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Nuestros clientes se enfrentan a retos Unicos. Por eso, nuestros representan-
tes de ventas estan disponibles en todo el mundo para trabajar con usted y
desarrollar las mejores soluciones. Porque el éxito es un esfuerzo de equipo,
basado en la confianza, la experiencia y una colaboraciéon genuina. En esta
edicion podra leer cdmo una estrecha colaboracién crea innovacién y garan-
tiza el éxito a largo plazo.

FB 200 U Modular y dimensionalmente preciso Personalizado e innovador

Con sus tres filos de corte, nuestra Un cliente tiene problemas de virutas en la iEl software GTMS esta hecho para
nueva broca de punta plana satisface el produccion de roscas profundas. Nuestro usted! Gracias a sus 7 médulos, us-
requerimiento del cliente en cuanto a re- machuelo formador modular garantiza un ted decide qué areas de la empresa
dondez, precision dimensional y reduce proceso confiable. desea digitalizar.

a la mitad el tiempo de maquinado.

p.20/21 p. 12/13 p.28/29




Combinamos ventajas

econdmicas con una

contribucion activa a

la conservacion de los
recursos: un enfoque que le
ofrece un doble beneficio.

Oliver Guhring

Queridos lectores,

En un mundo que cambia mas rapido que nunca, hay algo que permanece
constante: la necesidad de encontrar la mejor solucion posible para cada
aplicacion. Este es precisamente el estandar al que nos comprometemos.

Fabricantes en lugar de minoristas:
No nos limitamos a crear herramientas, creamos auténtico valor agregado

Como marca lider en el campo de las herramientas de barrenado, desarrollamos solu-
ciones innovadoras que no soélo impresionan por su desempefo, sino también por

su enfoque a las necesidades de nuestros clientes. ;Por qué podemos hacer esto?
Porque, como fabricantes, tenemos control total sobre cada etapa del proceso
productivo, lo que nos hace Unicos. Desde la materia prima hasta la aplicacion de
recubrimientos, todo se produce bajo nuestro techo. Combinado con nuestra propia
I&D, una amplia gama de servicios y una estrecha colaboracién con ustedes, nuestros
clientes, establecemos estandares. Esto nos distingue fundamentalmente de los
competidores que se limitan a la distribucion.

Sistemas modulares: Mas eficiencia para empresas de todos tamaios

Sin embargo, una herramienta potente es solo una parte del éxito. La flexibilidad de-
sempefa un papel decisivo para las empresas que necesitan reaccionar con rapidez a
diferentes requerimientos. Aqui es donde entran en juego nuestras soluciones de herra-
mientas modulares, como el nuevo machuelo formador modular o el sistema de barrena-
do tipo bayoneta BT 800. Esto le permite optimizar sus procesos, reducir los costos de
produccion y, al mismo tiempo, confiar en la maxima calidad.

El siguiente paso en su produccion:
Nuestro software de administracion de herramientas

Ademas de las herramientas de alto desempefio, la digitalizacion de sus procesos
también es uno de nuestros temas clave. Imagine que todo lo que necesita esta
siempre disponible en el momento preciso y en la cantidad correcta, sin pasos de
trabajo adicionales.

Ya sea la administracion de herramientas, la optimizacion del almacén o para la toma de
decisiones basadas en datos: el GTMS (GUhring Tool Management System) completa
nuestro portafolio de productos para clientes que no solo esperan herramientas pode-
rosas, sino también soluciones inteligentes. Nuestro GTMS se encarga de numerosas
tareas que, de otro modo, le llevarian un tiempo valioso en su empresa, desde el pedido
automatico de herramientas hasta el anélisis preciso de datos.

Sostenible y econémico: el Giihring Tool Circle

Por supuesto, sabemos que la eficiencia no soélo es crucial en la produccion, sino
también en la utilizacion de recursos. Aqui es donde entra en juego nuestro nuevo mo-
delo de bonificacion, el Guhring Tool Circle. Para nosotros, sus herramientas usadas no
son desechos, sino valiosos recursos. Si nos vende sus residuos de carburo, obtendra
una mejora directa en el precio al comprar una herramienta nueva. Y eso es solo el prin-
cipio: cuantas mas estaciones el circulo de herramientas utilice, mayor

sera su bonificacion.

De este modo, combinamos los beneficios econdmicos con una contribucion activa a
la conservacion de los recursos, un planteamiento que le beneficia tanto a usted como
al medio ambiente.

Innovacién y colaboracion: nuestra promesa para su futuro
Lo gue une a todas nuestras soluciones, desde las herramientas de barrenado innova-
doras, los sistemas modulares y herramientas digitales hasta nuestro modelo de bonifi-
cacioén sostenible, es nuestro compromiso con su colaboracion.
Nuestra filosoffa es clara: creamos productos y servicios que garantizan su éxito a largo
plazo y hacen que sus procesos sean lo mas eficientes posible.

Atentamente, Oliver Giihring

D/ OLIVER GUHRING

GUHRING
Tool Circle

HERRAMIENTAS

iEl coraje para seguir adelante! Rimado a toda velocidad
En colaboracion con Heinrich Kipp Werk GmbH & Co. KG
p.4/5

Impresion plastica sin limites con una boquilla de diamante
En colaboracion con Schubert Additive Solutions GmbH
pn.6/7

El especialista en inoxidable convence donde otros fracasan
En colaboracion con Recker Technik GmibH
p. 10/11

Problemas de virutas al fondo de barrenos profundos
En colaboracion con Karl Georg GmbH
p.12/13

iEsta fresa hace que los corazones latan mas rapido!
En colaboracion con Microcut Co., LTD en Japdén
p. 14/15

Barrenos de fondo plano: Mas filos de corte para mayor velocidad
En colaboracion con HWG Horst Weidner GmbH
p. 20/21

Fresas de PCD: Gran desempeio en aluminio
En colaboracion con Schmalz GmbH
p. 26/27

SERVICIOS

Controles del gabinete de herramientas:
Administracion digital de herramientas

En colaboracion con Getsch+Hiller Medizintechnik GmbH
p.8/9

iConvierta sus residuos de carburo en dinero!
Cerrar el ciclo de la herramienta con GUhring
p. 16/17

Modelo de bonificacion: Gane dinero con el reciclaje de carburo
En colaboracion con PJK Peter Josef Klein Feinmechanik GmbH
p. 18/19

iSu camino hacia la digitalizacién comienza aqui!
Descubra los 7 modulos del software de gestion de herramientas Guhring
p. 28/29

GUIA GUHRING

El paso a paso para superficies espejo
Nuestra guia hacia la perfeccion en la fabricacion de moldes
p.22/25

Tenemos las recetas del éxito
Ya sea para barrenado profundo, roscado o sujecion
p. 30/31

/3



.

4000 en lugar aenay
40 componentes

LA MAYOR VDAY

4

DE LA HERR
DURANTE EL

KIPP alcanza una precision dimensional
perfecta, tiempos de maquinado reduci-
dos y una vida util de la herramienta 100
veces mayor con la rima de alto desem-
peino HR 500 de Giihring. La empresa fa-
miliar de Sulz am Neckar se enfrenta a
un reto en la produccion de ajustes pre-
cisos: porque el maquinado con preci-
sion micrométrica en materiales dificiles
a partir del proceso de fundicion plantea
grandes exigencias a las herramientas
utilizadas para producir barrenos ciegos
exactos. Con la HR 500, KIPP ya no tiene
que preocuparse por la falta de estabili-
dad dimensional ni por la corta vida util
de las herramientas.

Técnologia de sujecion, elementos estandar y
componentes operativos: estas son las espe-
cialidades de HEINRICH KIPP Werk GmbH & Co.
KG. Esta empresa familiar, que se dio a conocer
con la clasica palanca de sujecion KIPP, emplea
a 500 personas y fabrica partes y ensambles es-
tandar para los sectores industriales de ingenie-
ria mecanica y la construccion de plantas. Esto
también se aplica a la produccion de ajustes de
precision en componentes fabricados mediante
el proceso de fundicion de precision. Esto lleva
a los escariadores convencionales a sus limites,
y KIPP se enfrenta a un reto.

Componente pequeio - Grandes desafios
La empunadura es un pegueno producto de
aleacion fundida que, tras su fabricacion, se en-
sambla para crear un dispositivo completo, cono-
cido como cam-action indexing plunger. Puede

utilizarse, por ejemplo, para bloquear y desblo-
guear manualmente las puertas de las maquinas.
Despuges de insertar la empunadura en un man-
guito roscado con un conjunto de muelles, se
introduce a presion un perno en el encaje de la
empunadura. No hay lugar para grandes tole-
rancias: como se trata de un ajuste a presion,
el barreno debe coincidir perfectamente con el
perno. Para el ajuste H7 con un margen de tole-
rancia de + 12 y, primero hay que pretaladrarlo y
después maquinarlo con una rima.

KIPP fabrica elementos de cierre mecanicos

Sin embargo, es mas facil decirlo que hacerlo:
para su fabricacion se utilizan dos materiales di-
ferentes, lo que no facilita las cosas a los esca-
riadores: fundicion de acero inoxidable (1.4308)
y fundicion de acero C 45. “Los materiales de
fundicion son siempre algo problematicos, so-
bre todo cuando se trata de precision dimensio-
nal, porque la composicion exacta de la alea-
cion puede variar’, explica Alexander Wolber,
responsable de coordinacion de herramientas
en KIPP. “Los materiales tienen propiedades du-
ras y tenaces, lo que dificulta su maquinado”.

Desgaste rapido, costos elevados

Y KIPP conoce bien estas dificultades: “Al prin-
cipio, utilizamos escariadores de HSS para el
ajuste de la empufiadura, lo que no funciond
en absoluto”, recuerda Alexander Wolber. Pero
incluso los escariadores de carburo sdlido de
un competidor dieron resultados que distaban
mucho de ser satisfactorios. Las herramientas
llegaban al final de su vida util tras un maximo
de 20 - 40 componentes. “En las piezas fabrica-
das con materiales de fundicion, la eliminacion
de virutas es un verdadero problema. A veces
tenfamos adherencias de material en los filos a
veces incluso se rompian las herramientas”, re
cuerda Wolber, “Debido al rapido desgaste, tam-
poco éramos capaces de mantener la precision
dimensional requerida”. A estas dificultades se
sumaban los elevados costos de las herramien-
tas, ya que KIPP no soélo produce mordazas en
cuatro tamanos diferentes, sino también en gran-
des cantidades. Es obvio que hay que encontrar
una solucion diferente para las herramientas.

La solucion se llama HR 500

Cuando Alexander Wolber plantet el problema
al representante técnico de Guhring, Jurgen
Knorr, se le ocurrid rapidamente una solucion:
HR 500. Guhring ofrece este llamado escariador
de dimensiones fijas en incrementos de 5 py no,
como es habitual en el mercado, en incrementos
de 10u. La menor escala del programa estan-
dar permite ajustar con el doble de precision que
con las herramientas de la competencia. Asi, si
se requieren tolerancias de barreno de tan solo
12y, como es el caso de KIPP, se consigue
hasta un 100% de amortiguacion del desgas-
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Trabajando juntos para encc
una solucion: Alexander Wo
(KIPP, izquierda) y Jiirgen
(Giihring, derecha).

te gracias a la seleccion precisa del diametro.
“De este modo, la vida util de la herramienta au-
menta considerablemente y podemos maquinar
mucho mas rapido’, explica Jurgen Knorr. En
este caso se utiliza la variante para barreno ciego
universal (n° de art. 1675), que esta disponible
en varias dimensiones intermedias de @ 1,95 -
12,050 mm. Esto permite maguinar con facilidad
y precision aceros, aceros inoxidables, aleacio-
nes especiales y aceros templados de hasta 63
HRC. Como resultado, esta version es adecuada
para los dos materiales que KIPP utiliza para los
tornillos. El paso extremadamente irregular del filo
de corte garantiza un corte suave y una alta ca-
lidad superficial, mientras que el canal central de
refrigerante con salida frontal asegura una buena
evacuacion de la viruta en el barreno ciego. El re-
cubrimiento TIAIN “nanoA” protege la herramienta
contra el desgaste. Gracias a estas propieda-
des, la HR 500 consigue una alta puntuacion
en términos de rendimiento en comparacion con
los escariadores convencionales de metal duro.
Poco después, KIPP inicia sus primeras pruebas
con la rima de alto rendimiento de GUhring.

El coraje de seguir adelante merece

la pena

‘Los primeros intentos fueron  relativamente
infructuosos porgue abordamos la nueva herra-
mienta con bajas velocidades de avance”, sonrie
Wolber. “No estabamos acostumbrados en ab-
soluto a que un escariador trabaje con estas altas
velocidades de avance”. JUrgen Knorr sabe que
no se trata de un caso aislado: “l.a HR 500 permi-
te velocidades de avance significativamente mas
altas. Esto asusta a muchos clientes al principio,

4.8x

mayor avance

100 x

mas componentes con una sola rima

82x

mayor valor de avance

E @‘E *Para una maxima confiabilidad

calculadora de tolerancias le guia
pl. '_' hacia la seleccién de la herramien-
EI ta perfecta para su ajuste.

.,.I y economia del proceso: Nuestra
I-

REPORTE DE RENDIMIENTO DE LA HERRAMIENTA

Herramienta HR 500
Referencia 1675
Diametro (9) 6 mm

Avance (F) 0,6 mm/rev
Velocidad de corte (v,) 103 m/min
Velocidad (n) 5,500 rpn
Velocidad de avance (v) 3,280 mm/min

porque suelen trabajar con avances lentos al
escariar.” Gracias a las rimas HR 500, KIPP no
tiene que preocuparse por esto. Pero el valor de
aumentar el avance es recompensado:.

“No sdlo podemos lograr una precision dimen-
sional extraordinaria, sino también maguinar
mucho mas rapido”’, informa Alexander Wolber
con entusiasmo. En comparacion con los esca-
riadores de la competencia, KIPP puede pro-
ducir el gjuste con una velocidad de avance de
0,6 mm/rev en lugar de 0,125 mm/rev. La rima
HR 500 también supone un cambio radical en
términos de vida Uutil de la herramienta: “"Antes
podiamos producir entre 20 y 40 tornillos por
herramienta. La HR 500 puede producir hasta
4,000 barras sin ninguna pérdida de precision
dimensional”, afirma Wolber con satisfaccion. Al
cambiar a la rima de alto rendimiento de Guh-
ring, KIPP no soélo ahorra tiempo, sino también
costos de herramienta, y no tiene que preocu-
parse por el cumplimiento de las estrictas tole-
rancias.

Superar juntos los obstaculos
KIPP utiliza ahora un gran ndmero de rimas de

Competidor
Solid carbide reamer
6 mm

0,125 mm/rev

6 m/min
320 rpn 82 x mayor
: velocidad
40 mm/min
de avance

Guhring. Ademas del programa HR 500, esto
incluye también herramientas especiales que se
adaptan especialmente a los requisitos del cliente.
Lo que KIPP aprecia especialmente de la colabo-
racion con Guhring es contar con una persona
de contacto permanente que no teme los retos:
‘Jurgen Knorr siempre tiene los oidos abiertos
para Nosotros. Si surge algun problema, acude
rapidamente y nos asesora’, elogia \Wolber.

En colaboracion con:

bt ke
GUHRING

Florian Beierl

Gerente de Producto Rimado
florian.beierl@guehring.de

Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607
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Boquilla para impresores frecuentes

Los envases de los productos que con-
sumimos son tan diversos como los
propios productos: mientras que un
delicado croissant esta protegido con-
tra el aplastamiento por un caparazén
de plastico, una botella de vidrio se
utiliza para contener limonada y las
cerillas se entregan en una pequeia
caja de cartén. Cada uno de estos en-
vases se fabrica en una maquina espe-
cialmente disenada y construida para
ello y, en muchos casos, por Gerhard
Schubert GmbH.

Esta empresa familiar, con sede en Crailsheim
(Baden-Wurtemberg), es lider mundial en el
mercado de las maguinas de envasado tipo
‘carga superior” y ofrece soluciones sencillas
para cualquier tarea de envasado. Para poder
responder de forma aun mas flexible a los re-
guerimientos de cada cliente, la empresa lleva
mas de diez anos utilizando la impresion 3D en
su produccion e incluso ha fundado una filial
con este fin: Schubert Additive Solutions. All,
26 sistemas de fabricacion aditiva imprimen
piezas para maguinas de envasado sin parar,
durante cientos de horas al mes. Asf es como
se producen unos 20,000 productos al ano.

El desgaste suele ser gradual

Los filamentos que imprime Schubert Additive
Solutions no son especialmente exigentes: se
utilizan plésticos de poliamida (PAG) como es-
tandar. Sin embargo, en grandes cantidades,

6/ MANUFACTURA ADITIVA

incluso los elementos no abrasivos pueden
provocar el desgaste de la boquilla de una im-
presora, si se imprimen mas de 750 kilogramos
de ellos. “Quien imprime mucho, siempre tie-
ne un cierto desgaste”, afirma Moritz Schmitz,
responsable de desarrollo mecanico e ingenie-
rfa de Schubert Additive Solutions. El observa
repetidamente la siguiente situacion en la fa-
bricacion aditiva: si la cama de impresion no
esta calibrada correctamente, la boquilla de la
impresora puede atravesarla accidentalmente.

Con las boquillas de laton convenciona-
les, esto es suficiente para dafar la punta
de la boquilla, pero el desgaste aln no es

visible para el operador de la maguina inex-

perto. Se limita a seguir impri-
miendo con la boquilla y :
luego se pregunta por
qué la calidad de
los  componentes
es cada vez peor
a medida que
se produce el
desgaste.

A veces, un pequeno aranazo en la salida de
la boquilla basta para interrumpir el flujo de
material, lo que a su vez afecta a la calidad de
la superficie.

Superficies de alto nivel

“El acabado superficial es un aspecto de cali-
dad importante para nosotros”, explica Moritz
Schmitz. Pero incluso las boquillas endureci-
das nunca le habian convencido en términos
de acabado superficial. “Entonces conocimos
DIANOZ vy simplemente lo probamos’, recuer-
da. La boquilla de impresion de Guhring tiene
una punta hecha de diamante artificial, que
ofrece la méxima proteccion contra el desgas-
te. Y con ello, GuUhring persigue un objetivo
claro, explica el Director de Ventas de
DIANOZ, Udo Lerach: “Nuestro ob-
jetivo es satisfacer las demandas
de nuestros clientes y ofrecer
un valor afiadido en términos
de usabilidad, rendimien-

to y calidad.”

El corazén
del diseno:
El diamante negro con-
duce el calor de forma
optima y proporciona la
mejor proteccion posible
contra el desgaste.

Moritz Schmitz también quedd in-
mediatamente impresionado por el
resultado: “Las boquillas Diamond son

Moritz Schmitz confia en la alta calidad de
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mejor conductividad térmica que el laton
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ONE NOZZLE FOR ETERNITY

impresion de DIANOZ en Schubert Additive Solutions.

mucho mas confiables y duran mas. Y enton-
ces tengo que preguntarme: ¢ Prefiero com-
prar constantemente una boquilla barata o
una buena una sola vez?’”. DIANOZ
ha marcado una gran diferencia en
lo que respecta a las superficies de
los productos: “La calidad mejord in-
mediatamente y como el desgaste ya

no es un Dfob\ema con DIANOZ, el problema, el nivel es

nivel es constantemente alto, incluso constantemente alto,
sin controles y cambios constantes  jncluso sin compro-

de bquiHaS”. El eXpertO en DIANOZ baciones constantes

Mantenimiento sencillo

DIANOZ también ofrece ventajas en cuanto a

mantenimiento y limpieza. No se puede evi-
tar una ligera sucie-

Como el dad de las boquillas
desgaste durante la impresion.
con DIANOZ Sin embargo, si, por

ejemplo, se forma una
rebaba en la salida de
la boquilla, esto pue-
de impedir el flujo de
material y dar lugar a

ya no es un

Moritz Stehle puede confirmar esta  de las boquillas un mal aspecto del

experiencia: "Cuando se trata de la

calidad de la superficie, a menudo Moritz Schmitz
recibimos comentarios de nuestros Schubert Additive Solutions

clientes de que DIANOZ destaca so-

bre otras boquillas templadas.” La ra-

zon: La boquilla no soélo supera la resistencia al
desgaste de otras boquillas endurecidas, sino
que también conduce el calor mucho mejor
que las boquillas de acero, por ejemplo. “El
inserto de PCD conduce el calor extremada-
mente bien en el punto mas importante, lo que
da como resultado una extrusion de material
muy uniforme’, explica Moritz Stehle. DIANOZ
también cuenta con una superficie de plan-
chado especial que presiona el filamento de
forma plana y garantiza asi que las capas se
adhieran entre sf con mayor firmeza. Todo ello
da lugar a superficies de componentes excep-
cionales en la impresion FFF.

componente. Por 1o
tanto, el material acu-
mulado debe eliminar-
se regularmente con
un cepillo de laton, pero esto puede causar
arafazos en las boquillas de laton o acero. Es-
tos aranazos son apenas visibles a simple vis-
ta, pero afectan a la calidad de la superficie del
componente. Por eso, una gran ventaja de las
boquillas de diamante es que son muy faciles
de limpiar:

“‘Simplemente las repaso con un cepillo de
acero inoxidable”, explica Moritz Schmitz. “No
tengo que preocuparme de danar la punta, 1o
que facilita mucho el proceso de mantenimien-
to”. La DIANOZ puede permanecer en la impre-
sora para su limpieza, se calienta brevemente y
se elimina el material acumulado con un cepillo
de latén, y vuelve a estar como nueva.

* Mas informacion sobre la garantia
en dianoz.com/lifetime_guarantee

Perfil de
Schubert Additive Solutions GmbH

In|

Productos:
4% * Impresoras 3D para la industria
del envasado

Tamano de la produccion:
26 sistemas de fabricacion aditiva

Materiales:
plasticos de poliamida (PA6)

Filamento impreso al afo:
750 kilogramos

Productos impresos al afio:
20,000 piezas

w2 I E

En colaboracion con:

SCHUBERT

Udo Lerach

Jefe de Ventas de Partes Especiales
udo.lerach@guehring.de

Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607
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Seguimiento con softwé

TECNOLOG
MEDICA EN
CAMBIO DIG

La historia de Getsch+Hiller Medizin-
technik GmbH muestra cémo cambian
los requerimientos para la administracion
de herramientas cuando una empresa se
expande. Con el Software de Administra-
cion de Herramientas Giihring (GTMS),
la empresa ha encontrado una solucién
atractiva para entrar en el mundo de la
administraciéon digital de herramientas
que puede crecer de forma flexible. Esto
ahorra tiempo valioso, costos y esfuerzo
manual.

En 2003, Amold Getsch y Werner Hiller sen-
taron las bases de una impresionante historia
empresarial: fundaron la empresa Getsch-+Hil-
ler Medizintechnik GmbH. Lo que empezd
con una maquina y unos pocos empleados
se ha convertido en una empresa especiali-
zada en la fabricacion de una amplia gama de
instrumentos médicos. La cartera de produc-
tos comprende unos 6,000 articulos que se
utilizan en diversos campos de la endosco-
pia. Todos los instrumentos se desarrollan y
fabrican internamente en sus instalaciones
de Nendingen. Para satisfacer los elevados
requisitos en el campo de la tecnologia mé-
dica, Getsch+Hiller confio desde el principio
en las herramientas confiables y precisas de
GUhring, como las brocas vy los escariadores
de microprecision. "En aquel momento era im-
posible imaginar un sistema de administracion
de herramientas", recuerda el representante
de ventas Martin Nolle, persona de contacto
de Getsch+Hiller desde hace unos 20 anos.

Los retos en la administracion de
herramientas crecen con la compania

Sin embargo, la industria — y por lo tanto tam-
bién el negocio — se esta desarrollando de
forma excelente, y la joven
empresa esta creciendo ra-
pidamente: Getsch+Hiller no
solo amplid su portafolio de
productos, sino también su
maquinaria y personal, 1o que
llevd a la compania a mudar-

Nosotros ingre-

samos las herra-

mientas una sola

vez... El sistema
se encarga del resto.”

mantener una vision general clara. Ante esta
situacion, Getsch+Hiller inicio una prueba ma-
nual: un empleado mantenia tablas de Excel
para registrar el consumo y encargarse de las
ordenes de reposicion. Pero no solo la empresa
habia crecido dema-
siado para un segui-
miento manual también
el esfuerzo requerido
se habia vuelto insos-
tenible.

se a una nueva sede en Nen- Rimon Abd-Elseid,
dingen en 2016, equipada Getsch+Hiller Medizintechnik GmbH

con modernas instalaciones

de produccion. Al principio, hubo un aspecto
que paso desapercibido en medio del creci-
miento: después de todo, los instrumentos
fabricados en titanio, plastico o acero, por
ejemplo, imponen una amplia variedad de exi-
gencias a las herramientas de corte.

‘Casi todos tenian su propio cajon de
herramientas’, recuerda Rimon Abd-Elseid,
Jefe del Departamento de Torneado CNC en
Getsch+Hiller. “En algunos casos, pediamos
herramientas que en realidad ya tenfamos en
stock simplemente porque no las encontra-
bamos”. Sin embargo, para poder entregar de
manera flexible, rapida y puntual, las herra-
mientas deben estar disponibles en el lugar
y momento adecuados. De lo contrario, la
empresa no solo incurre en costos innece-
sarios por herramientas, sino que también
enfrenta retrasos en el proceso de produc-
cién o incluso paros en la fabricacion. Pronto
quedo claro que algo tenia que cambiar para

“Si quieres trabajar sin
estar buscando cons-
tantemente, necesitas
el Software de Administracion de Herramien-
tas de Guhring”, afirma el representante de
ventas Martin Nolle. Cuando se enterd del
problema que aguejaba a su cliente desde
hacia tiempo, le presento la solucion de Guh-
ring y con gran éxito: el gerente Arnold Getsch
se convencid enseguida. "Quiso encargar
el sistema dispensador en ese momento’,

recuerda Nolle.

Perfecta para empezar: La TM 326 con
el médulo logistico del GTMS

‘Como Getsch+Hiller ha estado comprando
herramientas con nosotros desde hace varios
anos, tenfa sentido colaborar con Guhring para
encontrar una solucion de administracion de
herramientas. La decision rapida de adquirir el
GTMS fue una verdadera muestra de confian-
za", Getsch+Hiller opto por la magquina dispen-
sadora TM 326, que es ideal para iniciarse
en la administracion digital de herramientas.

8/ ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

“
Juntos ha{*\ digitalizado la administracion de
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herramientas (de izquierda a derecha): Martin‘Nolle (Githring)

con Rim/m_Abd-EIseid y Wolfgang Epple (Getsch+Hiller).

“‘La altura vy las variantes de division de los ca-
jones pueden personalizarse, dependiendo de
los articulos que el cliente desee almacenar
en ellos”, explica Martin Nolle. Este sistema
dispensador va acompanado del software de
Guhring, que es ideal para la administracion
digital de herramientas, instrumentos de medi-
cion y otros articulos utilizados en produccion.
Los articulos se almacenan en cajones con
cierre electronico. El lector de tarjetas integra-
do, junto con el escaner de cddigos QR vy de
barras, permite que cada empleado se identifi-
que mediante una tarjeta con chip, seleccione
el articulo deseado, lo retire y lo registre direc-
tamente en el monitor. Esto permite rastrear en
todo momento qué herramienta fue retirada y
por quién. Ademas, los permisos de acceso
pueden configurarse de manera individual.

Martin Nolle destaca una ventaja decisiva en
esta variante de sistema modularmente expan-
dible: “El alto costo de adquisicion suele ser un
obstaculo para los clientes cuando consideran
implementar un sistema de administracion de
herramientas. Les resulta dificil estimar cuanto
espacio realmente necesitan y qué modulos
de software les seran Utiles. EI TM 326, junto
con el GTMS, es un modelo de entrada ren-
table que puede expandirse en cualquier mo-
mento, y exactamente al ritmo que mejor se
adapte al cliente”, afirma Nolle. Esto significa
que el cliente puede adquirir maquinas dispen-
sadoras adicionales o modulos de software en
cualguier momento, como el moddulo de da-
tos de herramientas o el médulo de pedidos.
Como Guhring ofrece tanto el software como
el hardware, estas ampliaciones pueden com-

binarse de manera flexible entre si. En 2019,
Getsch+Hiller comenzo a implementar GTMS
y recibio el primer sistema dispensador en su
area de produccion. El beneficio fue evidente
de inmediato: “La implementacion tomé algo
de tiempo, pero no pasd mucho antes de que
nos diéramos cuenta de que valid completa-
mente la pena”, recuerda Rimon Abd-Elseid.
Mientras las maquinas dispensadoras asegu-
ran una extraccion controlada de herramien-
tas, el GTMS supervisa en segundo plano los
niveles minimos de inventario definidos por el
cliente. En cuanto se alcanza un nivel mini-
mo, los empleados de produccion reciben un
correo electronico. También se informa al de-
partamento de compras para que sus colegas
gestionen directamente las ¢rdenes de reposi-
cion. "Las nuevas herramientas solo necesitan
ingresarse una vez el sistema se encarga del
resto’, comenta Rimon Abd-Elseid. "El GTMS
ha sido un gran alivio.”

Diseifio modular para una maxima
flexibilidad

Tan solo unos meses después, quedd claro
gue una maquina dispensadora no era sufi-
ciente. Por ello, Getsch+Hiller decidié ampliar
su infraestructura con dos maqguinas adiciona-
les. Esto no representd ningun problema para
el flexible GTMS: “En 2023 decidimos gestio-
nar también nuestros instrumentos de medici-
on a través del GTMS. Actualmente, hemos im-
plementado aproximadamente el 90 % de todo
nuestro inventario”, comenta Abd-Elseid. La
inversion ha valido la pena: gracias al GTMS,
Getsch+Hiller puede gestionar sus herramien-
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modulos para una flexibilidad total

El 90 %

de los recursos operativos son administrados digitalmente

TM 326 + Modulo Logistico GTMS

e 3 cajones

e Maqguina dispensadora con bloqueo electronico

e Cajones de operacion manual con pantalla LED
y rieles de extraccion total

e Altura total: 1,700 mm (incluye accesorio)

e Altura util: 900 mm

e Monitor tactil HD de 21,5”

e PC con Windows 10,64 bits

e Escaner para codigos de barras y codigos QR

Encuentra mas informacion sobre los médulos del Soft-
ware de Administracion de Herramientas Guhring en las
pags. 28/29

tas de forma eficiente y evitar costos innecesa-
rios. Ademas del tiempo que ahora se ahorra
al buscar herramientas, verificar existencias y
realizar pedidos de reposicion, la empresa de
tecnologia médica ya no tiene que preocupar-
se por interrupciones en la produccion debi-
do a la falta de herramientas. “"Getsch-+Hiller
logré un crecimiento considerable en un corto
periodo de tiempo”, afirma Martin Nolle. “Esto
no solo es un ejemplo claro de cémo los re-
querimientos de administracion de herramien-
tas pueden evolucionar rapidamente dentro de
una empresa, sino tambiéen de como Guhring,
como socio de largo plazo, puede acompanar-
los y apoyarlos en cada etapa.”

En colaboracion con:

GETSCH+HILLER

MEDIZINTECHNIK

Marcello Mintrone

Director de Ventas de
Administracion de Herramientas
marcello.mintrone@guehring.de
Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607
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Recker Technik GmbH, como provee-
dor experimentado en el maquinado,
se enfrentaba a un reto especial: un
acero muy resistente al calor ponia al
limite sus brocas universales. Pero con
el especialista en acero inoxidable RT
100 InoxPro de Giihring, la empresa en-
contrd la solucion, y ahora consigue el
doble de vida util de las herramientas.

Recker Technik GmbH de Eschweiler (Aquis-
gran) es un proveedor por contrato de piezas
metédlicas para una amplia gama de clientes
de la industria alimentaria, la tecnologia laser
y la ingenierfa mecanica. Las diversas piezas
producidas de forma individual o en serie se
fabrican en un moderno parque de maquinas
automatizado, compuesto por once tornos
CNC vy ocho fresadoras CNC, algunas de ellas
equipadas con robots.

El dream team (de izquierda a derecha):
Karsten RaBbach (GUhring), Kevin Schippers

y Daniel Schultes (Recker Technik)
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El material de los componentes depende de
los requerimientos del cliente, pero los materia-
les de acero inoxidable desempenan un papel
fundamental, como explica Daniel Schultes,
Gerente de Produccion: "Estamos especiali-
zados en aceros altamente resistentes al ca-
lor y aceros inoxidables. Es nuestra actividad
principal y tenemos mucha experiencia en este
campo". Pero hay un material que esta resul-
tando dificil, incluso para los especialistas en
maqguinado experimentados: para la valvula de
un gasoducto, un cliente requeria un material
especialmente estable y optd por un acero ex-
tremadamente resistente al calor (1.4825). Un
material que estaba llevando al limite a las bro-
cas anteriores.

Las brocas universales quedan sin filo
después de barrenar

En el campo del barrenado, Recker confié du-
rante 25 anos en las brocas universales fabri-
cadas por uno de los competidores de Guh-
ring. Pero en el material altamente resistente
al calor, pronto llegaron a su limite: "Sencilla-
mente, No podiamos perforar con las brocas
universales", recuerda Schultes. "Después
de cada barreno, la punta de la broca queda-
ba sin filo". Ni siquiera variando los parame-
tros de corte o utilizando diferentes técnicas
de refrigeracion, los expertos en maquinado
lograban controlar este material: al poco
tiempo, las brocas mostraban signos tipicos de
desgaste y se volvian inservibles. Schultes se
da cuenta de que hace falta un especialista en
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materiales. El Gerente de Produccion se puso
en contacto con su representante de Guhring,
Karsten Ral3bach, que ya habia asesorado con
éxito a la empresa en el campo del fresado de
roscas. Tras examinar el componente, el
material y las condiciones de maquina-
do, RaBbach identificd la herramienta
que se necesitaba en este caso:
"Con este material altamente resis-
tente al calor, opté inmediatamen-
te por la RT 100 InoxPro, pues ya
habia obtenido muy buenos re-
sultados con esta herramienta
con otros clientes. Aqui no fue-

ron necesarias largas pruebas,
solo se discutieron los valores

de corte y luego se utilizd di-
rectamente la herramienta”.

RT 100 InoxPro duplica la
vida util de las herramientas
El plan funciona: laRT 100 InoxPro
presenta mucho menos desgaste
enlos filos de corte y su recubrimien-
to tiene una duracion significativa-
mente mayor. Con una sola herramienta
se pueden perforar 64 barrenos con una
profundidad de 30 milimetros. Después de
€S0, comienzan a notarse 10s primeros signos
de desgaste en el recubrimiento, aunque aun
no se ha alcanzado el limite de la herramienta.
Daniel Schultes esta entusiasmado: “El éxi-
to de la broca de GUhring es notable: nunca
antes habiamos utilizado herramientas de un

MAQUINADO DE ACERO INOXIDABLE
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especialista en materiales. Anhora, en Recker
Technik también usamos la RT 100 InoxPro
para otros componentes. Por ejemplo, esta
broca ha perforado una serie de 110 pie-
zas de bronce sin perder filo.” “En gene-
ral, con la InoxPro logramos al menos el
doble de vida util en comparacion con
productos de la competencia y con
una mejor relacion costo-beneficio”,
resume Daniel Schultes. Graci-
as a este éxito, el jefe de pro-
duccion ahora planea migrar a
herramientas  Guhring también
en areas como fresado vy
escariado. ,Qué o convencio
de Guhring? “Llevo 16 afos
en el maquinado y, como todo
fabricante del sector, sé que
cuando se trata de barrenado
y roscado, Guhring es el nume-
ro uno. Guhring se ha hecho un
nombre a través del barrenado v,
por lo tanto, es un especialista ab-
soluto en esta area.”

RT 100 InoxPro
Articuo 8513
Material: 1,4825
©=10,8mm

F =0,20 mm/rev
v, =85 m/min

2X

Vida Util dos veces mayor con la misma precision

950 %

de ahorro de tiempo por componente

En colaboracion con:

RECKER
HIECHINTK

Markus Kraus

Gerente de Producto Barrenado
markus.kraus@guehring.de

Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607
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En el puerto, donde gruas gigantes
mueven contenedores de varias tonela-
das, todo depende de la precision:

los engranajes deben acoplarse a
la perfeccion, los ejes transmitir el
movimiento y cada componente debe
soportar cargas extremas. Pero, por im-
presionantes que sean estas maquinas,
la precision de las piezas pequenas es
igual de crucial. Es precisamente ahi
donde entra en juego la colaboracion
entre la empresa familiar Karl Georg y
el fabricante de herramientas Giihring.
Una innovaciéon - el nuevo machuelo
formador o laminador modular de Giih-
ring— ha hecho posible resolver com-
plejos desafios en el roscado dentro de
Karl Georg y llevar la confiabilidad del
proceso a un nuevo nivel.

Karl Georg, empresa familiar con sede en el
corazon de Alemania, es especialista en com-
ponentes para grdas requeridos en todo el
mundo. Con 146 empleados, la empresa fabri-
ca productos que incluyen ruedas que se uti-
lizan en gruas portuarias o sistemas logisticos
de gran tonelaje. "Sin embargo, en el pasado
nos hemos enfrentado a retos considerables,
sobre todo en o que respecta a las roscas".

El reto: roscas mas alla del estandar

Una tarea especialmente exigente es la pro-
duccion de roscas ciegas en ejes motrices vy
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tensores, que posteriormente se montan por
contraccion en los carros de las gruas.

En estos casos, se deben realizar roscas con
profundidades de hasta 70 milimetros, o cual
es inusualmente profundo para una rosca M16.
Esta profundidad causaba regularmente pro-
blemas con la evacuacion de virutas. “En el
pasado, a menudo se reducia la vida util de
la herramienta porque las virutas quedaban
atascadas en el agujero ciego. Muchas veces,
la herramienta incluso se rompia y ya no se
podia extraer del orificio”, recuerda Husch.
“Todo el componente tenia que desecharse.”
Este tipo de incidentes resulta especialmente
problematico cuando ocurre en un proceso de
maqguinado automatizado: el proceso comple-
to se detiene, se deben parar las maguinas vy
se pierde un tiempo valioso. “Tengo que poder
confiar en el proceso”, enfatiza Hlsch.

La solucion: El machuelo de laminacion
modular de Giihring

Hasta ahora, Karl Georg dependia de herra-
mientas especiales para realizar roscas tan
profundas, pero el asesor técnico de Guhring,
Marcel Horn, propuso una alternativa diferen-
te: el nuevo machuelo formador modular. “La
longitud de esta herramienta es perfecta y no
necesitamos trabajar con extensiones ni solu-
ciones especiales’, explica Marcel Hom.

Otra ventaja del sistema de Guhring es la com-
binacion del cuerpo de la herramienta en HSS
con una cabeza roscadora de carburo. El re-
cubrimiento AICIN de la cabeza garantiza una
alta resistencia al desgaste, mientras gue el
uso repetido del cuerpo reduce drasticamen-
te el costo por componente. Ademas de sus
ventajas practicas, el cambio en el proceso
también mejora la calidad: el roscado por lami-
nacion genera roscas especialmente resisten-
tes, capaces de soportar facimente las altas
tensiones que se producen durante el funcio-
namiento de los sistemas de grias. Para una
empresa como Karl Georg, que depende de
la confiabilidad vy la precision, esto representa
una ventaja competitiva decisiva.

Eficiencia econdmica y la confiabilidad
del proceso redefinidas

"Fue un cambio radical", afirma Philipp Hlsch.
A diferencia de los machuelos de corte y los
cortadores, en los que hay que extraer las vi-
rutas del barreno ciego, el machuelo de lami-

ROSCADO LIBRE DE VIRUTA

Marcel Horn (Giihring, izquierda) y Philipp Hiisch (Karl Georg)
estan entusiasmados con el nuevo machuelo formador modular.

nacion o de forma no produce virutas. "Esto no
so6lo hace que todo el proceso sea mas segu-
ro, sino también mas rapido", afirma Husch. El
concepto modular de la herramienta es espe-
cialmente impresionante. "El cuerpo se con-
serva y solo se sustituye el cabezal cuando se
desgasta. Esto ahorra costos vy facilita mucho
el cambio de la herramienta", explica Husch.
Para Karl Georg, esto significa que ya no hay
soluciones especiales ni personalizaciones
complejas, sino un proceso eficaz y sin pro-
blemas. "Con esta herramienta, no solo hemos
triplicado la vida Util de la herramienta de 20 a
60 minutos, sino que también hemos reducido
considerablemente los tiempos de maquina-
do, puesto que ya no es necesario volver a
barrenar para eliminar las virutas."

El sujetador Syn-

chro especialmen- Eso
te desarrollado hace
por Guhring con- que
tribuye también a todo el

la estabilidad del  proceso no sélo
proceso. Equi- sea mas segu-
libra las cargas  ro, sino también
axiales y radiales, mas rapido.
extendiendo  asf
la vida Util de la  Philipp Husch,
herramienta. "Para  Karl Georg

nosotros, esto su-

puso un auténtico valor agregado, ya que las
herramientas duran adun mas vy la calidad de las
roscas se mantiene a un nivel elevado y cons-
tante", subraya Husch.

Un equipo fuerte para las grandes
tareas

La colaboracion entre Karl Georg y Guhring
existe desde hace cinco anos y no ha deja-
do de profundizarse desde entonces. "Nues-
tra administracion de herramientas solia ser un
poco desordenada", recuerda Philipp Husch.
"Pero después de cambiar rigurosamente
todas nuestras herramientas de roscado a
Guhring, s6lo hemos tenido experiencias po-
sitivas". Con el machuelo formador modular,
Guhring ha desarrollado una solucion que sa-
tisface los requisitos especiales de Karl Georg
y garantiza la maxima fiabilidad del proceso.
Para HUsch y su equipo, esto significa menos
tiempos de inactividad, menos rechazos y una
mayor eficiencia: una historia de éxito que de-
muestra como pequenos ajustes pueden con-
ducir a grandes cambios.

Machuelo formador modular
Cabeza Articulo: 4871

Cuerpo Articulo: 4873

Material: 42CrMo4 (1.7225)

@ = M16x2

F =1,200 mm/rev

v, =30 m/min

n =600 rpm

3 X

mas vida Util de la herramienta

1

paso menos de trabajo

En colaboracion con:

[5) KARL GEORG

Christian Bienert

Gerente de Producto Roscado
christian.bienert@guehring.de
Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607
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Al ritmo de los
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Puede que solo sea una pequena carca-
sa de bateria, pero es crucial paralavida
de muchas personas. Esto es porque se
instala en un marcapasos y mantiene en
funcionamiento nuestro motor interno.
Sin embargo, solo las piezas perfecta-
mente mecanizadas pueden garantizar
la durabilidad y eficiencia necesarias.
Por suerte, el corazén de Giihring late
por el maquinado de precision.

Como muchas empresas del sector médico,
la compania japonesa Microcut Co., LTD tam-
bién confia en el titanio grado 5 (TiBAI4V) como
material. Una carcasa de baterfa fabricada con
este material no se siente pesada al ser im-
plantada en el cuerpo, pero es extremadamen-
te resistente. Ademas, esta aleacion de titanio
es biocompatible, no provoca reacciones ni
alergias, no se corroe y no es magnética. Sin
embargo, el titanio grado 5 también presenta
desafios importantes, especialmente en lo que
respecta al maguinado.

Objetivo: fresado mas rapido con
menor desgaste

Microcut enfrentd este reto al fresar cavi-
dades en sus componentes: tras solo 32
piezas trabajadas, las herramientas de un
competidor ya presentaban desgaste, a
pesar del recubrimiento. Por ello, la emp-
resa se acercO a Guhring con el desafio de
desarrollar una solucion que mejorara tanto la
vida Util de la herramienta como los tiempos
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El representante de ventas Shinji Fukai (izquierda)
presenta la fresa G-Mold a los directores de Micro-
cut Hiroshi Saito (centro) y Atsuya Tsuji (derecha).

de maguinado. Guhring ofrece la solucion con
la fresa de metal duro G-Mold 65 HF. Equipa-
da con refrigeracion interna y un recubrimiento
Signum, conocido por su altisima resistencia al
desgaste, esta fresa promete una mejora con-
siderable de la vida Util de la herramienta y de
la eficacia del maguinado. "Recomendamos la
G-Mold 65 HF, que puede utilizarse a altas ve-
locidades de avance, lo que la hace extrema-
damente eficiente", explica el representante de
ventas Shinji Fukai.

73 veces mas vida util de la herramienta

Los resultados de las primeras pruebas,
utilizando los parametros de corte anteriores,
ya fueron impresionantes: la vida Util de la G-
Mold 65 HF fue 15 veces mayor que la de la
herramienta del competidor. Pero eso fue solo
el comienzo. Una vez que el cliente ajustd sus

FRESADO DE TITANIO

parametros de corte a la nueva
herramienta de alto rendimien-
to, logré una vida util 73 veces
mayor con la G-Mold 65 HF en
comparacion con la herramienta
del competidor. Ahi fue donde la
G-Mold 65 HF demostro toda su
fortaleza, al poder trabajar con al-
tas velocidades de avance y ma-
xima eficiencia. Ademas, Guhring
también logrd una ventaja para el

La G-Mold 65 HF puede
utilizarse con una alta
velocidad de avance,
lo que la hace extremadamente
eficiente.

Shinji Fukai, Guhring

cliente en cuanto a los tiempos de maquinado:
Con la G-Mold 65 HF fue posible duplicar las
velocidades de avance y aumentar en un 25 %
la velocidad de corte, lo que redujo significati-
vamente el tiempo de maguinado.

PREGUNTAS FRECUENTES sobre el fresado
de titanio de grado 5

¢Qué es el titanio de grado 5?

El titanio de grado 5 se refiere a una aleacion
especial de titanio conocida como Ti-6Al-4V. Esta
aleacion se compone de aproximadamente un 90 %
de titanio, un 6% de aluminio y un 4% de vanadio.
Es una de las aleaciones de titanio mas utilizadas.
El titanio de grado 5 se caracteriza por su alta re-
sistencia, bajo peso, resistencia a la corrosion y
buena soldabilidad. Gracias a estas propiedades,
se utiliza para diversos componentes en la industria
aeroespacial, la tecnologia médica, el equipamien-
to deportivo y muchas aplicaciones industriales. El
material es especialmente popular en situaciones
en las que se requiere alta resistencia y bajo peso.

¢Cuales son los retos del fresado

de titanio?
El fresado de titanio plantea varios retos debido a
las propiedades Unicas de este material. Las alea-
ciones de titanio tienen una resistencia y una te-
nacidad extremadamente altas, lo que provoca
un mayor desgaste de la herramienta. Durante el
maquinado se generan altas temperaturas, lo que
perjudica aun mas la vida Util de las fresas. La con-
ductividad térmica del titanio es baja, lo que pue-
de provocar la acumulacion de calor, vy las virutas
producidas suelen ser largas y pegajosas, lo que
dificulta su evacuacion. En general, el fresado de
titanio requiere un control cuidadoso del proceso,
materiales avanzados para las herramientas y siste-
mas de refrigeracion eficaces para lograr resultados
optimos.

Herramienta

Cantidad de filos
Diametro (&)

Material

Velocidad de corte (v,)
Velocidad (n)

Avance (f,)

Velocidad de avance (v;)
Ancho de corte (a,)
Profundidad de corte (a,)

Vida Util de la herramienta

y/v

73X

mas vida Util de la herramienta

100 %

mas avance

Informacioén del proceso:

» Centro de maquinado: horizontal MAKINO a61nx

» Sujecion de la herramienta: HSK A63

« Refrigeracion: interna, refrigerante a base de aceite

REPORTE DE RENDIMIENTO DE LA HERRAMIENTA

G-Mold 65 HF Competitor
4 4
4 mm 4 mm

titanio grado 5 titanio grado 5

100 m/min 80 m/min
7,961 rpm 6,368 rpm

0,1 mm 0,05 mm
3,184 mm/min 1,273 mm/min
4,0 mm 4,0 mm

0,3 mm 0,3 mm

2,336 piezas 32 piezas

73 veces mas componentes posibles con
una sola herramienta y con un avance
100% mas alto.

En colaboracion con:

v XTIl S H
GUHRING

Rolf Ehrler

Gerente de Producto Fresado
rolf.ehrler@guehring.de

Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607
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EL CIRCULO DE HERRAMIENTAS GUIHRING

Las herramientas de metal duro suelen contener materias primas valiosas y escasas. Extraerlas
requiere muchos recursos, tiempo y dinero. Al reciclar el carburo y reacondicionar las herramientas,
se conservan los recursos naturales, se protege el medio ambiente, jy ademas ahorras dinero!
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EJEMPLO: 50kg x €20 + 15% = €1.150

Cantidad de Precio de Porcentaje de Nota de crédito
residuo de mercado bonificacion o herEmiens
metal duro por kilo obtenida

Aviso legal: El reciclaje de carburo y el modelo de bonificacion asociado sélo estan disponibles en Alemania
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inas confirma un ahorro del 65 % de CO2 gracias al reciclaje

En el estudio de huella de carbono de nuestros pro-
ductos, analizamos la produccion de barras de car-
buro en Guhring KG, en Kulmbach. Los resultados
demostraron que el reciclaje de carburo cementado
realizado por Guhring ahorra un 64.8% de CO, en

comparacion con el uso de polvo de carburo comercial fabricado
a partir de materias primas. Por lo tanto, esta claro que los costos
de conversion en la produccion de carburo pueden minimizarse.
El uso de materias primas secundarias y, en »

consecuencia, la implementacion de ciclos de lnas

Institut fir angewandte

materiales, representan el mayor potencial para  Nachhaltigkeit
reducir las emisiones de CO,,.

jConsiga mejores precios por sus residuos de carburo y
compre su nueva herramienta a un precio mas bajo!

Herramienta nueva

directamente del fabricante, porque esto te brinda -de primera mano-
el know-how y expertise originales. Todo lo demas es segunda opcion.

Reafilado

con el fabricante, porque solo aguf recibira la calidad original y podra ahorrar
hasta un 62% en costos de herramientas, al reacondicionar sus herramientas
usadas. jReafilar en lugar de comprar herramientas nuevas!

Administracion de herramientas

con el fabricante, ya que esto le proporciona una vision completa del ciclo de
vida de sus herramientas y reduce los costos de sus procesos. Esto se debe
a gue nos encargamos de la planeacion y administracion integral, incluidas las
herramientas de otros fabricantes.

Reciclado de carburo

con el fabricante, porque cerramos el circulo. Asi no sélo ahorra recursos,
sino que ademas recibe una nota de crédito y documentacion transparente.

Contacto:

Wilfried Hartmann

Gerente de Producto Carburo
wilfried.hartmann@guehring.de
Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607

> 15%

de descuento en la compra de herramientas nuevas

100 %

Nos encargamos de la logistica de sus herramientas

65 %

menos de CO, que los competidores

of

GUHRING
Tool Circle
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Justo a las afueras de Colonia, en el
corazon de la region del Rin, PJK
Peter Josef Klein Feinmechanik GmbH,
con sede en St. Augustin, se ha hecho
un nombre propio. Mediante un maqui-
nado CNC de ultima generacion, la emp-
resa fabrica componetes de alta preci-
sioén para industrias donde la inexactitud
no es una opcion: tecnologia médica,
industria alimentaria e incluso tecnologia
aeroespacial.

‘Nuestro portafolio estd en constante evo-
lucion y cada vez trabajamos mas con pro-
ducciones en serie que emplean materiales
avanzados como inconel o titanio”,
explica Peter Klein, quien represen-
ta la segunda generacion al frente
de la empresa junto con su herma-
no. Estos materiales, conocidos por

sus propiedades de resistencia ex- tienen un valor muy

rapida disponibilidad de las herramientas y el
asesoramiento experto de los ingenieros de
aplicacion de Guhring”, comenta Peter Klein.,
“Nos ayudan a optimizar alin mas los procesos
y a aumentar la eficiencia de nuestra produc-
cion.” Por eso, la colaboracion entre ambas
empresas ha crecido considerablemente en
los Ultimos dos anos.

La sostenibilidad como factor de éxito

Sin embargo, PJK no solo puede confiar en
GUhring cuando se trata de herramientas nue-
vas, sino también en el reafilado de herramien-
tas. “Una gran ventaja del servicio de reafilado
de Guhring es que podemos confiar en que re-

cibiremos exactamente

Las her- la misma herramienta
ramientas que compramos origi-
de nuestra nalmente, con geome-

produccion trias y recubrimientos

identicos”, enfatiza Pe-

trema, suponen un reto incluso para alto en algunos ca- ter Klein. Otros pro-

empresas con amplia experien-

sos. Reacondicionar-
cia. “En esos casos, recurrimos a  las nos beneficia en
Guhring para obtener herramientas ~ Muchos aspectos.

veedores de servicio
no siempre han podido
garantizar esto en el

especiales, disefadas exactamente

segln nuestras necesidades.” Estas  Peter Klein, PJK

herramientas de Guhring se utilizan

en casi todas las areas de maqguinado en PJK:
desde torneado, barrenado, rimado vy fresado
para la produccion de roscas. “Valoramos la

pasado. Para PJK, sin
embargo, el servicio
de reafilado no es solo
una cuestion de calidad, sino también de valor;
‘Algunas de las herramientas que utilizamos en
produccion tienen un valor muy alto. Reafilar-

las nos resulta rentable en muchos sentidos.”
En PJK, las herramientas desgastadas se reu-
nen en una caja, y cuando es necesario, se
informa al representante de ventas de Guhring,
Marcel Horn. El explica el procedimiento de la
siguiente manera: “Organizamos la recoleccion
de forma muy sencilla. Tan pronto como la caja
de recoleccion esta llena, recibo un mensaje
por WhatsApp y paso a recoger las herramien-
tas.” Gracias a la amplia red de centros de rea-
filado de Guhring, PJK recibe las herramientas
en poco tiempo vy estas cumplen exactamente
con las especificaciones originales.

La eficiencia se une a la conciencia
medioambiental

La colaboracion entre PJK y GuUhring tam-
bién es igualmente fluida cuando se trata del
reciclaje de carburo, y en este aspecto tam-
bién, PJK ha vivido una verdadera transforma-
cion. “Antes, cada empleado tenia su propio
punto de recoleccion de residuos de carburo,
lo cual muchas veces era desorganizado”, re-
cuerda Peter Klein.

Las herramientas rotas a menudo terminaban
en la basura. "Hoy en dia contamos con el
barril de reciclaje de GUhring como contenedor
centralizado de recoleccion en produccion,
y todos pueden simplemente depositar ahi
sus residuos de carburo.” En este contene-
dor se recolecta todo el residuo de carburo:

Convertir resid
Esto le gusté a

desde herramientas de fresado vy taladrado
desgastadas hasta insertos. La implementacion
del reciclaje de carburo también ha generado un
cambio de conciencia entre el personal, expli-
ca Peter Klein: “Ahora fomentamos activamen-
te que los empleados recolecten sus residuos
metélicos, porque se trata de materias primas
cada vez mas escasas y costosas.” Y esta dan-
do resultados: una cantidad considerablemente
mayor de residuos llegan ahora al punto de re-
coleccion. PJK envia hasta 30 kilogramos

de residuos de carburo a Guhring para
reciclaje cada trimestre.

Cerrando el circulo de la
herramienta con Giihring

Desde herramientas nuevas

hasta el servicio de reafilado

y el reciclaje: con Guhring,

PJK cubre todo el ciclo de

vida de sus herramientas.

Para Peter Klein, esto tiene

todo el sentido: “Gracias al
programa de beneficios, po-
demos generar un flujo totalmen-

te optimizado. Ya no tenemos que
preocuparnos por nada, tenemos un
solo punto de contacto y, ademas, ahorra-
mos dinero.” De hecho, para PJK es rentable
a nivel financiero, porque quienes integran a

Ejemplo de célculo: 30kg x €20 + 9% =

eC\c\adﬁ de Ca’bu,o
«

GUHRING
EL CiRCULO

BonjFicactON

Guhring en varias etapas de la economia circular
son recompensados con el programa de
bonificacion. Al reciclar con Guhring, PJK no
solo recibe el precio de mercado actual de
los residuos de carburo, sino también un 9%
adicional, ya que la empresa también confia
en Guhring para sus herramientas nuevas vy
el servicio de reafilado. Para cerrar por com-
pleto el circulo, solo faltaria la administracion
de herramientas a través de una

maquina TM de Guhring.
Actualmente, la empre-
sa utiliza un gabinete
de otro fabricante.
‘Pero  nunca
digo nuca’,
comenta

Peter Klein.
Marcel Horn
anade: “Un
sistema de
administracion
de herramientas
integrado no solo
aportarfa porcenta-
jes adicionales en el
programa de bonificacion

y complementaria perfectamen-

+3 %

NOjoyo11INOS

&
oy Bjueweset

reafilado

W?

+3 %

te el paquete general, sino que también garan-
tizarfa aun mayor eficiencia en la produccion.”

€654

€ 3,000

de ahorro anual gracias al reciclaje

<15%

Nota de crédito en la compra de herramientas nuevas

Pida un contenedor gratis y recolecte residuos de carburo

FORMULARIO DE PEDIDO

¢Qué tamano de contenedor desea?

(Cantidad minima por recoleccion: 25 kg)
Tamafio CH (20 L | 25 kg - 100 kg)
Tamano M (60 L | 100 kg - 350 kg)

Tamano G (210 L| 350 kg - 1.000 kg)

Calcule su bonificacién:

Cuantos mas servicios utilice de Giihring, mayor sera su bonificacion.
Reciba hasta un 15%

\/ Reciclo los residuos de carburo en Giihring: + 3 %

\/ Compro herramientas nuevas en Guhring: + 3%

\/ Afilo mis herramientas con Gihring: + 3 %
Utilizo la administracién de herramientas de Giihring: + 3%
¢Cumplié los 4 campos? + 3 % extra

Bonificacion total

Direccion de entrega

Empresa N° de cliente Area/Planta
Nombre y apellidos

Calle y numero Cédigo Postal y Giudad

Teléfono Correo electronico

En colaboracion con:

Wilfried Hartmann

Gerente de Producto Carburo
wilfried.hartmann@guehring.de
Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607

Cantidad de Precio de Porcentaje de Nota de crédito
residuo de mercado bonificaciéon en herramienta
metal duro por kilo obtenida por trimestre
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UNIC
CLIEN

Una rueda dentada perfectamente fabri-
cada encaja sin esfuerzo con el engrana-
je de un sistema mayor. La interaccion de
estos dos componentes transmite fuerza
y movimiento rotatorio, lo que en ultima
instancia impulsa una maquina o una
bicicleta, por ejemplo. Idealmente, asi
deberia funcionar la colaboracion entre
dos empresas: cuando la experiencia de
usuarios y desarrolladores se combina,
puede surgir una innovacion que real-
mente marca la diferencia.

Un ejemplo perfecto de ello es la historia de
éxito conjunta entre Guhring y HWG Horst
Weidner GmbH, ubicada en Renningen (distrito
de Boblingen). La empresa fabrica una amplia
variedad de unidades de transmision, como
engranajes, baleros y rodamientos axiales.
Gracias a la alta calidad de sus productos, la
companfia crece de forma constante y traba-
ja continuamente en nuevos desarrollos para
la industria. HWG se esfuerza por cubrir la
mayor cantidad posible de etapas de
produccion dentro de su propio departamento
de maquinado, con el fin de mantener su inde-
pendencia de proveedores externos y garantizar
el cumplimiento de sus exigentes estandares
de calidad.

Alta dureza y tolerancias cerradas

Entre otras cosas, en este departamento de
maquinado se procesan 10,000 engrana-
jes al ano. Los componentes, fabricados en

20/

NUEST

HERRAMIENTAS

acero tratado térmicamente (42CrMo4), son
torneados en bruto, dentados, endurecidos vy
sometidos a granallado con microesferas de
vidrio, antes de llegar al area de

previo, entramos directamente sobre una
superficie no plana con la broca de punta pla-
na. Si las condiciones no son perfectas, es

inevitable que el barre-

maquinado. Se maqguinan varios
barrenos planos en cada compo-
nente, en los que posteriormen-
te se generan las roscas para las
juntas en la planta de torneado. El

La veloci-
dad de esta
herramienta
es impresio-
nante. Ya casi no se

no no salga redondo.” Al
principio, el resultado era
aceptable, pero a medi-
da qgue la herramienta se
desgastaba, el ajuste se

maquinado se realiza en una ma-
quina de 5 ejes adquirida espe-
cialmente para la produccion de

trata de barrenar, jes
casi como punzonar!

volvia cada vez mas flo-
jo, lo que méas adelante
provocaba problemas

esta pieza. El cliente establece to-

de resistencia en las ro-

Andreas Buch, HWG

lerancias muy cerradas, el barre-

no debe tener una redondez muy

elevada y la desviacion maxima es de 8u. La
dureza del material es aproximadamente de 58
HRC, lo que también supone un reto y significa
que no es posible alcanzar valores de corte
elevados. La produccion de una sola pieza se
toma 15 minutos. Por ello, Andreas Buch in-
tenta modificar el proceso para poder ahorrar
unos minutos del ciclo, entre otras cosas, me-
diante el uso de las herramientas adecuadas.

Los cortadores de dos filos no convencen

Andreas Buch evalu¢ las brocas de punta pla-
na de varios proveedores, pero ninguna de las
herramientas lo convencid. Se dio cuenta rapi-
damente de que, aunque muchos fabricantes
ofrecen brocas de punta plana en su catélo-
go, la mayoria son herramientas de dos filos,
lo cual no es la solucion ideal, como €l mismo
explica: “Como no realizamos un barrenado

scas. Ademas, las bro-

cas desgastadas emp-
ezaban a presionar el fondo del barreno, que
tenfa solo unos pocos milimetros de grosor, lo
que generaba una protuberancia en esa zona.
Los componentes terminaban desechandose
como scrap. Con los cortadores de dos filos,
también sucedia con frecuencia que las viru-
tas largas se enrollaban alrededor y rayaban
la superficie. “Teniamos que estar observando
y midiendo constantemente si aln se cumplia
la tolerancia, cuanto desgaste presentaba la
herramienta y si habia problemas con la eva-
cuacion de virutas”, recuerda Andreas Buch.
‘Pero yo necesito poder confiar en que mi
broca siga funcionando con precision incluso
después del componente nimero 200.”

Tres filos de corte para la confiabilidad
del proceso
En su busgueda de la solucion optima para la

BARRENADO CON PUNTA PLANA

Su trabajo conjunto fe tin éxito:
Andreas Buch (HWG jizquierda)

y Benjamin Gluth (Giihring, derecha)f\\“

herramienta, Andreas Buch se puso en contacto
con Guhring. Ambas empresas ya habian cola-
borado anteriormente en el desarrollo de solu-
ciones para otros problemas de maquinado, vy
Buch acepté hacer lo mismo para el engranaje.
En ese momento, Guhring no contaba con una
broca de punta plana de tres filos en su catalo-
go, pero estuvo dispuesto a desarrollarla. Los
expertos de GuUhring analizaron detenidamente
el componente en el departamento de [+D vy
finalmente desarrollaron una nueva broca que
hizo que Andreas Buch se convenciera: “Este
es el camino correcto, funciona.” El nuevo ca-
mino ahora se llama “FB 200 U”, una broca
de punta plana a 180° con tres filos de cor-
te, lo gue permite una velocidad de barrenado
significativamente mayor vy una distribucion
mas equitativa de las fuerzas de corte. En
combinacion con una transicion reforzada en
el zanco, el mayor niumero de filos también
garantiza alta estabilidad durante el barrena-
do, lo que permite que la
FB 200 U produz-

ca barre-
nos mucho

Perfectamente acoplados como un siste-
ma de engranes: HWG y Guhring

mas precisos y redondos que las brocas de
punta plana convencionales. Otro beneficio
importante de la FB 200 U es la mejora en la
evacuacion de virutas: el cortador de tres filos
genera virutas cortas que pueden ser evacua-
das de forma confiable en tres direcciones.

El operador esta entusiasmado

“Mi operador esta completamente fascinado
con la herramienta’, comenta Andreas Buch.
‘La velocidad de esta herramienta es impresio-
nante. Ya casi no se trata de barrenar, jes casi
como punzonar!” HWG utiliza la broca de punta
plana con un avance de 227 mm/min, mas del
doble que el de otras brocas de punta plana
de fabricantes previamente probados. Gracias
a estos parametros de corte, es posible realizar
los cuatro barrenos de 10,5 mm de profundidad
en cada componente en solo 11 segundos.
Esto ha permitido a HWG reducir a la mitad el
tiempo de barrenado por pieza. La herramienta
también convence en cuanto a la calidad del
barreno, como destaca Andreas Buch: “Lo mas
importante para nosotros es que la broca pro-
duzca un ajuste redondo y dimensionalmente
preciso. Y la FB 200 U lo hace muy, muy bien.”
Para Andreas Buch, el proyecto fue un éxito
total: “Estoy muy satisfecho de haber podido
hacer confiable todo el complicado proceso
de maqguinado de los engranajes y reducir la
tasa de rechazo. Con la FB 200 U, Guhring ha
creado una innovacion de la cual muchos otros
clientes también se beneficiaran.

90 %

menos de tiempo de barrenado por pieza

2X

Velocidad de avance mayor al barrenar

Vea en accion la broca
FB 200 U en el video
de Gihring TV.

FB 200 U

Articulo 6065
Material: acero templado
42CrMo4, endurecido

=42 mm
Vv, = 227 mm/min.
t =11.1 seg.

El representante de ventas de Guhring,
Benjamin Gluth, lo resume asf: “Los requisitos
para la FB 200 U fueron definidos claramente
por el mercado — y no solo por HWG. Asi es
como trabaja Guhring: cuando detectamos una
necesidad, iniciamos pruebas en campo vy, Si
la nueva herramienta cumple con lo esperado,
la incorporamos a nuestro programa estandar.”

Informacion sobre la configuracion de maquinado:

e Maquina: Centro de maquinado vertical Fanuc Robodrill
alpha D21MiB5

e Sujecion de herramientas: Holder térmico
BT30 / BT30 Weldon

® Refrigeracion: interna con emulsion

En colaboracion con:

HWG

WALZLAGER

Markus Kraus

Gerente de producto Brocas de Carburo
markus.kraus@guehring.de

Teléfono de atencion al cliente:

00800 2607 2607
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De la materia prima hasta [a pl

SUPERFICIES
PERFECTAS CON
G-MOLD

La precision es crucial en el sector del moldes y troqueles, por lo que las herramien-
tas de la nueva gama G-Mold prometen superficies de la mas alta calidad en las pie-
zas a producir. Pero, ¢pueden cumplir esta promesa en la practica? Utilizamos una
pieza para mostrar nuestra experiencia en moldes y
troqueles, y para ensenarte como puedes lograr
superficies perfectas con la eleccion adecuada

de herramientas y los parametros dptimos.

Escanee ahora el cddigo
QR para obtener toda

la informacion sobre

la pieza.

¢ Quieres ver el componente de demostracion en vivo?
iLlama a tu representante de ventas!

_GUHRING

Christian Sieker

Gerente de Producto Microherramientas
christian.sieker@guehring.de

Teléfono de atencion al cliente:

00800 2607 2607

22 /GUIA GUHRING MOLDES Y TROQUELES

Con ayuda de una llave Torx T4 en la pieza,
nos quedan claras las relaciones de tamano,
asi como las posibilidades de Giihring en el
campo del micromaquinado. La microfresa de
tres filos utilizada para ello tiene un diametro
de 0,20 mm y es, por tanto, sdlo tres veces mas
gruesa que un cabello, pero también cuatro veces
mas pequeia que la punta de un boligrafo.

GUIA GUHRING MOLDES Y TROQUELES /23



5 PASOS HACIA LA
PIEZA TERMINADA

Esta pieza esta fabricada en Stavax, un acero inoxidable de alta
calidad para herramientas. Se caracteriza por su alta resistencia a

la corrosion y excelente capacidad de pulido, lo que lo hace
especialmente adecuado para aplicaciones en fabricacion de moldes,
componentes opticos o en la industria alimentaria y médica.

Gracias a su elevada dureza y precision dimensional durante el

endurecimiento, también es un material popular para insertos de
moldes de precision. Sin embargo, para sacar el maximo partido
de este material, se necesitan herramientas de alto desempeno y
estrategias de maquinado perfectamente coordinadas.

PASO 1:
En el primer paso se fresa el contorno exterior de la pieza. Parametros de corte
Para ello se utiliza el cortador G—Mou\q 66' U con un d|am§— Articulo 6943 v, = 254 mm/min
tro de 6 mm. Este cortador de cuatro filos tiene una geometria
g ; al ol ) | @ =6,0 mm f, =0,01 mm
e corte eslpeola con un nuc €0 mgs grueso, lo que aumen- n = 6,366 rpm a =1mm
ta su estabilidad. El recubrimiento Signum ultraduro hace que . e
v,= 120 m/min a =10 mm

esta herramienta sea resistente a la temperatura para una ma-
xima vida Util en materiales con una dureza de hasta 65 HRC.

PASO 2: .
DESBASTE -

A continuacion, se realiza el desbaste del molde del componente a

Parametros de corte

partir de un cubo sdlido de Stavax. La herramienta elegida aqui es la Articulo 6837 v, = 1,003 mm/min
G-Mold 65 T en la version con cuatro filos y un diametro de 4 mm. @=4,0mm f, =0,03 mm

Esta fresa Torus es perfecta para el fresado de perfiles en acero n = 8,355 rpm a,=2mm
templado de hasta 65 HRC. v_= 105 m/min a,=0,1mm

MOLDES Y TROQUELES

PASO 3: - -
SEMI ACABADO ;
Este paso consiste en el preacabado del contorno 3D. Para ello se Parametros de corte
utiliza el cortador de punta esférica G-Mold u 65B con refrigeracion Articulo 6815 v, = 2,100 mm/min
Guhrodet. El contorno se maqguina con una tolerancia de 0,055 mm @ =3,0 mm f, = 0,050 mm
generando la forma en ejes paralelos. n =21,000 rpm a = 0,25 mm
v,= 198 m/min a = 0,045 mm
ACABADO —
En la superficie central también se realiza el acabado con el cortador Parametros de corte
de punta esférica G-Mold p 65 B. Los avances son de 0,05 mm. Articulo 6815 v, = 2,100 mm/min
También en este caso, el maquinado se realiza en paralelo al gje, con @ =3,0mm f, = 0,050 mm
el cortador esférico en un angulo de 30° respecto a la pieza. El resul- n =21,000 rpm a,= 0,05 mm
tado superficial obtenido: R, 0,60 pm y R, 0,118 um y constituye asf v,= 198 m/min a = 0,05 mm
una base Optima para el posterior proceso de acabado fino.
PASO 5: — -
ACABADO FINO Z
En el paso final del proceso, el acabado fino, la herramienta Parametros de corte
logra un acabado superficial cercano al pulido espejo. los valores de Articulo 6815 v, = 320 mm/min
superficie obtenidos son R, 0,39 um y R, 0,068 um. El maguinado @ =3,0mm f = 0,005 mm
se realizd nuevamente en paralelo al eje, con el cortador esférico n = 32,000 rpm aze= 0,005 mm
inclinado 30° con respecto a la pieza. En este caso también, la v_= 302 m/min a,= 0,005 mm
G-Mold p65 B permite un maguinado hasta el mas minimo detalle,
COoN una precision micrométrica en cuanto a diametro, precision del
radio y concentricidad.
1: REDONDEO 2: DESBASTE 3: SEMI ACABADO 4: ACABADO 5: ACABADO FINO
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Superficies libres de rebabas y valores de corte extremos

- ALTO RENDIMIENTO
-2EN ALUMINIO

¢Problemas de virutas en el maquinado
de aluminio? No con el cortador PCD
Diver. Esta innovadora herramienta de
fresado promete virutas cortas, super-
ficies sin rebabas y valores de corte ex-
tremos. Schmalz también confia en el
especialista en materiales de Giihring y,
de este modo, no sélo puede optimizar
algunos pasos del proceso, sino tam-
bién reducir el tiempo de maquinado
por pieza en 45 segundos.

Ya sea en la industria automotriz, el sector
electronico, la logistica o la fabricacion de
muebles, Schmalz se ha consolidado a nivel
mundial como uno de los lideres del merca-
do en sistemas de manipulacion ergonémica
y automatizacion con tecnologia de vacio. La
empresa, con sede en Glatten, se enfoca en
productos innovadores que son desarrollados,
producidos vy distribuidos globalmente por
1,800 empleados con un gran espiritu de
innovacion. Un socio confiable en este
camino ha sido Guhring: durante dé-
cadas, el fabricante de herramientas originario
de Suabia no solo ha provisto a Schmalz de
soluciones de herramientas, sino también de
asesoria de primer nivel para dominar con éxito
sus exigentes procesos de fabricacion.

Problemas de virutas en el maquinado
del aluminio

Schmalz también puede confiar en Guhring
cuando se enfrenta a un desafio en el maqui-
nado de aluminio. Para la fabricacion de un
cuerpo base, la empresa de Glatten tiene que
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lidiar con problemas de virutas. Esta pieza se
utiliza como elemento de conexion en la in-
dustria eléctrica. Marc Schneider, jefe de pro-
duccion en Schmalz, explica por qué utilizan
aluminio sin plomo (6026 LF) para fabricar el
cuerpo base: “La Directiva RoHS 2011/65/UE
(Restriccion de Sustancias Peligrosas) estable-
ce limites para ciertas sustancias peligrosas —

DIRECTIVA ROHS
Directiva EU 2011/65/EU

Regula el uso de
sustancias peligrosas
en electrodomésti-
COS y componentes
electronicos

como plomo, mercurio, cadmio, cromo VI,
retardantes de llama bromados vy ftalatos — en
equipos eléctricos y electronicos. Esta directi-
va asegura que los productos sean respetuo-
sos con el medio ambiente y cumplan con los
estandares de seguridad. Ademas, es relevan-
te para la certificacion CE.” "El cambio de ma-
terial nos generd problemas en la formacion de
viruta”, recuerda Marc Schneider. La razon: el
material sin plomo es mas dificil de mecanizar.
Esto se debe a que el plomo en las aleaciones

FRESADO DE PCD

de aluminio, que Schmalz no utiliza, hace que
el material sea mas blando, genere virutas cor-
tas y ofrezca una buena rotura de viruta. Para
Schmalz, esto repercute en la confiabilidad del
proceso: “‘Ahora fabricamos el cuerpo base de
forma totalmente automatica en una Hermle
C32 con automatizacion RS 2, por lo que la
confiabilidad del proceso es una condicion in-
dispensable. Este proceso se vio afectado por
la formacion de virutas, ya que estas provoca-
ban problemas al volver a sujetar o al agarrar
las piezas,” explica Schneider. El representante
de ventas de Guhring, Jurgen Knorr, lo enten-
dié de inmediato: “Aqui necesitamos un espe-
cialista en materiales.”

Un caso para el todoterreno del
aluminio: el PCD Diver

Hecho para esta aplicacion: el cortador PCD
Diver de Guhring. El especialista en materiales
demuestra su fortaleza en aleaciones de alu-
minio de viruta larga, es decir, materiales que
suelen provocar problemas de evacuacion de
virutas durante el maquinado. Esta herramienta
de fresado genera virutas cortas que pueden
evacuarse faciimente. EIl PCD Diver lo logra
gracias a su geometria optimizada con un ca-
nal diseflado de forma que no haya salientes,
esquinas ni bordes afilados que obstruyan la
salida de la viruta. Ademas, el cuello conico de
la herramienta garantiza una evacuacion segu-
ra de la rebaba, incluso al fresar cavidades pro-
fundas, sin rayar las paredes del componente
durante el maguinado. Schmalz lo confirma: la
PCD Diver cumple lo que promete. “Con esta
fresa, hemos conseguido superficies perfec-
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tas y sin rebabas. Esto es una gran ventaja
para nosotros, ya que no se requiere retraba-
jo,” explica Schneider. “Al final, el componente
debe salir de la maguina de forma confiable, y
lo hemos logrado con este cortador.”

Fresado confiable con valores de corte
maximos

Sin embargo, el PCD Diver no solo destaca
por su confiabilidad en el proceso. La apli-
cacion también demuestra coémo una sola
herramienta puede optimizar pasos clave del
proceso y reducir costos. Esto se debe a que
el PCD Diver ahora realiza el trabajo que an-
tes requerfa dos herramientas: anteriormen-
te, se utilizaban una fresa con insertos inter-
cambiables y un cortador de carburo sdlido
para el maquinado. “Gracias a los valores de
corte significativamente mas altos, no solo
ahorramos en herramientas, sino que también
mecanizamos mas rapido’, destaca Schneider.
Jurgen Knorr explica como logra esto la PCD
Diver: “Gracias a su geometria de filo altamente
positiva, la herramienta garantiza un corte sua-
ve, con baja vibracion y excelente estabilidad
de operacion durante el fresado.” El resultado:
se reduce la fuerza de corte; se protege el hu-
sillo de la méaquina y se disminuyen las fuerzas
del maquinado sobre la pieza. Esto permite
trabajar con mayores velocidades de corte y
avances por filo. El PCD Diver también cuen-
ta con un diseno frontal especial que permite
realizar refrentado con un angulo de rampa de
hasta 60° Esto significa que puede alcanzar
la profundidad maxima de corte en espacios

muy reducidos, o entrar en espiral con avance
completo. “La penetracion helicoidal es un
gran valor anadido para nosotros, ya que es
mucho mas rapida”’, resume Marc Schneider.
Schmalz también se beneficia de: su longitud
util de 55 mm y un alto nivel de libertad durante el
maqguinado en 5 ejes. Ademas, el cortador
PCD Diver supera con creces a la fresa de
carburo sdlido utilizada anteriormente  en
cuanto a resistencia al desgaste:

gracias a su material de corte ultraduro en
PCD, Schmalz logré aumentar la vida Uutil de
la herramienta de 1,000 minutos a 9,000
minutos. En resumen, Schneider afirma: “Con
el PCD Diver pudimos reducir el tiempo de
maqguinado por componente en 45 segundos.
Con una produccion de 2,500 piezas, esto
representa un ahorro de costos de 2,900 €.

Herramientas especiales en

aluminio para todo reto

Pero los expertos en aluminio de Guhring
no solo destacan en el ambito del fresado.
“Schmalz utiliza actualmente con éxito diversas
herramientas de nuestra gama especializa-
da en aluminio”, informa Jurgen Knorr. “Estas
incluyen, por ejemplo, machuelos de corte y
machuelos formadores, asi como rimas de alto
desempeno, que gracias a su recubrimiento
Carbo+ de superficie extremadamente lisa,
garantizan maxima confiabilidad en el proce-
SO y una larga vida Util de la herramienta al
trabajar aluminio.” GUhring también cuenta con
un especialista en materiales para el ambito de
la microprecision: con un didmetro reducido

45 sed.

de ahorro de tiempo por pieza

9x

mas vida Util de la herramienta

PCD Diver

Articulo 4190

Material: aluminio libre de plomo (6026 LF)
@ =16 mm

v, = 95,370 mm/min.

f =0,3 mm/rev

Vida util de la herramienta = 9,000 min

de 1.2 mm, la fresa de microprecision RF 100
AL rinde sin problemas y logra volumenes de
maquinado extremos.
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En colaboracion con:

SCHMALZ
~—

Faik Dogan

Gerente de producto Herramientas de PCD
faik.dogan@guehring.de

Linea directa de atencion al cliente:
00800 2607 2607
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SU CAMI |
LA DIGITALIZACION

Usted sodlo necesita un software para digitalizar toda tu produccion: el Software de
Administracion de Herramientas Giihring (GTMS). Porque desde el pedido automatico

de herramientas hasta el analisis de datos, el GTMS se encarga de las necesidades

mas frecuentes dentro de una empresa.

Siempre persigue un objetivo: minimizar tu carga de trabajo administrativo y
asegurar que todo lo que necesitas esté disponible en la cantidad adecuada y en el

lugar correcto en todo momento. El médulo basico del GTMS es el requisito

fundamental para una produccién digital y sin papel. Permite el retiro controlado y la

reposicion automatica de herramientas, lo que te ayuda a evitar inventarios sin usoy a

asignar claramente los costos de herramientas. A partir de este médulo basico, tienes la
opcion de ampliar el software con seis médulos adicionales y personalizarlo segun tus
necesidades y objetivos especificos.

Ventas Administracion de Herramientas
tm.vertrieb@guehring.de
+49 74 31 17-25573

28 /SERVICIO SOFTWARE DE ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

La fecha de vigencia a solo un vistazo: Para que nunca pierda una inspeccion

El mantenimiento y la calibracion periédicos son obligatorios para
el equipo operativo y de medicion. Pero, ¢qué instrumentos de
medicion han superado su fecha de vigencia? Si pierde el control
sobre este aspecto, se corre el riesgo de que los instrumentos de
medicidn no estén disponibles y los pedidos no se completen o no
se cumplan los plazos de entrega. El médulo de calidad asegura la
produccién garantizando que los equipos de medicion y operacion
estén siempre listos para su uso.

— Administracién y entrega de equipos de medicién y operacién
[Z Mantén los programas de prueba y calibracién conforme a auditorias
’Q\ Supervisa requisitos y recibe recordatorios de fechas limite

Garantiza el cumplimiento de auditorias segun los estandares
actuales de la industria

Digitalizacion para expertos: todo para la administracion de almacenes y la programacion

Si la produccidon no se analiza, el potencial permanece sin
aprovecharse. Los niveles de inventario suelen calcularse “por
intuicion”, lo que genera costos innecesariamente altos en
herramientas. Tenemos la solucion para las empresas que quieren
lograr mas: con el modulo Logistics Pro, puedes sacar el maximo
provecho de las evaluaciones y analisis. El software calcula los
niveles minimos de inventario en funcién del consumo y las
autorizaciones, y garantiza la disponibilidad continua.

s= Administracion de articulos con dimensiones, datos de corte,
numeros de serie, etc.

&

l_@ Administracion digital de almacenes, incluido el desarrollo

de existencias
2@ Reservar y recoger recursos operativos en linea

Gestione de forma segura los pedidos abiertos, las reclamaciones
y las escalas de precios

Por la transparencia en lugar de trabajar a ciegas: una mirada al interior de la maquina

Para muchos operadores, su produccion es un “agujero negro”: no
se recopila informacién sobre la utilizacién de las maquinas ni sobre
su OEE (eficacia general del equipo). Los datos importantes de pro-
duccidn se transmiten de forma intermitente y, debido a la falta de
informacion sobre el desgaste, las herramientas solo se reemplazan
cuando ya se ha producido un paro de maquina. El médulo de ma-
quina ofrece una visién en tiempo real del avance de la produccion
y de todos los datos relevantes de la maquina. Esto permite de-
tectar problemas con mayor anticipacion y evitar tiempos muertos.

—Z] El libro de registro de maquina regula la entrega en los cambios
de turno

@ Terminal PDA para registrar érdenes, tiempos de preparacion
y pausas

Vision general del estado en vivo, avance y OEE

[ Gestion de programas NC con historial de cambios

Su herramienta en detalle: informacion confiable sobre cada herramienta

¢ Qué herramientas y componentes se estan utilizando actualmen-
te? Quienes no gestionan sus datos de herramientas de forma efi-
ciente pierden rapidamente el control. Ademas, durante el preajuste
de herramientas, todos los datos de configuracién deben ingresarse
manualmente, lo cual es una fuente comun de errores. Con el mé-
dulo de datos de herramientas, puedes optimizar tus tiempos de
preparacion utilizando parametros ya almacenados. Obtienes trans-
parencia sobre los requerimientos de herramientas y evitas interrup-
ciones propensas a errores entre medios.

p Gestiona las herramientas y sus componentes, incluyendo los
parametros de montaje y ajuste

Registra, evalua y analiza los costos por componente
®© Verifica la herramienta en relacion con su uso

= Registra y analiza los datos de desgaste

¢Sin tiempo para papeleo? Una buena planificacion vuelve tus pedimos mas eficientes

Quienes no documentan los procesos de trabajo recurrentes pier-
den tiempo y dinero. La calidad del producto suele variar, y al no
registrar los tiempos de ejecucion, resulta imposible recalcular cos-
tos. Una planificacién inadecuada puede provocar que no se cum-
plan los plazos de entrega. Con el médulo de pedidos, es posible
mapear procesos completos, lo que permite identificar oportuni-
dades de ahorro. Ademas, los procesos estandarizados garantizan
una mayor calidad.

Q Planifica, supervisa y reporta procesos
(® Estado de los pedidos y avance de la produccién en un vistazo
(] Registro de retiros directo y vinculado a la orden

dll Analiza tiempos de trabajo y costos y comparalos con
los valores planificados

Mantenimiento a tiempo: evita paros mediante el mantenimiento planificado

Las maquinas deben recibir mantenimiento de forma regular para
garantizar una larga vida util de las herramientas. Si esto se descui-
da o se retrasa demasiado, las consecuencias son paros y pérdida
de garantia. Sin embargo, realizar mantenimiento con demasiada
frecuencia tampoco es rentable, ya que implica interrumpir la pro-
duccién innecesariamente. El médulo de mantenimiento de maqui-
nas ofrece transparencia sobre el historial de la maquina y ayuda
a documentar y programar adecuadamente las tareas de manteni-
miento.

8 Gestiona la intervencion de maquinas y asigna usuarios
Planifica, documenta y reporta la documentacion de la maquina

Documenta y reporta el mantenimiento

{} Evalia y documenta fallos con datos de solucion



GUHRING PREPARA LAS
MEJORES SOPAS

A veces las cosas se ponen tan calien-
tes en la produccion como en una cocina
comercial: las fresas se rompen por razo-
nes aparentemente inexplicables, las virutas
obstruyen las roscas de los barrenos ciegos

y las profundidades de perforacion se con-
vierten en un reto para las herramientas y los
operadores. Pero si combina los ingredien-
tes adecuados, se apega a la receta y si-
gue unos pequenos consejos, al final podra

brillar con un resultado perfecto. A continua-
cion le presentamos las soluciones a ftres
problemas tipicos del maguinado cotidiano.

BARRENADO PROFUNDO SEGURO: 80XD EN LA MAQUINA CNC

INGREDIENTES
» Centro de maquinado CNC
* Broca piloto: RT 100 U, @12,0 (art.2479)

* Broca para barrenado profundo 1: EB 80,
40x ©12,0 (art. 5640)

* Broca para barrenado profundo 2
(herramienta siguiente): EB 80, 80xD,
211,95 (art. 5642)

* Aceite o emulsidn de refrigeracion
Importante: jAsegura una presion alta
del lubricante!

* Dispositivo de sujecion, por ejemplo,
sujetador hidraulico (art. 4299)

Preparacion y cocciéon

¢(No hay una maquina de barrenado pro-
fundo a la vista? No es tan grave, por-
que con el enfoque adecuado, también
puedes producir barrenos profundos en
un centro de maquinado CNC conven-
cional. La clave esta en la estrategia:
como una maquina CNC no cuenta con
bujes o puntos de apoyo, la broca debe
ser guiada a través de un barreno piloto.

30/

1. Barrenado piloto: perfora un barreno
piloto con una profundidad de entre 1.5xD y
4xD, dependiendo del material.

2. Entrada: con la broca de barrenado pro-
fundo 1 de @ 12.0 mm penetra en el barreno
piloto en sentido antihorario, a una velocidad
de aproximadamente 200 rom y una veloci-
dad de avance de 100 a 200 mm/min.

3. Barrenado: enciende la presion de ma-
quinado del refrigerante y la velocidad, vy
espera brevemente hasta que ambos estén
al 100%. Luego, reduce brevemente el avan-
ce. Barrena de forma continua a la velocidad
de avance maxima, sin romper la viruta, hasta
alcanzar la profundidad deseada.

4. Salida: después de un breve tiempo de
espera en el fondo del barreno, apaga el
refrigerante y la velocidad. Luego, retira la
broca con el husillo detenido y a una veloci-
dad de avance aumentada.

= = )
Tiempo
Ny Dificultad: @ necesario:
demandante alto

5. Herramienta de seguimiento:

repite el proceso con la broca de barre-
nado profundo 2. La broca 1 sirve como
broca piloto para el barrenado profundo,
por lo tanto, la broca 2 debe tener un dia-
metro ligeramente menor para evitar que se
atasqgue en el barreno. Vuelve a introducir
la herramienta siguiendo el procedimiento
del paso 2 y barrena a una mayor velocidad
de avance hasta justo antes del fondo del
barreno realizado por la broca 1.

Requisitos de

Ventaja:
profundidad hasta ;g“ la maquina:
80xD CNC

SOLUCION DE PROBLEMAS

LA ROSCA EN BARRENO CIEGO PERFECTA SIN PROBLEMAS DE MAQUINADO

INGREDIENTES

» Torno CNC

* Dispositivo de sujecion, por ejemplo,
sujetador hidraulico (art. 4299) para
barrenos preformados

* Dispositivo de sujecion Guhrosync (art. 46071)
» Machuelo (articulo 393)

Recomendamos el uso de lubricantes
refrigerantes

A diferencia de un barreno pasante, en
un barreno ciego la rosca no se cor-
ta hasta el fondo. Ademas, las virutas
son transportadas hacia arriba, fuera
del barreno en direccidon contraria a la
de avance debido al angulo de hélice
positivo de la herramienta. Con las
siguientes instrucciones, los barrenos
ciegos perfectos no suponen ningun
problema:

1. Seleccione el diametro correcto
de barreno previo:

Si el diametro de barreno previo es

demasiado pequeno, el machuelo tiene que
cortar mas material. Esto puede dar lugar a
una escasa vida Uutil de la herramienta o a su
rotura. Si el diametro del barreno previo es
demasiado grande, los flancos no se forman
correctamente, la rosca pierde su capacidad
de carga y no cumple la norma. Regla ge-
neral para el diametro correcto del barreno
previo. @ de la rosca - paso

2. Ajuste correctamente la
profundidad de la rosca

Si el machuelo se introduce demasiado
profundo en el barreno, la herramienta vy la
pieza chocaran. El resultado: La herramien-
ta se rompe. Puede evitar este error deter-
minando de antemano la longitud del
machuelo, ajustando la profundidad correcta
de roscado o barrenando ligeramente méas
profundo.

3. Verifique el tamano del angulo

de salida

Un angulo de salida grande tiene la ventaja de
gue permite gue el machuelo corte con facili-

Q = -
Tiempo
> Dificultad: necesario:
media medio

dad. Sin embargo, cuanto mayor es el angulo
de salida, mayor es el riesgo de que la viruta
se atasque vy la herramienta se rompa al in-
vertir el giro. Ademas, la herramienta puede
perder su capacidad de guiado, lo que afec-
ta negativamente a la precision del gauge.
Minimice este riesgo eligiendo el machuelo
adecuado. Un angulo de salida amplio en el
machuelo permite que las virutas se corten
mejor al cambiar el sentido de giro.

4. Adaptar el machuelo al material
Para materiales de viruta larga, se reco-
mienda utilizar machuelos con canal heli-
coidal, ya que el angulo de hélice positi-
vO garantiza que las virutas se evaclen de
forma optima hacia arriba fuera de la pieza
de trabajo. Para materiales de viruta corta,
como la fundicion, es preferible usar un ma-
chuelo de flauta recta, ya que en este caso
las virutas cortas son eliminadas por la
accion del refrigerante.

Requisitos de

Qeeee
@ Ventaja: ““ la maquina:
alta calidad convencional o CNC

FUERZAS DURANTE EL FRESADO: COMO EVITAR LA ROTURA DE LA HERRAMIENTA

INGREDIENTES
* Sujetador Guhrodet Weldon (articulo 4232)
* Dispositivo de sujecion seguro de la pieza

Preparacion

El fresado genera diversas fuerzas que
actuan sobre la herramienta y favorecen
su rotura. Dos fuerzas en particular jue-
gan un papel importante: las fuerzas de
desviacion radial y la fuerza axial.

1. Controlar las fuerzas durante

el fresado

Durante el fresado, utilizamos una herramien-
ta rotativa y un movimiento de corte lateral.
Esto da lugar a una desviacion radial, es
decir, lateral, provocada por el material. Tan
pronto como la fresa entra en contacto con la
pieza, es empujada hacia un lado, 1o que ge-
nera un desplazamiento lateral hasta que la
herramienta abandona nuevamente la pieza.

2. Fuerza de traccion axial

La desviacion radial se vuelve critica en com-
binacion con una segunda fuerza, la fuerza
de traccion axial. Durante el fresado, esto se
debe principalmente al angulo de hélice. Un
angulo de hélice grande puede ser venta-
joso: garantiza un corte suave. Sin embar-
go, cuanto mayor sea el angulo de hélice,
mayor sera la fuerza de traccion axial. La
rotacion de la herramienta en combinacion
con la fuerza de corte extrae la herramienta
del portaherramientas. Si estas dos fuerzas
son demasiado grandes, se produce una
sobrecarga y la fresa se rompe.

3. Sujecion correcta de las herramientas
Si se sujeta la herramienta con seguridad,
por ejemplo con un portaherramientas Wel-
don o un dispositivo de seguridad de extrac-
cion en el portabrocas eléctrico, se puede
evitar la rotura de la herramienta. Para ello,
es fundamental que la fuerza de sujecion y
la concentricidad sean elevadas. También

Q = -
Tiempo
y Dificultad: @ necesario:
simple bajo

debe sujetar la fresa lo mas corto posible
para que no pueda doblarse y debe com-
probar regularmente el desgaste del tornillo
de sujecion. Lo mismo se aplica a la con-
centricidad de la fresa tras la sujecion.

4. Asegurar la sujecion de los
componentes

La pieza también debe estar bien sujeta.
De lo contrario, existe el riesgo de que se
levante por la fuerza de traccion. Esto tam-
bién puede provocar la rotura de la herra-
mienta. AsegUrese de que la pieza se sujeta
con la mayor rigidez posible y no se deforma
durante el proceso. Si no dispone de una
opcion de sujecion estable, debe dirigir la
trayectoria de la herramienta y la direccion
de avance al punto mas estable del disposi-
tivo de sujecion.

Requisitos de

Ventaja: Oecee
minimo @I la maquina:
desgaste convencional o CNC
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BEST
PRACTICE

BT 800

Sistema de barrenado tipo bayoneta para cambios
rapidos de punta y resultados precisos

» Hasta un 50 % mas de vida util de la herramienta en
comparacién con brocas modulares convencionales

o Puede afilarse hasta 2x

Punta de broca para maquinado de acero disponible de @ 10,0 — 26,0 mm
po barrenado de 3xD y 5xD

esistencia al desgaste: la BT 800 combina las propiedades
entajas de las herramientas modulares
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