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SCHUNK PRESENTA EL NUEVO
PORTAHERRAMIENTAS INTELIGENTE
DE EXPANSION HIDRAULICA ITENDO

onitorizar los procesos

de mecanizado con una

alta resolucién, direc-
tamente en la herramienta y con
un control de los parametros de
corte a tiempo real. Estas son las
novedades que convierten el nuevo
portaherramientas de expansiéon
hidraulica iTENDO de SCHUNK
en el mas inteligente del mercado
hasta el momento. La compafiia
alemana, referencia mundial de
sistemas de agarre y técnicas de
sujecién, ha conseguido mejorar
su disefio integrando el sensor de
aceleracién y el sistema electrénico necesario en el
mismo portaherramientas, sin afectar su contorno
de interferencia.

El nuevo iTENDO de SCHUNK es capaz de registrar
sin problemas el proceso de mecanizado, monitorizar
los limites exactos previamente definidos y, en caso
de irregularidades, permitir el control de adaptacion
de la velocidad de rotacién y del avance de corte. Este
portaherramientas inteligente va equipado con un
sensor, una bateria y una unidad de transmision, lo
que le permite registrar los datos directamente en la
herramienta y los transmite de manera inalambrica
mediante Bluetooth a una unidad receptora en la sala
de maquinas, desde donde se transmite por cable a un
controlador del sistema de control y de sensores de
fuerza. Precisamente este procedimiento lo dife-
rencia de otras soluciones para la monitorizacién de
procesos. Mientras que la supervisién de la entrada
de corriente del husillo solo permite sefiales difusas
sobre el comportamiento de la vibracion, la fijacion
de herramienta inteligente proporciona datos de pro-
ceso precisos. En las aplicaciones piloto, este dispo-
sitivo inteligente ha demostrado su rendimiento para
fresar, taladrar, avellanar e incluso desbarbar.

|

Set basico para una puesta en funcionamiento simple
En un primer paso, SCHUNK esté estandarizando
el iTENDO para la interfaz comtn HSK-A 63 con
didmetros de sujeciéon de 6 a 32 mm y una longi-
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tud de 130 mm. El portaherramientas inteligente
es apropiado para el uso de refrigerante y esta
diseniado para velocidades de hasta 10.000 RPM. La
puesta en funcionamiento y el analisis de los datos
se realiza a través de un panel de mandos basa-

do en un navegador en ordenadores personales
estandar, tabletas o smartphones.

En la configuracién mas simple, que se puede
implementar completamente sin necesidad de
realizar ajustes en la maquina, los datos en directo
del sensor pueden mostrarse directamente en
un panel mediante una conexion local. Para ello,
SCHUNK proporciona un sistema de paneles espe-
ciales con pantalla integrada, que permite poner
en funcionamiento el portaherramientas en dos
horas y con un esfuerzo minimo.

En una segunda configuracion, un técnico de
servicio conecta el controlador en tiempo real,
idealmente, al sistema de control de la maquina a
través de E/S digitales o analdgicas, de modo que,
por ejemplo, se puedan disparar alarmas o contro-
lar procesos de forma adaptativa.

La tercera configuracién y la mas sofisticada
permite el intercambio de informacién adicional
con la maquina (por ejemplo, en el caso del dltimo
sistema de control de Siemens mediante OPC UA).
Todas las variantes también pueden operarse y
controlarse de forma centralizada mediante una
solucién en la nube.
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UNIDADES CREMALLERA'Y UNIDADES
PINON PARA MOLDES SANDWICH

SIKNARR

Aumente la eficiencia con moldes sandwich
¢Duplicar el volumen de produccién utilizando el
mismo molde y la misma maquina de inyeccién,
con inversiones razonables y costos unitarios
significativamente mas bajos? Para asegurarse
de que esta idea no siga siendo una ilusién, algu-
nos moldistas de inyeccién se basan en moldes
sandwich, especialmente para piezas de plastico
mas planas.

Al revés de los moldes de inyeccién clésicos, el
molde sandwich tiene dos o mas lineas de parti-
cién paralelas. Esta disposicion es uno de los argu-
mentos mas importantes para este tipo de moldes:
conseguir una utilizacién 6ptima de la fuerza de
cierre de la maquina.

Duplicar las cavidades también significa duplicar la
produccién de piezas. La tarifa horaria de la maquina
calculada proporcionalmente se distribuye en un vo-
lumen de produccién significativamente mayor. Eso
resulta en costos unitarios considerablemente mas
bajos y un enorme aumento en la productividad.

PR KNARR

En el disefio clasico, un molde sandwich consta de
una parte central y dos lados de expulsién. KNARR
ofrece ahora dos mecanismos de accionamiento

MoLD

diferentes para movimientos de elevacién sin-
cronizados en ambos lados. Ambas alternativas
se pueden adaptar de forma flexible a la longitud
deseada seglin sus necesidades.

Unidad cremallera (Art. No. 461000)

La unidad cremallera clasica se puede montar
rapida y facilmente en el molde como una unidad
preensamblada. Dependiendo del tamafio del mol-
de, dos o cuatro de estos mecanismos se instalan
en el molde. Una carcasa de proteccién cerrada
ofrece estabilidad adicional. El disefio bien conoci-
do pero optimizado ofrece mas del 30% de ahorro
de espacio en comparacién con unidades similares.

Unidad pifidn (Art. No. 462000)

La solucién innovadora cuando se trata de mol-
des sandwich. Una geometria de husillo especial
permite transferencias de carga significativamen-
te mayores. Al mismo tiempo, el espacio reque-
rido en el molde se reduce al minimo debido a un
disefio alin mas compacto. Por lo tanto, el uso de
robots de manipulacién o una unidad de inyeccién
adicional no es un problema. Por lo tanto, la uni-
dad pifién no solo es una opcién dtil para moldes
de alta velocidad.
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PROYECTO DE CENTROS
TECNOLOGICOS Y UNIVERSIDADES
DE EUSKADI PARA DESARROLLAR
NUEVOS MATERIALES COMO
ELEMENTO DE DIFERENCIACION

1 proyecto CEMAP se

pone en marcha con

el fin de desarrollar
materiales cerdmicos y
metéalicos de altas pres-
taciones para procesos de
Fabricacién Avanzada. Su
objetivo consiste en cubrir
necesidades prioritarias del
tejido industrial ofreciendo
soluciones de alto valor
afiadido, que consigan
una oferta diferenciada
respecto a otras regiones
europeas, obteniendo un
posicionamiento favorable
para las empresas vascas, y
trabajando en la capacitacion y en la coordinacion de
diversos activos del Nodo de Materiales Avanzados
del Basque Digital Innovation Hub.

El consorcio del proyecto, liderado por Ceit,
retine a otros centros tecnolégicos como Azter-
lan, Tecnalia, Lortek y Tekniker, pertenecientes
todos al Basque Research and Technology Alliance
(BRTA), junto a diferentes departamentos de la
UPV/EHU (Fisica de la Materia Condensada, Es-
cuela de Ingenieria de Bilbao, Magnetismo y Fisica
de Materiales) asi como la Mondragon Goi Eskola
Politeknikoa y la unidad de I+D empresarial EIPC
(Eibar Precision Casting). Este consorcio afronta
el reto que supone desarrollar nuevos materiales
avanzados con alto valor afiadido y la mejora de
procesos de produccién existentes, especialmente
para los sectores transporte, aeronautica, energia
y maquina herramienta.

CEMAP se plantea los siguientes objetivos:

m Desarrollar aleaciones de alta entropia (HEA)
con prestaciones de elevada resistencia a la
corrosién y al desgaste cubriendo el vacio exis-
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tente entre los aceros de
herramientas (resistencia
al desgaste) y las suspe-
raleaciones (propiedades
mecanicas a altas tempe-
raturasy elevada resis-
tencia a la corrosion).

m Aleaciones de altay
media entropia de alta
ductilidad para aligera-
miento de componentes
estructurales.

B Diseflar nuevas alea-
ciones multifuncionales
de alta entropia y con
memoria de forma (SMA)
y producirlas mediante
Fabricacién Aditiva.

m Mejorar la soldabilidad y propiedades mecani-
cas tales como creep y resistencia a la corrosion de
superaleaciones para su aplicacion a altas tem-
peraturas, mejorado las condiciones de vida Gtil y
seguridad de los componentes fabricados.

m Desarrollar materiales ceramicos y cermets
para condiciones extremas procesados por tecno-
logias de Fabricacién Aditiva.

m Desarrollar particulas magnéticas blandas
recubiertas de capa aislante ceramica que mejoren
sus propiedades.

m Producir mediante atomizacién aleaciones
con caracteristicas Unicas, que puedan sustituir
aleaciones convencionales incluyendo elementos
criticos como las superaleaciones base cobalto.

Con este proyecto CEMAP, el consorcio for-
mado por miembros de la Red Vasca de Ciencia 'y
Tecnologia, espera posicionarse en primera linea
de grupos Europeos de I+D+i en el campo de los
Materiales Avanzados y sus Tecnologias de Fabri-
cacién de Gltima generacion.
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KENNAMETAL PRESENTA LA BROCA
DE METAL DURO INTEGRAL HPR

10

ennametal presenta la ampliacion de su ca-
talogo de taladrado de metal duro integral,
la broca HPR para el taladrado en piezas
de fundicién de alto rendimiento. La broca HPR
proporciona una rectitud del orificio excelente in-
cluso con los maximos parametros de corte, y esta
disefiada para un taladrado de alta velocidad y gran
avance de hasta 8 x D en cualquier material ISO-K.

Caracteristicas ganadoras
El afinado patentado de la punta, la entalladura
especial y un angulo de punta de 143° de la broca,
ofrecen unas caracteristicas excelentes de autocen-
trado y reducen el empuje a la vez que mantienen
la broca funcionando recta incluso a las mas altas
velocidades de avance. Ademads, cuatro biseles de
margen ofrecen la maxima estabilidad cuando se
taladran orificios transversales y salidas inclinadas.
La broca de metal duro integral HPR para com-
ponentes de fundicién esta disponible en didme-
tros de 3a20 mm y en longitudes de hasta 8 x D.
Un radio de esquina patentado mejora de ma-
nera considerable la vida Gtil de la herramienta
y proporciona una excelente calidad de orificio,
manteniendo un rango de tolerancia del mismo
de IT9 a IT10 y eliminando de manera efectiva el
astillado de la pieza al salir del orificio.
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“El disefio de punta de broca de baja fuerza de em-
puje ofrece a los usuarios la opcién de utilizar la broca
en condiciones de sujecién no ideales o en aplicacio-
nes con paredes delgadas, o simplemente cuando la
potencia del husillo es el factor limitador”, dice Frank
Martin, Director de producto en Kennametal.

Las numerosas pruebas han demostrado que
esta nueva broca proporciona soluciones para este
tipo de retos y también para la produccién de gran
volumen en fundicién.

Una de las caracteristicas clave de la broca HPR:
el disefio de punta de broca de baja fuerza de em-
puje para alcanzar la maxima rectitud del orificio.

Excelente resistencia al desgaste

El recubrimiento multicapa propio AITiN/AITiSiN
de la broca resiste la abrasién extrema y las ele-
vadas cargas térmicas que se producen cuando se
taladra fundicién gris, fundicién dictil, CGI, ADI y
GGG. El nuevo recubrimiento es, ademas, resis-
tente a las inclusiones y poros que se encuentran
normalmente en estos exigentes materiales.

Los canales altamente pulidos y la amplia sec-
cién transversal del canal favorecen la evacuacion
eficiente de virutas y la reduccién, ain mas, del
calor y el choque térmico resultante.

Lanueva broca HPR tiene refrigeracién inte-
rior estandar de serie y una interfaz DIN 6535y
69090-03 MQL (minima cantidad de lubricante).
Con estas caracteristicas, la broca destaca tanto en
condiciones de mecanizado himedo como seco.

“Tanto si se trata de taladrar grandes cantidades
de orificios como si se trata de superar los retos
tipicos de cualquier tipo de pieza de fundicién, la
broca HPR es claramente la solucién”, dice Martin.

Radio de esquina patentado para una larga vida atil
y una excelente calidad de orificio, ademas de una
amplia seccién transversal del canal para una eva-
cuacién de virutas sin complicaciones. Cuatro biseles
de margen ofrecen la maxima estabilidad para el ta-
ladrado de orificios transversales y salidas inclinadas.
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ASORCAD Y CIMATECH FIRMAN

UN ACUERDO DE COLABORACION
PARA OFRECER EL MEJOR SERVICIO

A SUS CLIENTES

Escaneado 3D . Ingenieria Inversa

1 compromiso, tanto de AsorCAD como de
E Cimatech, de aportar asesoramiento profe-

sional y soluciones a los retos de sus clien-
tes, crea la necesidad de cooperacién con otras
empresas que, desde su especializacion y liderazgo
en areas profesionales complementarias puedan
afiadir valor a sus propios productos, con el fin de
ofrecer a sus clientes las mejores soluciones, inte-
grales, en beneficio de sus clientes y de la excelen-
cia de su trabajo.
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. Metrologia . Impresién 3D

N

Asor

3D Engineering & Metrology

AsorCAD y Cimatech comparten este compromi-
so con cada uno de sus clientes y sélo era cuestion
de tiempo que estas 2 empresas lideres acabaran
uniendo sus potenciales y firmaran un acuerdo de
colaboracién para alcanzar este objetivo comun.

Ambas empresas, gracias al acuerdo de colabo-
raciéon que han firmado recientemente, unen su
experiencia y su conocimiento profesional de la
industria para ofrecer el mejor servicio de aseso-
ramiento, para la implantacién de soluciones para
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la fabricacion excelente, desde
la idea hasta la salida al mercado
de los productos.

Antonio Sanchez, CEO de
AsorCAD y Maria Gil, CEO de
Cimatech coinciden: “La exce-
lencia del trabajo de nuestros
clientes es nuestro éxito como
profesionales”.

AsorCAD Engineering, vete-
rana con prestigio reconocido
como expertos en escaneado 3d,
ingenieria inversa y metrologia
y distribuidores en Espafia de
los escaneres 3d del fabricante
canadiense Creaform, de las im-
presoras 3d para profesionales
de Stratasys y Makerbot, y de los
software para ingenieria inversa

y metrologia 3d de Geomagic/3dSystems. espafiola y una delegacion en México. Asesora,
Cimatech, con mas de 25 afios de actividad, distribuye y da soporte técnico de los sistemas
con delegaciones propias en Barcelona y Burgos, CAD/CAM/CAE mas potentes del mercado como

cuenta con distribuidores por toda la geografia son Cimatron, Fikus Visualcam o 3dXpert.
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RENISHAW ANUNCIA NUEVAS
INICIATIVAS DIGITALES DE SOPORTE
A SUS CLIENTES EN TODO EL MUNDO

i

enishaw asume el

compromiso de mantener sus

cadenas de suministro y soporte a sus
clientes internacionales. En esta situacion incierta
actual, esto supone adaptarse y ayudar al sector a
adaptarse, a las nuevas prioridades y necesidades.
Tarquin Adams, gerente de marketing del Grupo
Renishaw, explica, “En estos tiempos sin prece-
dentes para la industria, la fabricacién inteligente y
la automatizacién son mas importantes que nunca.
Hasta ahora, hemos podido hablar con nuestros
clientes en las exposiciones, ferias y seminarios,
visitar sus fabricas para asesorarles e impartir cur-
sos de formacion. En la actualidad, mantenemos la
comunicacién de nuestros técnicos y especialistas a
través de un acceso online, como también incluimos
el lanzamiento de nuevas iniciativas digitales”.

Este afio tras los diferentes aplazamientos y
cancelaciones de ferias y eventos en los mercados
internacionales, debido a la pandemia de COVID-19,
Renishaw ha creado su propia feria virtual online,
denominada ‘Feria virtual’. La razén de esta nueva
iniciativa es acercar al cliente las ofertas de las ferias
in-situ de Renishaw en un atractivo formato digital
interactivo, al que pueden acceder las 24 horas del
dia, los 7 dias de la semana.
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ion control

position and mot

Magnetic encoders ©Optical encoders

Podré descubrir las Gltimas innovaciones en me-
trologia y las tecnologias de la Industria 4.0, donde
podra observar como se aplican en los principales
sectores de fabricacion. Puede acceder a una serie
contenidos, por ejemplo, videos de productos, tes-
timonios de clientes y descarga de folletos. Ademas,
los visitantes de la Feria virtual pueden solicitar una
demostracion privada en linea con uno de los exper-
tos de producto de Renishaw.

Ademas de la Feria virtual, Renishaw ha desarro-
llado y puesto en marcha una serie de webinars de
fabricacion inteligente en linea, para ayudar a los
fabricantes a aumentar su productividad y reducir
costes. Impartidos por expertos Renishaw en la in-
dustria, los webinars online tienen una duracién de
30 minutos, donde trataremos de presentar cdmo
se aplican los conceptos de fabricacién inteligente,
la automatizacion inteligente y cémo conseguir
mas eficacia y flexibilidad en las fabricas.
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La competencia en la industria
automotriz ha conducido a una mayor
variedad de modelos, ciclos de produccion

Los webinars se han disefiado para propor- mas cortos y una mayor presion de costes.

cionar a la audiencia una perspectiva detalla- Estos desafios solo se pueden dominar con
da de los retos mas relevantes en la industria,
por ejemplo, cémo optimizar la capacidad de
los procesos de fabricacién, usar los datos
metrolégicos para aumentar la productividad,
ademas de reducir los costes de fabricacién y conforman una plataforma integral para
calidad en estos tiempos complicados. Como
explica Paul Maxted, Director de Aplicaciones
de Metrologia Industrial de Renishaw, “la los procesos de conformado de chapa.
fabricacién inteligente y la automatizacién del

mecanizado CNC son ahora mas importantes que

nunca. Si se dedica a la fabricacién, los procesos

inteligentes le ayudaran a adaptarse a los requi-

sitos cambiantes de la industria. Nuestra serie de

webinars tiene como objetivo compartir nuestra

experiencia como fabricantes con la comuni-

dad de fabricantes, sobre una serie de temas

que pensamos que le pueden interesar. Estamos

deseando dar la bienvenida a los distintos secto- ve AUTOFORM
res de fabricacién a lo que, en nuestra opinién, : ,
son 30 minutos sobre temas de una perspectiva F07’7’}’Zlng Rgdllly

apasionante”.

los socios adecuados y las mejores soluciones.

Las soluciones de software de AutoForm

la ingenieria, evaluacion y mejora de

www.autoform.com
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MOULDING-EXPO COMIENZA
EN 2021 CON ROAD OF TOOLING

INNOVATION

Road of Tooling Innovation: el nuevo formato exclusivo de Moulding Expo 2021 // Convocatoria
de propuestas conceptuales («Call for Concepts») hasta el 15 de noviembre de 2020.

Thomas Seul, presidente de la Asociacion Alemana de Constructores de Herramientas y Moldes (VDWF).

oulding Expo 2021 ofrece una novedad
M destacada: Road of Tooling Innovation.

Sin barreras ni limites de stand, los
fabricantes de herramientas, junto con los fabri-
cantes de maquinaria de moldeo por inyeccién,
equipos periféricos y materiales, realizaran demos-
traciones de conceptos de produccién vanguar-
distas en el centro del pabellén de la feria. «Con
Road of Tooling Innovation mostramos lo que es
posible», explica el Prof. Thomas Seul, presiden-
te de la Asociacion Alemana de Constructores de
Herramientas y Moldes (VDWF), entidad patroci-
nadoray colaboradora de la feria. Este exclusivo
evento recibe una gran acogida en el sector: em-
presas de reconocido prestigio, como Braunform

MOLD

GmbH, Georg Kaufmann Formenbau AG, Haidlmair
GmbH, Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH y
Zahoransky Automation & Moulds GmbH, ya han
anunciado que presentaran una propuesta concep-
tual. La convocatoria de propuestas conceptuales
(Call for Concepts) estara abierta hasta el 15 de
noviembre 2020.

«Road of Tooling Innovation constituye el foco
de Moulding Expo y proporciona a los visitantes
una experiencia de la feria completamente reno-
vada, puesto que aqui es donde se encuentra la
accion: siempre hay algo nuevo que ver. Para esta
exclusiva area especial, queremos atraer la aten-
cién de los principales actores internacionales de
la fabricacién de herramientas y sus socios tec-
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Florian Niethammer, director del proyecto Moulding Expo
en Messe Stuttgart.

nolégicos, cuya capacidad de innovacién y cuyos
requisitos de calidad son representativos del gran
peso de este sector», afirma Florian Niethammer,
director del proyecto Moulding Expo en Messe
Stuttgart. Road of Tooling Innovation transmite

a los visitantes la eficiencia en la produccién de
herramientas, tal y como se emplean en la fabri-
cacion. En general, Messe Stuttgart busca impor-
tantes actores internacionales de la fabricacién de
herramientas que presenten su oferta junto con
sus colaboradores en este excelente lugar. Se pre-
sentaran un maximo de diez proyectos.

Cabe destacar el entusiasmo de Thomas Seul por
Road of Tooling Innovation. «Los ingenieros ve-
mos algo y queremos acercarnos», explica el pre-
sidente de VDWF. «Si puedo mostrar una herra-
mienta en funcionamiento, deja de ser un simple
pedazo de metal. Por lo tanto, queremos presentar
la fabricacién de herramientas en directo, en una
experiencia combinada con el saber hacer de los
expositores. Gracias a Road of Tooling Innovation,
las soluciones integrales que precisamos en el
futuro del sector de la fabricacién de herramientas
pueden mostrarse de manera convincente».

per-
mito

deslizar.

Guia plana, DLC Z1860/...
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SUBCONTRATACION 2021,
FORO DE NEGOCIO PARA PYMES

Y PROVEEDORES

Se celebrard del 1 al 3 de junio en el marco de +INDUSTRY.
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FERIA INTERNACIONAL
DE PROCESOS

Y EQUIPOS PARA

LA FABRICACION

ubcontratacion, Feria Internacional de

Procesos y Equipos para la Fabricacién,

celebrara una nueva edicién en Bilbao
Exhibition Centre del 1 al 3 de junio de 2021. Este
importante foro de negocio constituye una cita
indispensable para todas aquellas pymes subcon-
tratistas que buscan establecer nuevos contactos,
mejorar y ampliar su modelo de negocio y avan-
zar en su desarrollo. El encuentro, que el préximo
afio celebrara su vigésima edicién, se ha conso-
lidado como la tnica feria de procesos y equipos
para la fabricacion del Estado dedicada a las
pymes subcontratistas y, ademas, como foro de
referencia en el marco de la fabricacién avanzada.

En el rea expositiva de Subcontratacién

2021 compartiran espacio empresas dedicadas
a procesos de fabricacién como la fundicién, la
mecanizacién de piezas y los moldes, modelos,

MoLb

matrices y troqueles, entre otros, y las dedicadas
a equipos y maquinaria para fundicién, soldadu-
ra, siderurgia, forja y tratamiento de superficies,
principalmente. Con ello, estaran representados
desde los procesos mas esenciales hasta las tec-
nologias mas avanzadas, asi como los procesos
completos de fabricacién.

Esta oferta especializada atraera a visitantes
internacionales de los sectores de automocion,
aeronautica, maquina-herramienta, siderurgia,
naval, petrolero, energia, ferroviario o bienes de
equipo, principalmente. Subcontratacién esta
dirigido a gerentes, responsables de compra, de
subcontratacién, directores-jefes de proyectos,
directores-jefes de produccién, y técnicos cua-
lificados de empresas fabricantes de un amplio
colectivo de sectores, interesados en conocer
nuevos mercados y llegar a nuevos clientes.
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En 2021 el encuentro mantendra su esquema
comercial de ediciones anteriores, que combi-
na el apartado expositivo con encuentros B2B
de gran formato. En este contexto, uno de los
grandes atractivos de la cita sera la posibilidad
de participar en el XIX Encuentro Europeo de la
Subcontratacion, que esta organizado por la Ca-
mara de Comercio de Barcelona, junto a Camara
Bilbao y Bilbao Exhibition Centre, en colabora-
cién con la Red de Bolsas de Subcontratacién de
Espafia. En 2019, con motivo de la Gltima edicién
del certamen, tuvieron lugar més de un millar
de entrevistas con compradores procedentes de
paises como Alemania, Austria, Bélgica, Bul-
garia, Espafia, Francia, Finlandia, Suiza, Italia,
Marruecos y Serbia, permitiendo a expositores
y visitantes establecer relaciones de calidad y
formalizar acuerdos comerciales concretos.

+ INDUSTRY, sumando ferias, creando industria
La celebracién de Subcontratacién en el marco
de +Industry generard nuevas sinergias dentro

INFORMACION

de la propia feria y también en interconexion
con otras seis importantes ferias industriales.
Asi, Subcontratacién 2021 reforzara su perfil
como espacio para los negocios y la transferen-
cia de conocimiento gracias a la celebracion de
manera simultanea de ADDIT3D, Feria Interna-
cional de Fabricacién Aditiva y 3D; INDUSTRY
TOOLS by Ferroforma, Feria Internacional de
las herramientas y suministros para la Indus-
tria; BeDIGITAL, foro dedicado en exclusiva

a la aplicacién industrial de las tecnologias
digitales; MAINTENANCE, Feria de Manteni-
miento Industrial, y PUMPS & VALVES, Feria
Internacional de Sistemas de Bombas, Valvulas
y Equipamientos para Procesos Industriales.

La suma de las siete ferias en un mismo es-
pacio transformara a Bilbao Exhibition Centre
en el mayor punto de encuentro dedicado al
Smart Manufacturing del pais; un espacio en el
que conviviran visitantes altamente especiali-
zados y mas de 1.300 firmas especializadas de
todo el mundo.

CUMPLENDO Y MEJORAND

45ANOS
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SORALUCE GANADOR DEL QUALITY
INNOVATION AWARD

El sistema Soraluce DWS, Dynamic Workpiece Stabiliser, se alza con el galardon.

fue creada en Finlandia en 2007 para esti-

mular el surgimiento y desarrollo de innova-
ciones de producto, de proceso, organizativas, etc.,
y en la que participan, entre otros paises, Suecia,
Lituania, Letonia, Estonia, Hungria, Israel y el Pais
Vasco, a través de Euskalit.

El equipo del Quality Innovation Award de
EUSKALIT, expertos en diferentes areas de cono-
cimiento, identificadas por UNIBASQ, ha con-
siderado que en la categoria de gran empresa la
innovacién presentada por Soraluce, tiene una
valoracion destacada en los cinco elementos que
se evaltian en este proceso: Novedad, Utilidad,
Aprendizaje, Orientacion al cliente y Efectividad.

Soraluce ha recibido este galardén por el inno-
vador Sistema DWS, Dynamic Workpiece Stabili-
ser. Este sistema patentado, permite la elimina-
cion del chatter que se genera habitualmente en
el mecanizado de piezas flexibles. El DWS es un
dispositivo de amortiguacién activa integrado por
un controlador y uno o varios actuadores inercia-
les, que se colocan sobre la pieza a mecanizar.

L a competicion Quality Innovation of the Year

MOLD

@ SORALUCE

Uno de sus principales beneficios es la mejora del
acabado superficial en las areas donde la pieza pre-
senta una mayor flexibilidad, asi como la posibili-
dad de aumentar la productividad, ya que permite
realizar pasadas de mayor profundidad sin proble-
mas de vibraciones. Su sencillez de utilizacién, su
adaptabilidad a diferentes piezas y su portabilidad,
son otras de las ventajas que ofrece este dispositivo.

El DWS, un desarrollo pionero en el mercado,
ofrece una solucién efectiva a la problematica aso-
ciada al mecanizado de piezas esbeltas, mejorando
las alternativas tradicionales, como el disefio de
costosos utillajes especiales, o el uso de soluciones
mas precarias y de baja efectividad.

Soraluce, junto a su centro tecnoldgico, ha
desarrollado diferentes soluciones que permiten
la eliminacién de las vibraciones autoexcitadas o
chatter, y que por tanto que incrementan la capa-
cidad de corte de los equipos y elevan la eficiencia
de los procesos de mecanizado. Este es un campo
en el que la empresa lleva varios afios trabajando
con mucho éxito y en el que ha sido reconocida con
prestigiosos galardones.


https://www.euskalit.net/es/
https://www.unibasq.eus/es/
https://www.soraluce.com/es/dws
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EL INVESTIGADOR DE IDEKO
DAVID BARRENETXEA, ELEGIDO
MIEMBRO PERMANENTE DEL
PRINCIPAL FORO INTERNACIONAL
DE FABRICACION INDUSTRIAL

l investigador de IDEKO David Barrenetxea avanzada. El nombramiento, con caracter
E ha sido escogido Fellow Member de la Aca- permanente, supone un nuevo reconocimiento a la
demia Internacional para la Ingenieria de especializacion en el desarrollo de tecnologias de
Produccién (CIRP), el principal foro internacional fabricacion del centro tecnolégico vasco por parte
dedicado a la investigacion en fabricacion de la prestigiosa entidad.

MoLD



https://www.ideko.es/
https://www.cirp.net/
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Mediante la eleccién de Barrenetxea, IDEKO,
miembro de Basque Research and Technology
Alliance, afianza su representaciéon en el CIRP. El
experto ha sido distinguido por la organizacién
internacional por su trayectoria en la investi-
gacién y desarrollo de soluciones de rectificado,
uno de los procesos de mecanizado industrial
mas complejos y exigentes.

“Esta distincion es fruto del trabajo en I+D en
el ambito llevado a cabo a lo largo de més de 20
afios, por el grupo de personas que han formado
el equipo de rectificado de IDEKO y es el resul -
tado de la colaboracién y la suma de fuerzas del
resto de investigadores del centro tecnolégico”,
asegura Barrenetxea.

El nombramiento se suma a la concesién de la
medalla Taylor al investigador de IDEKO Xavier
Beudaert el pasado mes de agosto, un galardén
con el que el CIRP reconoce los mejores trabajos
de investigacion realizados por profesionales
menores de 35 anos.

Dentro de las diferentes categorias para los
miembros de la Academia, los titulares del reco-
nocimiento Fellow son investigadores que cuen-
tan con una trayectoria acreditada en su ambito
de especializacion, por lo que pasan a ser inte-
grantes del organismo internacional de por vida.

El nimero de miembros Fellow es limitado y
su eleccion implica un proceso largo y riguroso
basado en la excelencia demostrada en la tra-
yectoria investigadora de la persona escogida,
para la que, entre otros requisitos, se necesita la
esponsorizacion de otros cuatro expertos que ya
cuenten con esa distincion.

Se trata del primer experto en rectificado del
Estado que alcanza este reconocimiento y el
segundo investigador de IDEKO en lograrlo tras
la eleccién en el afio 2009 de Mikel Zatarain. En
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estos momentos, el CIRP cuenta con alrededor de
170 miembros permanentes Fellow y 137 miem-
bros asociados.

“Con el nombramiento de David Barrenetxea,
IDEKO afianza su representacién en el CIRP y
consigue dar continuidad a su representacién
en un foro, que se encuentra en la vanguardia
de la investigacion aplicada a la fabricacién.
Muchos de los grandes hitos tecnolégicos que
han contribuido a revolucionar el sector de la
fabricacién industrial, tienen su origen en la in-
vestigacion llevada a cabo por los miembros del
CIRP”, asegura la directora general de IDEKO,
Nerea Aranguren.

Una trayectoria dedicada a la fabricacion

El doctor David Barrenetxea ha desarrollado su ca-
rrera investigadora en el ambito de los procesos de
acabado, destacando su actividad en la simulacion
y analisis del comportamiento dindmico y estatico
de las rectificadoras sin centros. En concreto se ha
centrado en ambitos como la simulacién dindmi-
cay laregeneracién geométrica de procesos de
rectificado sin centros, la eliminacién de vibracio-
nes mediante técnicas de velocidad variable y la
configuracién de ciclos 6ptimos de rectificado.

Muchos de estos trabajos han sido transferidos e
implementados con éxito por fabricantes de recti-
ficadoras, un extremo que ha sido valorado por los
miembros activos de la academia que, ademas del
componente cientifico del trabajo de Barrenetxea,
también han destacado la transferencia al merca-
do de sus desarrollos.

El CIRP lidera la investigacion en el ambito de
la ingenieria de produccién, abarcando diferen-
tes &mbitos como el disefio, optimizacién, con-
trol y gestiéon de procesos, maquinas y sistemas,
a nivel mundial.

9 VIRTUAL
MOLDING

s’ MASOFT® Optimice el proceso de moldeo por inyeccion en cada detalle y

Virtual Molding

encuentre con certeza la solucién maés eficiente.
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CAPACIDAD DE FABRICACION DUPLICADA

La marca britdnica de relojes de lujo Bremont ha sacado el mdximo rendimiento a la alianza
estratégica entre Sandvik Coromant y DMG MORY, con la introduccion de una célula de
fabricacion completamente equipada que ha duplicado la capacidad de produccion de su fdbrica.

Watch Company es un auténtico caso de

éxito en la industria britanica. Esta empresa
fundada por los hermanos Nick y Giles English en
2002 estd especializada en la fabricacién de cro-
noémetros certificados para el sector de la aviacion.
Estos relojes se montan y someten a pruebas de
presion y calidad en la planta de Bremont en Hen-
ley-on-Thames, en el Reino Unido. La produccién
de los principales componentes, como las partes
traseras y carcasas, tiene lugar a unos pocos minu-
tos en coche.

La gran demanday el lanzamiento de la pro-
duccidn de seis nuevos disefios de reloj, exigian el
aumento de la capacidad de produccién de Bre-
mont. Para conseguirlo, la empresa adquirié un

L amarca britanica de relojes de lujo Bremont
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NTX 1000, un centro de mecanizado de 5 ejes de
ultima generacién de DMG MORI, equipado con
herramientas de Sandvik Coromant.

El proyecto durd seis meses, explica Mathew
Bates, un especialista en inversiéon en maqui-
nas-herramienta del equipo de soluciones de
maquinas-herramienta de Sandvik Coromant en
Reino Unido. “El objetivo siempre fue dar con la
solucién correcta desde el principio” explica Bates.
“Queriamos que Bremont pudiera usar el nuevo
sistema directamente”.

Esto requirio la estrecha colaboracién con técni-
cos en aplicaciones de DMG MORI para seleccionar
las herramientas adecuadas.

“Sabiamos que era necesario crear seis relojes
nuevos” cuenta Bates. “Tan pronto como tuvimos


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/pages/default.aspx?utm_campaign=SAC011&utm_source=Stone%20Junction
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los planos nos reunimos con especialistas de DMG
MORI para crear una lista de herramientas es-
tandar y determinar qué herramientas especiales
serian necesarias”.

Automatizacion integrada para una
operatividad 24 horas

El DMG MORI NTX 1000 esta equipado con un
almacén de 38 herramientas Coromant Capto®,
con la opcién de ampliar su capacidad a 76 he-
rramientas. La maquina de torno-fresado per-
mite tornear y fresar a alta velocidad, y en 5 ejes
simultaneamente.

Gracias al cargador de barras, la maquina pro-
duce los diferentes componentes de acero inoxi-
dable las 24 horas del dia sin intervencién del
operario.

Todo de un mismo proveedor: herramientas,
maquina, automatizacion y programacion
Incluso antes de la instalacién de la maquina,
Frederick Shortt, técnico en aplicaciones de DMG
MORI, y su equipo de desarrollo, crearon y simu-
laron los programas de control numérico (CN) con
el sistema de fabricacién asistida por ordenador
(CAM) Vericut.
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“Con la ayuda de Sandvik Coromant, optimiza-
mos todos los programas para utilizar el menor
numero posible de herramientas”, recuerda Shortt.

En otras palabras, Bremont solo compré lo que
realmente necesitaba. Dado que todo esto tuvo
lugar antes de la instalacién, Bremont pudo em-
pezar a producir desde el primer dia.

“Esta optimizacién conjunta se tradujo en que
los problemas de puesta en marcha se redujeron
al minimo y Bremont amortizé rapidamente su
inversién”, cuenta James Rhys-Davies, director
de relaciones estratégicas para el norte de Europa
en Sandvik Coromant.

“La demanda de este tipo de soluciones llave en
mano ird en aumento. Aunque los costes preli-
minares a veces sean ligeramente superiores, los
beneficios de un rapido retorno de la inversion
(ROI por las siglas en inglés) y la maximizacién de
la disponibilidad de la maquina, convierten a estas
células de producciéon completamente equipadas
en una opcién muy atractiva, dado que el coste por
pieza suele ser generalmente muy inferior”.

Tolerancias de entre 3y 5 micrometros (pm)
Tal y como estaba planificado, Bremont pudo
empezar a producir directamente estas complejas

h
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piezas de relojeria tras la instalacién de la nueva
maquina. Malcolm Kent, jefe de fabricacién de
Bremont, estd encantado con el resultado.

“Nos sorprendié la velocidad y la gran precisién
con la que ahora producimos piezas individuales”,
afirma. “Producimos piezas muy complejas con
tolerancias de 3 a 5 um, donde la calidad y 1a pre-
cisién son de una importancia extrema. Gracias a
la combinacién de NTX 1000 y las herramientas de
Sandvik Coromant, los procesos van como la seda”.

“La colaboracién entre Sandvik Coromant y DMG
MORI nos permitié empezar a producir piezas en el
NTX 1000 desde el primer dia”, afiade Bates.

NTX 1000: la combinacion perfecta para un
rendimiento de torneado y fresado maximizado
Puntos destacados:
B Mecanizado completo por 6 lados: torneado
a través del mecanizado sincronizado con el
eje By la torreta inferior de 10 posiciones en
los husillos principal y contrarios.
® Motor de toma directa (DDM por sus siglas
en inglés) en el eje B para mecanizado simul -
taneo de 5 ejes de piezas complejas.
B Estructura de contrapunto termosimétrico
con circulacién de refrigerante.

Datos de Sandvik Coromant
m Mas de 75 afios de experiencia en herra-
mientas de mecanizado de precision .
® Inventora del sistema de herramientas mo-
dular Coromant Capto®.
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NUEVAS CABEZAS MULTI-MASTER
CON LONGITUD DE CORTE DE 1.5XD

ULTI-MASTER es un sistema modular
M de cabezas de fresado, compuesto por

una gran variedad de configuraciones,
ranurado, hemisféricas, chaflanado, etc...

Con este sistema de cabezas de metal duro
roscadas de ISCAR no solo se obtiene un rendi-
miento superior, sino ademas un menor tiempo en
su sustitucion (el mango no se ha de extraer de la
maquina) ademas de un menor coste. Las cabezas
de fresado son sinterizadas de precision y rectifi-
cadas, con filos de corte muy vivos.

MULTI-MASTER combina mangos de acero,
mangos sinterizados y de metal duro con cabe-
zas de fresado intercambiables, para una mayor
duracién y repetibilidad en el mecanizado a Alta
Velocidad.

Después de una larga experiencia con las cabezas
de fresado MULTI-MASTER, ISCAR amplia su cam-
po de aplicacién incrementando la relacién entre
profundidad de corte y didmetro de 0.7xD a 1.5xD.

Las nuevas cabezas de fresado estan disefiadas
para aplicaciones de desbaste, semi-acabado y
acabado con posibilidad de fresado en rampa, en
una gama de diametros de 8 a 25 mm.

MM EC-CF-Z7/9-1.5xD - Cabeza de fresado de
metal duro de 7 a 9 labios longitud 1.5xD, hélice di-
ferencial, paso variable y diferentes radios de punta.

MM EC-CF-Z4-1.5xD - Cabeza de fresado de
metal duro con labios longitud 1.5xD y paso variable
para operaciones de desbaste y acabado sin vibra-
ciones. Elevados indices de extraccién de metal.

MM ERS-1.5xD - Cabeza de fresado de metal
duro con labios de corte de 1.5%XD y paso variable
para operaciones de desbaste con elevados indices
de extraccién de metal.

Recomendamos utilizar estas cabezas con los
mangos rectos reforzados MM S-A Weldon, o con
el programa SURELOCK, que son un sistema de
prevencién de extraccién de la herramienta me-
diante ranuras helicoidales en el mango.




NOTICIAS HASCO

Tapon de sellado HASCO Z9425/... para
circuitos de refrigeracion

Los canales de refrigeracion en moldes de inyeccion a
menudo consisten en varios taladros longitudinales,
que solo pueden refrigerar en linea recta debido a su
proceso de fabricacién. Con el fin de mejorar el rendi-
miento del medio de refrigeracion, estos se combinan
con varios taladros de interseccién lo mas cerca po-
sible del contorno de figura y para crear el circuito de
enfriamiento los taladros se cierran en ciertos puntos
con tapones de sellado o con tapones de desviacion.

Estos nuevos tapones de sellado HASCO Z9425/ ...
son adecuados tanto para sellar los extremos de
los taladros de refrigeracién, como para desviar
el medio de refrigeracién dentro del circuito de
control de temperatura. Son faciles de montar
y desmontar y, por lo tanto, se pueden volver a
utilizar. Durante el montaje, los tapones de sellado
se introducen en el orificio hasta su posicién y se
fijan expandiendo una junta térica.

Un tornillo de fijacién con geometria Torx per-
mite un facil posicionamiento de los tapones de
sellado. El perfil Torx garantiza una transmisiéon
6ptima y segura de los pares de apriete sin dafiar
el perfil interno de la cabeza. En condiciones de
instalacion vertical, es aconsejable que antes de la
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ins-
talacion

se regulen

los tapones de
sellado a un didame-

tro ligeramente mayor
atornillando el tornillo
Torx, para generar una
mayor friccién contra la
pared del orificio.

Los nuevos tapones de sellado HASCO Z9425 / ...
con juntas téricas de Viton son resistentes a una
presion de hasta 10 bar, pudiendo soportar tempe-
raturas de hasta 180 °C, ademas de poseer una muy
buena resistencia a la corrosion.

Columna guia para casquillos
de bolas — Guiado sin holguras
Para el guiado preciso de placas expulsoras
en moldes de inyeccién de plastico, moldes de
aleaciones metalicas, moldes de compresién,
o cualquier otra tecnologia de fabricacién que
requiera de guia-
do entre juegos de
placas, se emplean
casquillos de roda-
mientos de
bolas con
sus corres-
pondientes
columnas guia.
HASCO ha
desarrollado las
columnas guia
7.0100/... especifica-
mente disefladas para

ser utilizadas con los casquillos guia de bolas
71000/...y Z1100/... Con una tolerancia h4 en

la guia y en combinacién con los casquillos de
bolas, se consigue un sistema de guiado preciso
y sin holguras.

Las nuevas columnas guia Z0100/... son
compatibles en su alojamiento con las exis-
tentes columnas guia Zo1/... asi como con los
casquillos de bolas Z13/... o con los casquillos
de cojinete de bolas lineal Z12/... y Z1201/... Esta
compatibilidad hace posible la renovacién y la
optimizacién de moldes ya existentes, pro-
porcionando un guiado todavia més preciso
que con la anterior generaciéon de columnas.
Estas nuevas columnas guia estan disponibles
y en stock en combinacién de 9 didmetros y 48
longitudes.

La ampliacién de la gama ofrece a los clientes
soluciones a medida para el guiado de precisién
en sus moldes.
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La nueva gama de control de temperatura
en acero inoxidable de HASCO

Disponer de una refrigeracion eficaz del molde es

uno de los aspectos mas importantes en el proceso de
inyeccién de piezas plasticas. Alcanzar una produccion
estable y rentable sélo es posible si se cuenta con una
refrigeracién de molde eficiente y funcional. Actual-
mente, los requisitos en la refrigeracion de moldes
han aumentado no solo en términos de funcionalidad
del propio conexionado, sino también en cuanto a los
requisitos relacionados con procesos a alta tempera-
tura o con grandes caudales de paso de refrigerante.
En términos generales, las necesidades de control de
temperatura en moldes son cada vez mas complejas.

La nueva gama de refrigeraciéon HASCO en
acero inoxidable, garantiza la refrigeracién de los
moldes de inyeccién cuando se utiliza agua fria,
caliente, o aceite a alta temperatura. Fabricados
completamente en material inoxidable 1.4305 de
alta calidad, toda la gama HASCO garantiza un
sistema de refrigeracién seguro, robusto y de facil
conexionado a prueba de fugas.

Los componentes de control de temperatura estan-
dar fabricados en acero inoxidable estan equipados con
sellos de calidad FKM y se pueden utilizar a temperatu-
ras de hasta 150 °C con agua y de hasta 200 °C en el caso
del aceite.

Cuando se trabaja a altas temperaturas, los coeficien-
tes de expansién térmica de los componentes tradicio-
nales fabricados en acero y latén pueden sufrir fugas.
Sin embargo, la gama de conectores en acero inoxidable
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carece de este problema. Ademas, HASCO ofrece & [
componentes en acero inoxidable especificos para
muy altas temperaturas, equipados con sellos
FKM especiales que permiten tempera-
turas de funcionamiento maximas

de 180 °C para el agua y hasta 220
°C para el aceite.

Durante el conexionado,
labaja compresién de las
juntas de sellado garantiza
su uso 6ptimo y seguro
bajo cualquier tempera-
tura de funcionamiento,
evitando las fugas a lo largo del tiempo y el uso.

La nueva gama de control de temperatura HASCO en
acero inoxidable incluye mas de 30 grupos de produc-
tos, que ofrecen una gran flexibilidad para cubrir todas
las necesidades de produccion. Su compatibilidad con
la gama estandar permite la produccién con los moldes
existentes, combinando facilmente componentes de
latén con componentes de acero inoxidable en caso de
ser necesario.

La creacion de la nueva gama se ha adaptado especial -
mente a las necesidades del mercado. Incluye productos
como abrazaderas para mangueras, tapones de sellado
de circuitos o accesorios para puentear circuitos, asi
como multitud de combinaciones de conectores. La
ya conocida y contrastada gama Pushlok y el resto de
conectores de seguridad ya consolidados en el mercado,
completan la amplia gama de productos del catalogo de
HASCO para el control de temperatura en sus moldes.

Retenedor de corredera HASCO Z1898/...
con enclavamiento mecanico y por friccion
Fija la corredera de forma segura en la posicién final.

Las correderas hacen posible la fabricacién de
piezas de inyeccién con
geometrias y negati-
vos complejos. Debe
ser posible colocar-
las de forma fiable y
precisa.
Las correderas también de-
ben mantenerse de forma segura
en la posicién final cuando el molde esta
abierto. Esto constituye con frecuencia
un desafio particular precisamente en el
caso de correderas pesadas o de funcio-
namiento vertical.

El nuevo retenedor de correderas Z1898 / ... pro-
porciona aqui la solucién éptima.

Un enclavamiento mecanico y por friccién per-
mite un posicionamiento seguro de la corredera
y asegura un bloqueo confiable. De este modo se
evitan movimientos no deseados de las correde-
rasy se evitan dafios en el molde y la cavidad.

Los elementos funcionales revestidos con DLC
forman un sistema de baja fricciéon que fun-
ciona sin lubricacién y por lo tanto, también es
adecuado para su uso en salas blancas y apli-
caciones médicas. La buena resistencia al calor
de los elementos también permite su aplicacién
en moldes de alta temperatura hasta 180 °C. Se
garantizan fuerzas de retencién de 30 a 100 N,
segln el tamafio del elemento.

El disefio compacto y la fijacién permiten un
uso 6ptimo en los espacios de instalaciéon mas
pequefios, asi como el facil montaje y extraccién
del retenedor de corredera, en maquina, directa-
mente desde el plano de particién.
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UBF: EL FILTRO MULTIUSO DE GRAN
RENDIMIENTO PARA UN FILTRADO
ECONOMICO DE LUBRICANTES
REFRIGERANTES MODERNOS

Un filtro de banda de vacio con alta densidad de potencia y requisitos minimos de espacio.

)|
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El nuevo UBF es un .
auténtico filtro multiusos.

Puede utilizarse para filtrar diversas

aleaciones ferrosas y no ferrosas, metales

duros, particulas de abrasién, aglutinantes, etc. sin
sistema separador previo.

anto si se trata de la filtracién ultrafina de

lubricantes refrigerantes solubles en agua to-

talmente sintéticos, de emulsiones o de aceites
contaminados con particulas abrasivas o virutas, uti-
lizar el sistema de filtracion adecuado para la indus-
tria metaltrgica (p. €j., en aplicaciones de rectificado
de herramientas, torneado o fresado) puede resultar
un factor totalmente decisivo. Y es que la filtracién
ultrafina juega un papel clave a la hora de conseguir un
proceso de arranque de viruta sostenible, econdmico
y de alta calidad, ademas de minimizar el desgaste de
los componentes montados en el sistema de lubri-
cantes refrigerantes. Con el nuevo filtro de banda de
vacio UBF, el fabricante de filtros VOMAT presenta un
sistema de gran rendimiento, capaz de filtrar residuos
de lijado, tanto de metales como de aleaciones no fe-
rrosas, de muy diversos lubricantes y refrigerantes.
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Los sisternas de VOMAT son ideales para la filtracion
de particulas diminutas de aceites y lubricantes refri-
gerantes al agua, resultantes del rectificado, torneado,
fresado, taladrado, brufiido, lapeado, erosion y otros
procesos de mecanizado con arranque de virutas. Gra-
cias a sus afos de experiencia trabajando con las mas
diversas composiciones de materiales, VOMAT ofrece a
las empresas de la industria transformadora del metal
un concepto a medida para la filtracién de lubrican-
tes refrigerantes en sus procesos de mecanizado con
arranque de virutas, asi como soluciones especiales de
filtrado para otros &mbitos de material.

Con la incorporacién del filtro de banda de vacio
UBF, VOMAT amplia su gama de sistemas con un
nuevo y potente sistema de filtrado que permite filtrar
lubricantes refrigerantes y aceites de rectificado mo-
dernos en las aplicaciones méas diversas de la indus-
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tria metaltrgica, proporcionando una gran eficacia
filtrante, con costes operativos minimos, sin ocupar
apenas espacio y garantizando una alta pureza.

Mike Groh, Sales Manager de VOMAT, explica:
«Nuestro nuevo UBF es un auténtico filtro multiu-
sos. Puede utilizarse para filtrar diversas aleaciones
ferrosas y no ferrosas, metales duros, particulas de
abrasion, aglutinantes, etc. sin sistema separador
previo. En funcién del material que deba filtrarse y de
las caracteristicas de la torta, la finura del filtro sera de
entre 10 y 30 um. Ademas, en el caso de los aceites de
rectificado y las soluciones de lubricantes refrigerantes
al agua, de ser necesario puede acoplarse un sistema
de filtracién ultrafina en el flujo completo o en deriva-
ci6én para aumentar ain mas la finura del filtro».

De gran rendimiento y versatil

El nuevo filtro de banda de vacio de VOMAT esta
disponible en multiples versiones con caudales de
filtracién de entre 200 1/min y 2000 1/min. El vacio que
se crea cuando el filtro esta operativo en la camara de
vacio permite que las bombas de filtrado y del sistema
aspiren el lubricante refrigerante sometido a limpieza
através de labanda filtrante de alto rendimiento. A
continuacién, el fluido pasa ya limpio sin interrupcién
al circuito del sistema.

La evacuacion de los residuos del arranque de virutas
con una baja humedad residual se realiza de forma
automatica a través de varias bandas filtrantes, de
modo que también pueden eliminarse virutas de ma-
yor tamafio, por ejemplo, de operaciones de torneado
o fresado. El sistema de limpieza de bandas completa-
mente automatico permite evacuar de forma prac-
tica los materiales resultantes del filtrado o residuos
potencialmente reciclables directamente a contene-
dores de transporte de las empresas de reciclaje. La
refrigeracion, integrada o externa, corre a cargo de una
unidad de refrigeracién por agua fria o compresion de
facil mantenimiento, tiene una precision de regulacién
de +/-1,0 Ky garantiza temperaturas constantes del
fluido a un nivel bajo.

El mantenimiento a distancia, ain mas facil

Una clara ventaja de esta tecnologia de filtracién es el
concepto de bajo mantenimiento. Asi, el filtro UBF de
VOMAT esta concebido de tal manera que los encarga-
dos de mantenimiento de la empresa puedan realizar
facilmente el mantenimiento in situ de las maquinas a
intervalos determinados. Gracias al sistema integrado
de control a distancia, la instalacién al completo puede
monitorizarse a través de internet. Esto reduce las
posibles averias de la instalacién mediante su detec-
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Tanto si se trata de la filtracion ultrafina de lubricantes refrigerantes
solubles en agua totalmente sintéticos, de emulsiones o de aceites
contaminados con particulas abrasivas o virutas, con el nuevo filtro de
banda de vacio UBF, el fabricante de filtros VOMAT presenta un sistema de
gran rendimiento, capaz de filtrar residuos de lijado, tanto de metales como
de aleaciones no ferrosas, de muy diversos lubricantes y refrigerantes.

cién anticipada. En palabras de Mike Groh: «En el peor
de los casos, uno de nuestros empleados puede realizar
el diagnostico de fallos de forma inmediata, justo des-
pués de que se produzca la averia. Al estar en contacto
en tiempo real con la central de VOMAT en Alemania,
pueden solucionar los problemas rapidamente».

Sostenible y compacto
El alto nivel técnico en cuanto a fiabilidad operativa y
eficiencia energética se refleja, entre otros, en el grado
de rendimiento muy elevado gracias a los acciona-
mientos y bombas de frecuencia regulada, asi como en
las soluciones constructivas para reducir los fluidos de
alto consumo energético (como es el caso de la obten-
cion del vacio). Ademas, el filtro UBF también destaca
por su eficiencia energética en la refrigeraciéon: VOMAT
ha equipado los filtros UBF con enfriadores por agua
fria o compresion que presentan un factor de rendi-
miento mucho mejor que los sistemas de refrigeracion
convencionales con encendido y apagado termostéatico.
Mike Groh afiade: «La compacta unidad UBF es
extremadamente facil de mantener gracias a su
construccion éptima con un disefio modular eficiente.
El filtro de banda de vacio puede emplearse en los retos
de filtracion mas diversos y, dado que presenta una
conduccién de la banda excepcional, en comparacion
con los sistemas convencionales del mercado requiere
cerca de un 70 % menos de espacio sin perder un apice
de rendimiento. Calculamos que asi se garantiza una
eficacia filtrante por metro cuadrado de superficie de
produccion tres veces mayor. En estos tiempos en los
que el espacio de produccién es tan caro, esto es una
gran ventaja en términos de coste-beneficio».
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NUEVAS PLAQUITAS DE METAL
DURO PARA TORNEADO DE ACERO
PRODUCTIVO Y EFICIENTE

Sandvik Coromant ahora pone a punto su gama de plaquitas de torneado para mecanizado
de aceros ISO P. El especialista en herramientas de corte presenta dos nuevas calidades de
metal duro, disefiadas para mecanizado interior y exterior de aceros de baja aleacion y sin
alear. Las nuevas plaquitas, llamadas GC4415 y GC4425, proporcionan mayor tenacidad,

resistencia térmica y desgaste predecible.

C4415 y GC4425 son perfectas para los fa-
G bricantes que trabajan con configuraciones

de produccién en serie y por lotes de aceros
de baja aleacion (P 2.1 A 2.6) y sin alear (P 1.1a1.5),
respectivamente.

La calidad GC4425 ha demostrado superar el
rendimiento de las plaquitas de la competencia en
la mayoria de aplicaciones de torneado de ace-
ro. Esta presenta mayor resistencia al desgaste,
resistencia térmica y tenacidad, lo que amplia su
area de aplicacién. Ambas, esta y GC4415, pueden
utilizarse para acabado y desbaste en aplicaciones
de cortes continuos e intermitencia ligera.
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Asimismo, GC4415 ha sido disefiada para
complementar a GC4425 al necesitar un rendi-
miento optimizado y mayor resistencia térmi-
ca. Ademas, el nuevo tratamiento posterior del
material mejora el rendimiento en operaciones
de corte interrumpido, evitando las roturas re-
pentinas y permitiendo que ambas calidades de
plaquita superen su rendimiento, en una amplia
gama de aplicacion.

“En términos generales, todos los fabricantes
quieren alcanzar los siguientes objetivos: mayor
volumen de viruta, mas piezas por filo, tiempos
de ciclo reducidos, desechos minimizados y uso


https://www.sandvik.coromant.com/en-gb/products/turning-inserts-grades-steel/pages/default.aspx?utm_source=PR&utm_medium=Stone%20Junction&utm_campaign=SAC192
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optimizado del inventario”, cuenta Johan An-
derstedt, Jefe global de productos de torneado en
Sandvik Coromant.

“Para los fabricantes con configuraciones de
produccion por lotes, esto también implica tener
la flexibilidad de mecanizar multiples materiales
de acero con la misma calidad. Nuestras nuevas
calidades GC4415 y GC4425 ayudan a conseguir
precisamente esto, incluso en materiales ISO P
tenaces y complejos”.
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Resistencia al desgaste optimizada

Las plaquitas GC4415 y GC4425 presentan mayor
resistencia al desgaste que otras plaquitas, lo que
contribuye a ampliar la vida Gtil de la herramienta
y el rendimiento predecible unay otra vez. Esto
también minimiza el material desechado, tanto de
la pieza como de la plaquita.

La excelente resistencia al desgaste de la plaqui-
ta se debe a la segunda generacién de la tecnologia
Inveio® de Sandvik Coromant: la capa de recubri-
miento de aldmina. Un microscopio nos permite
ver lo que hace que la tecnologia Inveio sea tan
exclusiva: su superficie se caracteriza por la orien-
tacién unidireccional del cristal.

Cada cristal esta alineado hacia el filo, lo que
crea una resistente barrera que mejora la resis-
tencia al desgaste en crater e incidencia. Ademas,
también se dispersa el calor de la zona de corte
mas rapidamente, lo que conserva la forma del filo
durante mas tiempo. El resultado es una herra-
mienta mas dificil de desgastar.

Para una mayor sostenibilidad, gran parte (mas
del 40%) del sustrato de metal duro de estas
nuevas calidades es de metal duro reciclado. Ha-
cer calidades de material reciclado ahorra materia
prima original, requiere menos energia y emite
menos CO, en la produccién.

Menor coste de produccion

Los clientes han logrado aplicar mayores velo-
cidades de corte (vc) y multiplicar las velocida-
des de avance (fn) con las nuevas plaquitas de
metal duro.

En un caso, un fabricante de ingenieria general
aplicé desbaste multidireccional exterior a una
pieza de acero 4140 pre-tratado con la plaquita
GC4425. Frente a la plaquita ISO de otro fabrican-
te, el cliente logré incrementar su productividad
un 100% con un tiempo de ciclo un 50% menor y
una reduccion del coste del 30%.

Para ayudar a los clientes a optimizar sus velo-
cidades de corte y avance, e identificar la mejor
plaquita o herramienta para sus requisitos, Sand-
vik Coromant también ha desarrollado su guia de
herramientas online, CoroPlus® Tool Guide.

“GC4425y GC4415 prolongan la duracién de
la herramienta en algunas de las condiciones de
corte mas exigentes”, explica Anderstedt. “Com-
binadas con la estrecha colaboracién de Sandvik
Coromant y la solucién Tool Guide, nuestros clien-
tes alcanzan mayor productividad, menor coste
por pieza y una producciéon mas rentable”.
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CONTINENTAL CAMBIA DE MARCHA

EN LA PRODUCCION AUTOMOVILISTICA,
CON LA FABRICACION ADITIVA FDM

DE STRATASYS Y MATERIALES
ALTAMENTE ESPECIALIZADOS

La instalacion de una impresora 3D Fortus 450mc mejora la rentabilidad de la produccion y
reduce los plazos de entrega de piezas personalizadas de alta calidad conformes con ESD.

Continental es unos de los principales lideres tecnolégicos en la produccién de neumaticos y ofrece una amplia gama de coches de pasajeros,
vehiculos comerciales y vehiculos de dos ruedas. (Créditos: Continental AG).

ontinental AG, conocida como uno de los

principales fabricantes mundiales de neu-

maticos, ofrece también una gama de solu-
ciones de movilidad que incluye la produccién de
piezas para automocion, conectividad, conduccion
automatizada y servicios de movilidad a través
de su divisién Continental Engineering Services
(CES). La rentabilidad y la velocidad son clave para
el éxito de sus procesos de fabricacion, lo que ha
llevado a la empresa a recurrir a la eficacia de la
fabricacién aditiva.

Continental cuenta con su propio Centro de
competencia de Fabricacion y disefio aditivos
(Additive Design and Manufacturing, ADaM), que
ofrece una amplia gama de soluciones de pro-
duccién en serie de ensamblado metélico o plas-
tico, piezas mecanicas y muestras aditivas tanto
a clientes internos como externos. En el corazén
del Centro de competencia ADaM de Continental
se encuentra una impresora 3D Stratasys Fortus
450mc basada en FDM de nivel industrial que
fabrica piezas de produccién finales, prototipos
y, lo mas destacable, guias y fijaciones para la
maquinaria de la propia linea de produccién de la
empresa.
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Produccion de piezas personalizadas con
materiales avanzados

Para la capacidad de produccion de la empresa, resulta
esencial una gama de materiales de fabricacién aditiva
especializados que permiten que el equipo produzca
soluciones personalizadas para la linea de produccién,
en particular la resina Stratasys ULTEM™ 9085y el
material ABS ESD7™ conforme con ESD.

“En nuestro Centro de competencia, seleccionamos
cuidadosamente las tecnologias de fabricacién aditiva
en funcién de sus capacidades de alto rendimiento,
para poder abordar una gama de aplicaciones lo més
amplia posible”, explica Stefan Kammann, responsa-
ble de muestras y soluciones mecanicas de Continen-
tal Engineering Services. “La Fortus 450mc destaca
ennuestra linea, puesto que nos permite acceder a
materiales altamente especializados que nos permiten
satisfacer los requisitos de las aplicaciones de produc-
cién mas exigentes en la fabrica. De hecho, es la tinica
de nuestras impresoras 3D capaz de crear piezas de
produccién conformes con ESD en muy poco tiempo”.

Durante la produccion de piezas y soluciones de
automocion para clientes, Continental Engineering
Services utiliza diversas piezas y componentes elec-
trénicos en su planta de fabricacién. En consecuencia,


https://www.continental.com/en
https://www.stratasys.com/es/3d-printers/fortus-380mc-450mc
https://www.stratasys.com/es/3d-printers/fortus-380mc-450mc
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las propiedades disipadoras de estatica de las piezas de

maquinaria que entran en contacto con componentes

electrénicos tienen una importancia fundamental. Este

evita descargas de estatica que podrian dafiar los pro-
ductos, afectar al rendimiento o incluso provocar una
explosion o un incendio. Para las numerosas fijaciones
y herramientas que Continental fabrica en sus insta-
laciones, el material ABS-ESD7 cumple las normas
correspondientes sobre descarga electroestatica para
la manipulacién de piezas electrénicas delicadas, al
mismo tiempo que ofrece durabilidad y estabilidad.
Una de estas aplicaciones son las pantallas para
automocién. “El material ABS-ESD7 de Stratasys
nos permite imprimir en 3D la guia de pegado para el
montaje de pantallas de automocion, lo que significa
que disponemos en la empresa de una solucién perso-
nalizable rapida, segura y conforme con ESD”, afirma
Kammann. “Esto no solo garantiza una produccién
rapida y continua sino que, ademas, demuestra como
buscamos las mejores tecnologias para resolver los
retos de fabricacion que se nos presentan”.

Guia de rayos X utilizada para asegurar que los sensores se mantengan
en su lugar durante la produccién y garantizar la repetibilidad de los
productos. Impresa en 3D en resina Stratasys ULTEM™ 9085.

Para Continental, la velocidad de produccién de la
Fortus 450mc es un activo valioso para acelerar los
procesos y garantizar la produccién continua en au-
tomocion. Si es necesario, es posible producir herra-
mientas y piezas en cuestién de horas, lo que significa
que el equipo puede poner trabajos de impresion a
ejecutarse durante la noche y disponer de las piezas
alamafiana siguiente. Esto aporta a Continental una
agilidad de produccién mucho mayor en general, en
especial cuando se trata de piezas de repuesto.

“Con la Fortus 450mc, podemos fabricar rapi-
damente piezas y herramientas de produccién de
repuesto en termoplasticos de alto rendimiento, que
se comportan igual que lo que cabria esperar de sus
equivalentes fabricados a la manera tradicional”,
dice Kammann. “Cabe destacar que asi se evitan los
prolongados tiempos de fabricacién asociados a la
produccion tradicional de herramientas, asi como el
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Stefan Kammann frente a la impresora 3D Fortus 450mc en el Centro
de competencia ADaM, sosteniendo una guia de pegado conforme con
ESD impresa en 3D.

costoso tiempo de inactividad que implica la espera de
las piezas de repuesto. En su lugar, podemos garanti-
zar una produccién continua y un tiempo de inactivi-
dad breve o inexistente”.

Guia de pegado conforme con ESD para el montaje de pantallas, que
garantiza la manipulacién segura alrededor de componentes electrénicos
en Continental. Impreso en 3D con material ABS-ESD7 de Stratasys.

Yann Rageul, responsable de la unidad de negocio de
fabricacién para EMEA y Asia de Stratasys, comenta:
“Mientras el actual clima econémico global continda
planteando retos, la fabricacion aditiva esta desem-
pefiando un papel fundamental en la prestacién de
eficiencias muy necesarias para las empresas a lo largo
del proceso de desarrollo de productos. Al aumentar
la variedad de materiales especializados disponibles,
los fabricantes pueden satisfacer los requisitos exactos
de las aplicaciones de produccién tradicional mas
exigentes y, como resultado, aumentar las ventajas
derivadas de la personalizacion que se introducen en
los procesos. Es fantastico observar que empresas
como Continental adoptan la fabricacién aditiva en
sus negocios para superar los retos de produccién y
garantizar que se mantenga la calidad del servicio a los
clientes. Para nuestros clientes y para la mayoria de los
negocios actuales, este es un imperativo estratégico”.

MOLD

35



36

INFORMACION

Noviembre 2020

CNC 30i -B PLUS: UN NUEVO ESTANDAR
PARA LA PRODUCTIVIDAD INTELIGENTE

I nuevo CNC de FANUC, la Serie 30i -B Plus,
E se ha mejorado para un mecanizado de alta

velocidad, alta precision y alta calidad. Contie-
ne las tltimas tecnologias de control de FANUC para
maximizar el rendimiento: la tecnologfa Fine Surface
mejora la calidad de la superficie de las piezas. La tec-
nologia Fast Cycle Time reduce el tiempo de ejecucion
de los programas, el tiempo de ciclo y mejora la pro-
ductividad de la maquina. Y la tecnologia integrada de
5 ejes simplifica las operaciones de mecanizado de 5
ejes, alentando al operario a adoptar la gama comple-
ta de funcionalidades de las maquinas.

Las funciones personalizadas ahora se incluyen
como estandar en el 30i -B Plus, ofreciendo asi a los
fabricantes de maquinas herramienta, muchas op-
ciones para personalizar sus maquinas. Por ejem-
plo, FANUC Picture proporciona un amplio con-
junto de funciones y herramientas para disefiar de
forma sencilla, asi como para implementar Inter-
faces Hombre-Maquina (HMI) personalizadas en el
CNC FANUC. Macro Executor facilita la integracién
de nuevas funcionalidades como ciclos tecnolégi-
cos especiales. Y C-Language Executor permite al
operario crear programas de aplicacién utilizando
el lenguaje de programacion C. Esto permite una
personalizacién flexible del 30i -B Plus, abriendo el
camino a soluciones a medida.

Cargar y descargar maquinas con un robot
mejora la productividad. Es compatible con QSSR
(“Inicio rapido y simple de robotizacién”), una
interfaz entre los CNC y los robots de FANUC. Esta
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interfaz permite combinar de forma rapida y facil
un robot y hasta cuatro maquinas. Todo lo que se
necesita es un cable Ethernet. Las funciones por
bloques para acelerar el desarrollo de autémata,
asi como una guia de ayuda en la parametrizacion
de las funciones, mejoran la puesta en marcha de
la maquina.

Muchas funciones esenciales son ahora estan-
dar en el 30i -B Plus: las funciones de proteccién
ayudan a evitar dafios a la maquina y las funciones
de seguridad evitan el acceso no autorizado. La
memoria se ha ampliado para albergar una mayor
cantidad de programas de piezas mas grandes,
al tiempo que proporciona mas flexibilidad para
configurar funciones opcionales. Muchas funciones
de herramientas, funciones de cabezal y sistemas
de coordenadas de piezas también son estandar.
Ademas, los paquetes y kits combinan funciones
opcionales para diversos fines, p. ej. para fresadoras
o tornos, lo que facilita la seleccién y el pedido de
las funciones correctas para cada maquina.

El 30i -B Plus ahora tiene un puerto Ethernet
multifuncién adicional disponible en todos los
dispositivos. Se puede usar como un bus de campo
Ethernet industrial, como PROFINET IO o Ether-
Net / IP, o como un puerto Ethernet adicional para
promover IoT. También presenta nuevos displays
adaptando la tltima tecnologia. Esta combinacién
Unica de caracteristicas convierte a la Serie 30i -B
Plus en el nuevo estandar para una fabricacién
automatizada e inteligente.
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EL MASTER EN DISENO DE PIEZAS Y
MOLDES PARA INYECCION DE PLASTICO
DE LA UPV CUMPLE 13 ANOS

u......,g..;!
S

ste mes de octubre, el Master en Disefio de
E Piezas y Moldes para Inyeccién de Pléstico

(en adelante DISMOLD) del Campus de Alcoy
de la Universidad Politécnica de Valencia, dio el
pistoletazo de salida de su treceava edicién conse-
cutiva, siendo en su dia el primer programa forma-
tivo que impartid esta tematica en toda Espafia.

El Méaster DISMOLD esta enfocado a la profe-
sionalizacién de aquellos que quieran dedicarse al
sector de la inyeccién de plasticos. Tiene una du-
racion de un curso lectivo y se imparte los viernes
por la tarde y los sdbados por la mafiana, de forma
semipresencial u online 100%, con el objetivo de
adaptar la formacién a todos los publicos y permi-
tir la compatibilidad de los estudios con la jornada
laboral. La mayoria de las materias estan impar-
tidas por profesionales activos en el sector. Para
mas informacién, podéis visitar su web:
https://www.dismold.upv.es/

Entre otras actividades, cuentan con ponencias
de empresas relacionadas con las diversas asigna-
turas. En la recientemente terminada doceava edi-

cién, Juan Sanchez, Sales Manager de la empresa
Meusburger Georg GmbH & Co KG de elementos
normalizados para moldes de inyeccién de plas-
tico, trasladé la realidad del mercado al aula y les
explico las aplicaciones de la amplia gama de sus
productos, dentro de la asignatura de Modelado
de Moldes. También lanzé la convocatoria de un
concurso al mejor TFM de molde de inyeccién de
plastico realizado con elementos normalizados de
la empresa, en el cual participaran los alumnos
que presenten sus proyectos a final de afio.

También contaron con una ponencia de la em-
presa Cutting Tools SL, representante de he-
rramientas de metal duro Sumitomo, Horny de
utillaje Nikken, gracias a la cual conocieron las
ultimas novedades en el campo del mecanizado de
la mano de su Director Técnico, Daniel Martin.
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ACELERAR EL TIEMPO DE INSPECCION
DE MOLDES Y TROQUELES AL FABRICAR
PIEZAS FUNDIDAS DE MEJOR CALIDAD

ducir grandes cantidades de piezas fundidas,

provocando que los productos dejen de cum-
plir las especificaciones de los clientes. Teniendo
en cuenta que el desgaste es inevitable, el control
de la calidad y el mantenimiento de los moldes y
troqueles es obligatorio para evitar la desviaciéon en
la produccién. Sin embargo, las inspecciones inte-
rrumpen la produccién de piezas fundidas, lo que
provoca una pérdida de dinero para las fundiciones.
Por eso, deben encontrar la forma de acelerar el
tiempo de inspeccién para reiniciar la produccién lo
antes posible.

L os moldes y troqueles se desgastan tras pro-

¢Como pueden acelerar las fundiciones el tiempo
requerido para el control de calidad y el manteni-
miento de moldes y troqueles?

Este es un ejercicio que intentamos con un lider
mundial en bloques y culatas de motor de hierro
fundido de la industria de la automocién. Nues-
tro objetivo era reducir el tiempo necesario para
inspeccionar los moldes significativamente con
una mejor solucién de escaneado. Siganos para ver
nuestro analisis y los resultados de las pruebas.
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Afrontar desafios
El desgaste provoca que haya que inspeccionar y
reparar los moldes peridédicamente. Teniendo en
cuenta las complejas superficies y grado de preci-
sién de los utiles, la empresa ya usaba un escaner
posicionado en un brazo para mapear la superficie.
Sin embargo, los operadores afrontaban distintos
desafios periédicamente:
® Tenian que usar un polvo blanco para los
sistemas de iluminacién estructurados para
reducir el efecto de brillo en la superficie, lo
que suponia un coste de 5.000 $ anuales.
m Tenian que desmontar las distintas partes
del molde para que el escaner del brazo llegara
a las partes mas profundas, lo que suponia 30
minutos para el desmontaje y otros 30 minu-
tos para el montaje del dtil tras la inspeccién.
B Debido a estos dos primeros problemas, el
proceso de inspeccién de los utiles se convir-
tié en un cuello de botella.

Buscar una mejor solucién
La empresa empez6 a buscar una mejor solucién
de escaneado que pudiera:
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W Escanear superficies brillantes sin usar
polvo blanco.

B Llegar a partes mas profundas sin tener que
desmontar los utiles.

® Eliminar el efecto de cuello de botella pro-
vocado en el proceso de inspeccién y, por lo
tanto, ganar en eficiencia.

Para cumplir las expectativas de la empre-
sa, el equipo de Creaform fue alli para ofrecer a
los operarios la posibilidad de probar el escaner
HandySCAN 3D. Asi podrian generar mallas y crear
informes antes y después de reparar el molde. Se-
gun la solicitud de la empresa, también se demos-
tré la capacidad para multiples trabajos ya que los
operarios tenian que trabajar con multiples piezas,
y querian simplificar la inspeccién antes y después
de la reparacién. El proceso de escaneado se hizo
directamente en el suelo del taller de la fundicién,
cerca de maquinas y gruas pesadas donde la tem-
peratura es alta. Las vibraciones eran importantes
y habia suciedad en el aire.

Durante el experimento, los operarios tuvie-
ron la oportunidad de escanear més de 50 piezas
y generar seis informes. Para cada una de las
partes escaneadas, el tiempo necesario para las
mediciones se compar6 con su actual proceso de
inspeccion.

Cumplir los requisitos del cliente
No solo podia el HandySCAN 3D escanear todo el
molde sin tener que desmontar, sino que la ins-
peccién también se llevo a cabo directamente en
el propio taller. Ademaés, se cumplieron todos los
requisitos del cliente.
m Ninguna parte requirié polvo blanco para
atenuar el efecto reflectante.
® No hubo que desmontar ninguna pieza,
gracias al volumen de medicidn extensible
(accesible sin desplazamiento).
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m El tiempo de inspeccién se redujo significa-
tivamente, ahorrando dias en la parada de la
produccién.

Los operarios compararon el tiempo de inspec-
cién con ambos equipos de medicién. Los infor-
mes detallados mostraron que, con el HandySCAN
3D, la ganancia en el tiempo de inspeccién pasé
del 43 % al 600 % en comparacién con el escaner
del brazo, que ayudé a acelerar el tiempo de ins-
peccién, reducir las paradas y reiniciar la produc-
cién rapidamente.

Conclusion

Para las fundiciones y fabricantes de piezas fun-
didas, usar soluciones de escaneado 3D, como el
HandySCAN 3D, ayuda a evitar el costoso polvo
blanco, limitar la manipulacién y el desmontaje
y mantener las inspecciones en el taller. De esta
manera no solo se reduce el tiempo de inspecciéon
y las paradas se limitan, sino que también se op-
timiza la produccién para fabricar piezas fundidas
de mejor calidad, lo que resulta en clientes satis-
fechos y mas contratos de negocio.

Siguiendo estas pruebas, la empresa decidié
comprar distintos HandySCAN 3D Black Elite,
porque sabian que podian confiar en una solucién
probada y en la que confiaban las fundiciones y la
industria de piezas fundidas.

Guillaume Bull
Responsable de productos en Creaform

MOLD
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LOS RESPONSABLES DEL SECTOR
DE LA FABRICACION APUESTAN POR
LA IMPRESION 3D, LA INNOVACION
Y LA RESILIENCIA DE LA CADENA

DE SUMINISTRO

El estudio global de HP concluye que la fabricacion digital impulsard el crecimiento
economico, agilizard la innovacion y favorecerd una produccion mds sostenible.

urante la celebracién de su evento mundial

Innovation Summit, HP y los miembros de

su comunidad mundial de partners y clien-
tes, junto con expertos de la industria, demostraron
el valor de la fabricacién digital para transformar los
diferentes sectores industriales. El evento tomé como
base un estudio de HP que muestran las tecnologias
y las tendencias de la fabricacién digital y su impacto
en la economia durante los préximos afios.
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Segun este estudio donde se ha
consultado a miles de ejecutivos de
la industria de la fabricacién en todo
el mundo, se muestra claramente
como las empresas estan invirtiendo
cada vez més en soluciones avan-
zadas de impresién 3D que propor-
cionan la agilidad, la velocidad y la
flexibilidad necesarias para hacer los
negocios y ser mas resilientes en un
entorno en constante cambio.

Uno de los principales puntos
fuertes de la industria de fabricacién
mundial es que, independientemen-
te del sector o de la ubicacién, las
empresas ven la impresién 3D como
uno de los activos clave para fortalecer
sus cadenas de suministro, agilizar
su capacidad de produccién y crear
estrategias de desarrollo y fabricacién
de productos mas innovadoras. Esto
tiene su reflejo en el incremento de
la inversion en impresion 3D, en una
percepcién por parte de la industria
que ya la considera como una alterna-
tiva viable a la fabricacién tradicional

. yeneldeseo de establecer vinculos de
colaboracién entre los miembros del
ecosistemna para impulsar su adopcién.

Los encargados de la toma de decisiones en
materia de fabricacién perciben también una clara
oportunidad de acelerar la innovacién, recono-
ciendo que la impresién 3D es la solucién perfecta
para la personalizacién de la produccién en masa
de nuevos productos, al tiempo que reduce los re-
siduos en la fabricacion, favoreciendo una econo-
mia mas sostenible.
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“El sector de fabricacién mundial viene cla-
ramente marcando por el deseo de reconvertir y
transformar los modelos de eficiencia de las cade-
nas de suministro, aportando una mayor flexibi-
lidad de fabricacién, incrementando la velocidad
ala hora de innovar y favoreciendo la sostenibili-
dad medioambiental”, ha sefialado Ramén Pas-
tor, Director General de HP 3D Printing & Digital
Manufacturing. “La impresién industrial en 3D ya
se percibe como una forma no sélo de reducir los
costes y llegar al mercado mas rapidamente, sino
como una ventaja competitiva y inica capaz de
acelerar la innovacién para los clientes”.
Los aspectos mas destacados del Informe de
Tendencias en la Fabricacién Digital de HP inclu-
yen(datos europeos):
® Las tecnologias de fabricacién digital estan ace-
lerando el avance econémico y la agilidad en los
procesos productivos:
®mE] 98% de los encuestados europeos consi-
deran que las tecnologias de fabricacién digi-
tal conduciran al crecimiento econémico.
B E] 86% de los encuestados europeos buscan
hacer evolucionar sus modelos de negocio
debido al actual entorno empresarial mundial.
® Casi dos tercios de los encuestados europeos
indicaron que invertiran en tecnologias de
fabricacion digital en los préximos 12 meses,
y mas de cuatro de cada cinco, que se espera-
ba un aumento de la inversién en fabricacién
aditiva/impresion 3D.
B Casi tres cuartas partes de los encuestados
dijeron que la fabricacién aditiva/impresién
3D ayuda a su empresa a ser mas agil, es una
alternativa viable a la fabricacién tradicional y
es un apoyo a la fabricacién tradicional.
B El 90% afirmé que estan investigando nuevos
modelos de produccién/cadena de suministro,
el 54% esté estudiando modelos hibridos y el
51% investigando la produccién localizada.

® La innovacién acelerada transforma las industrias:
m Los beneficios mas citados por los encuesta-
dos europeos que utilizan la fabricacién aditi-
va/impresion 3D son la reduccién de los costes
y el aumento de la capacidad de innovacién.
® Las nuevas areas de innovacién que las em-
presas estan investigando incluyen la perso-
nalizacién en masa de productos directos al
consumidor, la produccién bajo demanda y el
almacenamiento digital/inventario virtual.
® En particular, el 90% de los encuestados
europeos desean explorar la innovacién que
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ofrece la personalizacién en masa y creen que
podria ser aplicable a su negocio, si las piezas
se pudieran personalizar mediante la impre-
sion 3D o la fabricacién aditiva.
® La medicina, el sector industrial y la auto-
mocién fueron nombradas como las indus-
trias mas preparadas para la innovacién en
la fabricacién aditiva e impresién 3D para los
préoximos cinco afios.
® Encontrando nuevas oportunidades de colaboracion:
B E]1 95% de los encuestados europeos indicé
que la colaboracién entre los sectores para
adoptar nuevas tecnologias de fabricacién
digital es clave.
m E1 77% indic6 que su empresa tiene planes fu-
turos para colaborar con entidades gubernamen-
tales en la fabricacion de productos digitales.
m El principal obstaculo para que los encuesta-
dos europeos entren en la categoria de fabri-
cacion aditiva e impresién 3D es encontrar
mano de obra cualificada.
W Para abordar esta brecha de habilidades, el
60% quiere que las empresas, los gobiernos,
las instituciones y los ciudadanos trabajen
juntos para hacer inversiones en programas
educativos y de capacitacién laboral.
® La produccién sostenible seguira siendo un im-
perativo empresarial:
m Las principales formas en que la fabricacién
aditiva/impresion 3D puede reducir el desper-
dicio y promover una economia circular son:
ajustar mejor la oferta y la demanda, acortar y
simplificar las cadenas de suministro tradiciona-
les y reducir la cantidad de materiales utilizados.
B E] 86% de los encuestados europeos dijo
que la reciclabilidad de la fabricacién aditivay
piezas impresas en 3D es importante.
mEl 8% de los encuestados cree que es
importante que los gobiernos creen un eco-
sistema sostenible, incentivando la inversion
y el desarrollo de tecnologias de fabricacién
digital social y ambientalmente beneficiosas.
® Acerca del Informe de Fabricacion Digital de HP:
El Informe de Fabricacién Digital de HP es un
estudio global de HP Inc. Fue realizado por SME
Media/Research en tres continentes y nueve areas
geograficas, incluyendo Canada, China, Francia,
Alemania, Jap6n, México, Singapur, Reino Unido y
los EE.UU. El trabajo de campo se llevé a cabo del
28 de julio al 11 de agosto de 2020 a través de 2.175
responsables de la toma de decisiones en materia
de impresion 3Dy fabricacion digital.

MolLb

41


http://ee.uu/

42

INFORMACION

Noviembre 2020

SIEMENS AMPLIA Y MEJORA

LA SINUMERIK EDGE ANALYZE
MYMACHINE, GRACIAS A SU CONEXION
CON LA APLICACION MINDSPHERE

Mejora la disponibilidad de la maquinaria a través del mantenimiento predictivo con Analyze
MyMachine/Condition.
El andlisis MyMachine /Condition para Sinumerik Edge crea una huella digital mecdnica en
la mdquina herramienta.
Evaluacion, andlisis y comparacion del estado de todas las mdquinas conectadas gracias al
uso de Mindsphere.

MyMachine/Condition gracias a su uso en

conjunto con la aplicacién Mindsphere. Asi,
esta demostrando que el Edge Computing y el Cloud
Computing se pueden combinar de manera inteli-
gente. La aplicacién Sinumerik Edge con Analyze
MyMachine/Condition que la empresa presen-
té el afio pasado en la EMO, utiliza datos CNC de
alta frecuencia para crear una huella mecanica de
una maquina herramienta. Con esta aplicacién y,
gracias a las series de medicién configurables de
manera flexible, los usuarios pueden evaluar varios
parametros como la rigidez, friccién y el juego en
los ejes individuales. Ademas, los resultados de
esta medicion se pueden visualizar y comparar con
datos de referencia.

S iemens esta ampliando la aplicacién Analyze

MoLD

Ahora, la nueva aplicaciéon complementaria de
Mindsphere para Analyze MyMachine/Condition
permite llevar a cabo comparaciones y evaluaciones
entre maquinas. Los umbrales de advertencia y ser-
vicio se pueden visualizar individualmente para cada
activoy el estado de las distintas maquinas se puede
monitorear y visualizar durante un periodo de tiempo
mas largo. Con esto se permite a los usuarios detectar
desviaciones durante mucho mas tiempo. El uso de
Analyze MyMachine/Condition para el uso conjunto
de las aplicaciones Sinumerik Edge y Mindsphere
logra una deteccién temprana de desviaciones criti-
cas. Ademas, ayuda a evitar tiempos de inactividad
producidos por medidas de mantenimiento. Esto
aumenta la disponibilidad de méaquinas herramienta
ala misma vez que aumenta su productividad.
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NUEVO CONFIGURADOR DE SISTEMAS
DE AMARRE DE MEUSBURGER

egln un estudio, las empresas de fabricacién

de moldes dedican una media de 600 horas

anuales a la puesta a punto de cada maquina.
Ahora bien, esta cifra puede reducirse de manera
significativa utilizando un sistema de amarre de
punto cero. Como proveedor de placas de renombre,
Meusburger va mas alla: los clientes pueden incluso
solicitar que se incorporen a las placas taladros
para los pernos de su sistema de amarre de pun-
to cero. Con este servicio adicional, se optimiza la
cadena de valor para el mecanizado de placas.

Una fase de trabajo menos

El taladrado de agujeros para los pernos de sujecién de
un sistema de amarre de punto cero no solo requiere
tiempo, ocupa también recursos de mano de obray
magquinaria que las empresas de fabricacién de moldes
podrian estar destinando a sus competencias basicas,
como hacer una cavidad, por ejemplo.

Con el nuevo servicio de Meusburger el clien-
te se ahorra este paso completo, puesto que la
placa le llega con los taladros ya hechos. Esta
disponible para la gama de placas P (estandar y
especiales) y se solicita en la tienda Meusburger,
mediante un configurador nuevo e intuitivo al
que se accede haciendo clic en un botén del grupo
de productos Placas.

Con ayuda del configurador de
sistemas de amarre pueden
configurarse y pedirse placas P
estandar y especiales adaptadas
al sistema de amarre de punto
cero del cliente.

Seleccion de fabricantes destacados y tamarios
de produccion de probada eficacia

Una vez en el configurador de sistemas de amarre, se
escoge entre tres tipos de sujecion: el tipo A para fijar
el perno directamente a rosca, el tipo B para fijarlo
mediante un taladro centrador avellanado y pasante en
la cara posterior y el tipo C para fijarlo en una mordaza
para maquinas. A continuacién, se selecciona el fabri-
cante, el sistema y el tipo de perno correspondientes.
Aparte de Meusburger hay muchos otros fabricantes
de prestigio entre los que elegir. En el siguiente paso

se define el nimero de pernos y la distancia deseada
mediante un patrén de distancia entre columnas o
mediante coordenadas concretas. También puede des-
plazarse el punto cero. Los tamafios de los taladros de
ajuste vienen predeterminados, pero hay otros para-
metros, como la profundidad de la rosca o del avella-
nado para centrar, que pueden modificarse dentro de
unos margenes definidos. Los pardmetros introducidos
también se muestran en una animacién en tiempo real,
para mayor fiabilidad del proceso de configuracion.

Datos CAD listos de inmediato para su descarga
Después el cliente puede descargarse los datos en

3D de inmediato, como de costumbre, y consultar

mas informacién sobre la placa configurada o pe-
dirla sin dilacién.
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EN DIRECTO, DIGITAL E INTERACTIVO

DMG MORI celebra su primer evento digital para presentar sus productos y soluciones
innovadoras, mediante presentaciones virtuales en directo y un showroom digital

digno de su propia clase.

DMG MORI
DIGITAL EVENT

/

pMG MORI

AUTOMATION -

DIGITAL
SHOWROOM

KEYNOTE
SPEECHES

e

%

MEET THE
EXPERTS

DIGITIZATION

WORLD
PREMIERE

VIRTUAL
PRESENTATIONS

DMG MORI DIGITAL EVENT: Del 6 al 9 de octubre 2020, DMG MORI celebré este evento para mostrar sus productos y soluciones innovadoras.

el 6 al 9 de octubre, DMG MORI en la etapa

digital, cuatro dias, en todo el mundo

y mas de 20 presentaciones en vivo en
cuatro idiomas. Con el primer evento digital DMG
MORI DIGITAL EVENT, el fabricante de maquinas
herramienta ofrece a los visitantes una plata-
forma interactiva para experimentar los Gltimos
desarrollos en directo y de forma virtual. DMG
MORI estd haciendo hincapié asi en su orientaciéon
digital. El evento DMG MORI DIGITAL comenz6
el 6 de octubre para Alemania con una exhibicién
virtual de tendencias e innovaciones, asi como
productos y soluciones de automatizacién. Chris-
tian Thones, Presidente del Consejo Ejecutivo
de DMG MORI AKTIENGESELLSCHAFT, abri6
el evento con su discurso de bienvenida. El 7 de
octubre es el dia para las presentaciones en directo
en inglés, seguidas de presentaciones para Japon
y Estados Unidos en los siguientes dias. Los temas
principales incluyen soluciones de automatizacién
personalizadas, digitalizacién, corte y procesos

MoLb

de mecanizado aditivo, también para tecnologia
médica, y soluciones innovadoras de productos y
servicios con opciones de financiacién orientadas al
cliente. Un total de 17 méaquinas de alta tecnologia y
soluciones de automatizacion se pueden examinar
en detalle, en particular y en primicia mundial la
maquina DMF 200-8 y Robo2Go Milling como una
innovacién en el sector de la automatizacion.

Presentaciones virtuales en vivo con foro

de discusion

“En vivo, digital e interactivo — pero también tipi-
co DMG MORI. Utilizaremos nuestra experiencia y
entraremos en el mundo digital, aprovechando los
beneficios que nos ofrece esta nueva plataforma
virtual”, enfatiza Irene Bader, Directora Global

de Marketing de DMG MORI. Como proveedor de
soluciones integradas 360°, DMG MORI se cen-
tra constantemente en el desarrollo posterior

de las tendencias digitales en la construcciéon de
maquinas herramienta. En el futuro, esto también
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Un total de 17 maquinas de alta tecnologia y soluciones de automatizacion se pueden ver en detalle en el showroom virtual, en particular el estreno
mundial de la maquina modelo DMF 200-8 y el Robo2Go Milling como una innovacién en el sector de la automatizacion.

incluird la presentacién de nuevos productos y
soluciones, como se demuestra en el DMG MORI
DIGITAL EVENT y su etapa digital. En la innova-
dora plataforma virtual, DMG MORI presenta sus
innovaciones y mas de 20 presentaciones en vivo
al dia. En el importante campo de la automa-
tizacion, se demuestran interesantes conocimien-
tos sobre la manipulacién productiva y facil uso
de piezas de trabajo, asi como soluciones llave

en mano de DMG MORI. Otro enfoque es el area

de digitalizacién; el presente y el futuro con los
productos Digital Manufacturing Package, TULIP y
Planning and Control. Durante las presentaciones
en directo, los participantes tuvieron la oportuni-
dad de discutir los respectivos temas en un chat
con los expertos.

Kick off: Discurso de Christian Thoénes, Presiden-
te del Consejo Ejecutivo de DMG MORI AKTIENGE-
SELLSCHAFT.

Digitalizacion: Entrada flexible en la digitali-
zacion.

Automatizacion: La automatizaciéon adecuada
para cada méaquina.

FABRICACION ADITIVA: Competencia integral
desde la fase de disefio hasta la pieza terminada.

DMG MORI Medical Excellence: Conocimientos
tecnoldgicos médicos para soluciones de fabri-
cacién personalizadas.

Servicio: Alta disponibilidad real y digital.

DMG MORI Finance: Socio fuerte con atractivos
modelos de financiacién.

Un total de 17 maquinas de alta tecnologia y
soluciones de automatizacioén se pueden ver en
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detalle en el showroom virtual, en particular el
estreno mundial de la maquina modelo DMF 200-8
y el Robo2Go Milling como una innovacién en el
sector de la automatizacion.

Presentacion de maquinas en el mundo virtual

Para permitir que los visitantes durante el even-
to DMG MORI DIGITAL experimenten en directo las
modernas tecnologias de fabricacién, DMG MORI
ha creado un mundo virtual en el que los pro-
ductos y soluciones se pueden ver digitalmente.
Durante el Evento, los visitantes también pueden
acceder al showroom de Iga (Jap6n) mediante un
click adicional. Se invita a los clientes a concertar
citas con su contacto personal y expertos antes
y durante el DMG MORI DIGITAL EVENT, para
explorar el nuevo mundo virtual juntos a través
de sesiones ONE-to-ONE. El showroom consta de
17 maquinas herramienta, incluidas soluciones de
automatizacién, que se muestran en detalle como
modelos 3D. Ademas, DMG MORI muestra una
solucién de automatizacion en forma de Robo2Go,
que ahora se utiliza por primera vez en el sector
de fresado, en una DMU 50 3" Generation. La
maéaquina de columna mévil DMF 200-8 también se
present6 como un estreno mundial.

17 Méquinas de alta tecnologia y soluciones de
automatizacién

Estreno mundial: DMF 200-8 — Nuevo concepto
en series de columna movil.

Innovacion: Robo2Go Milling — Lo tltimo en au-
tomatizacion de fresado para la maxima flexibilidad
de las aplicaciones con la programacioén mas facil.

MolLb
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DMF 200 |8

Estreno mundial 2020: En el mecanizado de 5 ejes de piezas de trabajo largas, la DMF 200-8 contintia su historia de éxito entre las maquinas de columna mévil.

Estreno mundial:

DMF 200-8 — Concepto innovador en la serie de
columna movil

Con el modelo DMF 200-8, DMG MORI ha logra-
do continuar la historia de éxito de las maquinas
de columnas mévil en la gama de 5 ejes, que in-
cluye mas de 2.700 méquinas instaladas durante
mas de 18 afios. El concepto de maquina inno-
vador y estable de la DMF 200-8 — DMG MORI
presenta el estreno mundial en el showroom
virtual — asegura la méxima flexibilidad y pro-
ductividad en industrias clave como el trabajo

de troquel y molde, sector aeroespacial, hastala
tecnologia médica. Con una mesa rigida de 2.300
x 850 mm y trayectorias transversales de hasta
2.000 X 800 X 850 mm, la DMF 200-8 ofrece a los
usuarios un alcance suficiente para mecanizar
econémicamente también componentes estruc-
turales largos o plaquitas de molde. La carga de
la mesa es de 2.000 kg. Durante el desarrollo del

MOLD

nuevo concepto de maquina, el area de trabajo
de la maquina fue optimizada por el innovador
cambio de herramienta y la ha aumentado en
mas de un 50 % en comparacion con el modelo
anterior. Un sistema modular integral permite
configuraciones orientadas a aplicaciones y, por
lo tanto, soluciones de fabricacién éptimas para
cada aplicacion.

DMG MORI DIGITAL EVENT: Mundo virtual con
interaccion real

Durante un tiempo en el que los eventos fisicos
para oportunidades de contacto personales son
dificilmente posibles, DMG MORI demuestra

una alternativa impresionante con el DMG MORI
DIGITAL EVENT. En un mundo virtual y con pre-
sentaciones en directo adaptadas a los mercados,
el fabricante de maquinas herramienta llega a sus
clientes de todo el mundo durante el periodo del
evento, de forma digital e interactiva.
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GARANT VG BASIC OFRECE
PRECISION Y RECORRIDO DE HASTA
400 MILIMETROS EN AMBOS EJES

BASIC
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ompacto, fiable y rentable — esas son las

principales caracteristicas del nuevo dis-

positivo de ajuste previo GARANT VG Basic
de Hoffmann Group. Este dispositivo representa
un equipamiento basico en el rango de precio bajo
y sirve para medir las herramientas de mecaniza-
do de manera rapida y precisa. El nuevo GARANT
VG Basic presume de una electrénica de medicién
de alta calidad con camara digital y cuenta con el
rango de medicién de hasta 400 milimetros en
ambos ejes. Afiada aqui una pantalla tactil de 10
pulgadas, tres puertos USB y un disefio muy actual
para rematar. Gracias a la impresora, disponible
opcionalmente, es posible imprimir los resultados
de medicion directamente en las etiquetas para
marcar las herramientas ya medidas.

Con el nuevo dispositivo GARANT VG Basic, los
ejes X y Z se pueden desplazar hasta 400 milimetros
mediante un ajuste rapido neumatico. Para ello es
necesaria una conexioén de aire comprimido de al
menos cinco bar. Los dos ejes se pueden posicionar

El nuevo dispositivo de ajuste
previo GARANT VG Basic ofrece
unos resultados de medicién
precisos en el segmento de
precios mas bajos.

de manera exacta mediante un ajuste fino adicio-
nal para determinar las dimensiones exactas de la
herramienta, con la ayuda del robusto sistema de
medicién y la potente camara en color CMOS con
17 aumentos. Tanto el manejo del dispositivo como
su navegacién son bastante intuitivos.

El dispositivo de ajuste previo tiene un dise-
fio muy actual y estd hecho de los materiales de
la primera calidad. Los pies con altura ajustable,
base estable hecha de aluminio de alta resistencia
y una carcasa de chapa de alta calidad. El software
esté disponible en todos los idiomas habituales. El
resultado de la medicién se muestra en milimetros
o pulgadas. El volumen de suministro incluye un
limpiador de cuchillas, un cono de rodamiento de
agujas SK 50 y una manguera de aire comprimido
en espiral, asi como un enchufe de acoplamien-
to de ¥4 de pulgada. Ademas de la impresora de
etiquetas, los accesorios especiales incluyen un
armario inferior, calibre macho, una abrazadera
de husillo y una gran cantidad de reductores.
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EL ESPECIALISTA EN HORNOS DE VACIO DESDE HACE MAS DE 70 ANOS

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L
Poligono Erletxe, Plataforma B, Nave 5 - 48960 GALDACANO - ESPANA
Telf. (+34) 944 262 522 - Fax. (+34) 944 262 262
NPUITEC info@aplitec-tt.com - www.aplitec-tt.com - www.bmi-fours.com
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HORNOS PARA TRATAMIENTOS TERMICOS AL VACio il ¢/ Arboleda. 14 - Local 114
SR m P 5 28031 MADRID
4 = Tel. 1913325295
o 3 \ B Temple Gas
ik IV pe ; - : Fax : 91 332 81 46
B Temple Aceite Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail : acemsa@gmx.es
B Revenido
B Recocido Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC
N S?Ida‘_’"ra Brazing ¢ Laboratorio de ensayo de materiales : andlisis quimicos, ensayos mecanicos,
W Sinterizado metalogréficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.
- M_'M o B ¢ Solucion a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
B Nitruracién Baja Presion nentes metalicos en produccién o servicio : calidad de suministro, transfor-
B Nitruracion I6nica macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
B Cementacién Baja Presion niones soldadas etc.

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

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

Su Proveedor de soluciones en Tratamiento de Superficies CiT»

¢
; : J
Magquinaria y consumibles para granallado, =

chorreado, shotpeening y acabado por vibracion.

Gran Via de les Corts Catalanes 133, At.B, 08014 BARCELONA uheelObetOf

Tel. +34 934211266 Fax. +34 934223137

labratorgroup.es

INSTRUMENTOS DE MEDICION Y CONTROL

P, = = ) T

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...
EI! maquinas de tipo: T
TUNEL, ROTATIVAS, |
CUBAS, CABINAS, ) [
TAMBORES.

CABINAS

|
-
ddd

*Disponemos de

laboratorio propio
para el control de
calidad de la limpieza.

ROTATIVAS

TUNELES

= o Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408

BOU[' erm i C www.bautermic.com
S

SA. comercial@bautermic.com

simulacién
del proceso de moldeo

METAL

todos los procesos: HPDC, LPDC, Thixocastig...
llenado, Solidificacién, Stress térmico
optimizacion del proceso

r 3\ oan -r J :
PLASTICON
todos los procesos de inyeccion
estudio de la defectologia especifica
cualquier material
caracterizacion de materiales
optimizacion

INGENIERIA Y CONSULTORIA
SIMULACIONES TECNICAS
SOFTWARE DE SIMULACION

" simulaciones y proyectos www.simulacionesyproyectos.com
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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 m““ 5

(¢) Desgaste reducido 100 Y
@ Reduccidn del polvo y de la eliminacion de residuos

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

M +34 628 531 487 e mforn@ervin.eu ¢ www.ervin.eu
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PIEZAS ESPECIALES
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KNARR.com

Su socio ideal en la fabricacién de utillajes y moldes.

GUIA DE COMPRAS

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

Utillaje forming

ot

ECIONDIX|sq|

- Sonda d
~ Regulads mésfera.
- Supervisién de taller,

B

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L  Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA

Tel: +34. 94.426.25.22 Fax:+34. 94.426.22.62 jnfo@aplitec-tt.com www.aplitec-1t.com

MAQUINARIA DE PRODUCCION EUROPEA, S.L.

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

Tel: 93 464 0178

www. mpe.es  info@mpe.es

COMPACTADORA/BRIQUETADORA
DE VIRUTA

CENTROS DE FRESADO
Y TALADRO PROFUNDO

Fabricamos hornos y estufas industriales tgcno
Modelos standars y especiales | pIrO°
www.tecnopiro.com

T/ 936 926 612 - 606 134 562

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

Barcelona (Spain)

metaltérmica-gai, s. a.

Especialistas en tratamientos térmicos

« Temple por induccién.

« Estabilizados, normalizados, recocidos.
« Estabilizado por vibracién.

« Cementacién gaseosa

« Temple y revenido en alto vacio.
- Temple y revenido en sales.

« Temple y revenido en pote.

« Nitruracién y nitrocarburacién.
« Consulting técnico.

METALTERMICA-GAI, S.A.
C/ Ibarra 15
48300 GERNIKA -BIZKAIA

www.metaltermica-gai.com

Tfno: 94 625 12 08
Fax: 94 625 59 31
Email: metaltermica@metaltermica-gai.com

www.hoffmann-group.com

ROYME

NORMALIZADOS PARA MATRICERIA

royme.com
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EN EL PROXIMO NUMERO

DICIEMBRE

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