mantenimiento de aeronaves es la reparacion y revision
del motor.

Un ejemplo especialmente importante es el de los ala-
bes de las turbinas de propulsion de aviones modernos,
los cuales tienen que soportar condiciones de operacion
extremas durante su vida til.

Para garantizar el nivel méas alto posible de seguridad,
los alabes se verifican continuamente para verificar su
integridad. Ademas, los alabes estan expuestos a rayos,
hielo y pajaros. Incidentes como estos hacen necesaria
una inspeccion de servicio prolongada durante la cual
se deben identificar y reemplazar los &labes defectuo-
sos. Este procedimiento es costoso y requiere mucho
tiempo, ya que incluye el desmontaje completo de la
turbina. Durante el tiempo de la inspeccién de servicio,

una turbina de recambio, cuyo coste es alto, mantendra
la aeronave en funcionamiento. Obviamente, las aeroli-
neas quieren reducir al minimo el tiempo de inactividad
de sus motores a reaccion.

Una inspeccion rapida de alabe sin la necesidad de des-
montar toda la turbina ahorraria mucho tiempo y dine-
ro. Imaginemos que el técnico de servicio pudiera reali-
zar una medicién en cada alabe con una respuesta
rapida sobre el estado del componente. Ello supondria
un ahorro de costes y tiempo y daria respuesta a la pre-
gunta mas importante, ;es o no seguro volar?

El sistema ARAMIS detecta grietas
en los alabes del ventilador durante
las verificaciones de servicio

El sensor para ensayos 3D ARAMIS de GOM METRO-
NIC, cuyo partner en Espafia es METRONIC, entra en es-



cena. Usando la tecnologia de seguimiento de puntos
de ARAMIS, la reaccion del dlabe del ventilador a las
pruebas de impacto se puede evaluar y utilizar para el
calculo de las ODS (Formas de deflexién operativa) del
alabe de cada ventilador.

La comparacion entre el modelo simulado y el medido
permite llegar a conclusiones sobre la integridad del
componente. Si hay cambios entre la forma medida y si-
mulada o un cambio completo en las resonancias carac-
teristicas (por ejemplo, a lo largo de la vida), entonces
podria haber una rotura en algun lugar del alabe y por
ende deberia reemplazarse.

GOM ha llevado a cabo un estudio sobre un élabe para
demostrar la viabilidad general del concepto.

Preparacion del objeto de medicion

El ARAMIS utiliza marcadores de punto de referencia ad-
hesivos ultraligeros para medir y rastrear coordenadas
3D en el espacio. Debido al principio de no contacto del
sistema de medicidn, no se necesita un cableado de los
sensores como suele suceder con los acelerémetros tra-
dicionales. Cada marcador de punto de referencia pro-
porciona informacion sobre los desplazamientos en las
tres direcciones espaciales, ademas de medir datos sobre
velocidades y aceleraciones. Por lo general, se pueden a-
plicar cientos de marcadores de puntos de referencia al
objeto del ensayo debido a la aplicacion rapida y facil de
las pegatinas y su peso ligero. Esto da como resultado u-
na alta densidad de datos para el posterior analisis de vi-
braciones.

Medicion del Hammer Impact Test

El Hammer Impact Test se usa con gran asiduidad en el
andlisis de vibraciones. Durante el test se fuerza el dlabe
con una vibracion transitoria y permite la identificacion
de sus frecuencias resonantes. Se sabia por simulacio-
nes numeéricas que se suponia que el dlabe mostraba las
resonancias mas importantes en el rango de frecuencias
de hasta 1.500 Hz. Por lo tanto, el sistema ARAMIS mi-
di6 con una frecuencia de muestreo diez veces mayor
de 15.000 cuadros por segundo.

Analisis de vibraciones

El sistema de mediciéon 6ptico ARAMIS proporciona da-
tos precisos sobre desplazamientos 3D. La herramienta
de analisis integrada utiliza estos datos para calcular la
funcion de frecuencia que permite la identificacion de
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frecuencias resonantes del dlabe. Ademas, el ARAMIS
calcula las formas de deflexion operativa del alabe del
ventilador para cada frecuencia contenida en el espec-
tro. Esto permite extraer valores de amplitud para cien-
tos de puntos de medicién que se capturan simultéanea-
mente durante la medicion de la vibracion que se
desvanece.

Comparacion con la simulacién numérica
del modelo matematico- Decision:
ies seguro para volar?

Una vez que las ODS (Formas de deflexion operativa) se
determinan en el software ARAMIS Professional, permi-
ten la comparacion con la simulacién. En caso de que
haya diferencias significativas en las frecuencias de re-
sonancia caracteristicas entre el modelo matematico y
el ODS medido, esto indica que el alabe esta defectuo-
S0y necesita ser reemplazado.

Metronic, S.A. es el distribuidor oficial de GOM Metro-
logy en Espafa.
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na maquina se deberfa sustituir debido a su an-
U tigliedad vy, si vamos un poco mas alld, cuando

se ha aumentado su capacidad con una maqui-
na de mayor tamafio. Por consiguiente, la gama del
producto también se deberia ver mejorada. En Stoll-
berg, Alemania, WESKO eligi6 el centro de mecanizado
de cinco ejes Fehlmann VERSA 645 Linear y, doce me-
ses mas tarde, el Fehlmann VERSA 825. La lista de re-
quisitos para dichas inversiones era larga. El factor deci-
sivo para mejorar la flexibilidad fue la combinacién de
una maquina grande y otra pequenfa, junto con una so-
lucion de automatizacion.

Hoy en dia, al comparar los fabricantes de maquinas he-

La configuracién de la planta se habia planificado asi desde un
principio. Las inversiones en el VERSA 645 Linear se realizaron en
la primavera de 2018 y se completaron con el VERSA 825 en octu-
bre de 2019.

La combinacién unica de centros
de mecanizado que convence
en cuanto a flexibilidad y precisién

Por Easymill, distribuidor de Fehlmann en Espaina

Un pequeno desafio para Fehlmann: se utilizan palés de UPC de
320 x 320, ITS 85y 148, asi como portaelectrodos.
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Habitualmente, se trata de piezas de trabajo de gran complejidad para las cuales se especifican tolerancias de 1/100 mm. Esto implica que la

precision es el principal objetivo en WESKO.

rramienta de una misma categoria, las diferencias suelen
ser minimas. Por lo menos, asi es como lo ve Roland
Sandmeier, dedicado a la Venta de exportaciones, en la
zona noroeste de Europa de Fehlmann. Al invertir en dos
centros de mecanizado, WESKO observd estos detalles
referentes al alto grado de flexibilidad, compactibilidad y
facilidad de manejo de la celda de la maquina al comple-
to. Sin embargo, para Heiko Lehm, Jefe de fabricacion
de herramientas en WESKO, estos detalles son de gran
importancia: «En primer lugar, la sequnda maquina no
se instaldé hasta un afo después. Sin embargo, la confi-
guracion de la celda de la maquina actual estaba planifi-
cada desde un comienzo y todo estaba preparado para
tal efecto. Por lo tanto, un ano mas tarde, en tan solo
cuatro dias se pudo poner en marcha el VERSA 825. Del
mismo modo ocurre con los, en teorfa, pequefos deta-
lles: para nosotros era importante que los operarios de
las maquinas tuvieran una vision clara de ambos centros
de mecanizado, incluyendo, en la parte frontal, al Robot
Compact 80. Sin embargo, otro criterio para tomar esta
decisiéon eran los accionamientos lineales, que no solo

permiten movimientos transversales mas rapidos, sino
gue también ofrecen una imagen mas precisa de las are-
as angulares gracias a las velocidades uniformes, lo que
significa que podemos alcanzar tolerancias de 1/100
mm de una manera fiable y constante, incluso en los
cambios de turno de noche sin personal».

En Stollberg, en estos momentos el mecanizado supervi-
sado se produce en dos turnos, mientras que el turno de
noche se utiliza para la producciéon de electrodos. En
cuanto a compactibilidad y facilidad de manejo, esta cel-
da de maquina es excelente, comparable a maquinas
con automatizacion integrada, configuradas habitual-
mente con un desplazamiento de 180°. Por otro lado,
Fehlmann ha logrado gran éxito al posicionar las maqui-
nas con el Robot Compact 80 de modo que el operador
puede supervisar en todo momento ambas maquinas.
Roland Sandmeier lo explica asi: «Puede sonar extrafio,
pero tenemos en cuenta detalles sobre como se puede
automatizar una maquina y se puede manejar partiendo
del primer esbozo que realizan nuestros ingenieros de
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Los criterios decisivos para la celda de mecanizado eran la com-
pactibilidad y la capacidad del operario para tener siempre una
buena vision de ambas maquinas.

disefio. Este también es el enfoque de nuestro singular
punto de venta en cuanto a la compactibilidad del con-
cepto de celda de mecanizado».

Un solo intento y la calidad debe ser correcta

Actualmente, desde la primavera de 2018 y octubre de
2019 respectivamente, el 70% de las inserciones de

Los accionamientos lineales no solo consiguen movimientos tras-
versales mas rapidos, sino que también permiten la toma de iméa-
genes mas precisas en zonas angulares. Se logran tolerancias de
1/100 de una manera fiable y constante.

Ambos centros de mecanizado se destinan en un 30% al fresado
de electrodos de cobre. Independientemente de todo esto, WES-
KO también fabrica electrodos de grafito, pero en una maquina
diferente.

moldes de gran complejidad (ligeras y con una dureza
de hasta 60 HRC en algunos casos) para las herramien-
tas de moldeado por inyeccion, series pequefas y elec-
trodos de cobre se fabrican en dos centros de mecani-
zado de la division de fabricacién de herramientas de
WESKO. Los electrodos de cobre se utilizan porque per-
miten observar minuciosamente dénde se produce la e-
rosion, como por ejemplo al realizar correcciones en las
dimensiones. En ocasiones, las maquinas de erosion
también dan mejores resultados ya que se pueden crear
texturas mas finas y el desgaste se puede mantener sin
limites. Sin embargo, la proporcién de los electrodos de
cobre en los centros de maquinaria es de tan solo un 30
% aproximadamente.

Para cubrir la gama completa de productos con ambas
maquinas, la empresa de Stollberg optd por una maqui-
na grande y otra pequefa. Mientras que el VERSA 825
de 20.000 r.p.m. también se utiliza para componentes
de mayor tamano y dureza, el VERSA 645 Linear de
30.000 r.p.m. se utiliza también en mecanizado HSC.
Esta variedad necesaria de opciones de mecanizado su-
puso un pequeno desafio para Fehlmann, ya que en
WESKO se utilizan palés de UPC de 320 x 320, de ITS 85
y 148, ademas de portaelectrodos. Por lo tanto, se tenia
que integrar todo este equipamiento en el Robot Com-
pact 80, en una superficie de tan solo 2 m?.

En Stollberg, a pesar del potente husillo motorizado
HSK-A63 del centro de mecanizado VERSA 825, con
un torque de 120 Nm, no se hace hincapié en las tasas
de eliminacion de metal. Basicamente se trata de pie-
zas de trabajo altamente complejas donde la precision
supone el principal objetivo. Se trata de un hecho que



Heiko Lehm considera pragméaticamente: «A diferen-
cia de la produccién en serie, en la fabricacion de he-
rramientas solo se hace un intento y a continuacion la
calidad de la pieza debe ser la correcta. Por eso quere-
mos alcanzar las tolerancias requeridas de forma fia-
ble. Sin embargo, aqui también hay que tener en
cuenta los dispositivos de sujecién y las herramientas
de fresado. De todos modos, Fehlmann se conoce por
la precisién. Por eso no tiene mucho sentido llevar a la
maquina hasta sus limites. Creemos que un tiempo de
funcionamiento superior a 10 minutos es irrelevante,
ya que la eficiencia necesaria la logramos gracias a la
automatizacion».

En este momento, el 80 % de los negocios de WESKO
se centran en el disefo y la fabricacion de herramien-
tas de moldeado por inyecciéon, mientras que el 20%
en la fabricacion de las piezas. Esta fabricacion de
piezas se centra principalmente en las series piloto de
conectores. La fabricacién también se lleva a cabo u-
tilizando centros de mecanizado Fehlmann, como son
el PICOMAX 60 y 90, también con automatizacion.
Las maquinas, que han funcionado durante mas de
10 afios, siguen realizando los trabajos de fresado
con la precisién requerida, al mismo tiempo que tam-
bién se utilizan en cursos de formacion sobre auto-
matizacion.

WESKO, en el centro de atencion

La empresa se fundé en 2001 y, con sus mas de 100
empleados, es el proveedor de gama completa de solu-
ciones de precision innovadoras, que abarcan desde
prototipos a piezas listas para la produccién en serie, en
las divisiones de fabricacion de herramientas y moldes,
procesado de plasticos y tecnologfa de ensayo. En cuan-
to a la fabricacion de herramientas y de moldes, WES-
KO se centra en el disefio y fabricacién de herramientas
de moldeado por inyeccidon monitorizadas por parame-
tros, moldes para sobremoldeado horizontal o vertical,
herramientas de moldeado por inyeccién multicompo-
nentes asi como en el moldeado por microinyeccion. En
la base de clientes se incluyen la industria éptica, la au-
tomotriz, de tecnologia médica y la industria de la auto-
matizacion.

Con las series piloto, WESKO fabrica prototipos para
piezas en serie posteriores en el inicio del proceso de di-
sefio, lo que permite comprobar las propiedades fun-
cionales requeridas desde el inicio.

Heiko Lehm: «Asi es como se concibié la celda de meca-
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Heiko Lehm (derecha) y Roland Sandmeier (izquierda): «La combi-
nacion de una maquina pequena y otra grande junto con automati-
zacion de una manera tan compacta, y funcionando desde el frente,
a la vez que incluye los accionamientos lineales, es Unica, pero a la
vez, realmente necesaria para lograr la tan ansiada flexibilidad».

nizado desde un principio. Fehlmann ya habia realizado
la puesta en marcha y comprobado su configuracion en
la fabrica. Por este motivo es por el cual el VERSA 825
estaba listo para su funcionamiento tras cuatro dias».

Los componentes de mayor tamafio y dureza también se mecani-
zan gracias al centro de mecanizado VERSA 825. A pesar del tor-
que de 120 Nm, las maquinas no se fuerzan para llegar a su rendi-
miento maximo.
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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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