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DP TECHNOLOGY ANUNCIA
SOLUCIONES OPTIMIZADAS
PARA MAQUINA ESPRIT CAM
PARA WILLEMIN-MACODEL

Willemin-Macodel es un proveedor de soluciones de mecanizado de vanguardia a medida
para piezas complejas de muy alta precision, que ofrecen un alto valor agregado en industrias
como la relojeria, joyeria, medicina, aviacion y mads.

Gemelo digital ESPRIT de Willemin-Macodel 508MT2.

ebido a la configuracién innovadora y la
complejidad de ciertas maquinas de fre-
sado-torneado (508 MT, 508MT2 X400,
408MT), programar y simular con software CAM
convencional puede ser un desafio. Sin el software
adecuado para impulsar esas potentes maquinas, es
dificil utilizar plenamente sus capacidades y obte-
ner todos sus beneficios.
Al trabajar directamente con Willemin-Macodel
y una serie de clientes clave, los ingenieros de DP
Technology desarrollaron un soporte altamente
optimizado para Willemin-Macodel dentro de su
software ESPRIT CAM, para mejorar drastica-
mente la experiencia del usuario y la eficiencia de
programacién para la serie MT, incluida la salida
de méaquinas optimizadas, cédigo G sin edicién.
Algunas de las capacidades clave de ESPRIT para
estas maquinas incluyen:
B Crear y ordenar operaciones en las coorde-
nadas de trabajo requeridas.
m Optimizar la simulacién para que coincida
con el cdédigo NC de salida y el comporta-
miento real de la maquina.
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m Mostrar informacién de funcionamien-

to diversa para facilitar la programacién en
ESPRIT.

B Proporcionar una interfaz sencilla para esta-
blecer la configuracién global de la maquina.

B Ofrecer una forma sencilla de montar mor-
dazas en la torreta.

m Ofrecer una solucién rapida para montar
mandril y boquilla en los ejes principal y
secundario.

® Permitir la programacion de los ciclos de
activacion y desactivaciéon del contrapunto.

® Habilitar la programacion de los ciclos de
activacién y desactivacion de lunetas.

W Permitir al usuario marcar una operacién de
fresado como operacién de corte.

Bien conocidos en la industria por generar codigo
G sin edicién, los ingenieros de DP también traba-
jaron en estrecha colaboracién con los especialistas
en maquinas de Willemin para crear un paquete de
maquina digital llave en mano, que consta de po-
sprocesadores y maquinas virtuales para la serie MT.
Esto elimina el tiempo dedicado a editar el cédigo G
y agiliza la configuracién de la méaquina y la eje-
cucién del primer articulo para los usuarios finales.

“Los desarrolladores de posprocesadores de ES-
PRIT colaboraron con el equipo de Willemin-Macodel
para desarrollar una solucion de software especifi-
ca de WM, que permite el procesamiento rapido de
piezas complejas en nuestras maquinas herramienta
completas de fresado-torneado de 5 ejes”, dice Jim
Davis, director de aplicaciones de Willemin.

ESPRIT proporciona no solo una solucién CAM
dedicada para las maquinas Willemin-Macodel,
sino también una amplia experiencia y cono-
cimiento en ingenieria, para garantizar que los
usuarios finales comiencen rapidamente y sigan
funcionando con la maxima eficiencia utilizando
las maquinas de la serie MT.
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BOEING APRUEBA EL MATERIAL
ANTERO 800NA DE STRATASYS, PARA
LA IMPRESION EN 3D DE PIEZAS

PARA AERONAVES

oeing (NYSE: BA) aprueba el termoplastico

Antero 800NA para su gama de funciones de

impresion 3D, como ha anunciado Stratasys
Ltd. (NASDAQ: SSYS). La aprobacién implica que
este material de alta temperatura puede utilizarse
ahora en las piezas para los aviones Boeing.

El material Antero 800NA es un polimero basado
en PEKK, que se ha desarrollado especificamente
para las impresoras 3D FDM® de nivel de produc-
cién de Stratasys. Boeing ha publicado la especifi-
cacion BMS8-444 y ha afiadido el material 800NA
alalista de productos aprobados (QPL), tras una
completa evaluacién del rendimiento del material.
Se trata del primer material de Stratasys aprobado
por Boeing para uso en aplicaciones con requisitos
elevados en materia de resistencia quimica o de
fatiga.
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Boeing aprueba el termoplastico
Antero 800NA, lo que permite que este
material de alta temperatura puede
utilizarse ahora en las piezas para los
aviones Boeing.

«Boeing ha reconocido la gran utilidad del ma-
terial Antero en aplicaciones que antes no podrian
haberse impreso en 3D», explica Scott Sevcik, vice-
presidente de Stratasys Aerospace. «La fabricacién
aditiva ofrece enormes ventajas para la simplifica-
cién de la cadena de suministro aeroespacial, tanto
en lo que se refiere al equipo original como a los
procesos de mantenimiento, reparacién y revision,
pero se necesitaban materiales robustos para satis-
facer los exigentes requisitos de vuelo».

La familia de materiales Antero incluye el material
800NA Yy el Antero 840CN03, que es una variante
con propiedades de disipacién electrostatica (ESD).
Stratasys proporciona estos materiales a los clientes
que utilizan las impresoras 3D F900 y Fortus 450mc
de Stratasys, y como opcién de material a peticién a
través de Stratasys Direct Manufacturing.


http://www.stratasys.com/es
https://www.stratasys.com/es/materials/search/antero-800na
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MADIT METAL APUESTA POR LOS
SISTEMAS RENISHAW DE FABRICACION
ADITIVA METALICA CON LA INSTALACION
DE DOS RENAM 500M

enishaw, compafifa pionera

en la produccién de siste-

mas de fabricacién aditiva
metalica, ha suministrado este mes
dos de sus sistemas RenAM 500M a
MADIT-Metal, empresa vasca de re-
ciente creacién con sede en Zamudio
(Bizkaia). MADIT naci6 para ofrecer
a la industria sus servicios especiali-
zados en impresién 3D metalica me-
diante la tecnologia PBLF (Powder
Bed Laser Fusion). Realizan servicios
de consultoria, disefio y fabricacién
de piezas metalicas

Sus socios cuentan con mas de 6
afios de experiencia en esta tec-
nologia aplicada al sector aeronau-
tico, donde han logrado grandes
avances y mas de 15 afios de expe-
riencia en disefio y fabricacién de
productos metéalicos.

Tras invertir en los sistemas
RenAM 500M de Renishaw, MADIT
Metal utilizara todas las herra-
mientas, paquetes de software y
hardware para plantear soluciones
integrales que engloban el disefio y la produc-
cién, optimizando los resultados y garantizando
un control total del proceso. Ademas, realizaran
un enfoque industrial y de alta productividad de
la tecnologia SLM, incluyendo las instalaciones
6ptimas para realizar todos los post-procesos que
necesiten sus clientes.

Los sistemas de Renishaw de fabricacion aditiva,
funden capas de polvo mediante laser, a partir de
finas particulas de polvo dentro de una atmoésfera
inerte y asegurando un entorno de fabricacién de
alta calidad, produciendo formas complejas que
no pueden ser replicadas o creadas por sistemas
convencionales.

Las 2 RenAM 500M instaladas, cuentan con un
sistema de recirculacién de polvo por ultrasoni-
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dos, para minimizar el contacto con el polvo,
mejorar la productividad y reducir el riesgo de
contaminacién cruzada. También cuentan con
sistemas de monitorizacién y control de proce-
so gestionados a través de InfiniAM Central, asi
como los dltimos sistemas de control de calidad
del componente mediante caAmara y analisis ter-
mografico de InfiniAM Spectral.

“En cuanto a los sectores que dirigiremos
nuestra actividad, nuestra intencién es abordar
la industria metal-mecanica y los sectores de
diseno de producto, abarcando todo tipo de piezas
metalicas excepto aquellas del sector médico”,
comentan sus socios durante la puesta en marcha
de los sistemas RenAM 500M de Renishaw en sus
instalaciones.
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Una de las Gltimas colaboraciones que podemos
recalcar de MADIT ha sido con el Moto Team de la
Facultad de Ingenieria de la Universidad de Deusto
(UDMT) donde han fabricado piezas en acero in-
oxidable (SS316L) para la nueva moto que usaran
en el campeonato internacional universitario
Smart Moto Challenge.

MADIT se ha decantado por los sistemas Re-
nishaw gracias a la experiencia adquirida en los
ultimos afios con éstos. ‘Las capacidades tec-
nolégicas de las maquinas, asi como lo sistemas
de monitorizacién y control de proceso. Ademas,
el hecho de contar con una sede en Espafia mejora
aun mas la relacion entre las partes’, indica desde
la empresa.

El uso de la fabricacién aditiva metalica a nivel
industrial le permitird a MADIT ofrecer a sus
clientes servicios impensables con las tecnologias
convencionales, asi como beneficiar a los fabri-
cantes de pequefia escala con un servicio de per-
sonalizacién por su libertad de disefio.

Mediante la impresion 3D es posible reducir los
tiempos de fabricacion, reducir el coste unitario
de las piezas gracias a la eliminacién de costes no
recurrentes y obtener productos de gran calidad y
funcionalidad.

per-
mito

deslizar.
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SINUMERIK ONE DYNAMICS:
NUEVOS Y POTENTES PAQUETES

DE TECNOLOGIA PARA EL CONTROL
DEL MOVIMIENTO Y LA CALIDAD

DE LA PIEZA DE TRABAJO

B Sinumerik One Dynamics: tres paquetes de
tecnologia para aumentar la eficiencia de los
usuarios de CNC al programar en el taller y eje-
cutar programas de CNC generados por CAM.

® Top Surface y Top Speed Plus para un ex-
celente control de movimiento y superficies
perfectas de la pieza de trabajo.

on la version de software NCU-SW 6.14,
C Siemens lanza tres potentes paquetes

de tecnologia exclusivamente para el
CNC Sinumerik One. Los paquetes Sinumerik
One Dynamics estan disponibles en tres ver-
siones diferentes: One Dynamics Operate, One
Dynamics de fresado de 3 ejes y One Dynamics
de fresado de 5 ejes. Las funciones de software
contenidas en los paquetes tecnolégicos, ayu-
dan a los usuarios desde la programacion orien-
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tada a la maquina en el taller, hasta el mecani-
zado de alto rendimiento de piezas de trabajo
programadas en CAD-CAM con una alta calidad
de superficie.

El paquete One Dynamics Operate ayuda al
usuario en la programacioén eficiente en el taller
con los ciclos de mecanizado Sinumerik proba-
dos y una simulacién CNC de alta calidad para las
tecnologias de mecanizado de fresado y tornea-
do. Ademas, el usuario dispone de una amplia
gama de opciones para acceder a sus programas
NCy a la documentacién de la pieza. Tiene la op-
ci6én de fabricacion sin papel y puede, por ejem-
plo, visualizar sus datos CAD en 3D en el entorno
del taller en muy poco tiempo. Para la ejecucién
de programas CNC generados por CAM para el
mecanizado de superficies de forma libre, los
paquetes de fresado de 3y 5 ejes One Dynamics
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ofrecen las funciones de CNC Top Surface y Top
Speed Plus, para un excelente control del movi-
miento y superficies de pieza perfectas.

Con Top Surface, los datos geométricos del
sistema CAM se comprueban y optimizan du-
rante el procesamiento en el CNC mediante un
algoritmo inteligente. Esto asegura una alta
calidad superficial al fresar superficies com-
plejas de forma libre. Esto es particularmen-
te beneficioso para componentes de moldes
geométricamente complejos, que imponen de-
mandas especiales en la calidad de la superficie,
precisién del molde y eficiencia de produccién,
por ejemplo, en la fabricacién de herramientas
y moldes, construccién de aviones o tecnolo-
gia médica. El Top Speed Plus garantiza con
la nueva tecnologia de filtrado que es posible
aumentar la dinamica sin activar las vibraciones
mecénicas de la maquina y que la precisién del
contorno se mantiene de forma fiable. Depen-
diendo de la aplicacion especifica, esto puede
reducir los tiempos de mecanizado hasta en un
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30%. Como resultado, los gastos unitarios para
el fresado con programas CNC generados por
CAM se pueden reducir y aumentar la eficiencia
de produccién.

Con pocas excepciones, las funciones de Si-
numerik One Dynamics no requieren ningin
esfuerzo de puesta en marcha por parte del fa-
bricante de la maquina. Una vez activados, estan
disponibles para el operador para su uso inme-
diato en la maquina. Dado que son funciones de
software del control CNC, no se requiere ninguna
intervencién en la maquina o en la propia me-
canica. Para los usuarios que tienen requisitos
particularmente desafiantes en términos de
calidad y velocidad de mecanizado, el fabricante
de la maquina puede agregar mas funciones CNC
opcionales de Sinumerik que van maés alla de los
paquetes Sinumerik One Dynamics. A continua-
cion, el fabricante de la maquina debe activar y
parametrizar estas funciones adicionales para la
maquina individual del operador y adaptarlas a la
estatica y dindmica de la maquina.
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CAFISUR CULMINA EL TRASLADO
A SU NUEVA PLANTA DE 16.000 M?
EN EL PARQUE TECNOLOGICO

TECNOBAHIA

afisur, empresa de caldererfa industrial perte-

neciente al grupo CMZ, ha concluido recien-

temente su traslado a la que serd su nueva
planta en el Parque Tecnolégico Tecnobahia (El Puer-
to de Santa Maria, Cadiz). La nueva nave cuenta con
mas de 8.200 m2 de superficie Gtil sobre una parcela
de 16.000 m2 y favorecera un aumento notable de las
capacidades productivas de la compafiia.

La historia de Cafisur es la de una empresa de re-
ciente creacion respaldada por CMZ, grupo vasco con
75 afios de tradicién en el sector metaltrgico y fabri-
cante de reconocido prestigio en la fabricacion de tor-
nos de control numérico. Bajo el amparo de la misma,
comienza su actividad en 2016 centrada totalmente
en la fabricacién de los carenados y componentes
cuya materia prima esencial es la chapa. Previamente,
CMZ disefiaba los elementos de chapa de los tornos y
los ensamblaba. A su alrededor, una red de proveedo-
res externos quedaba a cargo de la fabricacién de los
mismos. Sin embargo, siguiendo la filosofia del grupo
de abarcar casi la totalidad del proceso productivo de
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los tornos, se detecté la necesidad de optimizar esta
fase con la puesta en marcha de una planta 100%
propia, que permitiera internalizar esta fase de la
fabricacién de las maquinas.

CMZ eligi6 Cadiz para implantar Cafisur por
motivos estratégicos. Por un lado, la disponibilidad
de mano de obra muy cualificada propiciada por el
declive de la industria naval en la provincia andaluza
fue un factor clave. Es un sector que tradicionalmen-
te ha empleado a miles de trabajadores altamente
cualificados y con una dilatada experiencia en la
construcciéon de estructuras metalicas. Las ventajas
intrinsecas a la ubicacién geogréafica con buenas co-
nexiones comerciales para el comercio exterior e in-
fraestructuras para ampliar su crecimiento, sumadas
ala alta cualificacién del personal, se han convertido
en el binomio perfecto para apostar por Cadiz como
enclave estratégico.

Recientemente, Cafisur desembarca en el Parque
Tecnoldgico Tecnobahia entre tres de las considera-
das Tier-1y proveedores de primer nivel de aeroes-



Diciembre 2020

tructuras: la aeronautica andaluza Alestis, Aernnova
y Aciturri. Sin duda, parece ser el marco perfecto para
continuar con el plan inversor de la firma y el desa-
rrollo de la actividad.

A pesar de la coyuntura de crisis econdmica y sani-
taria actual marcada por la COVID-19, el grupo sigue
fiel ala hoja de ruta marcada y a su plan inversor. Con
una visién de negocio nada cortoplacista, Cafisur ha
cumplido los objetivos marcados. Tras 4 afios de acti-
vidad, la gaditana ha alcanzado el limite de capacidad
de la nave de 3.000 m? que hasta ahora ocupaba en el
Poligono El Palmar, también ubicado en El Puerto de
Santa Maria. Los nuevos cambios van encaminados a
lograr el objetivo de incrementar un 50% la fabrica-
cién, aumentando la facturacion hasta los 10 millones
de € en los préximos 5 afios. Para la consecucién de
tan ambiciosa meta, serd imprescindible abordar
nuevas inversiones tanto en el ambito de medios
como de personal.

De forma progresiva dentro del actual panorama,
la plantilla ira incrementando su tamafio generando
nuevos puestos de trabajo en la comarca. Asi mis-
mo, acometeran nuevos proyectos de inversion para
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mejorar los medios productivos: bancos de pruebas
para la ejecucién de cubiertas moéviles, instalacion

de una cadena de pintura en polvo, integracion de

un almacén automatico de materia prima al proceso
productivo... Son planes con nombre y apellido que se
irdn materializando en los préximos afios.

Por el momento, Cafisur centra su actividad en
abastecer y cubrir plenamente las necesidades de
CMZ. Con el aumento de capacidad, desde su nuevo
emplazamiento, la empresa empezara a abrir nuevos
mercados hasta convertirse en un referente en el sec-
tor de la caldereria industrial y una empresa tractora
en el Parque Tecnoldgico Tecnobahia.

O DIRECCION
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ALTAIR PRESENTA EL CENTRO DE
DATOS DE MATERIALES MAS AMPLIO
Y MODERNO CON DATOS DE ALTA
CALIDAD PARA SIMULACION

Altair, empresa tecnoldgica global que brinda soluciones de andlisis de datos, simulacion

y computacion de alto rendimiento (HPC), anuncio el lanzamiento del Centro de Datos de
Materiales de Altair, una base de datos de materiales completa, moderna y de alta calidad
para simulacion. El centro de datos de materiales incluye datos precisos y linaje de datos para
metales, pldsticos y materiales compuestos que se conecta directamente con los solvers de

Altair y otros solvers importantes.

na de las decisiones mas
importantes en el desa-
rrollo de producto es la

seleccion de materiales. Altair ha
invertido significativamente en el
area de modelado de materiales
durante varios afios y reciente-
mente adquiri6 M-Base, un pro-
veedor internacional lider de bases
de datos de materiales y sistemas
de informacién de materiales.

El lanzamiento del Centro de
Datos de Materiales de Altair,
ahora combinado con la base
de datos de materiales plasti-
cos de M-Base, permite a Altair
proporcionar la informacién
e infraestructura de materia-
les integrales criticas necesarias para predecir
y optimizar el comportamiento del producto a
través de la simulacion. Permite a disefiadores,
ingenieros y cientificos explorar materiales,
incluyendo propiedades estructurales, de fatiga,
fluido-térmicas, electromagnéticas, asi como datos
especificos del proceso de fabricacién, en una
aplicacién independiente o a través de la interfaz
de las herramientas de simulacién y optimizacién
de Altair.

“Altair Material Data Center es una solucién
convincente para ayudar a nuestros clientes a
ahorrar tiempo, dinero y mejorar la innovacién
y el rendimiento de los productos a lo largo de
todo el ciclo de vida de desarrollo y fabricacién”,
dijo James R. Scapa, fundador y director ejecutivo
de Altair. “Hemos establecido relaciones sélidas
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con los fabricantes de materiales y ahora con la

adquisiciéon de M-Base, hemos ampliado nuestra

presencia en la industria del plastico”.

El Centro de Datos de Materiales ofrece:

m Sistema integral de gestién de la infor-
macién de materiales: acceso a los datos de
materiales para metales, polimeros y mate-
riales compuestos, incluidas hojas de datos,
datos sin procesar y tarjetas de solver con to-
tal trazabilidad hasta la fuente del proveedor,
lo que garantiza la validez de suposiciones y
coherencia entre los equipos.
B Accesibilidad y escalabilidad: los clientes
pueden acceder sin problemas al centro de
datos de materiales como una solucién SaaS
de Altair o de forma privada para gestionar
informacién patentada dentro de la solucién.


https://www.altair.com/news/altair-acquires-m-base-engineering-software-gmbh
https://nam02.safelinks.protection.outlook.com/?url=http%3A%2F%2Fwww.altair.com%2F&data=02%7C01%7Camessano%40altair.com%7C4742f5d1cca14146b6ca08d8178630c1%7C2bae5b570eb848fbba47990259da89d2%7C0%7C0%7C637285212400051770&sdata=uH%2BX4gkmeXPzBG1p2VmENvn%2F9V4SaEsMM40rbf656J8%3D&reserved=0
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B Experiencia de usuario intuitiva: inter- “Baosteel se enorgullece de colaborar con Altair
faz sencilla de navegador para buscar, ver para integrar nuestros datos materiales en el proce-
y comparar datos de materiales de forma so de desarrollo digital de los usuarios de la industria
intuitiva. de automocion, a la vez que garantiza que los datos
W Vistas de datos extensas orientadas a la simu- sean facilmente accesibles a través de produc-
lacion: las tarjetas de material se pueden generar tos Altair y otro software CAE de uso comun sin el

de forma rapida y facil para incluir en las solu- procesado complejo de datos”, dijo el Dr. Changwei
ciones de Altair y en otros grandes solvers. Lian, investigador senior de Baosteel Group Corpo-
® [ntegracion fluida: El centro de datos de ration. “Tener sus datos de materiales de alta cali-
materiales puede integrarse con cualquier dad incluidos en el Centro de Datos de Materiales de
equipo de escritorio/solver que facilita el flujo Altair, proporcionara un acceso rapido y conveniente
de trabajo a través de una API abierta. anuestros tltimos resultados de investigaciéon y a

® Intensas alianzas y cooperacion: El sélido los datos precisos de las aplicaciones que reflejan el
compromiso de cooperacién con los fabri- rendimiento de los productos Baosteel”.

cantes de materiales, garantiza la precision, “Estamos muy entusiasmados de que los datos
alta calidad y actualizacién de la informacién de materiales poliméricos de SABIC se incluyan

de los materiales. en el Centro de Datos de Materiales de Altair”, dijo

m Colaboracion: Los expertos en materiales de Subhransu S. Mohapatra, lider de datos de materiales,
cada empresa, pueden trabajar en el desarrollo especialidades, SABIC. “Los clientes de Altair ahora
de los materiales de forma colaborativa, antes tendran la capacidad de acceder a los datos de inge-
de publicarse en el centro de datos de materi- nieria de materiales de SABIC para mejorar alin

ales para dar acceso especifico al dominio de la mas la profundidad y la calidad de la informacion
empresa. necesaria para la simulacién de fabricacién”.

CUMPLENDO Y MEJORAND

45ANOS

1974 1 2019

NITRURACION METALOGRAFICA

, DE LEVANTE S.A.
TEMPI.E BAleCO TRATAMIENTOS TERMICOS

TEMPLE AL VACIO - AMPLIACION DE SECCION 2019

CEMENTACION GASEQSA
TEMPLE ATMOSFERA

CARBONITRURACION

METALOGRAFICA DE LEVANTE SA I POLIND. VIRGEN DE LA SALUD C/ RONDA NORTE - PARCELA 60A | 46950 XIRIVELLA (VALENCIA) T. 963 795 416 F. 963 500 966 | misa.es



16

INFORMACION

LOS PROCESOS DE MANUFACTURA
DE MATERIALES COMPUESTOS

Diciembre 2020

n cualquier actividad profesional, ya sean

fabricantes de puertas y ventanas o podado-

res de arboles, los materiales suelen selec-
cionarse en funcién del coste. Sin embargo, existen
diversos factores que deben tenerse en cuenta antes

de comprar. Los pros y los contras de los mate-
riales pueden venir determinados incluso por el
proceso de fabricacién. Robert Glass, responsable

de marketing de Exel Composites, empresa lider en

tecnologias de materiales compuestos, nos habla
aqui de las diferentes opciones existentes.

Las barras telescépicas para la poda de arboles
pueden ser de diferentes materiales, como alumi-
nio, fibra de vidrio o plastico, y cada uno de ellos
presenta ventajas especificas. Sin embargo, la
seguridad es la prioridad absoluta para todo aquel
que utiliza herramientas.

Atendiendo a criterios de seguridad, los argu-
mentos a favor de la fibra de vidrio en los equi-
pos de poda telescépicos son indiscutibles. La
fibra de vidrio, ademas de ligera y resistente, no
es conductora, lo que supone una ventaja con-
siderable con respecto al aluminio en areas con
muchos cables.

Debido a la frecuencia de uso y a la fuerza que
se ejerce sobre los tubos, las asas de las herra-
mientas de poda tienden a doblarse o romperse.
Sin embargo, los tubos de fibra de vidrio resisten
la corrosion y los constantes golpes con las ramas
de los arboles y pueden durar toda la vida, con el
consiguiente ahorro econémico a largo plazo.

Hay muchos fabricantes que atin no han descu-
bierto las ventajas de los materiales compuestos.
Sin duda alguna, la combinacién de la resistencia
de la fibra de vidrio o carbono con la flexibilidad
de un sistema de resina, asequible y adaptable
a necesidades y requisitos técnicos concretos,
resulta atractiva para muchos fabricantes. Exel
Composites esta especializada en dos tipos de
procesos de fabricaciéon continua: pultrusién y
enrollado de fibra.

Aunque la primera patente de pultrusiéon data
de mediados de la década de 1940, se considera
que fue W Brandt Goldsworthy, estadounidense
pionero en materiales plasticos, quien inventé el
proceso en 1959. La tecnologia de pultrusion es
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Robert Glass, responsable de marketing de Exel Composites.

quizé la que mas flexibilidad ofrece para el dise-
fio de perfiles, ademas de brindar posibilidades
estructurales practicamente ilimitadas.

Sunombre en inglés es el resultado de la con-
traccién de pull y extrusion, o extrusion por esti-
ramiento, lo que da una idea bastante clara de en
qué consiste el proceso. Unas bobinas de fibras y
recubrimiento opcional se guian y estiran simul-
taneamente antes de ser saturadas con resina.
Las fibras se pasan posteriormente por un molde
caliente que cura el material compuesto, tras lo
cual se cortan los perfiles a la longitud deseada al
final de la linea.

El enrollado de fibra es similar a la pultrusién,
con la diferencia de que las fibras se enrollan en
un perfil antes de entrar en el molde caliente. La
ventaja radica en las posibilidades de alineacién
de las fibras, tanto en direccién transversal como
longitudinal, lo que nos permite ofrecer una gran
variedad de soluciones y paredes de perfiles atin
mas delgados, como las que se utilizan para la
fabricacion de tubos.
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Estas técnicas de manufactura per-
miten ofrecer soluciones a los fabri-
cantes que buscan formas de reducir
el peso, mejorar el rendimiento y la
eficiencia e incluso reducir los costes
de todo el ciclo de vida.

Exel Composites cuenta con un
conocimiento experto que propor-
ciona a los ingenieros total libertad
para crear sus disefios, mientras que
tecnologias como la pultrusion y el
enrollado de fibra dan a los fabri-
cantes la posibilidad de producir los
perfiles de mayor tamafio y compleji-
dad del mercado.

La utilizaciéon de materiales com-
puestos esta creciendo —para apli-
caciones tan diversas como marcos

g

de puertas y ventanas, asas de herra- Al . gy
mientas o refuerzos de automocion.

Las numerosas ventajas que ofrecen los materiales sectores, como los de transporte, construccién e

compuestos sometidos al proceso de pultrusién infraestructuras, ademas de contribuir a la reduc-

son evidentes y aplicables a gran variedad de cién de costes de la energia edlica.

La solucion CAD/CAM
de alta precision para
la fabricacion inteligente
de moldes y matrices

WORKNC es el software lider en programacion CNC
de altas prestaciones de 2 a 5 ejes. La versatilidad,
facilidad de uso y su gran potencia hacen

de este software de mecanizado su mejor aliado
en las tareas diarias del sector industrial.

| hexagonmi.com

(4 4 HEXAGON
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PREMIO ALEMAN DE DISENO 2021:
UNA VEZ MAS 5 PRODUCTOS GARANT
GANAN ESTE RECONOCIMIENTO

Hoffmann Group ha demostrado una vez mds que sabe combinar la funcionalidad con un
excelente diserio. Cinco productos GARANT fueron premiados con el Premio Alemdn de
Diserio 2021. Este afio, un nuevo zapato de sequridad, la llave dinamométrica electronica con
conexion Bluetooth, asi como una pistola de soplado, unos alicates para bombas de agua y
un juego de alicates para electronica. En los ultimos trece arios, los productos GARANT han

ganado un total de 49 premios de diserio.

GERMAN
DESIGN
AWARD
SPECIAL

2021

GERMAN
DESIGN

o sélo el atractivo disefio de los nuevos
N zapatos de seguridad GARANT “comfort”

impresiond al jurado de estos premios, sino
también su adaptabilidad a las necesidades indivi-
duales del usuario. Gracias a su sistema los pies mas
anchos también se sienten cémodos con ellos. La
plantilla esta disponible con tres grosores diferentes
de médulo de amortiguacién, para aliviar la tensién
en la espalda y las rodillas; la suela exterior anti-
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deslizante GARANT comfort TPU con Turning Point
proporciona estabilidad. Este zapato de seguridad
ligero de microfibra resistente cuenta con un forro
interior transpirable y esta disponible en las cuatro
clases de protecciéon mas populares: S1, S1P, S2y S3.
La llave dinamométrica electrénica GARANT
HCT con reloj comparador y conexién Bluetooth
también gano este reconocimiento. Su tecnologia
innovadora en un disefio moderno obtuvo una alta
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GERMAN
DESIGN
AWARD
SPECIAL

2021

@509 0,

iy

puntuaciéon. La herramienta guarda los valores
medidos alcanzados hasta el proximo reinicio. Con
sélo pulsar un botén los envia a una aplicacién de
PC como Excel, una tableta o a la nueva aplicaciéon
para dispositivos moéviles HCT. La parametrizacion
se realiza en la llave o a través de la aplicacién. En
total, se pueden programar hasta 100 perfiles de
apriete de tornillos en cinco modos diferentes y
agrupados en flujos de trabajo. La pantalla TFT en

GERMAN
DESIGN
AWARD
WINNER

2021
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DESIGN
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color de alto contraste de 2,8 pulgadas con doble
escala, cuenta con un angulo de visién estable
para mostrar mejor los valores alcanzados en un
reloj comparador y como figura. Una clara sefial
visual advierte al usuario antes de que pueda ex-
ceder el valor maximo de apriete. Esta sefial puede
complementarse con un sonido de advertenciay
un modo de vibracién.

Asimismo, recibieron este premio la pistola de
soplado de alta calidad GARANT AIR por su avan-
zada palanca de dos dedos, disefiada para evitar
que queden atrapados. Esta herramienta separa con
precision las funciones de “parar” y “accionar”,y
permite un cambio de boquilla especialmente rapi-
do con su cabeza de conexidén que se puede girar.

Y la pinza para bombas de agua GARANT vy el
nuevo juego de pinzas para electrénica GARANT
ESD, que impresionaron al jurado por su er-
gonomia y sus elementos de proteccién para un
trabajo eficaz y preciso con un minimo esfuerzo.

MOLD
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EL POTENCIAL DE LA FABRICACI(.')N,
ADITIVA PARA AYUDAR AL AUTOMOVIL
A SUPERAR LA CRISIS DEL COVID

)

psiton | w27

ada dia, las industrias de todo el mundo se en-

frentan a desafios tinicos e interrelacionados

como resultado de la crisis de COVID-19. Para
la industria automotriz, es un cuadro complejo en el
que hay tanto obstaculos como oportunidades. John
Allen Paulos, matematico y profesor de la Universi-
dad de Temple, dijo una vez que “la incertidumbre es
la Ginica certeza”. Es una frase con la que la mayoria
de nosotros se ha familiarizado lamentablemente en
2020. Cuando la pandemia de COVID-19 se extendid
por todo el mundo a principios de este afio, el impacto
en la industria automotriz fue muy fuerte.

En China, las exportaciones de piezas se vieron gra-
vemente afectadas. Hubo interrupciones en la fabri-
cacion a gran escala en toda Europa, y en los Estados
Unidos las plantas de montaje cerraron de la noche
alamafiana. En mayo, los expertos destacaron que
se esperaba que la industria se realineara de manera
monumental y profunda. Incluso cuando el mundo
se transforma en una especie de nueva normalidad,
los problemas y las repercusiones financieras de esta
crisis todavia se avecinan.

MoLb

Curiosamente, la pandemia llegd en un momen-
to en que la industria ya estaba luchando con las
tendencias que se habian establecido para alterar-
la de manera profunda. En los centros urbanos, la
propiedad de los vehiculos estaba cayendo en la lista
de prioridades, y el coche compartido, el granizo en
los viajes y el transporte ptblico estaban demos-
trando ser el rey. Ahora vivimos en un mundo que
estd en sintonia con la crisis climatica y que presiona
para que se adopten mas rapidamente los vehiculos
eléctricos y una energfa mas ecolégica. Se trata de
cambios monumentales en los habitos de movilidad a
los que se estaba adaptando la industria automovilis-
tica cuando la pandemia alteré una vez mas el rumbo.

Segln Deloitte, la necesidad de distanciamiento
fisico y las preocupaciones por la salud han obligado
a un gran numero de consumidores a cambiar su
opinién sobre la movilidad. Muchos mas piensan
ahora que la propiedad de un vehiculo es valio-
sa (79% de los consumidores en Francia, 74% en
Estados Unidos, 69% en el Reino Unidoy 63% en
Corea del Sur). Un informe elaborado recientemente
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por la RAC briténica ha llegado a demostrar que la
pandemia ha hecho retroceder dos décadas las acti-
tudes hacia el transporte ptiblico. Dados todos estos
rapidos cambios, los fabricantes se enfrentan al reto
de prepararse para un futuro en el que la resistencia,
la agilidad y la adaptabilidad seran fundamentales.

Entonces, /donde encaja la fabricacion aditiva y
la impresi6n 3D en todo esto? Bueno, esta crisis en
particular ha arrojado luz sobre los beneficios tinicos
de la fabricacién aditiva. Muchos de los cuales son
exactamente lo que la industria del automévil nece-
sita para recuperarse, desde la construccién de una
cadena de suministro resistente, hasta el manteni-
miento y la optimizacién de la linea de produccién,
y la garantia de la versatilidad, algo que proporciona
la tecnologia de impresion 3D.

Al principio de la crisis, la fabricacién aditiva
demostro ser una tecnologia adecuada para superar
los problemas de la cadena de suministro y ofrecer
las eficiencias de la produccioén localizada y des-
centralizada. Hemos visto fantasticos ejemplos de
aplicaciones de nuestros propios clientes en los que
la impresién 3D interna ha hecho posible la pro-
duccién bajo demanda de herramientas, plantillas y
accesorios.

Tomemos por ejemplo, la creacién de un soporte
para AGVs (robots auténomos para la linea de sumi-
nistro). Estos soportes son esenciales, ya que ayudan
a reducir significativamente las incidencias de estos
robots y a garantizar su rendimiento. El rendimiento
ineficiente puede ser a menudo la diferencia entre
que una linea de suministro sea rentable o no. Tradi-
cionalmente, tales soportes se mecanizan en nylon
mediante un proceso lento y costoso. La impresién
en 3D de los soportes en la propia empresa elimina
la necesidad de subcontratar y es mucho mas rapida
que el mecanizado tradicional. El tiempo de entrega
de un soporte subcontratado puede tardar hasta 25
dias, mientras que la produccién del soporte uti-
lizando una impresora 3D como la BCN3D Epsilon
interno en material TPU sdlo tardaria 12 horas. Un
argumento comercial convincente, especialmente en
un afio en el que el acceso a las cadenas de suminis-
tro tradicionales ha sido a menudo imposible.

Recurrir a la fabricacién de aditivos para producir
herramientas, plantillas y accesorios esenciales tie-
ne también una impresionante rentabilidad. El re-
corte de costes no es nada nuevo, pero ahora es mas
importante que nunca. El mecanizado tradicional
y la subcontratacion costaria alrededor de 39 euros
por cinco piezas, mientras que con la impresion en
3D, los costes se sitlian en torno a los 9,50 euros. La
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eficiencia de los costos va mas alla de la eliminacién
de la subcontratacién. Un ejemplo que me viene a la
mente es la creacién de abrazaderas de brazo rob6-
tico a pedido. Nuestros clientes han recurrido a me-
nudo a maquinas como la BCN3D Epsilon W50 para
imprimir estas abrazaderas en materiales técnicos
de calidad industrial, como la PAHT CF15, cuando y
donde se necesitan. Al crear estas aplicaciones en la
propia empresa y bajo demanda, se elimina la nece-
sidad de existencias fisicas y los problemas de coste
y de cadena de suministro que conllevan.

En las conversaciones con nuestros clientes,
desde BMW a SEAT y Nissan, se ha hecho evidente
que los centros de fabricacién con la capacidad de
ser versatiles son los que prosperaran. De nuevo,
volviendo al ejemplo del soporte para AGV, cada
uno sera diferente dependiendo del tipo de vehiculo
que se esté fabricando, pero este es otro reto que
la impresién 3D interna puede ayudar a superar. Al
integrar la impresion 3D de potencia industrial en
el banco de trabajo, los fabricantes pueden producir
sin problemas multiples variaciones del soporte a
peticién y en funcién de las necesidades de la linea
de produccién.

En un mundo en el que las actitudes de los consumi-
dores respecto de la propiedad de los vehiculos estan
cambiando rapidamente y en el que, por lo general, la
demanda general de nuevos vehiculos ha disminuido,
es fundamental que la linea de produccién sea adap-
table. Podria, por ejemplo, permitir un giro mas facil
alos procesos de disefio requeridos para los vehicu-
los eléctricos. O bien, permitir que los fabricantes de
vehiculos ofrezcan con relativa facilidad el nivel de
adaptacién que normalmente se reserva a los vehicu-
los de gama alta a otras especificaciones.

Evidentemente, los retos a los que se enfrenta la
industria automotriz son enormes, pero no carecen
de oportunidades. En el centro de las técnicas de fa-
bricacién aditiva se encuentra una libertad de disefio
y agilidad que no siempre ofrecen otras tecnologias.
Hemos explorado como esto puede ayudar a crear
herramientas, plantillas y accesorios avanzados que
sean rentables, sin verse obstaculizados por pro-
blemas de la cadena de suministro, y puede ayudar
a garantizar una linea de produccién optimizada
y eficiente, al mismo tiempo que se integra com-
pletamente en un banco de trabajo existente de la
empresa.

Ahora es el momento de explorar el potencial de
tales tecnologias. Juntas, las industrias de fabrica-
cién de automéviles y de aditivos pueden recuperar-
se de esta crisis, mas fuertes que nunca.

MolLb
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SIEMENS FIRMA CON LA
UNIVERSIDAD DE DEUSTO

UN ACUERDO PARA IMPULSAR
LA TRANSFORMACION DIGITAL

e ZDeusto
lngenieﬁa ZDeusto
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Ingeniaritzako e
T ©Deusto
ZDeusto
CDeusto

Deusto

iemens y la Universidad de Deusto han

firmado un acuerdo de colaboracién para

impulsar la Industria 4.0 y la transforma-
cién digital en campos cientificos y tecnolégicos
a través de la formacién de profesores y alumnos.
La alianza incluye las actividades de formacién
reglada y continua, aunque abre la puerta a la
provisién en un futuro proximo de los servicios de
[+D+i, necesarios para adaptar cualquier conteni-

do relacionado con la digitalizacién en la industria.

En este sentido, el gigante tecnolégico proveera
ala Universidad de Deusto de los equipos de labo-
ratorio mas avanzados, que seran utilizados tanto
por profesores como por alumnos tras recibir el
programa de formacion. El objetivo prioritario
de Siemens es ofrecer contenidos de calidad a los
profesores, para que estos puedan transmitir los
conocimientos adquiridos a sus alumnos. Con el
rapido avance de la tecnologia, es necesario que la
educacion se adapte para evitar que se produzca
una brecha entre la ensefianza universitaria y las
necesidades reales de las empresas.

Tras la alianza, la Universidad de Deusto se con-
vierte en Centro Colaborador de Siemens para la
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formacién y podra utilizar el emblema SCE. Con este
acuerdo se van a poder beneficiar los 1.500 alumnos
de ingenieria con los que cuenta la Universidad de
Deusto y 120 profesores.

Desde hace més de 20 afios, Siemens apuesta
por la formacién para lograr el personal mejor
cualificado en los diferentes sectores industriales.
Ademas de la Universidad, la Formacién Dual es
un buen instrumento para acercar la educacién a
la realidad empresarial. La compafiia cuenta con
cuatro programas de Formacién Dual y con un
convenio con la Fundacién Universidad y Empre-
sa a través del cual mas de 200 estudiantes al afio
realizan practicas en Siemens.

En el actual ejercicio, la compafiia también ha
colaborado estrechamente con el Ministerio de
Educacién y Formacién Profesional, para formar
a méas de medio millar de profesores en Fabrica-
cién Industrial con temarios relacionados con las
ultimas tendencias en digitalizacién de la Indus-
tria 4.0. Ciberseguridad, Gemelo Digital, Virtual
Commisioning, Cloud y Edge Computing, entre
otras, son las tematicas que se han desarrollado en
este programa de formacion.



TRANSFORMING
THE INDUSTRY

18 _FERIA INTERNACIONAL
DE MAQUINAS, EQUIPAMIENTOS
Y SERVICIOS PARA LA INDUSTRIA

WWW.EMAF.EXPONOR.PT
Exponor - Feira Internacional do Porto

Av. Dr. Anténio Macedo, 574 - Leca da Palmeira
4454-515 Matosinhos, Portugal

E‘ Exponor MEDIA PARTNER
—

exhibitions AEP AIMMAP *] robética

METALOMECA! FINS DE PORTU




24

INFORMACION

Diciembre 2020

SANDVIK COROMANT ANUNCIA
LA COLABORACION METALURGICA
CON AUTODESK FUSION 360

Sandvik Coromant, ha anunciado una nueva colaboracion con Autodesk. La asociacion se
anuncio oficialmente el 17 de noviembre de 2020 en Autodesk University 2020, la conferencia
online lider en el dmbito del diserfio y la fabricacion. El anuncio marca el inicio de una
asociacion a largo plazo entre ambas marcas, que aportard grandes ventajas al futuro de la
fabricacion asistida por ordenador (CAM, por sus siglas en inglés).

CoroDrill® 870

870-1200-10L16-5

ver uno de los mayores retos de la CAM: la

compleja tarea de especificar herramientas
de corte para determinar la forma mas efectiva de
usarlas.

Con una media de méas de 2.500 nuevos produc-
tos anuales, Sandvik Coromant es conocida en el
mundo entero por su pericia en las soluciones de
mecanizado. La asociacién permitird a Sandvik
Coromant compartir estos conocimientos con in-
cluso mas usuarios CAM en Autodesk Fusion 360.

“El mundo de la fabricacién actual es cada vez
mas competitivo”, explica Jonas Strom, jefe de
productos de Sandvik Coromant. “Los materiales
son mas ligeros, duros y resistentes; las maquinas
son mas avanzadas; los tamafios de los lotes son
mas pequetios; y el disefio del componente es cada
vez mas complejo: todo ello resulta en el aumento
de la demanda de programaciéon CAM y usuarios
CAM competentes”.

“Como ingenieros, a los usuarios CAM les en-
canta buscar nuevas tecnologias y probar solucio-
nes innovadoras, pero suelen verse limitados por

oo
E 1 primer paso de esta colaboracion es resol-
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WSS Jos factores temporales asociados a la

fabricacién de CNC. Al proporcionarles
acceso a la informacion de las herra-
mientas, recomendaciones y conoci-
mientos de métodos de mecanizado
exclusivos con solo un clic, queremos
simplificar su proceso”, concluye
Strom.

Habitualmente, los usuarios CAM
suelen transferir manualmente los da-
tos de los catalogos de herramientas e
introducir los parametros en el softwa-
re CAM. Este proceso suele ser laborioso
y puede incrementar el tiempo de salida
al mercado.

“La manufactura y el mecanizado son ya de por
si procesos complejos, y suelen complicarse con
la gestion manual de la informacién de las herra-
mientas, lo que resulta en el retraso de los tiempos
de reglaje y el incremento de los errores de meca-
nizado”, explica Srinath Jonnalagadda, vicepresi-
dente de estrategia de negocio del departamento
de disefio y fabricacién de Autodesk. “Al emparejar
nuestras soluciones de software CAM con la peri-
ciay los conocimientos avanzados en herramien-
tas de corte de Sandvik Coromant, ayudamos a los
clientes a reducir la duracién y mejorar la eficien-
cia de la fase de preparacién”.

La colaboracién con Autodesk forma parte del
plan a largo plazo de Sandvik Coromant. Las dos
empresas tienen objetivos similares: ayudar a sus
clientes a conservar la competitividad con nuevas
tecnologias y proporcionarles soluciones de disefio
digital y mecanizado.

El primer paso de esta nueva colaboracién agi-
lizara el lento proceso de seleccién de los datos,
proporcionando a los clientes acceso a los datos de
las herramientas de Sandvik Coromant.


https://www.autodesk.com/products/fusion-360/overview
https://www.sandvik.coromant.com/es-es/pages/default.aspx?Country=es
https://www.autodesk.es/
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EXPULSOR DE SUJECION
DEL BEBEDERO, CON NEGATIVO
Y SEGURO ANTI-GIRO

&

NARR presenta la variante estandariza-
K da de un expulsor universal de sujecion

del bebedero. El expulsor esta disponible
en templado (300111), nitrurado (300414) o con
recubrimiento DLC (300111DLC) en didmetros de 3
mm, 4 mm, 5 mm, 6 mm, 8 mm, 10 mmYy 12 mm y
longitudes de hasta 400 mm con entrega rapida'y
cortado a la longitud deseada.

Hay un negativo estandarizado al final del ex-
pulsor. Debido a este disefio, el plastico solidifica-
do queda retenido en los canales de distribucion.
Esto asegura que el bebedero esté en la posicién
correcta cuando se saca del molde. Al mismo
tiempo, el uso de sistemas de manipulacién se
vuelve significativamente mas facil. Las caras en
ambos los lados de la cabeza evitan que el expulsor
de sujecién del bebedero gire involuntariamente
en la cavidad. Un bisel circunferencial sirve como
precentrado.

El expulsor de sujecion del bebedero se entre-
ga completamente listo para su instalacién, es
decir, acortado a la longitud requerida, incluido
el seguro anti-giro y el negativo en el expulsor.
También es posible realizar grabados bajo pedido.
El contorno es adecuado para todos los plasticos
comunes. Los datos técnicos y el 3D estan disponi-
bles en nuestra tienda online.

MOLD
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CONTROL PRECISO PARA
EL ACCIONAMIENTO HIDRAULICO
DE LOS OBTURADORES, DISENO
RESISTENTE AL DESGASTE PARA
PLASTICOS ABRASIVOS, MOLDEO
POR INYECCION CON PELICULA

DE ALTA CALIDAD

HyFlow, el nuevo avance de reciente introduccion para controlar las velocidades de apertura y
cierre de los obturadores de los cilindros de actuacion hidrdulica, estd disponible como version
completa o, cuando solo se aplica a determinados actuadores seleccionados, como version hibrida.

os tltimos avances tecnolégicos en torno a
L los sistemas de canal caliente de HRSflow

estan disefiados especialmente con el fin
de mejorar la calidad del producto en el moldeo
por inyeccién en cascada. Entre dichos avances se
incluye la tecnologia exclusiva HyFlow de reciente
lanzamiento, desarrollada para aplicaciones con
cilindros de actuacién hidraulica, con la que tanto
las velocidades de apertura y cierre como el posicio-
namiento de cada obturador individual se pueden
ajustar con precisiéon mediante el caudal de aceite.
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Ahora también esta disponible en el mercado la se-
rie Hyper-GF para el procesamiento de termoplas-
ticos abrasivos. En términos de aplicacion, HRSflow
esta realizando actualmente un proyecto piloto en
colaboracién con un cliente con el fin de demostrar
la manera en que FLEXflow Evo, el novedoso avance
de la tecnologia FLEXflow recientemente presenta-
do para sistemas de obturacién con accionamiento
servoeléctrico, se puede utilizar para conseguir
unos resultados extraordinarios en el retromoldeo
de film sensibles.
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HyFlow utiliza un controlador con una interfaz de uso
comodo y sencillo para establecer la posicion de bloqueo
de cada obturador individual. La velocidad de apertura
y cierre de cada obturador se puede ajustar mediante un
mecanismo de ajuste manual. Asi es posible controlar la
velocidad del flujo de fusion, de manera que el mol-
deo por inyeccién en cascada proporciona un proceso
uniforme de llenado del molde sin caidas repentinas
de presioén y sin los defectos de la superficie asociados.
El posicionamiento del obturador también permite un
equilibrio éptimo de la distribucién de la presion en la
cavidad durante todo el proceso de inyeccién.

La nueva serie Hyper-GF, disponible para las boqui-
llas Gay Aa de HRSflow, esté disefiada para mejorar el
rendimiento a largo plazo del sistema de canal caliente
cuando se procesan materiales muy abrasivos, como
por ejemplo materiales reforzados con fibra de vidrio.
Su gran resistencia asegura una larga duracién de ser-
vicio, incluso en procesos de moldeo por inyeccién con
productividades muy elevadas. Esta gran resistencia se
debe, entre otros factores, al uso de aceros especiales y
a un disefio optimizado del canal de flujo.

Las posibilidades que ofrece el sistema de canal
caliente FLEXflow Evo para el moldeo por insercién de
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peliculas (FIM por sus siglas en inglés), se demuestran
en un proyecto conjunto con el fabricante de pelicu-
las Kurz, Fiirth/Alemania. Gracias a esta tecnologia
pionera es posible, por ejemplo, la integracion de film
capacitivo-para sensores o paneles de control tactil

en combinacién con film decorativo retroiluminado,
lo que permite conseguir un disefio y una flexibilidad
funcional hasta ahora desconocidos, especialmen-

te para aplicaciones de interior de automoéviles. En
colaboracién con Kurz, se retroinyect6 un film con
elementos capacitivos funcionales para elementos

de control tactil y decorativos con un policarbona-

to cristalino (PC) en un solo paso, lo que permitié
retroiluminar el area de los elementos operativos. La
tecnologia de obturadores servo controlada produjo
resultados de un nivel de calidad, que no seria po-
sible alcanzar con los conceptos convencionales. En
particular, tras la retroinyeccién con la tecnologia
FLEXflow Evo, los delgados elementos funcionales

y decorativos no presentan tensiones internas como
en el moldeo por inyeccién en cascada convencional,
gracias al avance uniforme y de baja presién frente de
flujo de fusion, consiguiéndose al mismo tiempo evitar
de manera fiable todo tipo de dafios en la pelicula.
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NOTICIAS HASCO

Ampliaciones del configurador
de expulsores HASCO

Con su configurador de expulsores re-
cientemente ampliado, HASCO permite a
sus clientes configurar facilmente expul-
sores en linea para cortarlos en longitu-
des personalizadas. Al mismo tiempo, se
han afiadido a la gama una gran cantidad
de expulsores cilindricos, tubulares y
laminares.

Ademas de diferentes diametros y
longitudes libremente definibles, estan
disponibles los cuatro niveles de to-
lerancia que ahora se establecen en la
fabricacién de moldes, desde 0 / + 2 hasta
+/- 0,01 mm. La flexibilidad resultan-
te asegura que se pueda seleccionar el
expulsor apropiado para cada aplicacién
individual.

Flexible, transparente y facil de usar
HASCO ha disefiado su nuevo configura-
dor online para que sea muy transparente
y facil de usar. La longitud se define con
unos pocos clics, y el plazo de entregay

el precio se muestran directamente. Los
plazos de entrega cortos permiten eficien-
ciay seguridad en el proceso de pedido.
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El seguro de moldes HASCO evita
la apertura involuntaria
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Para evitar que los moldes de inyeccién se abran
durante la instalacién y desmontaje, asi como
durante el transporte, y para evitar que las pla-
cas méviles, como los conjuntos de expulsién, se
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muevan fuera de su posicién, es esencial asegu-
rarlos contra movimientos involuntarios. El nuevo
seguro de molde Z730 / ... disponible exclusiva-
mente en HASCO, proporciona una solucién senci-
llay fiable que garantiza la maxima seguridad.

Accionamiento de bloqueo mecanico

Con su accionamiento de bloqueo mecanico, el
seguro de molde se puede operar con una sola
mano y sin herramientas, evitando cualquier
dafio al molde. El seguro de molde, el cual puede
permanecer en el molde, garantiza posiciones
seguras durante el transporte y la produccion.
Este producto que esta disponible exclusivamente
en HASCO, se puede utilizar a temperaturas de
hasta 90 °C.
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Nueva gama de enchufe rapido sin fugas
HASCO ofrece a sus usuarios la maxima seguridad
durante el desacoplamiento. Convence su increible
estanqueidad y durabilidad.

Acoplamiento seguro y fiable de las lineas
de refrigeracion
El sistema innovador con superficies de sellado
frontales lisas y obturacién en ambos lados per-
mite un acoplamiento estanco de los circuitos de
refrigeracion evitando las fugas, se puede acoplary
desacoplar limpiamente, bajo presion y sin fugas.
Los enchufes rapidos a una sola mano, con una guia
especialmente larga y precisa en la boquilla de sellado,
garantizan un acoplamiento seguro e independiente
con un caudal maximo y una caida de presién minima.
La calidad méaxima de los materiales 2.041
(latén) y 1.4305 (acero inoxidable) hacen que los
acoplamientos rapidos sean robustos frente a
vibraciones y movimientos. Las versiones de acero
inoxidable son idéneas para utilizarlas en el cam-
po de la medicina y en salas blancas.
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El acoplamiento soporta altas temperaturas
y garantiza un proceso de produccion seguro y
duradero, y completan el extenso programa de
productos de refrigeracion.

Nuevas unidades de corredera

con noyo inserto HASCO

Existen piezas complejas de inyeccioén, cuyos

nervios o negativos no pueden ser desmoldeadas

facilmente en la misma direccién del desmoldeo.

Las nuevas unidades de
corredera HASCO Z18185

- / ... abren formas
i innovadoras de
disefiar mol-

des. El tipo de
accio-

namiento permite instalarlas sin taladros comple-
jos para columnas inclinadas y sin el espacio que
ocupan, también permite absorber un alto nivel de
fuerza.

Los noyos Z18186/... en los materiales 1.2343 y
1.2360 con durezas diferentes se usan en el con-
torneado individual. Las unidades de corredera,
se pueden instalar facilmente desde el plano
de particién, ofrecen el drea de contorno mas
grande posible con el espacio de instalacién mas
pequeiio posible. Las unidades de corredera se

pueden personalizar. El recubrimiento de DLC

permite un deslizamiento adecuado y

requiere poco mantenimiento de
las piezas.

La compati-
bilidad de los
componentes
con la gama de
unidades de cor-
redera HASCO
esta totalmente
garantizada.
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STEEL TECH, NUEVO EVENTO
DE REFERENCIA INTERNACIONAL
PARA EL SECTOR SIDERURGICO

Xabier Basafez, Director General de Bilbao Exhibition Centre y Carlos Alvarez, Presidente de Siderex.

ilbao Exhibition Centre y Siderex, Asocia-
B cién Cluaster de Siderurgia, presentan STEEL

TECH, Congress & Expo, evento profesio-
nal de caracter bienal que nace con el objetivo de
convertirse en el punto de encuentro de referencia
internacional del sur de Europa para el sector del
acero. Los avances tecnolégicos producidos a lo
largo de toda la cadena de valor, las investigaciones
en curso mas prometedoras y la innovacion tecno-
l6gica en la industria del acero seran los grandes

MOLD

protagonistas de esta cita, que celebrard su primera
edicion del 19 al 21 de octubre de 2021 en BEC. La
produccioén de acero estd en el ADN de su territorio,
que cuenta con una solida industria transformadora
que se extiende por todo el Pais Vasco, situandolo
en el puesto 12 del ranking europeo de produccion
de acero, con una capacidad productiva del 39% del
total espafiol.

En palabras de Carlos Alvarez, Presidente de Si-
derex, “STEEL TECH nace como punto de referen-
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cia de la industria sidertrgica, como foro donde
abordar y dar respuesta a los principales retos del
sector en su futuro mas proximo”.

“Por tradicion e historia, el Pais Vasco es una
zona geografica con gran concentracién side-
rurgica e industrial tanto a nivel nacional como
europeo, englobando a empresas de toda la cadena
de valor del proceso de fabricacién del acero e
industrias auxiliares, por lo que consideramos
realmente razonable organizar un evento de estas
caracteristicas en nuestro territorio”, explica
Carlos Alvarez.

Por su parte, Xabier Basafiez, Director General
de Bilbao Exhibition Centre, reconoce que “BEC
esta trabajando en varios proyectos estratégicos
y en establecer las bases de otros que se desarro-
llardn durante los préximos afios. La actividad no
cesay precisamente en este apartado estdbamos
en deuda con un sector esencial de este pais: el
sidertirgico”. “Por ello, proponemos un evento en
formato muy moderno y vinculado a la innovacién.
Un punto de encuentro necesario para el sector,
que incorporara de manera transversal tematica y
contenido para dar respuesta a los grandes retos
de la siderurgia: la transformacion tecnolégica y la
economia circular “, sefiala Basafiez.

Siderex y BEC han firmado un acuerdo de
colaboracién que tiene como objetivo trabajar
conjuntamente en la organizacién y promocién
de STEEL TECH. El certamen combinara el area
congresual con la zona expositiva, promoviendo
la transferencia de conocimiento y el networking.
Con este fin, el equipo organizador del certamen
trabaja ya en el disefio de un amplio programa de
conferencias y actividades congresuales de alto
nivel, orientadas a la innovacién y la tecnologia
del sector siderudrgico.

Durante dos jornadas completas, ponentes
nacionales e internacionales de gran prestigio
abordaran los grandes retos y tendencias del sec-
tor, y aportaran experiencias propias. El programa
congresual del primer dia tendra una orientaciéon
mas global y analizara las soluciones y aplicacio-
nes del acero en sectores usuarios estratégicos
como automocién, energia, naval, ferroviario y
construccién, entre otros. Dentro de este marco de
conocimiento se daran a conocer diferentes casos
de uso.

La segunda jornada, que tendra lugar el 20 de
octubre, centrara su tematica en el “acero del fu-
turo y retos”. El panel contard con ponencias sobre
los desafios que supone la doble transicion digital
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y sostenible como la smartizacion, la inteligencia
artificial, la economia circular — valorizacién, re-
ciclaje y gestién de chatarras - y la ciberseguridad.
El tercer dia del evento se organizaran unas visitas
técnicas a diferentes plantas.

En el &rea expositiva de STEEL TECH partici-
paran empresas proveedoras de los diferentes
niveles de la cadena de valor del sector sidertr-
gico, que dispondran de un espacio expositivo de
calidad en el que poder dar a conocer sus produc-
tos y servicios. Las areas de negocio representa-
das seran, principalmente, las de produccién de
acero, transformadores de acero en frio y caliente,
fabricantes y distribuidores de maquinaria y equi-
pos, componentes y repuestos, materias primas,
centros de servicios, centros tecnolégicos y otros
servicios como; gestores de residuos, grias y lim-
pieza maquinaria, entre otros.

Ademas de participar en el drea expositiva y
asistir al Congreso, las empresas expositoras
podran mostrar sus propuestas técnicas y comer-
ciales en las diversas actividades paralelas que
tendran lugar durante la celebracién del encuen-
tro. Asimismo, tendran la oportunidad de poten-
ciar sus relaciones comerciales a nivel nacional e
internacional a través de distintos espacios crea-
dos para promover el networking, con acciones
como reuniones B2B y diversos eventos de ambito
maés social

STEEL TECH esta dirigido a productores de
acero; ingenierias y EPCs; importadores, distri-
buidores, traders y centros de servicios; transfor-
madores de acero en frio y caliente; fabricantes de
componentes y maquinaria de diversos sectores
usuarios; centros tecnolégicos y de investigacion;
instituciones y administracién; universidades y
formacién profesional; certificadoras y consul-
torias. Todos ellos encontraran en este encuentro
una oportunidad Unica para analizar el mercado
en directo, estudiar nuevas oportunidades y crear
s6lidos contactos comerciales.

STEEL TECH esta organizada por Bilbao Exhibi-
tion Centre y Siderex, y cuenta con la colaboracién
de UNESID- Unién de Empresas Siderargicas-,
Grupo SPRI y Gobierno Vasco.
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NUEVOS SUMINISTROS PARA
TALLERES DE MEUSBURGER

ara responder como corresponde a las nece-

sidades de los clientes, Meusburger amplia

con regularidad su cartera de productos. Asi
lo hizo una vez mas a mediados de octubre con la
gama de suministros para talleres. Se agregaron
productos para el acabado superficial, elementos
de sujecién y herramientas de montaje nuevos y se
complet6 el vasto surtido de herramientas de corte
y accesorios para la electroerosiéon con variantes
adicionales.

Portaherramientas HWZ

Los nuevos portaherramientas en variante de
cono de cuerpo hueco HSK-A 63y de cono de gran
inclinacién SK 40, son el enlace perfecto entre la
herramienta de corte y la maquina de mecanizado.
Son especialmente apropiados para fijar las he-
rramientas de fresado y taladrado de Meusburger.
Su calidad y fiabilidad ha quedado demostrada,

ya que Meusburger lleva tiempo utilizandolos en
su propia produccién en serie. Como de costum-
bre, en almacén y lista para su envio espera una
amplia gama de productos estandarizados, con sus
accesorios, adaptada a la industria de fabricacién
de moldes y matrices. Con la incorporacién de

estos portaherramientas, Meusburger cubre ahora
la gama integra de equipamiento de maquinas
herramienta para el mecanizado.

Sistema de micromotor de linea M

La unidad de control fija GESM 1000 detecta au-
tomaticamente el tipo y la velocidad méxima de
todas las piezas de mano para micromotor de linea
M. El sistema estd provisto de una pantalla a color
de 4,3 pulgadas que indica la velocidad y la carga.
Lavelocidad de giro se regula de manera progresi-
vade 1.000 a 80.000 min-.

Como alternativa, la unidad de control de bateria
para micromotor de linea M GESM 1500 ofrece
flexibilidad y movilidad de uso de todas las piezas
de mano para micromotor de linea M. La extraor-
dinaria autonomia de la bateria y un rango de
velocidad de giro de 4.000 a 40.000 min permiten
el maximo rendimiento. Las siete piezas de mano
compatibles cubren casi cualquier aplicacion.

Alicates de corte diagonal para plasticos V 20435
Los alicates V 20435 con una cabeza acodada de
15° son idéneos para cortar a ras los bebederos y
las rebabas de las piezas de plastico moldeadas por
inyeccion. Estan ahora disponibles en Meusburger
con proteccion de filo en las longitudes 130, 160 'y
190 mm.
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LLAVE DJNAMOMETRICA
ELECTRONICA GARANT HCT
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a nueva familia de productos “Hoffmann

Group Connected Tools (HCT)” hace que

la gestion de la calidad sea mévil. La llave
dinamomeétrica electronica GARANT HCT con reloj
comparador con capacidad Bluetooth, ya esta
disponible en el mercado y permite enviar valores
de medicién a una aplicaciéon de PC como Excel, a
una tableta o la nueva aplicacién de dispositivos
moviles HCT con so6lo pulsar un botén.

Los resultados de las mediciones recién ad-
quiridos pueden visualizarse de forma fiable en
la aplicacién y exportarse junto con, entre otras
cosas, el nimero de serie, la fecha de medicién, la
unidad y el valor objetivo en un formato CSV para
su posterior procesamiento en un PC.

Gracias a una interfaz bidireccional, la parame-
trizacién puede realizarse no sélo en la llave sino
también a través de la aplicacion HCT. En total,
se pueden programar hasta 100 operaciones de
apriete en cinco modos diferentes y combinarlas

en planes de secuencia con hasta 10 operaciones
de apriete cada una. La herramienta esta protegida
por una contrasefia y se puede configurar de ma-
nera que después de un apriete defectuoso, sélo se
pueda seguir trabajando si se introduce la misma.

Esta herramienta no s6lo impresiona por sus in-
novadoras funciones, sino también por su atracti-
vo disefio. Su pantalla TFT en color de 2,8 pulga-
das de alto contraste y angulo de visién estable
con doble escala, muestra los valores alcanzados
en un reloj comprador y como figura. Asi el usuario
siempre tiene el valor medido a la vista hasta el
préximo reinicio. Una sefial 6ptica claramente
visible advierte de que no se debe sobrepasar el
valor maximo de apriete, que puede comple-
mentarse con un tono de advertencia y un modo
de vibracién. La herramienta es resistente a los
aceites, grasas, combustibles, liquidos de frenos y
al Skydrol, por lo que esta disefiada para trabajar
en un taller profesional.

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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NUEVO FIKUSPLUS 20: MAS POTENTE,
AVANZADO Y EFICIENTE

Ahora también disponible para Fresa 2D
Metalcam lanza al mercado la nueva versién de Fi-
kusPlus, que incorpora multiples mejoras y nuevas
caracteristicas para optimizar la productividad de
sus usuarios. El nuevo FikusPlus20 es una solucién
CAD/CAM mas potente, mas rapida, mas fiable y
mas eficiente para fresado y electroerosion.

Ofrece a los usuarios el rapido CAD 3D de s6-
lidos, intuitivo y facil de usar, integrado con su
potente CAM de hilo y de fresa, especialmente
disefiado para ser eficiente en el taller.

Ha sido desarrollado para proporcionar a la
industria un CAD/CAM eficiente, altamente pro-
ductivo, facil de aprender y utilizar, que permite
crear, reparar o modificar geometrias complejas
rapida y facilmente, y mantener una comunicacion
fluida con los clientes.

CAM de fresado 2D novedad en esta version

Una de las novedades mas destacadas de esta
nueva version es la inclusiéon de un entorno de
fresado 2D que se suma y complementa la eficien-
te Fresa 3D disponible hasta ahora, convirtiendo a
FikusPlus en una de las soluciones CAD/CAM maés
atractivas del mercado.

El nuevo médulo con tecnologia de fresado 2D
incorpora un algoritmo avanzado para el calculo
del material resultante, que mejora la eficiencia
del proceso eliminando movimientos innecesarios
e improductivos de la herramienta. Esta utilidad
permite definir el material pendiente de mecani-
zar gracias a una optimizacién de la programacién.

FikusPlus 20 para Fresado 2D incluye la funcién
de Reconocimiento Automatico de Caracteristicas,
que detecta automaticamente todas
las geometrias a mecanizar con una
Unica configuracién, identificando y
seleccionando elementos como ca-
vidades, cajeras, taladros o ranuras.

El nuevo y avanzado asistente de
taladros agrupa rapidamente todos
los taladros de un mismo tipoy ge-
nera todos los procesos necesarios
para realizarlos eficientemente.

Multiples mejoras en fresado 3D
Este fresado 3D es mas rapido, con
nuevas funciones que mejoran su
eficiencia, como la reduccion de las
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retiradas de la herramienta gra-
cias a un nuevo algoritmo, que
contribuye, junto a otras mejo-
ras, a una reduccioén del tiempo

de mecanizado y del tiempo total 77

de produccién.

Las nuevas funcionalidades
del proceso de acabado permi- -
ten al usuario un mayor control
del proceso. El nuevo proceso
de Desbaste Adaptativo permi-
te mantener las condiciones de
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mecanizado constantes, gracias
a trayectorias de transiciones
suaves y un angulo y profundidad de ataque cons-
tantes, que permiten reducir el tiempo de mecani-
zado y alargar la vida de la herramienta. Ademas,
permite limitar el angulo de mecanizado.

La funcién de Proyeccién de Contornos permite
ahora aplicar el calculo de un offset a los bocetos
2D proyectados sobre una superficie 3D y limi-
tarlos dentro de un contorno para mecanizar el
interior o el exterior del contorno.

Se han mejorado las trayectorias. Ahora los
movimientos de la herramienta se han conver-
tido en arcos, lo que reduce el uso de memoria vy,
sobre todo, permite un mecanizado mas suavey,
de esta forma, alargar la vida Gtil de la maqui-
na-herramienta.

Mejoras en todos los procesos de trabajo

en electroerosion

El médulo de Hilo de FikusPlus 20 también ha
recibido importantes mejoras que afectan a la
practica totalidad de los procesos de trabajo, como
la seleccion de superficies, el reconocimiento au-
tomatico de caracteristicas o el nivel de automati-
zacién del trabajo.

La Seleccién de Superficies propone al usua-
rio las superficies tangentes en una seleccién y
dispone de una nueva funcién, que detecta los
contornos de superficie que definen los contornos
abiertos. Estas nuevas funciones ayudan al usuario
a reducir tiempos y mejorar la calidad de la pro-
gramacion en contornos abiertos y cerrados.

En la funcién Feature Recognition se ha im-
plementado un nuevo método de agrupacién y
seleccién automatica de cilindros, por didmetro
y altura. Esta nueva funcionalidad es muy til en
geometrias con multiples cilindros de diferentes
alturas y diametros, y queremos aplicar las mis-
mas condiciones de corte en toda la pieza.

También se han reducido los pasos necesarios
para pasar de una estrategia en funcién de la geo-
metria a otra por fases, que ahora puede realizarse
automaticamente con s6lo un click de ratén.

Opcionalmente, FikusPlus ofrece a sus usuarios
los avanzados Médulos de Automatizacién que
incrementan la productividad, reducen los errores
y permiten un control pleno del proceso de me-
canizado de hilo por parte de los usuarios, como
la gestion automatica de retales, las microsolda-
duras o diversas formas de alineacién automatica
de la pieza en el plano o en el espacio mediante el
propio hilo o el palpador mecanico.

Mejoras en el intuitivo CAD de sé6lidos

Con la nueva versioén, FikusPlus incorpora la opcion
“boceto” a Seleccién y Modelo 3D como modo de
diseflo. En el nuevo modo “boceto” es realmente
simple construir y disefiar usando las funciones
principales: Crear, Modificar, Restricciones y Edi-
tar. Estas herramientas nos dan mucha mas preci-
sién y exactitud a la hora de producir nuestra pieza.

Otra novedad destacada es la “Grabacion de Blo-
que” que permite editar facilmente los parametros
de otras plataformas CAD dentro de FikusPlus 20y
vincular los cambios de forma bidireccional. Esta
nueva funcioén captura la creacion de caracteristi-
cas paso a paso y las edita, ya sea como un nuevo
boceto o afiadiendo caracteristicas. Proporciona
una gran flexibilidad para disefiar paramétrica-
mente y permite a los usuarios controlar la tecno-
logia basada en el historial para realizar ediciones
rapidas del disefio.

Por dltimo, destacar que se han afiadido a la
aplicaciéon nuevos traductores actualizados que
permiten abrir archivos de distintos sistemas de
software como: SolidWorks 2020, Solid Edge 2020
y Catia v5 R2020.

MOLD
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BERND ROEGELE: "EQUIPLAST
PONDRA DE MANIFIESTO LA
IMPORTANCIA DE UN SECTOR
QUE LA PANDEMIA HA REVELADO

FUNDAMENTAL"

Entrevista al presidente de Equiplast, el Encuentro Internacional del Pldstico y el Caucho.

a situacién generada por el COVID-19 ha
L motivado que Fira de Barcelona decidiera

posponer al mes de septiembre de 2021 la
celebracion de Equiplast, el Encuentro Internacio-
nal del Plastico y el Caucho, prevista inicialmente
para junio y posteriormente para diciembre de este
afio. En esta entrevista, el presidente de Equiplast,
Bernd Roegele, explica las tltimas novedades orga-
nizativas del certamen, que tendra lugar del 14 al 18
de septiembre de 2021 en el recinto de Gran Via de
Fira de Barcelona, conjuntamente con Expoquimia
y Eurosurfas.

MoLb

Primera cuestion, obligada. ;Por qué se traslada
Equiplast a septiembre de 20217

Bernd Roegele: La aparicion del coronavirus y del
COVID-19 han impactado de una manera total-
mente desconocida en todo el mundo. Y en nuestro
caso, ademas de las restricciones impuestas por
las Autoridades, ha prevalecido la salud de traba-
jadores, expositores, visitantes y proveedores para
trasladar a final de afio, en una decision consen-
suada con el sector, la celebracién de un salén

que habiamos, también con el apoyo mayoritario
de los principales agentes sectoriales, decidido
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organizar en junio y luego en
diciembre. Sin embargo, las
circunstancias nos han obli-
gado a un nuevo cambio de
fechas y a un nuevo modelo.
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En este sentido, ;cOmo se estan

planteando Equiplast, el Encuentro Internacional del
Plésticoy el Caucho?

B. R.: Cada tres afios, la organizacién de los tres
salones se plantea el reto de disefiar y organizar
un evento ferial que sea capaz de sorprender a
todos, ademas de ser una gran oportunidad de
negocio para todos los profesionales del sector.

En este sentido, y dado el contexto actual, el
reto se ha multiplicado... y por ello estamos tra-
bajando en un disefio hibrido, en el que el 80% de
la oferta del saldon sea presencial y el 20% online,
con el objetivo de poder ofrecer unos eventos que
puedan ser atractivos y Utiles para todos los pro-
fesionales de los sectores representados.

Ademés, y en esta linea, desde Fira de Barcelona,
estamos trabajando para incrementar el grado de se-
guridad en nuestros recintos feriales para poder llevar
a cabo nuestros salones con las maximas garantias
con la implementacién de un estricto protocolo que,
en colaboracién con la consultora especializada en
la gestion de riesgos, Aon, y el asesoramiento epide-
miolégico del Hospital Clinic de Barcelona establece
una serie de medidas para evitar contagios.

¢Sera muy diferente Equiplast 2021 de Equiplast 2017?
B. R.: Desde los afios 60, los tres salones dan for-
ma al mayor evento ferial de la quimica aplicada
de nuestro pais y al segundo de la Unién Europea.
En este sentido, hemos querido seguir trabajando
codo con codo con los tres sectores para poder or-
ganizar unos eventos que, a pesar de todo, puedan
dar respuesta a sus inquietudes y necesidades.

En Equiplast, pondremos de manifiesto la
importancia de un sector demonizado y que la
pandemia ha revelado como fundamental para
nuestra salud y bienestar. En este sentido, el salén
contaré con una planta de reciclado en funciona-
miento para demostrar el compromiso del sector
con el medio ambiente.

En esta misma linea, hemos organizado la
primera edicién de los Premios Equiplast-Sha-
ping the Future, en los que se galardonaran los
disefios funcionales que hayan sido elaborados
con plastico reciclado o con otros materiales
sostenibles.

INFORMACION

EQUIPI

Encuentro Intern:
del Plasticoy el C

Y por Gltimo, el salén presentard una exposi-
cién anica de productos hechos con plastico 100%
reciclado, procedente de fuentes renovables y
biodegradables.
¢De qué manera han dado a conocer la nueva edi-
cion de Equiplast entre expositores y visitantes?
B. R.: La acciéon mas reciente y que nos ha servido
para comprobar el interés que pueden suscitar
los contenidos online ha sido la primera sesién de
Unprecedented Industrial Dialogues, una serie de
seminarios web que hemos llevado a cabo duran-
te la primera semana de junio, fechas en las que
deberiamos estar celebrando los tres salones.

Hemos quedado muy satisfechos con la res-
puesta que hemos obtenido a una programacién
en la que se han tratado cuestiones como la digi-
talizacién, la economia circular y la transferencia
de tecnologia, grandes ejes tematicos sobre los
que giraran los contenidos tedricos de los tres
salones. Los Unprecedented Industrial Dialogues
seguiran hasta la celebracién de los eventos con
el objetivo de seguir generando debate tedri-
co-cientifico.

Por Gltimo, en el ambito internacional, hemos
disefiado un Programa Internacional de VIP Bu-
yers, poniendo el foco en los mercados exteriores
mas accesibles como el norte de Africa o América
Latina, lo que nos ha permitido cerrar la presencia
de diversas misiones comerciales inversas.

Y ahora, estamos obligados a seguir trabajando
para hacer llegar a todos los agentes sectoriales el
nuevo cambio de fechas.

Ya, por altimo, como presidente de Equiplast,
¢qué salon espera el afio que viene?

B. R.: Me gustaria hacer un llamamiento a todos
para que vean el salén como una ventana de opor-
tunidad y como motor de reactivacién econdémica
del sector al que representa, en una ediciéon que
contara con todas las medidas de seguridad. Estoy
convencido de que volveremos a dar respuesta

a las necesidades de una industria fundamental
para nuestra economia.

MOLD | 3
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LA NUEVA PLATAFORMA DE
COMERCIO ELECTRONICO DE
PROTOLABS OFRECE AUN MAS
RAPIDEZ Y FLEXIBILIDAD A LOS
INGENIEROS DE DISENO

El fabricante digital mds rdpido del mundo de prototipos personalizados y tiradas
cortas de produccion ha presentado en toda Europa una revolucionaria plataforma de

comercio electronico.
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rotolabs, que colabora con miles de dise-

fiadores de producto, ingenieros y equipos

de compras de todo el mundo, tiene pre-
visto lanzar la nueva plataforma en el continente
americano a partir de enero del préximo afio.

Con el fin de reducir los plazos de desarrollo de
los productos, desarrollar herramientas de ges-
tién de proyectos mas avanzadas y entrar en una
nueva era de fabricacion a la carta, esta platafor-
ma ofrece a los ingenieros de disefio un recurso
mas completo y eficaz, preparado para cubrir las
necesidades actuales y futuras.

El lanzamiento se produce en un momento en
que los sectores de la ingenieria y la fabricacién
de todo el mundo afrontan graves problemas en
los mercados y en la cadena de suministro.

Bjoern Klaas, vicepresidente y director ejecu-
tivo de Protolabs Europa, comenta: «Ahora més
que nunca las empresas deben trabajar rapido y
ser las primeras en lanzar nuevos productos al
mercado o tenerlos preparados en cuanto exista
la demanda. Por eso nos complace enormemente
lanzar nuestra nueva plataforma de comercio
electrénico en toda Europa esta semana.

Con la nueva plataforma de fabricacién digital
los usuarios pueden gestionar mucho mas facil-
mente sus proyectos de prototipado y fabricacién
alacarta. Al igual que con la plataforma anterior,
los usuarios recibiran un presupuesto de las pie-
zas con un analisis de fabricabilidad del disefio
(DFM), pero ademas ahora dispondran de una
interfaz mas intuitiva, mas facil de usar e incluso
mas rapida.

Rich Baker, director de tecnologias de Pro-
tolabs, aflade: «Durante el ciclo de vida de los
productos, la rapidez a la hora de probar las
piezas, fabricar los productos y lanzarlos al mer-
cado siempre han sido factores clave en cual-
quier proyecto. Pero ahora lo son todavia maés.

La demanda de los clientes y la pandemia estan
provocando cambios sin precedentes en nume-
rosos mercados, pero los avances tecnolégicos en
la fabricacién estan favoreciendo la innovaciéon
para que los fabricantes y sus clientes puedan
adaptarse con rapidez. Y esa agilidad suele mar-
car la diferencia entre el éxito y el fracaso».

En la nueva plataforma, los usuarios pue-
den crear proyectos cargando varios archivos,
los presupuestos se pueden compartir con los
integrantes del proyecto, el precio se muestra en
tiempo real en funcién de las especificaciones del
proyecto y se pueden encargar piezas con los tres

INFORMACION

servicios de fabricacion de Protolabs: impresion
3D, mecanizado CNC y moldeo por inyeccién.

En cuanto al servicio de moldeo por inyeccion
de Protolabs, para facilitar la eleccién entre el
prototipado y la fabricacién a la carta, la nueva
plataforma incluye una herramienta de curva de
precios que compara las diferentes opciones. De
este modo, cuando el usuario ajusta la cantidad
de piezas puede ver cémo cambia el coste para
tener una idea exacta del precio real.

El nuevo servicio de fabricacién a la carta
permite encargar moldes piloto, ayuda a resol-
ver situaciones de emergencia en las cadenas
de suministro y abarca todo el ciclo de vida del
producto. Los clientes también se benefician de
la garantia de propiedad y mantenimiento per-
manente del molde.

Bjoern Klaas concluye: «Somos el principal
proveedor industrial de tiradas cortas de piezas
muy diversas mediante los servicios de impre-
sién 3D, mecanizado CNC y moldeo por inyec-
cion. Para lograrlo, en nuestra nueva plataforma
de comercio electrénico, hemos proporcionado a
nuestros clientes un mayor control y la opcién de
fabricacion a la carta».

«Hace 21 afios revolucionamos la fabricacién
automatizando el proceso de fabricacién
tradicional y ahora lo estamos haciendo de
nuevo con esta nueva plataforma. En el sector
de la fabricacién estamos viviendo un gran
momento y debemos ser conscientes de que,
con el cambio de necesidades de los clientes, la
cadena de suministro juega un papel importante
ala hora de agilizar el proceso y flexibilizar la
fabricaciéon».

Protolabs, que dispone de centros de produc-
cioén en tres continentes, ayuda a los clientes a
acelerar el desarrollo de productos en varios sec-
tores, como la industria del automovil, el sector
aeroespacial, el sector médico, la industria pesa-
day los productos electrénicos. Recientemente,
hemos invertido 5 millones de libras en la sede
europea de Telford (Reino Unido) para satisfacer
la creciente demanda de servicios de mecani-
zado CNC y moldeo por inyeccién, y 15 millones
de euros en un nuevo centro de impresién 3D en
Putzbrunn (Alemania).

Producimos de 1 a mas de 50 piezas impresas
en 3D en un plazo de 1 a 7 dias; de 1 a mas de 200
piezas de mecanizado CNC en un plazo 1 a 3 dias;
y de 25 a mas de 10.000 piezas moldeadas por
inyeccion en un plazo de 1 a 15 dias.

MolLb
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VOLKSWAGEN AG INVIERTE
EN DOS IMPRESORAS 3D STRATASYS
J850 PARA MEJORAR EL DISENO

DE AUTOMOVILES

Volkswagen Tiguan R- Line (fuente de la imagen: Volkswagen AG). Con sus impresoras 3D Stratasys J850, el centro de preseries de Volkswagen puede
imprimir prototipos de gran realismo para aplicaciones destinadas al interior de los vehiculos.

olkswagen, el mayor fabricante de automé-

viles del mundo y uno de los més emble-

maticos, ha invertido en la tinica tecnologia
de impresién 3D a todo color y en multiples mate-
riales del mundo, para mejorar sus capacidades de
prototipado y abrir nuevos horizontes en el disefio
de automéviles. Tras la instalacion de dos impre-
soras 3D Stratasys J850™ basadas en la tecnologia
PolyJet™ el centro de preseries de Volkswagen
imprime en 3D una amplia gama de prototipos de
increible realismo, para aplicaciones destinadas al
interior y al exterior de los vehiculos, lo que ayuda
ala empresa a innovar ain mas en el campo del
disefio de automoviles nuevos.

Volkswagen lleva mas de 25 afios utilizando la

impresion 3D para innovar en el disefio y la pro-
duccién de vehiculos para sus clientes. Segtin la

MoLb

empresa, esta Ultima inversién permite al equi-
po de disefio cumplir los estrictos requisitos de
calidad de Volkswagen, ahora con la capacidad de
crear complejos prototipos con multiples materia-
les, que reproducen las piezas de produccion final
con una precision de hasta el 99 %. Este nivel de
realismo permitira al equipo probar y mejorar los
disefios de las piezas en general.

La ]850 proporciona a Volkswagen la posibilidad
Uinica de producir prototipos a todo color, en un
méaximo de siete materiales distintos con pro-
piedades diferentes en cuanto a rigidez, flexibili-
dad, opacidad y transparencia. Todo, en una sola
impresion. De este modo, se ahorra mucho tiempo
y costes en comparacion con los procesos tradi-
cionales de disefio de multiples pasos, como el
montaje de piezas y la pintura.


http://www.stratasys.com/
https://www.stratasys.com/3d-printers/j8-series?utm_source=google&utm_medium=paidsearch&utm_content=SL&cid=7011v0000016v6oAAA&&_bt=395278371766&_bk=stratasys%20j850&_bm=e&_bn=g&_bg=84155236522&gclid=Cj0KCQjwk8b7BRCaARIsAARRTL6K-CW-SKNJRToi4wquGqMM5tyAJ8AcqfM_6V6QPDQAiswFba_pgIAaAoskEALw_wcB
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Impresora 3D Stratasys J850.

Para el interior de los vehiculos, el equipo del
centro de preseries de Volkswagen también impri-
me en 3D piezas con texturas de superficie distin-
tas, desde tejido y cuero hasta madera. Ademas, el
uso de un avanzado material transparente llamado
VeroUltraClear permite al equipo reproducir la
transparencia del cristal. La posibilidad de simular
estas caracteristicas de los vehiculos con modelos
reales, ofrece a los disefiadores la libertad creativa
de probar y perfeccionar nuevos disefios de forma
rapida y rentable.

Peter Bartels, jefe del centro de preseries de
Volkswagen, comenta: «Volkswagen siempre ha
puesto la innovacién en el centro de todo lo que
hace, con el fin de desarrollar vehiculos que entu-
siasmen a nuestros clientes y les hagan sentir or-
gullosos de ser sus propietarios. Para lograrlo, es
esencial que proporcionemos a nuestros equipos
de disefio las Gltimas tecnologias de vanguardia,
para que puedan dar rienda suelta a su creatividad
y establecer el estandar en el disefio de automo-
viles. La reciente incorporacién de las impresoras
3D J850 nos ofrece capacidades adicionales que
refuerzan nuestras operaciones de impresiéon 3D y
nos permiten optimizar aiin mas nuestro proceso
de disefio.»

Linea Tiguan R de Volkswagen (fuente de la imagen:
Volkswagen AG). Con el avanzado material VeroUltraClear,
Volkswagen puede replicar la transparencia del cristal.

Andreas Langfeld, presidente para EMEA de
Stratasys, aflade: «Volkswagen es un cliente de
hace muchos afios que siempre ha sacado partido
del valor de la impresién 3D PolyJet para superar
los limites de la tecnologia y de la innovacién en
el proceso de disefio. La J850 es nuestro sistema
mas avanzado hasta el momento, que ofrece a las
empresas los medios para llevar sus capacidades
de disefio al siguiente nivel y obtener una venta-
ja competitiva. Estamos impacientes por ver las
aplicaciones creativas que el equipo de Volkswa-
gen podra desarrollar con esta tecnologia.

MolLb
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REPARACION DE MOLDE DE FORJA
MEDIANTE DEPOSICION METALICA

POR LASER

RESUMEN
Reparacion de molde de forja mediante deposi-
cién metalica por laser.
En este trabajo se presentan los resultados obte-
nidos sobre un caso de reparaciéon de un molde de
forja para automocion, en el que se ha reparado
la superficie de trabajo mediante el aporte de un
acero por deposicién mediante laser (LMD). Se
presenta la seleccién de las condiciones operativas
para el proceso de aporte y las estructuras obte-
nidas. Se presentan asimismo las medidas de la
conductividad térmica y de las tensiones residua-
les introducidas en los procesos.
m PALABRAS—CLAVE: Conductividad térmica,
LMD, Molde de forja, Recubrimiento laser,
Tensiones residuales.

1. INTRODUCCION

Se plantea un caso de estudio con la posibilidad de
reparacién de un molde utilizado en operaciones
de forja para componentes de automocién, me-
diante la aplicacién de un recargue mediante la
técnica de deposicion metdlica por laser (LMD).

Los moldes de forja en caliente sufren grandes
esfuerzos termo-mecanicos por los esfuerzos,
debidos al impacto de la prensa de forja y al mis-
mo tiempo por la fatiga térmica producida por el
contacto de la pieza caliente con su superficie y
la refrigeracién posterior, para evitar un calenta-
miento excesivo del molde que llegue a degradar
sus caracteristicas mecanicas.

Los moldes en este proceso de forja tras una se-
rie de ciclos llegan a degradarse de tal manera con
la aparicion de grietas superficiales y ver reducida
su vida til. Por otra parte segin la complejidad

del molde, este puede ser uno de los componentes
mas caros de la operacién de forja. Es habitual por
tanto, su reparacion antes de proceder a su com-
pleta sustitucién. En los talleres un método clasico
de reparacién de los moldes es la aportacion de
material mediante recargues por soldadura.

En este caso, se plantea la posibilidad de sus-
tituir este método cléasico de reparacién median-
te soldadura con la aportacién mediante “laser
cladding” o deposicién metalica por laser. Las
especificaciones solicitadas a la reparacion son
basicamente la dureza aportada por el proceso de
deposicién, el espesor de la capa proyectada, la
conductividad térmica y las tensiones residuales
en superficie generadas.

2. MATERIALES Y METODOS

Para la realizacion de este estudio se han utilizado
los materiales correspondientes a los utilizados en
la industria de forja. El material base se trata de
un acero 1.2344 (conocido como Hi13) tipico para
aplicaciones de trabajo en caliente y el material
utilizado para la proyeccion laser, se trata de un
acero para cementacién 1.6523 en forma de polvo
con tamafio de particulas de 45 a 125 micras. Las
composiciones vienen definidas en la Tabla 1.

Previamente se ha tratado térmicamente el ma-
terial 1.2344 con temple y revenido para conseguir
la dureza tipica de los moldes de forja; en este caso
se ha alcanzado una dureza de 48 HRC.

Las durezas medidas se han medido mediante
indentacion Rockwell y Vickers. Las micrografias
se han realizado en banco metalografico, las me-
didas de conductividad térmica mediante un equi-
po Hot Disk TPS 25008 a temperatura ambiente

Composiciones tipicas de los aceros utilizados.

C Si Mn Cr Mo Ni V
1.2344 0,4 1,0 0,4 53 1,4 - 1,0
1.6523 0,2 0,25 0,8 0,5 0,2 0,55 -

Tabla 1.
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y las tensiones residuales mediante difraccién de
rayos-X, con un equipo XStress 3000 de la marca
Stresstech con anodo de cromo.

Para la deposicién mediante laser se ha utilizado
la méaquina hibrida ZVH 45/L1600 ADD+PROCESS
multiproceso de Ibarmia que Tecnalia tiene dispo-
nible en sus instalaciones, Figura 1. Se trata de un
centro de mecanizado multiproceso de 5 ejes que
integra en un solo equipo la capacidad de ejecutar
diversos procesos de mecanizado y la fabricacién
aditiva mediante LMD. Esta maquina tiene in-
tegrado un laser de fibra Rofin de 3kW. Ademas,
cuenta con un cabezal de aporte discreto (4 puntos
de inyeccion) del fabricante Precitec.

Figura 1. Maquina hibrida multiproceso de Ibarmia ZVH-45/1600
ADD+PROCESS con cabezal de aporte Precitec.

Se ha realizado una primera serie inicial de
deposiciones con un solo cordén lineal, y con
objeto de obtener resultados mas extrapolables a
una aplicacion real en la que se necesiten varios
cordones solapados, una segunda serie de recu-
brimientos con 10 cordones solapados. Poste-
riormente una vez seleccionada una condicién de
deposiciéon favorable, se ha fabricado una nueva
serie de probetas cilindricas para la evaluacién de
la conductividad térmica.

Las condiciones de deposicién vienen definidas
en la Tabla 2 manteniendo la relacién Potencia/
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velocidad y un flujo de polvo constante en todos
los cordones de 19,63 g/min. Con estas condicio-
nes se ha tratado de obtener un espesor aproxima-
do de 1,5 mm de capa depositada.

Las referencias de las muestras seran la referen-
cia del cordén y con un sufijo “-S” para el caso de
los 10 cordones solapados: 1-S, 2-S, 3-S,...

3. RESULTADOS Y DISCUSION

La Figura 2 muestra el aspecto de los cordones
obtenidos. Visualmente, se aprecia una mala
adherencia entre deposicién y sustrato en los
cordones con la condicién “1”. Se puede obser-
var una falta de adherencia completa en el caso
de los 10 cordones solapados en esa condicion.
En el caso de un solo corddn, este salta en cuan-
to se trata de realizar un corte su preparacion
metalogréfica.

Figura 2. Placa base con los cordones depositados.

La Figura 3 muestra las estructuras observadas
en los cortes en seccién realizados a los cordones.
Se puede apreciar que las muestras de referencia
1y 2 no presentan signos de fusién en el material
base que permita el “anclaje” de la deposicion.
Asimismo, se observa que tanto la penetracién
de la capa en el material base como el espesor de
la zona afectada térmicamente (ZAT) aumentan
segln aumenta la potencia del laser; esta zona
afectada resulta también creciente con cada nuevo
cordén solapado.

Condiciones de deposicion de los distintos cordones

Corddn | Potencia, P [W] Velocidad, v [mm/min] Piv
1 500 150 3,33
2 1000 300 3,33
3 1500 450 3,33
4 2000 600 3,33
5 2500 750 3,33
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Ref. 1,5 040670

Ref. 5,5 040670

El espesor de la capa depositada se mantiene en
torno a 1,5 mm que corresponde al espesor de capa
deseada.

La Figura 4 muestra el perfil de las durezas ob-
tenidas, si bien son medidas realizadas en Vickers
se han representado las durezas equivalentes en
unidades Rockwell C [HRC]. Las medidas indican
una reduccién de la dureza en la capa depositada
frente a la obtenida en el material base. Al tratarse
de un material de menor contenido en carbono,
serfa conveniente realizar un tratamiento de ce-
mentacién para aumentar la dureza.

Tras la evaluacién de las condiciones de depo-
sicién analizadas en este caso, se han rechazado
las condiciones “1” y “2” ya que su adherencia al

MoLb
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Ref. 2,5 040670

Ref. 4,5 040670

Figura 3. Aspecto de la seccion transversal de los 10 cordones (x5).
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Figura 4. Evolucion de la dureza en profundidad segun las condiciones
de proceso.

sustrato no es apropiada. La muestra de referencia
“3” "ain con buena adherencia al material base,
no presenta una adecuada penetracién del cordén
aportado en el material base.

Entre las condiciones mas apropiadas para la
deposicién determinadas por la correcta adheren-
cia del recubrimiento al sustrato (condiciones “4”
y “5”), se ha optado por seleccionar la de menor
potencia aplicada para la evaluacion de la conduc-
tividad térmica. Condicién de proceso “4”: po-
tencia de 2.000 W y velocidad 600 mm/min, para
la obtencién de cilindros con recubrimiento que
permitan evaluar este parametro con la técnica
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indicada. Para ello, ha sido necesario realizar un
ligero rectificado a la superficie para poder posi-
cionar el elemento calefactor entre ambos cilin-
dros y poder evaluar la conductividad térmica,
resultando una reduccién en el espesor de la capa
depositada, Figura 5, desde los 1,5 mm iniciales a
los 1,2 mm tras el rectificado de la superficie. Los
resultados obtenidos indican una conductividad
térmica de 28 W/m.K de la pieza recubierta frente
alos 25 W/m.K en la pieza original, teniendo en
cuenta que el volumen analizado abarca también
parte de material base.

Figura 5. Cilindros preparados para medida de conductividad térmica
(izda.: obtenido; dcha.: rectificado).

Este aumento sin ser muy significativo, si que
muestra una cierta mejora en la conductividad
térmica, por lo que desde este punto de vista como
método de reparacion de moldes de forja en ca-
liente serfa apropiado.
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Las tensiones residuales medidas en superfi-
cie se han evaluado en el material base y en las
posiciones indicadas sobre las capas depositadas
con solapamiento de diez cordones. Se han tomado
valores en material base, cordones y zona afectada
lateral adyacente al cordoén, los resultados vienen
indicados en la Tabla 3; las direcciones de medida
se definen en la Figura 6. Los valores negativos
representan valores de tensién a compresion.

Se puede apreciar que la placa templada y re-
venida presenta unos valores de tensién residual
en superficie a compresion apreciables tal y como
predicen diversos autores (ASM International,
1998) (Lu 2005).

Cabe destacar la reduccion del nivel de tensio-
nes obtenido sobre el propio recargue aportado.
AUn en el caso de que su valor muestra tensio-
nes residuales a traccién, su valor de tensién
maéaxima no llega a superar en ningtn caso los 70
MPa; muy por debajo de las tensiones residuales
generadas en procesos de recargue mediante TIG
en chapas templadas y revenidas sobre un acero
estructural, Figura 7, que alcanzan valores en
torno a 600 MPa tanto en direcién transversal
como longitudinal (para elevados parametros de
aporte térmico) (Lu 2005).

Tensiones residuales en superficie segun direccion indicada en la Figura 6

Tension residual [MPa]
0° 45° 90° Max. Min
Base -205 -257 -63 9 -276
2-S -135 -41 82 83 -136
3-S -344 -268 -122 -117 -349
ZAT 28 [436 |410 | 330 |-323 | -442
5-S -171 -9 61 70 -179
1-S 44 65 63 69 39
2-S -69 -53 22 31 =77
Cordén | 3-S 12 10 -23 18 -28
4-S 29 57 44 58 14
5-S 3 -8 -13 3 -14
Tabla 3.
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En el caso de la zona afectada, las tensiones resi-
duales obtenidas muestran valores con variaciones
notables. Esta dipersién se puede achacar a la hetero-
genieidad de la zona afectada y que el area de analisis
es mayor que la zona por lo que se recoge informacion
del corddn, la zona afectada y el material base.

Hay que sefialar que en este estudio, se han eva-
luado las tensiones residuales con el recargue con el
acabado tal y como se produce. En el caso de ser uti-
lizado para la raparacién de un molde, este acabado
no seria valido y se necesitaria un mecanizado, por
lo que el valor de estas tensiones seria alterado.

4. CONCLUSIONES

Se ha presentado una metodologia diferente para la
reparacion de moldes de forja para trabajo en calien-
te mediante la aportacién de metal mediante laser.

Se han analizado fisicamente diferentes para-
metros de aporte manteniendo una cantidad de
flujo de polvo metalico constante, asi como la
relacién potencia/velocidad.

Es posible conseguir con una sola pasada de cor-
dén (sin solapamientos) un espesor aproximado
de capa depositada de 1,5 mm.

Para las velocidades de avance utilizadas en este
estudio, la potencia minima de laser que se debe
utilizar para obtener un recubrimiento de acero
para cementacion 1.6523 sobre acero 1.2344 (H13),
con una adherencia aceptable es de 1.500 W.
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19.89 kJ /em obtenidas en el material base, podrian ser au-
mentadas mediante tratamientos térmicos. En ese
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duales y la conductividad térmica, ya que serian
) modificadas por dicho tratamiento.
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AITOR ALKORTA,
NUEVO PRESIDENTE
DE AFMEC

e ha celebrado la Asamblea General de AF-

MEC, Asociacion Espafiola del Mecanizado y

la Transformacién Metalmecanica, de mane-
ra telematica. En las elecciones llevadas a cabo para
renovar la junta directiva, las mas de 200 empresas
que componen la asociacion han elegido como nue-
vo presidente a Aitor Alkorta, gerente de la empre-
sa GOIMEK, en sustitucion de Alberto Pérez de la
empresa MEFABI, quien le ha pasado el testigo.

Acompafiaran a Aitor Alkorta en la Junta de AF-
MEC renovada, los representantes de las empre-
sas, ALOT METAL, ARIZNABARRETA, OMICRON,
FACTOR INGENIERIA Y DECOLETAJE, FAED ME-
CANIZADOS DE PRECISION, FERROLOIU, IZADI
MECANIZADOS, MECANIZADOS MANDRINADOS
MANCISIDOR, MECANIZADOS TAR, TALLERES
ARATZ y UMEC.

La asociacién AFMEC nacid en 2016, como
iniciativa de AFM Cluster, para agrupar y repre-
sentar a las empresas del sector del mecanizado y
la transformaciéon metalmecénica, generando una
imagen potente del sector y fomentando la coope-
racién y el networking empresarial. A lo largo de
sus mas de cuatro afios de existencia, AFMEC ha
conseguido aglutinar a 204 empresas para las que
desarrolla actividades en el &mbito de la coope-
racion, la internacionalizacion, la formacion, la
tecnologia y el marketing. Formar parte de AFM
Cluster, permite a AFMEC abordar los retos del
sector del mecanizado con mayores garantias de
éxito y multiplicar las posibilidades de colabora-
cién con las mas de 500 empresas integradas en
AFM Cluster.

En su primera intervenciéon como presidente,
Aitor Alkorta quiso destacar la importancia de la
colaboracién, aspecto primordial en un entorno
asociativo. En palabras del nuevo presidente de
AFMEC: “Pese a que el sector de la transforma-
cién metal mecanica esta compuesto en gran parte
por empresas de tamarfio reducido, a través de la
cooperacion interempresarial, nuestras pymes
son capaces de abordar proyectos de envergadu-
ra. Somos un sector estratégico, con empresas
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Aitor Alkorta, nuevo presidente de Afmec.

modernas, bien equipadas y preparadas para dar el
mejor servicio. Nuestro personal técnico esta per-
fectamente capacitado para elaborar trabajos de
alta complejidad y atender a todos los sectores de
la industria, permitiendo que fabriquen mejor, con
costes competitivos y con un alto cumplimiento en
plazos de entrega”.

Alkorta destacé que el sector esta compuesto por
empresas con mucha experiencia, que han sabido
atravesar anteriormente etapas complejas, como
las que vivimos actualmente y remarcé también la
importancia que el apoyo de la asociacién AFMEC
y de su impulsora AFM Cluster estan tomando, de
cara a promover un plan de reactivacién industrial
que ayude a recuperar el impulso del sector.

Alkorta destacd varios retos que, como presi-
dente de la asociacién, tiene previsto afrontar en
relacion con la digitalizacion, la cercania a las em-
presasy la atraccién del talento hacia la industria.
El presidente de AFMEC afirmé: “La digitalizacién
y la industria 4.0 generan oportunidades que el
sector debe aprovechar. Las tecnologias evolu-
cionan constantemente y es preciso que nuestras
empresas conozcan y se adapten a las mismas de
forma continua, incluyendo a las personas en esa
evoluciéon. También queremos fomentar la proxi-
midad con todas las empresas de la asociacion sea
cual sea su ubicacién geografica y ademas atraer
a los profesionales mejor preparados, para que
conozcan de primera mano lo que nuestro sector
puede ofrecer para su futuro profesional”.

MOLD
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MASTERCAM Y VERISURF - INNOVADOR
FLUJO DE TRABAJO 4.0 EN EL PROCESO

DE PRODUCCION

erisurf es un software de medicién e ins-

peccién basado en la plataforma Master-

cam, que proporciona a los usuarios una
interfaz de usuario unificada y un acceso rapido a
la aplicaciéon. Cuando se instala como complemen-
to de Mastercam, el principal software de dibujo
CAD, modelado 3D y programacion CAM, se puede
acceder a Verisurf directamente desde el ment y
la barra de herramientas de la interfaz de usuario
de Mastercam. Combinados, Mastercam y Verisurf
pueden integrarse de forma facil y segura como
un bloque de construccién en el flujo de trabajo
digital 4.0.

Verisurf se utiliza, por ejemplo, cuando faltan
funciones o es necesario rastrear partes antiguas.
Verisurf Reverse proporciona un proceso de esca-
neo e ingenieria inversa para crear modelos CAD
inteligentes o modelos STL para aplicaciones de
escaneo a impresion en 3D. Cuando se crean planes
de inspeccién, los datos GD&T que faltan pueden
afiadirse al modelo seglin sea necesario. También

MOLD

permite la inspeccion de piezas mecanizadas en
proceso, mientras alin estan sujetas en el centro
de mecanizado. Las piezas terminadas pueden ser
inspeccionadas usando el Master3DGage o cual-
quier MMC CNC, brazo de medicién mévil o esca-
ner. Verisurf proporciona informes de inspeccion
del primer articulo en varios formatos.

El programa ofrece actualmente a los intere-
sados una interesante solucién de inspeccién a
condiciones atractivas como paquete: Esto incluye
el paquete de inspeccién de software de Verisurf,
el brazo de medicién portatil Master3DGage con
garantia incluida y un acceso a la universidad en
linea de 3 meses.

Mastercam y Verisurf se utilizaron en Michel
Zerspanungstechnik de Salzkotten-Oberntudorf en
Renania del Norte-Westfalia para un proyecto de
Workflow 4.0. Verisurf se integrd en el proyecto para
generar importantes datos de medicion, a partir de
datos CAD que no habian sido convertidos varias
veces y para verificar las piezas terminadas con el
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estdndar CAD. Esto se debe a que el software de me-
dicién e inspeccion puede utilizarse para una amplia
gama de aplicaciones. El objetivo del proyecto en
Michel Zerspanungstechnik era optimizar el proceso
de mecanizado de acuerdo con las mejores prdcticas
de Industry 4.0. En este contexto, se amplio el uso de
herramientas y procesos ciberfisicos para garanti-
zar la continuidad digital en todo el flujo de trabajo
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de mecanizado y lograr una
mejor calidad, eficiencia,
presentacion de informes y
gestion de datos.

La inspeccién inicial de
muestras con medicién
basada en modelos se esta
convirtiendo rapidamente
en una practica comercial
habitual para el suminis-
tro de piezas en muchos
sectores manufactureros.
La creacién de informes
que se ajusten a los requi-
sitos asegura el proceso de
produccién, envio y pago.
La inspeccioén y la ingenie-
ria inversa estan vinculadas
digitalmente al proceso de
disefio y construccién me-
diante la aplicacién de una
estrategia de medicion de la
inspeccién basada en mo-
delos (MDB), que mantiene
la continuidad digital y proporciona importantes
beneficios posteriores. Hasta la alimentacién de
aplicaciones SPC (Control Estadistico de Procesos)
para la deteccién proactiva de piezas fuera de tole-
rancia antes de que se conviertan en chatarra.

El proyecto “Michel Workflow 4.0” paso por
varios pasos en Salzkotten-Oberntudorf: Prime-
ro, un archivo CAD existente, que fue creado con
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dimensiones en pulgadas, fue importado a Veri-
surf como un archivo STEP. El software se utiliz6
para convertir el modelo en dimensiones métricas
y adaptarlo a los nuevos requisitos de disefio y
funcionales. Luego, utilizando la base de datos
comun para el modelo CAD modificado, se pro-
gramo el programa CNC en Mastercam - basado
en el proceso y la trayectoria de la herramienta
mas eficiente y teniendo en cuenta la situaciéon de
sujecién. Como resultado, la primera de seis piezas
idénticas - piezas de hardware aeroespacial que
habian sido reelaboradas debido a los ajustes de
disefio y requisitos - se fres6 en uno de los cinco
centros de mecanizado CNC de Michel.

Antes de que la pieza terminada fuera retirada
del centro de mecanizado, se realiz6 una inspec-
cién en proceso. La pieza mecanizada fue compro-
bada en busca de errores utilizando la MMC porta-
til Master3DGage y Verisurf. El software permiti6
la comparacién directa de la pieza mecanizada con
el modelo CAD inteligente. Una vez finalizado el
proceso de mecanizado, las piezas pasaron por la
inspeccién inicial de la muestra. Para confirmar
y documentar la calidad, se utilizé el programa
para generar un informe de prueba para cada pieza
antes de que se enviara a los procesos posteriores.
El paso final era anodizar las piezas. A su regreso,
se realiz6 una inspeccién inicial final de la mues-
tra en dos de las seis partes. Ademas, se cre6 un
informe final de inspeccién inicial de la muestray
se imprimié en formato PDF.
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Conclusion

El proyecto de Michel Zerspanungstechnik
demuestra de manera impresionante la im-
portancia significativa de las mediciones e
inspecciones basadas en modelos, como parte
del flujo de trabajo del mecanizado digital. La
combinacién de Mastercam y Verisurf hace que
todo el proceso sea mas eficiente, a la vez que
mantiene la continuidad del flujo de trabajo
digital y aumenta el valor del modelo inteligen-
te de CAD en 3D. A medida que el software para
la automatizacién industrial se acerca mas al
concepto de Industria 4.0, el valor del software
integrado de medicién basada en modelos Veri-
surf sigue creciendo. “Al desarrollar el flujo de
trabajo, nos impresiono la creciente conciencia
de los empleados por la calidad, los tiempos de
proceso mas cortos y la continuidad digital. La
cooperacion entre ambos también funcioné sin
problemas. Sobre todo, la estructura comudn de
la base de datos y la facilidad de uso fueron la
clave del éxito de nuestro Workflow 4.0”, dice el
director general Hendrik Michel con gran satis-
faccién. “En Verisurf, la facilidad de formacién
y de funcionamiento es especialmente loable, lo
que garantiza que nuestros empleados se for-
men rapidamente. Esto les permite comprobar
su propio trabajo de forma independiente y sin
el apoyo de nuestra garantia de calidad, porque
es muy importante para nosotros detectar cual-
quier error a tiempo”.
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EVOLUCION DE LA PRODUCCION,
EL COMERCIO Y EL CONSUMO

DE MOLDES Y MATRICES
PERIODO ANALIZADO: 2009-2019

INTRODUCCION

EAMM analiza cada afio los datos de pro-
F duccién publicados por el INE, Instituto

Nacional de Estadistica y los de comercio
internacional publicados por el ICEX, Instituto Es-
pafiol de Comercio Exterior. De este modo, conoce-
mos los volimenes de produccién y exportaciones
de moldes y matrices de las empresas de nuestro
sector y el volumen de importaciones y consumo
de los fabricantes de componentes. Se acumulan
los datos durante once afios para poder observar la
evolucion de cada producto.

Existen muchos productos, todos ellos clasi-
ficados a través de un c6digo arancelario. Para
las importaciones y exportaciones hemos se-
leccionado los cuatro que entendemos cubren a
todo nuestro sector: Matrices o Gtiles de embu-
tir, estampar o punzonar metales, moldes para
inyeccién o compresion de plastico, moldes para
inyeccién o compresién de metales y moldes para
Otros procesos.

Los c6digos arancelarios analizados estan plas-
mados en el cuadro a pie de pagina.

Para extraer los datos de produccion, he-
mos consultado la encuesta industrial anual de
productos 2018, publicada por el INE, y hemos

analizado los productos que se encuentran en
el CNAE 25.7, donde figuran los cuatro produc-
tos mencionados anteriormente y otro tipo de
moldes.

En las préximas paginas encontrard, para los
principales productos analizados, una tabla
con los datos de produccién, exportaciones,
importaciones y consumo. También se incluye
una tabla con todos los productos agregados. La
produccion total de cada producto también se
incluye en el estudio.

Con la mayoria de las tablas se incluye una
grafica de la evolucién en los ultimos doce afios.
En la gréfica se puede observar rapidamente si la
evolucion interanual es alcista o bajista.

Nos hemos permitido comentar las principales
evoluciones y desviaciones que hemos observa-
doy se destacan los aspectos mas relevantes del
conjunto o de algin producto en concreto, cal-
culando algunos porcentajes que hemos creido
significativos.

Todos los datos de las tablas se expresan en
miles de Euros. Estudio y analisis elaborado por
FEAMM. Derechos reservados. Cerdanyola del
Valles, Barcelona. noviembre 2020.

INFORMACION

cODIGO DESCRIPCION

82073010 Utiles de embutir, estampar o punzonar metales

84804100 Moldes para metales o carburos (inyeccion o compresion)
84807100 Moldes para caucho o plastico (inyeccion o compresion)
84807900 Moldes para caucho o plastico (excepto inyeccién o compresion)

MOLD
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PRODUCCION, COMERCIO Y CONSUMO DE MOLDES Y MATRICES

La produccion de 2019 cae ligeramente, aunque el consumo se mantiene.
Las importaciones de moldes de inyeccion de pldstico marcan un nuevo récord.

Las cifras oficiales de las transacciones de moldes
y matrices durante 2019 rompen con la tendencia
alcista de los altimos 7 afios. Si bien el consumo se
mantiene, la produccién baja y también lo hacen
las exportaciones. Las importaciones de matrices
caen con fuerza, en cambio, las importaciones

de moldes suben ligeramente, manteniendo una
balanza comercial muy negativa en los moldes de
inyeccion de plastico, de los que se importan mas

del doble de los que se exportan.

El consumo se mantiene estable en la senda al-
cista de los tltimos afios, confirmando el aumen-
to de la capacidad y tamafio de las empresas del
sector, siendo la falta de personal especializado el
principal problema del sector, dado el crecimiento
de la plantilla de las empresas y a los pocos alum-
nos en las promociones de la FP en Fabricacién
Mecanica que se estan cursando.

ANALISIS DE PRODUCCION, COMERCIO Y CONSUMO TOTALES

El siguiente cuadro muestra la evoluciéon de la
produccioén, las exportaciones, las importa-
ciones y el consumo de moldes y matrices en
Espafia en el periodo 2009-2019.

La produccién espafiola de moldes y matrices
ha descendido un 11% durante el 2019, aun-
que sigue en valores altos, pero quedando por
debajo de la produccién realizada en 2018. Se
mantiene pues, el crecimiento sostenido desde
el minimo histérico de 2010. El consumo, si bien

no llega a las cifras de 2018 y queda bastante
lejos del fuerte consumo de 2016. Las exporta-
ciones también han caido y por encima de las
importaciones, que han descendido muy lige-
ramente y en el caso de los moldes han aumen-
tado. La produccién sigue siendo mayor que el
consumo, por lo que se destina principalmente a
exportaciones, y tan solo un 28% de la produc-
cién espafiola se destina al consumo nacional, el
resto se exporta.

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019
PRODUCCION (1) 544 481 513 528 616 653 690 749 737 746 669
EXPORTACION (2) 263 268 308 347 351 461 385 362 581 539 451
IMPORTACION (2) 197 172 249 295 339 306 286 389 487 444 436
CONSUMO 478 385 454 476 604 498 591 776 643 651 654

Las cifras son en millones de €

Fuentes:
(1): INE, Instituto Nacional de Estadistica
(2): ICEX, Instituto Espafiol de Comercio Exterior

MOLD
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ANALISIS DE LA PRODUCCION POR PRODUCTO

El siguiente cuadro muestra la produccién total de de inyeccioén de aluminio y otros moldes sufren
moldes y matrices en el mismo periodo, diferen- importantes descensos. La produccién total cae
ciado por cada tipo de producto. un 11% pero se mantiene en valores altos.
Aungque la produccién de matrices cae un 10% Tal y como podemos observar en el grafico ante-
en 2019 respecto a 2018, sigue manteniéndose rior, la produccién agregada de moldes y matrices
en valores altos. En cambio, la produccién de en Espafia ha descendido por primera vez en los
moldes de inyeccién de plastico ha recupera- ultimos 9 afios. Aun asi, podemos decir que ha ha-
do su senda alcista y ha conseguido recuperar bido un mantenimiento de la capacidad productiva
valores cercanos al récord de 2015. Los moldes y de la mejora de la eficiencia productiva del sector.
MATRICES 241 188 190 201 240 247 270 322 302 309 282
MOLD. INY.PLASTICO 122 106 120 131 182 189 195 183 177 173 185
OTROS MOLD. PLAST. 21 18 15 15 16 15 15 19 29 21 19
MOLD. INY. ALUMINIO 52 54 65 62 70 83 88 109 102 109 104
OTROS MOLD. ALUM. 52 43 50 50 48 43 48 45 43 44 37
OTROS (vidrio, cajas fundicion) | 56 72 73 69 60 76 74 71 84 90 42
PRODUCCION TOTAL 544 481 513 528 616 653 690 749 737 746 669

Las cifras son en millones de €

Fuente:
INE, Instituto Nacional de Estadistica

MOLD
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LAS MATRICES

La produccién de matrices ha roto su tendencia
alcista con un descenso de casi un 10%, aunque
sigue situandose en valores anteriores a la cri-
sis. Las exportaciones han descendido todavia
mas, llegando a un 35%, pero también lo han

hecho las importaciones, por lo que el consu-

mo interno se recupera. Podemos decir que la

ratio de matrices que se producen en Espafiay
se consumen en Espafia a aumentado respecto
a 2018.

PRODUCCION 242 188 190 201 240 247 270 322 302 309 282
EXPORTACION 148 174 189 208 206 293 230 215 399 368 273
IMPORTACION 45 45 76 97 122 87 73 106 159 144 102
CONSUMO 139 59 77/ 90 156 41 il 213 62 85 alilil
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L.OS MOLDES DE INYECCION DE PLASTICO

El consumo de los moldes de inyeccién de plas-
tico ha crecido un 7%, y también lo ha hecho

la produccién. Las exportaciones siguen en va-
lores altos, pero las importaciones han vuelto
a crecer y han superado el récord de 2017. En

definitiva, 2 de cada 3 moldes que se consumen
en Espafia son importados, principalmente de
China, y de cada 2 moldes fabricados en Espa-
fia, uno se dedica al consumo interno vy el otro a
la exportacion, principalmente a Europa.

PRODUCCION 122 106 120 131 182 189 195 183 177 173 185
EXPORTACION 58 28 36 50 50 71 59 59 92 75 96
IMPORTACION 85 65 96 115 1185 134 126 182 202 185 213
CONSUMO 154 143 180 196 267 252 262 306 287 283 302

MOLD
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L.OS MOLDES DE INYECCION DE ALUMINIO

La produccién de los moldes de inyeccién de
aluminio mantiene su tendencia al alza de
los Gltimos afios, aunque ha descendido lige-
ramente en 2019. Siguen duplicando su pro-
duccion desde el minimo histérico de 2009.

El consumo mantiene también su tendencia
alcista mientras que las exportaciones parecen
estancarse con un ligero descenso. Las impor-
taciones que suben ligeramente, siguiendo am-
bas una tendencia estable.

2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019
PRODUCCION 52 54 65 62 70 83 88 109 102 109 104
EXPORTACION 8 5 5 7 12 15 13 13 15 15 10
IMPORTACION 18 12 15 14 15 14 13 22 24 20 26
CONSUMO 62 61 75 69 73 82 88 118 il 114 120
140
120 — ——PRODUCCION
100 //\./\ ———EXPORTACION
5 P— IMPORTACION
/ CONSUMO
60 g
40
20
0 T T T T T T T T T T
% % % % % % % % % % %
2 o “ ° € % & ) > ® ©

Ademaés de los moldes y matrices citados, se han
analizado otros moldes como los de vidrio, de
cajas de fundicién y otros moldes de plasticoy

aluminio que conforman el total del sector y que
estan incluidos en las cifras de produccién, el co-
mercio y el consumo totales.

MOLD



GUIA DE COMPRAS

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

56
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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
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- 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

MolL | 57
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EN EL PROXIMO NUMERO

FEBRERO

N° especial CHEMPLAST (Madrid).
N° especial INDUSTRY (Barcelona).

Prototipado rapido. Copiado. Estereolitografia. Medidas. Electroerosion.
Taladrinas. Calidad. Plaquitas. CNC. Fresadoras.

MOLD
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LATRATURALEAASIEVMPRE CREA
SU PROPIO CAMINGO.

LO MISMO OCURRE CON
NUESTRAS FRESAS.

Incluso en el mundo de las herramientas, la perfeccion se antepone. GARANT se posiciona como la marca Premi-
um de fabricacién de Hoffmann Group. Mas de 30.000 herramientas de alto rendimiento para todos los campos
de aplicacién garantizan la maxima seguridad en innovacidn, constante calidad Premium y una excelente rela-
cién calidad-precio. Déjese convencer:

www.garant-tools.com

. Ao Garant’
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