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SCHUNK GmbH & Co. KG es una empresa familiar de la
region alemana de Lauffen/Neckar y al mismo tiempo, un
lider de mercado a nivel global. La empresa fue fundada
en 1945 por Friedrich Schunk como un taller mecanico, y
ha crecido bajo el liderazgo de Heinz-Dieter Schunk has-
ta convertirse en una referencia mundial en el sector de
los sistemas de agarre y técnicas de fijacién. En la actua-
lidad, la empresa estd dirigida por la tercera generacion
de la familia Schunk, los hermanos Henrik A. Schunk y
Kristina I. Schunk. La presencia en el mercado esta ase-
gurada gracias a los mas de 2.000 empleados y a una den-
sared de delegaciones propias y distribuidores en mas de
50 paises. En el afio 2012, la facturacién anual fue de 270

garras estandar para platos del mercado, el méas amplio
rango en tecnologia de fijacién y la mayor variedad de
pinzas estdndar. Estos sistemas y componentes de alta
calidad, se usan tanto en maquinas herramienta y fundi-
ciones, como en la industria del automévil, fabricas de
ensamblaje de la mas alta precision y en el sector de la
electrénica. La base de clientes de SCHUNK incluye clien-
tes de renombre como Airbus, Bosch, DMG, Heidelberger
Druck, Rolex, Schaeffler y todas las marcas europeas de
automoéviles. Desde 2012, el legendario portero alemédn
Jens Lehman actia como embajador de la marca
SCHUNK en todo el mundo.
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EEditorial [N

ontinuamos al alza con las cifras de venta de vehicu-
los en Espana.

Segun los datos proporcionados por las distintas asocia-
ciones (ANFAC, ANESDOR, FACONAUTO, ...) el mercado
de la motocicleta vuelve a marcar cifras muy positivas
por octavo mes consecutivo. El pasado mes de abril han
aumentado un 17,8% con 9.807 motocicletas matricula-
das.

También el mercado del automévil sigue aumentando
por octavo mes consecutivo. Se han matriculado en abril
80.174 automoviles, lo que supone un crecimiento del
28,7%.

Y por ultimo, el sector de vehiculos industriales ha creci-
do en torno al 34%, ya que en abril se han vendido 1.157
unidades.

Con todos estos datos, notamos que el consumo vuelve a
tomar cuerpo, tanto para ventas como para produccién
que tan bueno es para nuestro sector, con lo que poco a
poco ira llegando al resto de sectores.

Con este numero que tiene en sus manos, estaremos pre-
sentes en la BIEMH de Bilbao, donde distribuiremos ejem-
plares gratuitamente.

Alli nos vemos.

Antonio Pérez de Camino
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Antxon Lépez
Usoz Presidente
de AFM
Advanced
Manufacturing
Technologies

Antxon Lopez Usoz ha sido elegi-
do Presidente de la asociacién de
fabricantes de méaquinas-herra-
mienta, componentes, herra-
mientas y accesorios, AFM Ad-
vanced Manufacturing Techno-
logies, por un periodo de dos a-
nos, en el transcurso de la asam-
blea anual de la asociacién. Loépez
Usoz, Ingeniero por la Universi-
dad de Navarra y MBA por la Uni-
versidad de Deusto, es Director
de Innovacién de DANOBAT-
GROUP, grupo en el que ha desa-
rrollado una parte importante de
su carrera profesional. Anterior-
mente, entre otros cargos, ha sido
Director Gerente de Danobat Rail-
way Systems y del Centro Tecno-
logico IK4-Ideko, y Consejero del
Grupo Eroski. El nuevo presidente
de la asociacién sectorial cuenta
también con una amplia expe-
riencia en AFM, de la que ha sido
consejero los Ultimos nueve anos
y Vicepresidente los dos ultimos.
Ademds es miembro del consejo
de CECIMO, la asociacién europea
de fabricantes de la que AFM for-
ma parte desde 1962.

En la asamblea general de AFM
tras la presentaciéon de los resul-
tados del ano 2013 y de los pla-
nes para el ejercicio 2014, se han
presentado dos ponencias dedi-
cadas a “Internet de las cosas”.
En la primera, Jests Lizarraga,
Director de proyectos y profesor
de la Universidad de Mondragén,
ha disertado acerca del pasado,
presente y futuro de “Internet de
las cosas” en su relacién con la
vida diaria. Por su parte, Guiller-
mo Gil, Director de la Divisién
ICT-European Software Institute
de Tecnalia, ha hablado de la a-
plicacién de “Internet de las co-
sas” a la industria.

Info 1

Haas fabrica
su maquina
numero 150.000

Haas Automation esta de cele-
bracién, ya que ha fabricado y
vendido su maquina herra-
mienta CNC nimero 150.000, un
centro de torneado de doble hu-
sillo DS-30SSY con eje Y.

En una ceremonia organizada en
la feria Manufacturing and Auto-
mation Expo 2014 de Estocolmo,
Alain Reynvoet, director general
de Haas Automation Europe, hizo
entrega de una placa conmemo-
rativa a los propietarios de la sue-
ca Claesson Engineering -una
empresa de ingenieria general de
precisién fundada por tres her-
manos- para celebrar la venta de
esta maquina herramienta tan
especial.

“La instalacién de nuestra ma-
quina ntimero 150.000 es un hito
importante para Haas Automa-
tion”, declar6 Alain Reynvoet.
“El hecho de que el comprador
sea una empresa europea, en
concreto de un pais escandina-

vo, donde los costes son caros,
demuestra que nuestra nueva
generacién de productos —que
combinan calidad, buen precio,
rendimiento, fiabilidad y servi-
cio- se adapta a todos los mer-
cados, independientemente de
su situacién econémica. Ade-
mas, a diferencia de otros fabri-
cantes, Haas sigue produciendo
sus equipos de excelente rela-
cién calidad-precio en la planta
de 100.000 m2 que la empresa
tiene en el sur de California, un
hecho que es tan revolucionario
hoy como hace mas de veinti-
cinco anos, cuando Gene Haas
saco al mercado su primer CMV
por menos de 50.000 délares.”

En junio de 2007, Haas celebraba
haber fabricado y vendido su
maquina herramienta CNC nu-
mero 75.000, adquirida por una
empresa familiar de mecanizado
de Baden-Wurttemberg, en Ale-
mania. No estd nada mal si pen-
samos que la marca californiana
habia empezado a fabricar ma-
quinas herramientas CNC sélo
veinte anos antes. Desde 2007, y
por increible que parezca, la em-
presa ha producido y vendido o-
tras 75.000 maquinas en una ter-
cera parte del tiempo que tardé
en fabricar las primeras 75.000.
Otro dato importante: mas del
50% de esa produccién se ha ex-
portado a otros paises.

El DS-30SSY combina el tornea-
do de doble husillo con un eje Y,
un eje C y herramientas motori-
zadas para proporcionar una so-
lucién avanzada de mecanizado
en una sola operacién. Los husi-
llos opuestos permiten tornear
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de forma perfectamente sincro-
nizada y transferir las piezas de
forma ultrarrapida para acortar
los tiempos de ciclo. La maquina
ofrece un recorrido del eje Y de
102 mm (a £51 mm de la linea
central) para operaciones de ta-
ladrado, roscado y mecanizado
descentrado, y viene de serie
con herramientas motorizadas
de par elevado y un eje C accio-
nado por servomotor para darle
versatilidad con 4 ejes. Ademas,
la maquina instalada en Claes-
son Engineering es la versién
“SS”, es decir, que es un modelo
de alta velocidad Super-speed.

Info 2

Expulsores
con recubrimiento
DLC

MEUSBURGER amplia su gama
de productos con expulsores con
recubrimiento DLC. El recubri-
miento DLC (diamond-like car-
bon) aumenta la resistencia de
los expulsores al desgaste y a la
corrosioén y, al darles propieda-
des 6ptimas de funcionamiento
en seco, los hace aptos para el u-
so en salas blancas. Ademas, con
la tolerancia g6 se permite el

montaje facil de los expulsores
en el molde. Como de costum-
bre, la gama amplia de expulso-
res ofrecida por Meusburger estd
disponible en stock.

Info 3

SCHUNK
GmbH & Co.
KG - Perfil

de la empresa

SCHUNK GmbH & Co. KG es una
empresa familiar de la regién a-
lemana de Lauffen/Neckar y al
mismo tiempo, un lider de mer-
cado a nivel global. La empresa
fue fundada en 1945 por Frie-
drich Schunk como un taller
mecanico, y ha crecido bajo el li-
derazgo de Heinz-Dieter Schunk
hasta convertirse en una refe-
rencia mundial en el sector de
los sistemas de agarre y técnicas
de fijacién.

En la actualidad, la empresa esta
dirigida por la tercera genera-
cién de la familia Schunk, los
hermanos Henrik A. Schunk y
Kristina I. Schunk. La presencia
en el mercado estd asegurada
gracias a los mds de 2.000 em-
pleados y a una densa red de de-
legaciones propias y distribuido-
res en mas de 50 paises. En el
ano 2012, la facturacién anual
fue de 270 millones de Euros.

SCHUNK ofrece el mayor catélo-
go de garras estandar para platos

del mercado, el mas amplio ran-
go en tecnologia de fijacién y la
mayor variedad de pinzas estan-
dar. Estos sistemas y componen-
tes de alta calidad, se usan tanto
en maquinas herramienta y fun-
diciones, como en la industria
del automoévil, fabricas de en-
samblaje de la mas alta precisién
y en el sector de la electrénica.

La base de clientes de SCHUNK
incluye clientes de renombre co-
mo Airbus, Bosch, DMG, Heidel-
berger Druck, Rolex, Schaeffler y
todas las marcas europeas de au-
tomoviles. Dede 2012, el legenda-
rio portero aleman Jens Lehman
actlia como embajador de la mar-
ca SCHUNK en todo el mundo.

Info 4

Dassault
Systemes logra
un crecimiento
del 8%

Dassault Systémes, presenta sus
resultados contables IFRS pen-
dientes de auditoria correspon-
dientes al primer trimestre finali-
zado el 31 de marzo de 2014. Los
resultados han sido revisados
por la junta directiva de la com-
pania el 22 de abril de 2014.

¢ Crecimiento organico por nue-
vas licencias de un 6%.

e Aumento de ingresos en Asia
un 10% (no-IFRS) liderados por
Japén, Corea del Sur y China.

e Gracias a la adopcién de V6 se
genera un incremento del 12%
de los ingresos correspondien-
tes al software ENOVIA.

e Se lleva a cabo la adquisicién
de Advancing Accelrys.

¢ Se confirman los objetivos fi-
nancieros para el afio 2014.

“En el ano 2014 nos centramos
en incrementar el valor de las
soluciones para nuestros clien-
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tes mediante la plataforma
3DEXPERIENCE y la estrategia de
experiencias por industrias. Ca-
da vez es mas notorio que nues-
tras soluciones son fundamenta-
les para ayudar a los clientes a
crear productos innovadores y
experiencias que influyan en su
crecimiento”, declara Bernard
Charles, presidente y CEO de
Dassault Systemes.

Info 5

AIDA se traslada

Nos informan que se han trasla-
dado a unas nuevas oficinas.

Aplicacions Industrials
i de Disseny Avancades, SL
(AIDA, SL)

Nueva Direccidn:

Passatge Adolf Comeron, 18
Edificio El Rengle
Ntcleo B, 3.08
08302 Matard (Barcelona)

Info 6

PROCHI y ETORKI

La compania japonesa The Kii-
chi Tools Co., representada por
ETORKI comercializa con su
marca propia PROCHI una am-
plia gama de herramientas nor-
malizadas, muy apreciadas en
Japén y resto de paises asidticos.

Presenta por vez primera en Eu-
ropa, sus Atornilladores manua-
les con par de apriete (0.6 Nm -
5.0 Nm). Alta calidad a precio
competitivo.

Info 7

Haas Automation
nombra

a un nuevo
director general
para Europa

El fabricante estadounidense de
maquinas herramienta Haas
Automation, anuncia el nom-
bramiento de Jens Thing como
nuevo director general de Haas
Automation Europe.

Jens Thing, de nacionalidad da-
nesa, es un reputado profesional
del sector de las maquinas herra-
mienta con mas de veinticinco a-
nos de experiencia en puestos
técnicos, de ventas, marqueting y
direccién. En los ultimos afos, ha
conseguido logros importantes
como director internacional de
marqueting de varios fabricantes
internacionales reputados. Su
nombramiento forma parte de la
estrategia de Haas para duplicar
las ventas anuales internaciona-
les de la empresa y alcanzar los
dos mil millones de délares.

“Jens Thing conoce bien los pro-
ductos de Haas, a nuestros clien-
tes y mercados aqui en Europa”,
dice Peter Zierhut, vicepresidente
de operaciones en Europa. “Nos
hemos marcado el objetivo de
duplicar los ingresos de Haas en
todo el mundo en los préximos a-
nos. La mayoria de estas ventas
nuevas procederan de fuera de
los EE.UU., y Europa es una pieza
fundamental de esta estrategia.”

“Jens es un profesional muy
preparado para esta tarea. Diri-
gird a una plantilla eficiente y
experimentada desde nuestra
sede de Bruselas y trabajara con
las tiendas de la fabrica Haas
del continente europeo para ex-
pandir el negocio, vender las
maquinas herramienta CNC de
Haas con el mayor valor anadi-

do del sector y seguir mejoran-
do nuestra excelente red de ser-
vicio y asistencia.”

Jens Thing tiene un MBA por la
University of Toronto (Canadd)
y la University of St. Gallen (Sui-
za). Actualmente reside en la lo-
calidad suiza de Ipsach con su
mujer Ariane y dos hijos adoles-
centes.

Info 8

Cambio de razén
social de Agie
Charmilles SAU

A partir de Mayo 2014 la razén
social de Agie Charmilles SAU
cambiard a GF Machining Solu-
tions SAU.

Tan solo cambiara la razén so-
cial de la sociedad que pasara a
ser:

GF Machining Solutions S.A.U.

Todos los otros datos fiscales
(CIF, direcciones, teléfonos, e-
mails...) se mantienen iguales,
sin cambios.

Estaran en la BIEMH:
Pabellén 2 - Stand F-33

Info 9
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Boquillas TechniShot

quillas TechniShot se sigue expandiendo. Pa-

ra ello, HASCO completa la gama con dos
longitudes de boquilla adicionales. Ahora estédn
también disponibles las longitudes de 100 y 125
mm. El tipo 20 estd disefiado para pesos de inyec-
tada bajos y permite distancias reducidas entre bo-
quillas, gracias a sus compactas dimensiones ex-
ternas. El disefio ingenioso de la boquilla ya ha
dado buen resultado en muchas aplicaciones y ha
demostrado su eficacia en el proceso de moldeo
por inyeccién.

E 1 éxito del tamaifio tipo 20 de la serie de bo-

La combinacién de cuerpo, cubierta, torpedo, ter-
mopar y resistencia de la boquilla facilitan suma-
mente su manipulacién, también durante el man-
tenimiento. Asi por ejemplo, se puede desmontar
la resistencia de la boquilla del cuerpo, sin tener
que soltar el punto de inyeccién. La resistencia de
la boquilla y el termopar son piezas modulares
separadas, que pueden sustituirse independien-
temente la una de la otra. Con las dos longitudes
de boquilla adicionales, ahora también pueden al-
canzarse profundidades mas elevadas en el mol-
de de inyeccién.

Ademas, para estas longitudes
de boquilla esta disponible una
resistencia de la boquilla para el
montaje frontal, que ayuda a me-
jorar notablemente la facilidad
de mantenimiento de los "hot
half".

Con la posibilidad de utilizar el ti-
po de boquilla 20 también como
boquilla con cierre de aguja, se
completa el abanico de aplicacio-
nes para esta boquilla. Son posi-
bles didmetros del punto de inyec-
cién con aguja a partir de 0,8 mm.
Expertos asesores y técnicos de
aplicaciones estan a la completa
disposicién para ayudar en la se-
leccién de la boquilla éptima,
adaptada a sus requerimientos es-
pecificos en el proceso de moldeo
por inyeccién.
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Sistemas modulares de ejes

y porticos

racias a los sistemas modulares de ejes y
G porticos de SCHUNK, compaiia lider en tec-
nologia de fijacién y sistemas de agarre, los
usuarios finales e integradores pueden reducir
drasticamente los
tiempos de pro-
yecto, montaje y
puesta en fun-
cionamiento en

hasta un 50%.

12

En lugar de tener que configurar cada eje indivi-
dualmente durante la fase de disefio y montaje de
la instalacién, los usuarios pueden elegir entre una
amplia gama de pérticos estandar incluidos en el
catalogo de SCHUNK.

Todos los elementos mecénicos de conexién y de
alimentacién de energia se encuentran montados
y listos para la instalacién final.

El conjunto modular de pérticos incluye alimenta-
cién neumadtica (versién LPP) y eléctrica (versién
LPE), y cubren todas las necésidades mas comunes
de la industria. La longitud del recorrido de los ejes
neumaticos horizontales se gradiia en escalones de
100 mm, desde 300 mm hasta 1500 mm.

Los ejes neumadticos verticales se
pueden graduar desde 25 mm hasta
225 mm, mientras que las posicio-
nes de final de recorrido se pueden
ajustar continuamente con una car-

ga maxima admisible de 5 Kg.

Los ejes comandados eléctricamente se pueden

programar libremente y ofrecen mayores opciones

de calibrado del recorrido. La longitud del recorrido

en este caso oscila entre 50 y 1.500 mm con una ca-

pacidad maxima de carga que puede variar
desde los 10 a los 20 Kg.

Los ejes horizontales estdn guiados por
correa dentada y los verticales por husillo.
Como opcién, se pueden suministrar los
ejes con o sin motor.






Informacién / junio 2014

14

GARANT Tool24 Smartline,
la nueva generacion: control
intuitivo de todas las herramientas

rramientas y un control del material con

procesos de gestidén simples y evitar, por
tanto, los problemas. El software intuitivo del no-
vedoso GARANT Tool24 Smartline supone un aho-
rro de tiempo en el uso y la gestién. El armario de
herramientas de nueva generacién cuenta con un
manejo mas sencillo y ya estd disponible.

C onseguir una amplia disponibilidad de he-

Las herramientas se pueden retirar mediante un
escaner, bisqueda por palabra o nimero de articu-
lo, por lo que el acceso es muy rapido y sencillo. Pa-
ra acceder puede usar, por ejemplo, una tarjeta de
identificacién. La retirada de herramientas se pue-
de clasificar directamente por el centro de costes
competente, maquinas determinadas o pedidos.

Los pedidos nuevos se realizan directamente
incluso con muchos proveedores

En caso de que se rebase el inventario minimo al re-
tirar el mango de un instrumento o un material del
GARANT Too0l24 Smartline, el sistema enviara in-
mediatamente una notificacién de necesidades. De
esta forma se notificara la compra, la disposicién o
el proveedor de forma automatica para realizar un
pedido nuevo por encargo. La nueva generacién de
armarios de herramientas dispone de un sistema de
multiples proveedores. Gracias a la realizacién au-
tomatica de los pedidos nuevos, la gestién de los
procesos es mucho més sencilla y supone un gran
ahorro de tiempo y costes. La reproduccién comple-
ta del proceso de reafilado es integrable. Ademads,
gracias a la diferenciacién entre herramientas nue-
vas y herramientas reafiladas, se ahorran costes y
se evitan los problemas relativos a los materiales. I-

Nuevo GARANT Tool24 Smartline, ahorro de espacio conside-
rable y un gran control de las herramientas.

gualmente, el sistema gestiona las herramientas de
medicién y las herramientas prestadas, y los ciclos
de verificacién se controlan mediante sistemas de
medicién.

Toda la informacién en un mismo sitio

El sistema GARANT Tool24 Smartline guarda todos
los datos relativos a las herramientas y los mate-
riales. Lo mas ventajoso es que en el GARANT To-
0124 Smartline toda la informacién se guarda en el
propio sistema, por lo que no necesita servidor ex-
terno. El armario GARANT Tool24 Smartline cuen-
ta con 90 cajones como maximo, pero es posible
ampliarlo con mas armarios de herramientas GA-
RANT Tool24 Smartline. El software se puede obte-
ner con tres ejecuciones diferentes y puede modifi-
carse en el futuro.
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Fresado y Torneado
con THC 22/MULTIPROCESS:
Un paso por delante

levado desarrollo en centros de meca-

nizado multitarea (fresado/torneado)
con cabezal universal, con giro continuo
y mesa rototraslante para trabajos en 5 e-
jes/S caras de piezas complejas més co-
nocida como THC 22/MULTIPROCESS.

I BARMIA presenta su ultimo y m4s e-

THC 22/MULTIPROCESS - Centro
de Mecanizado Universal

Este modelo serd el mas grande dentro de
la conocida Serie T de IBARMIA. Centros
de Mecanizado Universales con mesay
columna mévil para mecanizar las piezas
mas exigentes con una gran precisién y
rapidez.

Los recorridos lineales son de X =2.200, Y = 1.600 y
Z =1.500 mm, para trabajar piezas sobre una mesa
circular de @ 1.600 mm hasta 6 toneladas y girar a
450 rpm en modo torneado (10 toneladas en modo
fresado). El eje C o giro del cabezal con plano a 45°,
efectda el rango -15°/+195°, pudiendo trabajar en
vertical u horizontal, asi como en movimiento con-
tinuo. El husillo principal HSK A-100 de 32 kW po-
dra alojar cualquiera de las 120 herramientas que
dispone el almacén de cambio automatico. La ma-
quina, a pesar de su dimensién y envergadura,
destaca por su elevada dindmica con 40 m/min de
avance rapido en X/Z y 30 m/min en Y, con 10.000
rpm de giro en el cabezal.

Periféricos de mejora de la productividad como
palpadores de pieza y de herramienta completan

el equipamiento, ofreciéndose elevados niveles de
automatizacién mediante cambios de pallet en
funcién de las necesidades del cliente para trabajo
ininterrumpido.

Gran demanda de los sectores més exigentes

Sus elevadas especificaciones técnicas responden
a la exigente demanda de sectores como la aero-
ndutica y el oil & gas, pero igualmente para la sub-
contratacién por la flexibilidad y posibilidades que
ofrece.

IBARMIA, galardonada con el Premio Nacional de
Diseno en el 2012, sigue trabajando en ésta linea
para ofrecer a sus clientes la mejor y mas atractiva
solucién a sus necesidades.






Informacién / junio 2014

Creaform lanza los escaneres
portatiles HandySCAN 3D

reaform, lider mundial en soluciones de
C medicién 3D portatiles y servicios de inge-

nieria 3D, anuncia el lanzamiento de la nue-
va generacién de escéneres laser HandySCAN 3D,
que han sufrido una reestructuracién completa pa-
ra una velocidad, precisién y portabilidad éptimas.
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“Creaform ha vuelto a revolucionar la tecnologia
de escaneado en 3D”, explica Daniel Brown, direc-
tor de productos.

Las ventajas de HandySCAN 3D para aplicaciones
de metrologia son verdaderamente convincentes:

* 40% mas de precisién con una precisién volumé-
trica de 60 pm/m.

e 25 veces més rapida que la generacién anterior.

¢ Dispone de TRUaccuracy que garantiza medicio-
nes precisas en condiciones de funcionamiento
reales.

e Versatilidad sin precedentes: puede escanear en
3D practicamente cualquier objeto, independien-
temente de su tamafo, complejidad, material o
color.

e Configuracién rapida: listo para utilizar en me-
nos de 2 minutos.

¢ Informacién automaética sobre el material: obtenga
archivos listos para usar en cuanto se haya com-
pletado la adquisicién de datos e intégrelos en su
flujo de trabajo sin necesidad de procesamiento.

Alavez del lanzamiento de los HandySCAN 3D, Cre-
aform también ha lanzado dos nuevas versiones del
escaner Go!SCAN 3D, que ofrece mediciones en 3D
rapidas y fiables sin comparacién, a la vez que ofre-
ce la experiencia de escaneado 3D portatil mas sen-
cilla del mercado. Ademas, Creaform ha lanzado
VXmodel, un mdodulo de software de escaneado a
CAD que se integra directamente en la plataforma
de software en 3D de Creaform, VXelements.
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DMG MORI en la BIEMH

mercado Ibérico en la préxima edicién de la
BIEMH con desarrollos innovadores y sus
muchos anos de experiencia.

D MG MORI destaca con su presencia en el

Con una representativa seleccién de su gama de
productos, DMG MORI le dard una visién hacia el
futuro de la maquina herramienta durante la pré-
xima BIEMH, presente en el stand A43/B44 del pa-
bellén 2 y que tendra lugar del 2 al 7 de junio de
2014. El foco de atencién serd el nuevo disefio mix-
to de los fabricantes de maquina-herramienta y de
CELOS, porque estos desarrollos se concentran es-
pecificamente en la facilidad de uso y de opera-
cién. En el campo de torneado DMG MORI presen-
tard el nuevo Torno Automatico SPRINT 20|5 y el
Torno modelo NLX2500SY/700, que ahora ambos

se producen para el mercado europeo por GILDE-
MEISTER Italiana S.p.A. en Bérgamo.

Entre las maquinas expuestas destacan las fresa-
doras DMU80 evo y DMU75 monoBLOCK®. Asimis-
mo, se realizardn 2 seminarios tecnolégicos, uno
sobre la produccién en GILDEMEISTER Italiana y o-
tro sobre Moldes y Aerondutica.

CELOS - desde la idea hasta el producto
terminado

CELOS de DMG MORI marca una nueva era en la in-
dustria de la maquina herramienta. Tan simple como
operar con un smartphone, CELOS facilita y acelera el
proceso a realizar desde la idea hasta el producto ter-
minado. CELOS estard disponible para todas las ma-
quinas de alta tecnologia nuevas de DMG MORI. Los
primeros 20 modelos ya estan disponibles.

CELOS APPs le facilitan al usuario una gestién, do-
cumentacién y visualizacién continua de los datos
de pedidos, procesos y méaquinas. CELOS elimina
los interfaces entre el taller y las estruturas supe-
riores de la empresa, creando asi la base para una
fabricacién continua digitalizada y sin necesidad de
papel. CELOS es compatible con sistemas PPS y ERP,
interconectable con aplicaciones CAD/CAM y abier-
to para las innovadoras amplicaciones CELOS APP.

SPRINT 20|5 — Primicia Mundial

Gracias a su centro totalmente modernizado, GIL-
DEMEISTER Italiana ya estd perfectamente equipa-
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da para el desarrollo y fabricacién de nuevas inno-
vaciones, aqui se ha creado esta primicia mundial
SPRINT20/5. La cartera de productos de esta planta
se ampliard incluyendo este nuevo modelo de tor-
no automatico SPRINT 20|5.

El torno automatico compacto estd disenado para
el mecanizado de barra de piezas de hasta 20 mm
de didmetro, en su versién estandar tiene cinco e-
jes lineales y un eje C en el husillo principal. El &-
rea de mecanizado dispone en total de 23 puestos
de herramientas posicionadas en 2 carros, de las
que 4 pueden ser motorizadas. Opcionalmente se
pueden preparar 2 de estas 4 posiciones para el
mecanizado de cara posterior con herramientas
motorizadas, incl. un eje C para el contrahusillo.
Un detalle singular en esta categoria de tornos au-
tomaticos es el espacio de tan sélo 1,92 m2 que se
requiere, especialmente en combinacién con el
gran area de mecanizado para piezas, con una
longitud maxima de 600 mm y hasta 23 herra-
mientas.

NLX2500SY /700 - Sélida perfeccién

Es uno de los modelos mas importantes dentro de
la serie NLX. La serie NLX le ofrece a sus usuarios

un maximo de rendimiento, flexibilidad y fiabili-
dad. El sistema de refrigeracién integrado en la
bancada de la maquina mejora la estabilidad tér-
mica. Las guias rectilineas en todos los ejes for-
man la base éptima para el torneado de alto rendi-
miento.

Entre sus datos técnicos destaca: Maximo didme-
tro de torneado 460 mm y con paso de barra de 80
mm. Mecanizado en 6 caras utilizando el husillo
principal y el contrahusillo, asi como una torreta
con un recorrido de 100 mmen Y.

Este modelo NLX2500SY/700 con contrahusillo y e-
je Y representa el mecanizado completo eficiente
sobre una sujecién o el mecanizado de barra.

La versién estdndar incluye una torreta con un in-
terface BMT60 y se puede equipar opcionalmente
con un interface VDI-TRIFIX® (12 posiciones), Velo-
cidad 10.000 rpm.

DMU 80 eVo - Centro de mecanizado
universal de 5 ejes

DMG MORI contintda con el desarrollo de la serie
DMU eVo que en los ultimos afios ha revoluciona-
do el concepto de maquina. Tecnologia con 5 ejes
de serie, elevada potencia de arranque de virutas y
precisién.

Con un equipamiento estandar de alta calidad: al-
macén para 30 herramientas, husillo de 14.000 rpm,
mesa rotativa basculante CN, sistemas de medicién
directa, marcha rapida de 80m/min.

DMU 75 monoBLOCK® - Maquina de fresado
universal en 5 ejes

Una industria exigente necesita maquinas que
pueden lograr la mejor calidad de mecanizado con
maxima eficiencia. La serie monoBLOCK® NEXT
GENERATION de DMG MORI ha establecido nuevos
estandares en este sentido en practicamente todas
los sectores como el aeroespacial, automocién y
médico.

Este modelo compacto DMU75 monoBLOCK® re-
quiere tan s6lo 7.5 m2 de espacio. Con un mecani-
zado simultaneo en 5 ejes, un almacén con 60 he-
rramientas, un husillo 18.000 rpm y un moderno
control 3D, HEIDENHAIN iTNC 530 DSCI o un Sie-
mens 840 D solutionline.
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Goratu en la BIEMH 2014

Fresadora LAGUN de montante moévil
transversal GTM 3 con mesa
rototraslante (tipo T)

Esta linea de producto permite abordar el mecaniza-
do de piezas de gran volumen y peso con altos re-
querimientos de precisién, de accesos complicados y
con multiples superficies y planos a mecanizar. La
disposicién de los ejes que configuran la méaquina
permite ajustar de manera 6ptima las precisiones de
mecanizado en el punto de mecanizado. Se trata de
configurar varios movimientos de cursos relativa-
mente cortos, de manera que combinando estos des-
plazamientos se mantenga las calidades de precisién
y ademads posibiliten manejos de piezas sobre todo
de gran volumen, pero también de media-alta carga.

Caracteristicas técnicas principales:

¢ Desplazamientos de X: 3.000, Y: 1.200, Z: 1.500, V:
1.000.

e Plato de giro continuo C: de 1.800 x 1.800 con ca-
pacidad de carga de hasta 10 Tn.

¢ Equipamiento completo de:
— Control Heidenhain iTNC 530 HSCI.
— Cabezal universal automatico en los dos cuer-

Modelo GTM3.

Cabezal universal refrigerado a 6.000 rpm.

pos cada 2,5° refrigerado por recirculacién de
aceite y con capacidad de giro a 6.000 rpm en
continuo.

— Refrigeracién interna a través de la herra-
mienta de alta presién.

— Extractores de virutas.

— Almacén de 60 herramientas. tipo cadena con
cambio en vertical y horizontal.

— Palpador de centrado, alineacién y comproba-
cién de pieza Renishaw RMP 60.

Cabezal Universal Automatico
cada 1°x1° GHS

Esta fresadora dispone del novedoso cabezal GHS
disenado y fabricado en Goratu, que a 6.000 rpm
consigue mantener la temperatura estable median-
te un sistema de refrigeracién por recirculacién de
aceite. Este sistema posibilita una lubricacién a me-
dida, de forma que la gestién del caudal de aceite se
adecua a la velocidad de giro. Todas las partes rota-
tivas son permanentemente lubricadas, lo que re-
duce la friccién y el desgaste aumentando la vida G-
til y la precisién en periodos largos. Este sistema de
lubricacién no requiere mantenimiento.

Caracteristicas técnicas principales:

— Velocidad de giro a 6.000 rpm en continuo.
— Gran estabilidad térmica.

— Larga vida.

— Alta precisién.

— Potencia 28 kW en S1.

— Caja ZF refrigerada.
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La nueva solucién HP-O
de Hexagon Metrology

O, una nueva tecnologia de escaneo en

MMCs estacionarias, basada en medicién
de distancias 6ptica con interferometria de fre-
cuencia modulada.

H exagon Metrology presenta la solucién HP-

HP-O ofrece una precisién y fiabilidad comparable
con los sensores tactiles de escaneo, una mayor
velocidad de escaneo, mayor alcance de medicién
y la ventaja 6ptica genérica de las mediciones sin
contacto. Representa una alternativa para medi-



ciones tactiles de alta precisién cuando la
velocidad es importante, si las partes son
de dificil acceso para los sensores tactiles o
cuando las partes estdn deformadas o son
dafiadas por los sensores tactiles.

La solucién HP-O trabaja con multiples sen-
sores: los cabezales 6pticos multiples o los
sensores tactiles son intercambiables en un
solo programa, usando la herramienta tipica
de cambiador. Es posible efectuar medicio-
nes opticas en un solo punto o en modo de
escaneo con 3 6 4 ejes de escaneo en modo
de bucle abierto. La solucién se presenta co-
mo un sistema completo que incluye en pro-
grama QUINDOS de Hexagon Metrology y la
MMC Leitz PMM-C de alta precision.

El nuevo cabezal ligero del sensor funciona
con un angulo de aceptacién de +30 grados
y ofrece una repetibilidad debajo de los
0.3pm. Los beneficios de la tecnologia HP-O
son Unicos:

¢ Proceso sin contacto: se elimina la in-
fluencia mecénica sobre la pieza, con lo
cual se impide el desgaste en el extremo
de la punta y de la pieza.

¢ Diametro del sensor menor de 3 mm y al-
cance de medicién de hasta 20 mm, lo cual
permite acceso a los puntos que resultan i-
naccesibles para los sensores de contacto.

e La reduccién de las restricciones de los
sensores mecanicos y la toma considera-
ble de datos permite alcanzar altas velo-
cidades de escaneo.

¢ La alta resolucién espacial permite medir
los detalles mas pequenos, hasta la esca-
la microscépica.

e Facil adquisicién de informacién de ras-
gos con mucha mayor densidad.

“Muchos usuarios desean medir de forma
Optica para evitar algunas de las desventajas
de los sensores por contacto, como rayar la
superficie,” explicé Ingo Lindner, Director de
la linea de producto en Hexagon Metrology.
“Sin embargo, a menudo los sensores 6pti-
cos son dificiles de integrar en la dindmica
tipica de trabajo de las MMCs, por lo que e-
xiste la tendencia a usarlas sélo en circuns-
tancias especiales. Con la solucién HP-O, la
cual ha sido desarrollada especificamente
para las MMCs de Hexagon Metrology, consi-
deramos que hemos encontrado la forma de
normalizar el escaneo éptico con una veloci-
dad que deja atras a otros sistemas".
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Potencia y velocidad combinadas
en una fresadora vertical

maX es una familia de grandes centros de

fresado horizontales y verticales de alta po-
tencia. »Las prestaciones de las maquinas JomaX
enaltecen la competitividad de los usuarios en me-
canizados de precisién (por ejemplo, para los sec-
tores de la energia y maquinas industriales) y me-
canizados de piezas pesadas, como moldes de
grandes dimensiones y grandes piezas estructura-
les en titanio», afirma Antonio Dordoni, director de
ventas, marketing y servicios de la empresa Jobs
SpA.La familia de estos centros de fresado de alta

F abricada por la empresa Jobs de Piacenza, Jo-

potencia comprende tres modelos: la JomaX 265
con puente moévil, la JomaX 261 con mesa moévil y
la JomaX 269 con columna movil.

La caracteristica fundamental que hace que esta fa-
milia sea muy competitiva en el sector de las gran-
des maquinas, es la gran flexibilidad operativa gra-
cias a una amplia personalizacién de la instalacién.
De hecho, es posible equipar todas estas maquinas
con una gama de accesorios y de dispositivos am-
plisima, incluso en modalidades progresivas y en
periodos posteriores a la instalacién. Los sistemas
de paletizacién estatica permiten mecanizados de
tipo pendular, mientras que los sistemas moéviles
de cambio de palé, permiten conectar mas maqui-
nas y estan encaminados al mecanizado de piezas
de grandes dimensiones. Los centros de fresado Jo-
maX pueden estar provistos de almacenes de he-
rramientas modulares con rack, incluso con gran
capacidad (hasta 400 herramientas en linea para
cada méquina), eventualmente con dispositivos ro-
botizados de desplazamiento, accesorios de medi-
da y control integrados en la estructura de la ma-
quina y cabezales de fresado con dispositivo de
cambio automatico BUSS, para hacer posible la in-
tegridad y la precisién del ciclo de mecanizado de
desbaste al superacabado, en un Ginico posiciona-
miento de la pieza. La oferta se completa con el
grupo integrado de almacén de cabezales/almacén
de herramientas, colocado en zonas alejadas del o-
perador, pero facilmente controlables, muy com-
pacto y funcional, para obtener la mayor producti-
vidad de la maquina. Ademas, la morfologia de la
zona de trabajo permite una éptima direccionali-
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dad de las virutas hacia las transportadoras para u-
na evacuaciéon de las mismas rapida y eficaz. Por o-
tra parte, el recinto completamente cerrado garan-
tiza el funcionamiento de la maquina en régimen
de total seguridad.

De manera especial, el centro de fresado con man-
dril vertical JomaX 265 presenta una estructura
con puente movil con una dimensién medio-gran-
de, preparada para las mas amplias configuracio-
nes en funcién de las aplicaciones y de las especifi-
caciones solicitadas por el cliente y es capaz de
aprovechar, ademas de la importante potencia dis-
ponible en el husillo principal, también una dina-
mica Unica para maquinas con una capacidad alti-
sima de extraccién.

»La JomaX 265 se caracteriza por la maxima rigidez
estructural, la elevada precisién volumétrica, la di-
namica elevada en aceleracién y velocidad, y el alto
grado de automatizacién de la produccién persona-
lizada», recalca Antonio Dordoni. »Sus campos de
aplicacién tipicos van del sector aeronautico, auto-
movilistico, mecédnica general, al mecanizado de
grandes piezas para el sector energético o estructu-
ras de grandes prensas mecanicas".
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Hoffmann Group en la BIEMH 2014

el pabellén 3, F46 / G47. Los visitantes que se

E I stand de Hoffmann Group estara ubicado en

acerquen conoceran de primera mano nues-
tras novedades como empresa lider europea en he-
rramientas de calidad. Como expertos en fabrica-
cién y distribucién, tendremos de muestra
nuestras novedades en herramientas de materia-
les modernos, articulos de mobiliario industrial y
una gran variedad de herramientas de los grupos
de técnica de arranque de viruta, técnica de suje-
cién, medicidn, rectificado, corte, etc. También se
podran ver expuestos cinco de nuestros productos

mas novedosos:

El video-microscopio de
medicién MM1 cuenta
con un sistema de medi-
cién incremental, proce-
samiento de imagenes,
camara a color de 1,3 me-
gapixeles y un panel
multitactil. Algunas de
sus caracteristicas mas
importantes son la luz
incidente, la luz de trans-
misién, la base de granito
macizo, el laser de diodos
y la deteccidén automati-
ca de aristas.

GARANT TOOL24 SMARTLINE, armario para la ges-
tién inteligente de las herramientas, cuenta con di-
ferentes opciones de armarios combinables para o-
frecerle la herramienta deseada las 24 horas del
dia. Dispone de un software intuitivo que permite
restringir la busqueda de articulos via escéner, por
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nombre o nimero de articulo. El GARANT TOOL24
SMARTLINE se adapta a sus necesidades, por lo
que siempre puede ampliarlo con mas armarios y
cajones o una actualizacién de software.

ZERO CLAMP, su nuevo aliado en el sistema de su-

jecién de punto cero. La sujecién se realiza de, for-
ma sencilla en solo tres
pasos gracias a la nove-
dosa técnica de vacio.
Se trata de un sistema
con numerosas venta-
jas y amplio abanico de
posibilidades, como la
sujecién de materiales
no magnéticos, adapta-
cién individual de las
piezas en bruto y zonas
de aspiracién en varios
niveles.



Aparato de ajuste previo VGI, el sistema inteligen-
te y comodo para el usuario, disponible en varios i-
diomas. Cuenta con numerosas funciones de me-
dicién, un indicador de coordenadas en pantalla
tactil, cAmara digital CMOS y un husillo SK50 in-
movilizable. Gracias a la precisién en los ejes X e Y
y el manejo monomanual, conseguird un ajuste
preciso de la herramienta.

Aparato de contraccién SG1 para herramientas de
hasta 400 mm. El panel de mando asegura un manejo
sencillo y una eleccién adecuada de los pardmetros
de contraccién. Dispone de una bandeja para insertos
de refrigeracién y dos refrigeradores de contacto, ade-
mas de multiples accesorios opcionales, como la uni-
dad de refrigeracién por rociado SKE1.
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Husillos neumaticos de fresado
para operaciones de mecanizado

za OTTO SUHNER se completa con seis husi-

llos neumaticos de fresado desde 75 W hasta
900 W. La empresa suiza da respuesta de esta for-
ma a las exigencias de los mds variados usuarios
en el mercado. Junto al programa estandar es posi-
ble también el desarrollo de soluciones mas perso-
nalizadas en colaboracion con los clientes.

E 1 nuevo programa de motores de la casa sui-

Minihusillos de fresado

El husillo de fresado LSA 80 F con 75 W es particu-
larmente pequeno y ligero. Alcanza 80.000 Rpm y
estd disefiado para trabajos muy finos de fresado,
rectificado y gravado - por ejemplo, en ma-
quinas de mecanizado para la fabrica-

cién de herramientas y moldes.

Este husillo incorpora una

salida de aire con amor-

tiguacién de sonido pa-

ra un funcionamiento

con minimo nivel de
ruido.

Husillos power de fresado

El modelo LSG 20 F con 900 W de
potencia trabaja a 20.000 Rpm y
estd disenado para un fresado poten-

te y altamente preciso.
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Es adecuado para operaciones de fresado en ma-
quinas de mecanizado para la fabricacién de ven-
tanas, en la industria del mueble para el vaciado
de perfiles o el canteado de piezas. Los husillos de
fresado pueden equiparse con reguladores de fuer-
za centrifuga, que posibilita maxima potencia in-
cluso a partir de minimas vueltas de giro, redu-
ciendo de esta forma el consumo de aire y el
desgaste de materiales. El equipo incorpora de se-
rie pinzas y tuerca para 8 mm para un amarre de
maxima precisién de concentricidad.

Optimas equipaciones para el duro trabajo
diario

Todos estos nuevos husillos de fresado incorporan
detalles constructivos, pensados precisamente pa-
ra una maxima fiabilidad en severas condiciones
de produccién diaria. Generalmente en las aplica-
ciones para maquinas de mecanizado se suelen so-
licitar grandes potencias motrices con reducidos
tamanos. En este orden de exigencias encuentran
estos husillos de fresado su excelencia dado su re-
ducido tamanio. Mediante la salida de aire desviada
hacia atrds, permanece la pieza durante el funcio-
namiento perfectamente libre del aire comprimido
y lubricado con aceites. De forma opcional existe
también la configuracién de husillos neumaticos
de fresado SUHNER con tecnologia TOP para traba-
jar con aire comprimido sin necesidad de lubrica-
cién.

Queda de esa manera descartada la pulverizacién

de aceites en el aire de entrada y salida del husillo.

Resulta esto particularmente interesante para pie-
zas delicadas que no permitan que se depositen
aceites generados en el mecanizado. Se utilizan



paletas de turbina especiales que permiten un
rendimiento al 100%.

Precisién y durabilidad

Las carcasas de los motores estan fabricadas en a-
cero y pueden amarrarse a lo largo de toda su su-
perficie. Una importante caracteristica de los mis-
mos es el doble paquete de rodamientos de bolas
de precisién alojados en la parte delantera del husi-
llo. Estos rodamientos generan minimo calenta-
miento incluso en altas velocidades, garantizando
de esta manera una vida util claramente mayor
respecto a soluciones existentes hasta el momento.
Mediante esta solucién reforzada de rodamientos
en esta zona particularmente sometida a cargas de
trabajo, podemos garantizar un exacto y sélido
guiado del eje de husillo para operaciones de fresa-
do de alta precisién. El amarre de la herramienta se
efectlia mediante pinzas eldsticas de precisién para
completar los altos requerimientos de concentrici-
dad del giro derivados.
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Los husillos neumaticos de fresado pueden modifi-
carse de acuerdo con las exigencias particulares
del cliente.
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INTERMAHER en la BIEMH

ma edicién de la BIEMH. En su stand de mas de

300 m2, Pab. 2 D19 - F20, presentara una mues-
tra de maquinas Mazak, firma que lleva comercia-
lizando durante casi cuatro décadas.

I ntermaher volvera a estar presente en la proxi-

VTC80030SR

Centro de mecanizado MAZAK de 5 ejes, cabezal
basculante y columna mévil con mesa de 3.500 x
820 mms.

Gran rendimiento gracias a su cabezal ISO40 de
18.000 rpms y 47 hps y a su estructura muy rigi-
da, combinada con refrigeracién interior en cabe-
zal y husillos para conseguir una estabilidad 6p-
tima.

VRXi800

Centro de mecanizado MAZAK de 5 ejes y portico.

Tamano de pieza D 800 x H 630 (D 1.000 x H 500)
mms. Cabezal ISO 50 de 10.000 rpms y 60hp. Su di-
seflo aporta gran rigidez y precisién gracias a su
estructura de pértico, mesa basculante de doble a-
poyo, accionamientos giratorios con "roller gear
cam" y guias de rodillos cruzados en todos los ejes.

INTEGREX i400S

Centro de torneado y fresado con 2 cabezales. Ca-
bezal 1 de tornear 3.300 rpms/40 hp. Cabezal 2 de
tornear 4.000 rpms/35 hp. Cabezal de fresar 12.000
rpms/30 hp. Didmetro maximo de corte 658 mms.
Paso de barra 102 mms. Longitud de mecanizado
1.519 mms.



QTNexus 350 MSY

Torno con herramienta motorizada y eje Y con
2 platos de 12" (30 kW) y 10" (26 kW), con 1.500
mms entre puntos. Maximo didmetro de corte
420 mm. Eje Y de 150 mm. Su cabezal refrigera-
do, integrado y con un paso de barra de 102
mms aporta productividad y precisién.

OPTIPLEX 3015 FIBER 2 kW

Maquina de corte por laser de fibra de 3.000 x 1.500
mms, muy rapida y con consumos reducidos.
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Haas lleva la productividad
asequible a la BIEMH

muchos de los avances del fabricante esta-

dounidense de méaquinas herramienta Haas
Automation, como el nuevo centro de mecanizado
universal Haas UMC-750, diseniado para un meca-
nizado fiable y rentable de 3+2 caras y simultdneo
de 5 ejes; la gama de centros de torneado CNC Ha-
as ST; el centro de taladrado y roscado CNC DT-1;
la fresadora VM-6 Mould Maker o el centro de me-
canizado horizontal CNC EC-400.

I a BIEMH 2014 es la oportunidad ideal para ver

Centro de mecanizado universal UMC-750

El mecanizado flexible de 5 ejes reduce el tiempo
de amarre de las piezas y mejora la precisién al
trabajar con piezas complejas y de varias caras. El
nuevo Haas UMC ofrece todas estas ventajas a un

precio asequible, y con la sencillez y la tranquili-
dad que siempre proporcionan las soluciones de
Haas Automation.

El Haas UMC-750 presenta unos recorridos de 762 x
508 x 508 mm y una mesa rotativa basculante de
doble apoyo integrada. La maquina estad equipada
con un husillo de cono ISO 40 (8.100 rpm en la ver-
sién estdndar o 12.000 rpm opcionales) accionado
por acoplamiento directo y con control térmico, y
viene de serie con un cambiador de herramientas
de montaje lateral de 40+1 posiciones.

La mesa rotativa basculante puede situar las pie-
zas en casi cualquier dngulo para realizar el meca-
nizado de 5 caras (3+2), o mover los 5 ejes simulta-
neamente para contornear y mecanizar piezas
complejas. La maquina ofrece +35° y -110° de incli-
nacién y 360° de rotacién, para voltear las herra-
mientas con comodidad y aceptar piezas grandes.

Nuevo DT-1 a 15.000 rpm

En 2014, Haas Automation ha aumentado la veloci-
dad del husillo de su popular centro de taladrado y
roscado DT-1 de 12.000 a 15.000 rpm, lo que permi-
te a los clientes usar avances mas rapidos con he-
rramientas pequenas y operaciones de mecaniza-
do a alta velocidad.

El1 DT-1 es una méquina compacta de taladrado y
roscado de alta velocidad con plena capacidad de
fresado. La maquina presenta un generoso cubo de
trabajo de 508 x 406 x 394 mm y una mesa con ra-



206 paginas

316 paginas

320 paginas

MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marco un
hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martinez
Baena y José Maria Palacios Reparaz —fue el tltimo libro que se pu-
blico en vida— especialistas conocidos y reconocidos en este campo,
nos legaron unas lecciones magistrales reproduciendo y ampliando
los articulos publicados en TRATER Press y otras revistas especia-
lizadas.

L a aparicion en el afio 2008 del primer volumen de TRATA-

mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxidables nos

ilustr6 sobre los aceros de uso mayoritario en la industria y la
construccion, con una especial dedicacion a los aceros inoxidables y
a los mecanismos de corrosion.

D os afios despucés, el segundo volumen Aceros de construccion

trabajos en frio y en caliente, su seleccién y tratamiento

térmico. Aceros rapidos. Como en el volumen anterior, el li-
bro esta dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de seleccion de los aceros para la fabricacion de u-
tiles y herramientas, las propiedades y caracteristicas fundamentales
que determinan la seleccion de un acero para herramientas y los fac-
tores metalurgicos y tecnologicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se afiladen algunas consideraciones sobre la teo-
ria y practica del tratamiento térmico de los aceros aleados de herra-
mientas y luego se particularizan los aceros al carbono para herra-
mientas, los aceros aleados para trabajos en frio y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricacion de utiles y herramientas
para la extrusion en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
cion de moldes para fundicion inyectada y sobre los mas utilizados
en la fabricacion de moldes para la industria de los plasticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 esta dedicada exclusivamente a los
aceros rapidos, su utilizacion y tratamiento térmico.

Q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

quien, aunque nos dejo en 2008, sigue siendo el inspirador del
texto. Aunque ambos autores son autoridad en todos los campos de los
aceros, se nota su preferencia por el complejo campo de los aceros de
herramientas. Sus 187 figuras y 40 tablas son un perfecto indicativo del
conocimiento tedrico y practico que tienen de estos aceros. Manuel
Antonio, con su gracejo granadino, ha sabido dar amenidad y actuali-
dad a temas tan arduos como los tratamientos criogénicos o los nume-
rosos tratamientos superficiales incluidos CVD, PVD y PECVD.

Puede ver el contenido
de los libros y el indice en
www.pedeca.es
o solicite mas informacion:

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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nuras en T de 660 x 381mm, y al mismo tiempo o-
cupa poco espacio. El potente husillo con cono ISO
BT-30 ahora gira a 15.000 rpm y permite efectuar el
roscado rigido a una velocidad de 5.000 rpm, con u-
na velocidad de retroceso hasta cuatro veces ma-
yor.

El husillo estd acoplado directamente al motor pa-
ra garantizar un funcionamiento fluido y silencio-
so, y asegurar la estabilidad térmica. El sistema de
accionamiento vectorial de 11,2 kW proporciona
un par de corte de 62 Nm (méx.) para fresar y man-
drinar.

El1 DT-1 ofrece avances de corte de hasta 30,5
m/min. para el fresado a alta velocidad, y su cam-
biador de herramientas de montaje lateral de
20+1 posiciones, cambia de herramienta rapida-
mente para reducir al maximo los tiempos impro-
ductivos. Los avances en rapido de 61 m/min. y u-
nas aceleraciones altas se combinan para reducir
los tiempos de ciclo e incrementar la productivi-
dad.

M4aquinas moldeadoras VM

Las maquinas de alto rendimiento VM de Haas Au-
tomation proporcionan la exactitud, la rigidez y la
estabilidad térmica necesarias para el moldeado
de alta precisién. Disponibles en tres tamanos de

chasis (VM-2, VM-3, VM-6), todas las maquinas de
la serie VM incorporan un husillo a 12.000 rpm ac-
cionado por un sistema doble vectorial de 22,4 kW,
un cambiador de herramientas de montaje lateral
de 24 posiciones, un control de alta velocidad con
lectura avanzada completa y una mesa Uinica de u-
tillaje multiple.

Nueva generacién de centros de torneado
CNC Haas ST

La nueva generacién de centros de torneado Haas
se ha disefiado de cero para que sea extremada-
mente rigida y ofrezca una gran precisién y estabi-
lidad térmica. Todas las bases de fundicién se han
optimizado mediante el método de analisis final
de elementos, para obtener los disefios mas rigidos
posibles; se han mejorado los circuitos de las viru-
tas y el refrigerante, y se ha simplificado el mante-
nimiento y el servicio. Todos los tornos Haas ST
vienen equipados con husillos de bolas de doble
anclaje, servomotores sin escobillas y numerosas
opciones que mejoran la productividad y que a
menudo sélo se encuentran en maquinas herra-
mienta mucho mas caras.

El Haas ST-30 que podrd verse en la BIEMH 2014
es un torno de precisién para mecanizado inten-
sivo con plato de 254 mm, capacidad méaxima de
533 X 660 mm, barras de 76 mm, volteo de 806
mm, accionamiento vectorial de 22,4 kW que pro-
porciona 3.400 rpm y torreta de herramientas de
12 estaciones. Como todos los tornos Haas ST
nuevos, el ST-30 brinda una relacién calidad-pre-
cio excepcional, asi como una fiabilidad que sélo
suelen ofrecer equipos de precio mucho mas ele-
vado.

Centro de mecanizado horizontal EC-400

El centro de mecanizado horizontal Haas EC-400
presenta unos recorridos de 508 x 508 x 508 mm,
un husillo con cono ISO 40 y un sistema doble de
palets de 400 mm. El sistema de accionamiento
vectorial por acoplamiento directo de 14,9 kW pro-
porciona una velocidad estdndar de 8.000 rpm,
mientras que el cambiador de herramientas de
montaje lateral de 24+1 posiciones permite reali-
zar el mecanizado en una sola operacién.

En 2012 y 2013, Haas Automation alcanzé unas ci-
fras de ingresos y volumen de produccién, que no
se veian desde antes de la crisis econémica inter-
nacional. El afio pasado, en concreto, la empresa



obtuvo unos ventas de casi mil millones de dé-
lares y produjo mas de trece mil maquinas he-
rramienta en su fabrica de Oxnard, en Califor-
nia.

“Nuestras méaquinas estan pensadas para ofre-
cer un coste de adquisicién bajo, una gran pro-
ductividad y una fiabilidad extraordinaria, lo
que significa que las empresas pueden invertir
con la tranquilidad de saber que podran fabri-
car piezas con rapidez, eficacia y lo mas impor-
tante, beneficios”, dice Gerard Guitart, gerente
comercial de Haas Factory Outlet Hitec Maqui-
nas CNC (Barcelona y Vitoria). “Las empresas
de fabricacién espanolas demandan equipos
muy productivos y una buena relacién calidad-
precio”, anade. “Se acabaron los dias en los que
un fabricante se gastaba mas de lo necesario
para realizar un trabajo. Con razén, ahora todo
el mundo quiere la herramienta adecuada al
precio justo, y con una asistencia y un apoyo
completos.”

Haas Automation alcanzé hace poco un nue-
vo hito: la fabricacién y venta de su maquina
herramienta CNC numero 150.000, un centro
de torneado de doble husillo DS-30SSY con e-
je Y. “Sélo hace siete afios que celebrdbamos
la produccién y la venta de la maquina nu-
mero 75.000”, apunta Alain Reynvoet, direc-
tor general de Haas Automation Europe.
“Desde entonces, hemos doblado la produc-
cién total y hemos aftadido numerosos equi-
pos nuevos de gran productividad al catalogo
de Haas.”
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Reafilado: Las herramientas usadas
no tienen por qué desecharse

Por InovaTools

potencia y alta tecnologia gracias a la combi-

nacién de ranuras, geometrias, recubrimien-
tos y sustratos especiales. Repararlas una o varias
veces, estas herramientas de alta precisién y en o-
casiones de un precio muy elevado, al sobrepasar la
marca de desgaste cada vez merece mas la pena en
comparacién con el coste de adquirir herramientas
nuevas.

I as herramientas de corte son piezas de gran

Reinhard Zaigler, Jefe del Servicio de Reafilado de
InovaTools: "El servicio de reprocesamiento de he-
rramientas tiene la maxima prioridad para Inova-
Tools. Mediante el reafilado profesional, asi como
la aplicacién de nuevos recubrimientos, devolve-
mos a las herramientas su rendimiento original, a-
largando de este modo su vida util. Asi, con nues-

Mediante el reprocesamiento profesional, InovaTools devuelve
a las herramientas su rendimiento original, alargando de este
modo su vida ttil.

InovaTools reprocesa todo tipo de herramientas de taladrado y
fresado hasta complejas herramientas especiales, asi como he-
rramientas de otros fabricantes.

tro servicio de reparacién contribuimos en gran
medida a que nuestros clientes reduzcan costes.

InovaTools reprocesa, entre otros, desde herra-
mientas de taladrado y
fresado hasta complejas
herramientas especiales.
Seria el caso, por ejemplo,
de las fresas/brocas DMI y

Reinhard Zaigler, Jefe del Servicio de
Reafilado de InovaTools: "Con
nuestro servicio de reparacién

contribuimos en gran medida a que
nuestros clientes reduzcan costes.



De manera opcional, al reafilar las herramientas, InovaTools e-
labora un protocolo de medicién que determina la precisién del
radio y de la concentricidad, asi como la forma y posicién de los
niveles y fases.

HSS, asi como de las fresas de roscado, los escaria-
dores, los avellanadores y las sierras DMI/HSS.
También reprocesamos herramientas de otros fa-
bricantes.

Segun el tipo de herramienta y el patrén de desgas-
te, los especialistas en herramientas vuelven a afi-
lar, entre otros, el frontal, los filos, la geometria, las
hélices, los margenes y los didmetros, procurando
eliminar la menor cantidad posible de material.

En caso necesario, al finalizar se le vuelve a aplicar
el recubrimiento de alto rendimiento especifico pa-
ra la herramienta (TIALN, ALTIN, TIALCN, TICN,
TIN, nACro, CrN, ZrN). Para ello, InovaTools cuenta
con su propio centro de recubrimiento. De esta for-
ma, la empresa de Kinding controla internamente la
calidad de todo el proceso. Esto incluye asegurarse
de que todas las herramientas que se reparen se afi-
len en maquinas idénticas y con las mismas especi-
ficaciones que en su fabricacién. De manera opcio-
nal, InovaTools elabora un protocolo de medicién
que determina la precisién del radio y de la concen-
tricidad, asi como la forma y posicién de los niveles
y fases.

Reinhard Zaigler: "Ya en la fabricacién de nuestras
herramientas, tomamos nota de las especificacio-
nes importantes en nuestra base de datos con vis-
tas a una posterior reparacién. Estas normas es-
tandarizadas de produccién garantizan la mayor
precisién y calidad posibles de la herramienta, in-
cluso tras varios reafilados. Ademas, se acortan
los plazos de procesamiento y de entrega. De esta
forma, el usuario consigue una seguridad produc-
tiva y de planificacién incluso con herramientas
reprocesadas."
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Sistema ATTN de control
automatico de la temperatura
y el punto de condensacion

otan-colortronic ha desarrollado ATTN,
M un sistema de control automatico de la

temperatura y el punto de condensacién,
que mantiene constantemente el punto de con-
densacion del granulado que se estd secando en un
valor definido, en linea con los parametros de pro-
ceso de la pieza que se estd moldeando. ATTN es a-
hora una caracteristica de serie en toda la gama de
secadores LUXOR A.

ATTN para secadores LUXOR A -
de 80 a 2.400 litros de capacidad

Con efecto inmediato, la opcién de sistema ATTN

de control automatico de la temperatura y el punto
de condensacién, esta ahora disponible en toda la
gama de secadores LUXOR A. El sistema ATTN
mantiene un punto de condensacién constante del
aire de proceso.

Es esencial para materiales que requieran un
contenido de humedad predefinido y que se da-
nan si se secan excesivamente, como resultado
de puntos de condensacién demasiado bajos. El
punto de condensacién del aire de proceso se re-
gula y se documenta constantemente para ga-
rantizar una precisién de regulacién dentro de
+/- un grado.

El sistema ATTN ha sido disefiado para mantener
un punto de condensacién constante del aire de
proceso para granulados de pléstico que se estan
secando.

Este principio requiere que la cantidad de hume-
dad en el aire de retorno del proceso, sea superior
al punto de condensacién establecido.

Bajo condiciones atmosféricas normales, éste es el
caso con un punto de condensacién de control en-
tre -30 °C y -5 °C. Se suele instalar en generadores
de aire seco y s6lamente puede ser ajustado en un
punto de condensacién especifico entre -30 °C y +5
°C. Este valor de punto de condensacién pre-ajus-
tado se guarda.

Con el sistema ATTN, todas las bandejas de secado
del generador de aire seco se operan siempre con
aire de proceso en el valor ajustado del punto de
condensacién respectivo. Esto es particularmente
cierto para estaciones de bandeja tnica. Sin em-
bargo, las estaciones multibandeja también estan
equipadas con esta opcién.
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ATTN y ETA plus® - una combinacién util

ATTN mantiene el punto de condensacién constan-
te, ETA plus® controla el volumen de aire y la tem-
peratura de secado. La combinacién de ATTN y ETA
plus® es posible y tiene sentido, ya que el control
del volumen de aire y el ajuste automatico de la
temperatura, ayuda de forma 6ptima el secado en
un punto de condensacién constante. ATTN man-
tiene el punto de condensacién constante mientras
que ETA plus® alcanza el mayor ahorro energético
posible.

iPor qué conformarse con una foto, ...
cuando puede tener una figura en 3D?

Disefiamos y fabricamos las figuras personalizadas, tenemos una gran
cantidad de ellas disponibles, en diferentes actividades, (profesiones,
ocio, deportes, ceremonias, uniformes...), ademas si no encuentra lo
que desea, se lo disefiamos y fabricamos.

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para
conseguir el parecido.

Contactar:

www.modelos-3d.es - Telf.: 902 903 018
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Entrevista a MOLMAT

LLES I CONSTRUCCIONS METALIQUES, S.L.

conocida como MOLMAT es una veterana en
el sector. Nada mas entrar en el taller, se ve esa
organizacién sencilla y sin afectacién de los que
saben lo que se traen entre manos y no necesitan
escaparates para mostrar sus productos. Sus mol-
des son su presentacién. Su calidad y excelencia
sin adornos son el escaparate que todos conocen
ya en éste sector del molde donde todos se cono-
cen.

I a empresa BRANDARIZ I VALENTIN MOT-

Vista del taller.

Soy muy bien recibida por su Co-Director Sr. Va-
lentin Paricio que me presenta a su Socia y Co-Di-
rectora de la Empresa al 50%, la Sra. Noemi Bran-
dariz.

Ambos son la segunda generacién de dos fami-

lias dedicadas a la construccién de moldes desde

hace varias décadas. Ellos son sabedores de la

evolucién vertiginosa y obligatoria que han ex-

perimentado éstas empresas durante los dltimos

anos y han sido los herederos del saber hacer de
sus padres y los encarga-
dos de integrar éste saber
a las nuevas tecnologias y
las exigencias de un mer-
cado en constante evolu-
cién.

Me ensenan el taller con é-
se orgullo que tiene el que
hace las cosas bien y me
presentan a operarios que
llevan en la empresa traba-
jando desde el principio,
hace muchos anos.

Uno de ellos, el Oficial de
Primera que trabaja con
TEBIS desde que se implan-
té6 en MOLMAT, me cuenta
cémo ha ido evolucionan-
do su forma de trabajar
hasta la actualidad. Se pue-
de decir que es uno de los
usuarios de Tebis que mas



saben de las ventajas de mecanizar con este siste-
ma.

Durante la entrevista, el Sr. Paricio nos ensena un
poco mas de MOLMAT y su filosofia de empresa:

1.;A qué se dedican en MOLMAT?

Nos dedicamos a la fabricacién de moldes para
plasticos y fundicién inyectada, de tamafio medio,
como maximo de 20 toneladas

2. sPara qué mercados trabajan?

El principal es el mercado nacional y el resto es pa-
ra otros paises europeos. Y en un 90% para el sec-
tor del automévil.

3.;Cémo llegaron a TEBIS?

Hace muchisimos afios que trabajamos con TEBIS.
Recuerdo que en su momento se mir6 lo que ofre-
cia el mercado y lo que utilizaban otros moldistas.
Hace tantos anos que tenemos TEBIS que ya no re-
cuerdo qué sistemas exactamente estuvimos estu-
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diando. Al principio trabajdbamos conjuntamente Mecanizado a pie de maquina.

Unicos fabricantes nacionales
Soluciones magnéticas a medida
Platos magnéticos especiales
Servicio de reparacion

Platos y Elevadores Magnéticos Electropermanentes
Abendario kalea, 23 - Apdo. de Correos 111

20800 Zarautz (Gipuzkoa) Spain

Tfno. (34) 943 134 969 - Fax (34) 943 133 110

Mail: jas@jasmagnetics.com

Web: www.jasmagnetics.com

Sistemas magnéticos
electropermanentes
de amarre

Sistemas
magnéticos
electropermanentes
para elevacion

Pabelléon 3 Stand F25

Tecnologia electropermanente

¢ Basados en la tecnologia Quadripolo: combinan la potencia del electroiman con la
autonomia del iman permante.

¢ Sélo consume energia en la imantacion (1 sg.) y desimantacion (1 sg.).

¢ Al no haber un consumo de corriente continuo, los platos no se calientan, por lo que
no hay cambios de volumen, ni problemas de tolerancias.

¢ Se puede regular la fuerza de amarre.

Mejora en la produccion:

e Reduccién de los tiempos muertos en la méaquina.
e 5 caras libres de la pieza para mecanizar.

e Un Unico utillaje.

Seguridad:
¢ Al no requerir de un consumo constante de electricidad para generar el campo
magnético en caso de que se vaya la luz la pieza sigue totalmente amarrada.

Se puede regular la fuerza de amarre.

La conexion entre el control y el plato es a través de un conector rapido.
Posibilidad de conectar mediante PLC al control.

Sistema de seguridad (antidesactivacién de médulos).

Doble imantado: preimantado al 75% para elevar la carga e imantacién todal al
100% para el transporte de la carga.
¢ Radiocontrol.

www.jasmagnetics.com
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Fresadoras de 5 ejes. Los mecanizados libres de colisiones y con
los parametros éptimos de corte.

con éste y otro sistema para mecanizar, pero el o-
tro quedd pronto descartado y nos quedamos con
éste definitivamente.

4. ;Cual ha sido la razén de decidirse por TEBIS?

El motivo principal de elegir TEBIS es la seguridad.
La seguridad de saber que no dard ningln proble-
ma, que no nos va a fallar, de saber que no va a
haber un impacto en la figura que estamos meca-
nizando. También es un sistema que una vez em-
piezas a trabajar con él te resulta muy cémodo y
es muy completo, no limita el trabajo del fresador.
Nuestros operarios son profesionales cualificados
y formados para la utilizacién en CAM. TEBIS es u-
na herramienta que no limita al operario, ofrece
muchas posibilidades de estrategia y soluciones.
Ademas en MOLMAT vamos actualizando el siste-
ma con las mejoras que van sacando y estamos en
constante evolucién.

5. ¢Dénde utilizan los productos de TEBIS dentro
de su empresa?

Es en el mecanizado de las piezas donde sacamos
su maximo rendimiento y en menor medida lo uti-
lizamos en el modelado.

6. ;Qué relacién mantienen con TEBIS en la actua-
lidad?

La relacién ha sido siempre muy cordial. Nos co-
nocemos desde hace muchos anos tanto al equi-
po de Barcelona como al de Madrid. A nivel profe-
sional nos sentimos muy bien atendidos, si
tenemos cualquier problema o consulta los 1la-

mamos y siempre estan disponibles y actiian con
celeridad. Valoramos mucho la respuesta de los
técnicos y comerciales con los mantenemos una
muy buena relacién. Este es un punto fuerte de
Tebis.

7. En TEBIS ;Ud. cree que son conocedores de vues-
tro sector y sus caracteristicas especiales?

Si, por supuesto. Aunque todos los programas, se
crean pensando en un amplio abanico de posibles
usuarios, este programa estd muy pensado para el
sector de la automocién. A nosotros nos parece un
sistema muy apropiado a nuestras especiales ca-
racteristicas como moldistas.

8. Deme un ejemplo de un problema resuelto con
ellos.

Nos surgié un problema, de punta de trabajo, que
la parte comercial nos solucioné ofreciéndonos la
posibilidad de utilizar una llave durante un perio-
do de tiempo concreto. Para nosotros fue muy im-
portante porque pudimos atender las demandas
en una punta de trabajo, que de otra manera no
hubiéramos podido asumir.

9. ¢La crisis econdmica en Espana ha obligado a
MOLMAT a replantearse la inversién en tecnolo-
gia? ;En qué sentido?

MOLMAT, como todas las empresas en Espana, no
ha escapado a la situacién econdmica actual. Creo
que después de un periodo duro estamos ahora re-
cuperandonos de la crisis que venimos arrastrando
hace aflos. MOLMAT opt6 por congelar las inversio-
nes durante un tiempo, pero ya hemos retomado el
ritmo de las inversiones recientemente con la ad-
quisicién de una maquina Makino D500 de cinco e-
jes que llegard en breve al taller.

Por otro lado, en cuanto a crecer en infraestructu-
ras, creemos que tenemos el tamano ideal. Aposta-
mos mas por crecer en estructuras de calidad y ex-
celencia.

10. ;Qué pretende alcanzar MOLMAT en el futu-
ro?

Buscamos seguir ampliando otras tipologias de
moldes que igualmente por su dificultad o por su
calidad se diferencien del resto, por supuesto sien-
do competitivos como hasta ahora. Otro objetivo
es abrirse algo mas al mercado Europeo sin renun-
ciar al nacional, ofreciendo un producto competiti-
vo y de calidad.
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ASCAMM llevé a cabo mas de 120
proyectos de I+D para el sector
industrial en el 2013

de euros y un cash flow de un millén y me-
dio, el 40% del cual aplicado a la generacién
de nuevas tecnologias industriales, el Patronato
del Centro Tecnolégico Ascamm aprobé el informe
de gestién del ejercicio 2013, donde destacan los
logros alcanzados por su Corporacién Industrial; es
decir, por el centro tecnolédgico y el conjunto de
empresas de base tecnolégica impulsadas en los
ultimos cinco afios, y en el accionariado de las que
se encuentran empresas representativas de los
respectivos sectores tecnolédgicos e indus-
triales a los que se dirigen. En total habla-
mos de una facturacién agregada de casi
15 millones de euros.

C on una facturacién de mas de once millones

Aunque todavia timidos, a falta de los re-
cursos publicos para el fomento de la in-
novacién en la empresa que disponen en
Israel o Finlandia, por poner sélo dos e-
jemplos, los esfuerzos de Ascamm para
salvar el "gap" entre investigacién e inno-
vacién industrial comienzan a dar sus fru-
tos; tanto por via de la formacién, como
por la transferencia tecnolégica directa a
empresas industriales, con méas de 120
proyectos de investigacién industrial que
han contado con la participacién de 150
empresas, como con la promocién de nue-
vas iniciativas empresariales alli donde no
existe la adecuada para llevar al mercado
unas innovaciones que, por disruptivas,
requieren la creacién de una estructura
productiva y comercial propia.

En un afo marcado por la recesién generalizada, ha-
cer posible el mantenimiento de la estructura de in-
vestigacién e innovacién de Ascamm, con mas de
140 personas, el 70% titulados superiores, entre los
cuales 16 doctores, todos ellos con una clara vocacién
de transferencia al sector industrial, s6lo ha sido po-
sible gracias a un programa de contencién de gastos,
el éxito continuado en las convocatorias europeas
para proyectos de I+D y el apoyo del tejido empresa-
rial para el desarrollo de soluciones tecnolégicas que
deben mejorar notablemente su competitividad.

Antoni Pefiarroya, Presidente Fundacién Ascamm en el Labora-
torio de Fabricacién del Centro Tecnoldgico.
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En el corazon de la industria
de maquina herramienta

de in Germany" se produce en Baden-Wur-

temberg. E1 47,8 por ciento de los empleados
en la industria alemana de maquinas herramienta
-segun la Asociacién alemana de fabricantes de ma-
quina herramienta (VDW)- trabaja en esta regién. Y
es alli donde se celebra AMB, la feria lider interna-
cional de maquinas herramienta y herramientas de
precision. Del 16 al 20 de septiembre de 2014 visi-
tantes de todo el mundo se acercaran a la capital de
Stuttgart para participar en la cumbre del sector.
AMB, con su eslogan "En el centro del mercado", lo
resume con claridad: esta feria se celebra donde se
concentran la mayoria de los fabricantes a nivel
mundial. Y por supuesto, alli, en la principal feria
del sector, por estaran la mayoria de estas empre-
sas, entre las que se encuentran numerosos lideres
del mercado mundial y de innovacién. Pero el publi-
co al que se dirigen los expositores también tiene su
hogar en el suroeste de Alemania: con mas de 450
empresas, Baden-Wurtemberg es la regién automo-
vilistica por excelencia de Alemania, cuna de la tec-
nologia médica y una de las que mejores ventas re-
gistran en toda la ingenieria alemana.

U na de cada dos maquinas herramienta "ma-

Del artesanado a las empresas orientadas
hacia el mercado global

La conocida firma Haas Schleifmaschinen GmbH es
una mediana empresa de Trossingen, al sur de la
Selva Negra. Sus comienzos se remontan a los anos
30, cuando comenzaron como empresa artesana.
Hoy en dia se ha convertido en una empresa global
dedicada a la venta de rectificadoras a clientes de
Europa, Asia, América del Norte y América del Sur.

"AMB es siempre una cita fija en nuestro calenda-
rio", indica Thomas Bader, director general de técni-
ca y ventas en Haas-Schleifmaschinen GmbH. "Aqui
presentamos al visitante especializado innovacio-
nes importantes, como el software de rectificado
que le permite al usuario diferenciarse frente a la
competencia. Por ejemplo, mientras disena su pro-
pia herramienta segin sus requisitos técnicos, me-
jora los pasos de proceso y tiempos de parada de
sus clientes durante el fresado y el taladrado".

La mecdanica de precisién y el mecanizado de su-
perficie son los dos ntucleos de la industria de he-
rramientas. Su origen se remonta a la industria re-
lojera, con larga tradicién desde mediados del siglo
XIX, tanto en el suroeste de Alemania como en la
vecina Suiza. Tras la introduccién del reloj digital
muchos fabricantes han trasladado a otros secto-
res su experiencia y conocimientos en materia de
precisién. Asi, fabricantes y proveedores del sector
automovilistico, companias del sector aeroespacial
y empresas dedicadas a la tecnologia médica se be-
nefician de herramientas y maquinas de gran pre-
cisién.

Centro de la industria automovilistica,
ingenieria y tecnologia médica

El principal sector de clientes de la industria de
maquina herramienta es el automovilistico, cuyas
ventas en 2012 fueron aproximadamente de 84.000
millones de euros en Baden-Wurtemberg. Con em-
presas como Mercedes-Benz, Porsche, Robert
Bosch, Audi, Smart, ZF Friedrichshafen y Getrag,
esta regién es corazén de la fabricacién de auto-



moviles. Al ritmo de dichas companias que han
conquistado el mercado mundial, han florecido
con éxito empresas y operadores de nicho dentro
del sector artesanal. La mayoria de los visitantes
profesionales de AMB proviene de diferentes OEM
y empresas proveedoras que buscan hacer reali-
dad sus retos en cuanto a movilidad eléctrica,
construccién ligera y nuevas superficies, valiéndo-
se de las soluciones innovadoras que ofrece la in-
dustria de herramientas y maquinas herramienta.

La alta calidad de los productos alemanes puede
garantizarse solo mediante herramientas de alta
precisiéon y méaquinas herramienta cada vez mas
automatizadas. De este modo, el sector fabrica casi
el 40 por ciento de los bienes de suministro, como
rodamientos, engranajes y valvuleria, que se sumi-
nistran a los fabricantes de productos acabados.
Las relaciones con los clientes del sector de fabri-
cacién de automoédviles son especialmente estre-
chas e impulsan muchas innovaciones. La alta
densidad de empresas cliente de gran reputacién
es con seguridad uno de los motivos principales
sobre los que se centran los constructores de he-
rramientas y maquinas de la regién.

AMB - Feria de las innovaciones

Los usuarios se enfrentan a grandes retos globales
que también se recogen en el programa de la expo-
sicién. "Naturalmente, Walter AG también volvera
a presentar en AMB 2014 nuevas herramientas de
mecanizado de alta tecnologia y soluciones de pro-
ductividad para hacer que el mecanizado sea toda-
via mas eficiente y econémico", indica Mirko Merlo,
CEO de Walter AG con sede en Tubinga. "Nuestros
ingenieros profesionales se dedican a ello. Tene-
mos siempre en mente que nuestros clientes se en-
frentan a una fuerte competencia mundial”. El éxi-
to de esta empresa fundada en 1919 se basa en las
200 patentes del fundador de la misma. A dia de
hoy Walter da empleo a cerca de 4.000 trabajadores
en todo el mundo, garantizando a través de unas 50
filiales y distribuidores su presencia en todos los
continentes. Con las marcas Walter, Walter Titex,
Walter Prototyp y Walter Valenite, la empresa abar-
ca por completo el mecanizado de metales —tornea-
do, taladrado, fresado y roscado-y a través de Wal-
ter Multiply ofrece ademds un concepto de servicio
para la logistica de herramientas, la produccién, el
mantenimiento y el software.

Muchos de los expositores de Baden Wurtemberg
son empresas familiares. Este es el caso de Behrin-
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ger GmbH del pequefio municipio de Kirchardt,
distrito de Heilbronn, que actiia como proveedor
integral dentro del mercado de tecnologia de ase-
rrado. En AMB 2014 esta empresa presentara sie-
rras de cinta de alto rendimiento con prestaciones
de corte especialmente altas. Gebr. Heller Maschi-
nenfabrik GmbH, una empresa de tradicién fami-
liar de Niirtingen dedicada a la ingenieria, también
estard representada en AMB. Para Heller el punto
fuerte de la feria de este afio es el mecanizado
completo. Su objetivo es destacar por su amplia
gama de maquinas y tecnologias para tareas con 4
ejes, 5 ejes y torneado-fresado, complementada
con una oferta de prestaciones modular.

EMAG, fundada en 1867 por la familia Hefsbriiggen,
desde 2009 esta participada al 50 por ciento por un
fabricante chino de maquinaria textil. Esta empre-
sa que comenzd como taller de fundicién es ac-
tualmente lider de mercado internacional y esta
especializada en la fabricacién de tornos Pick-up.
La oferta del Grupo EMAG va desde maquinas es-
tdndar hasta soluciones especificas y personaliza-
das para el cliente. Hoy en dia EMAG destaca por
sus potentes ofertas modulares y mostrara en AMB
tornos Pick-up verticales para el mecanizado de
piezas revestidas y ejes.

Estos expositores son sélo algunos ejemplos de las
numerosas empresas afincadas en la regién, cuyo
éxito ha traspasado fronteras, y que presentaran
en AMB sus innovaciones "made in Baden-Wiirt-
temberg". Los aproximadamente 90.000 visitantes
nacionales y extranjeros, que acudan desde la pro-
pia Alemania, de Europa o de cualquier otro conti-
nente, deben sentirse completamente "En el cen-
tro del mercado®.

Para la AMB 2014 que se organizard entre el 16 y el
20 de septiembre se esperan mas de 90.000 visitan-
tes profesionales y aproximadamente 1.300 expo-
sitores sobre una superficie de més de 105.000 me-
tros cuadrados brutos.

Alli podran verse las innovaciones y nuevos desa-
rrollos en la tecnologia de arranque de viruta y en
la industria de herramientas de precisién, asi co-
mo herramientas de sujecién, CAD, CAM, CAE,
software, rectificadoras, manipulacién de piezas y
herramientas, y técnica de medicién. La AMB 2014
se ve apoyada por las asociaciones patrocinadoras
VDMA Asociacién especializada en herramientas
de precisién, VDMA Asociacién especializada en
software, asi como la VDW Asociacién de fabricas
alemanas de maquinas herramienta.
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Entrevista sobre Kinematics

JPodria ofrecer un breve resumen
del proyecto Kinematics?

El juego de construccién Kinematics lo inventé en
el 2009 Leonhard Oschiitz de la Universidad
Bauhaus de Weimar (campo de estudios: Diseno de
productos, supervisor: Prof. Wolfgang Sattler). En
el marco de un proyecto semestral, Leo fabricé un
primer prototipo, lo patent6 y lo presenté en diver-
sas conferencias y ferias internacionales.

Durante la tesis de su master en 2011, y en estre-
cha colaboracién con la Universidad de Ciencia A-
plicada, Leo consiguié desarrollar el primer proto-
tipo hasta llegar a una segunda versién. Este
proceso implicé la revisién visual y estructural de
todos los médulos. Finalmente realiz6 una peque-
fia serie por inyeccién, monté el prototipo y se pre-
pard para las pruebas. Las nuevas caracteristicas

del segundo prototipo se patentaron durante el ve-
rano de 2012.

Desde finales de 2011 Leo, Matthias y Christian
han estado trabajando conjuntamente en el pro-
yecto. En mayo de 2013, el equipo recibié una sub-
vencién de “Inicio y puesta en marcha” del banco
de desarrollo central del Estado Libre de Sajonia y
planted la creacién de una sociedad limitada, co-
mo efecto derivado, en los meses siguientes.

¢Cual es el objetivo del proyecto
Kinematics?

El objetivo de esta empresa es el desarrollo del pro-
ducto, ademas de la produccién y distribucién del
juego de construccién Kinematics.

Los juegos de construccién han sido unos de los ju-
guetes favoritos durante generaciones. Tanto en ca-
sa, en la escuela o en la guarderia, los juegos de cons-
truccién forman parte de nuestra vida desde la época
preescolar hasta la etapa adulta. Los ninos aprenden
las relaciones técnicas, desarrollan sus propias ideas
y consiguen objetivos jugando con bloques de cons-
truccién. Kinematics ha supuesto una revolucién en
este aspecto anadiendo, al principio sencillo de la
combinacién de bloques, el movimiento.

Los nifos y los alumnos aprenderdn mecanica y e-
lectrénica mientras desarrollan sus propias ideas
utilizando el juego de construccién Kinematics.
Obtendran experiencia y conocimientos sobre
transporte, robética e ingenieria, todo esto de for-



ma entretenida y muy divertida. El sistema modu-
lar permite que los ninos inventen sus propias so-
luciones por ensayos. En nuestro mundo moderno,
dominado por el cambio tecnolégico, este tipo de
conocimientos tiene una gran importancia ya que
los ninos de ahora son los inventores e ingenieros
del futuro.

;Cémo surgid este proyecto?

Leonhard Oschiitz invent6 el juego de construc-
cién Kinematics mientras estudiaba diseno de in-
terfaz e interacciones en la Universidad Bauhaus
de Weimar. En su proyecto semestral, a Leonhard
se le asigné un proyecto para construir la maquina
deseada. Habiendo jugado con Lego desde que era
un nifio, Leo se centrd en integrar la tecnologia del
siglo XXI en un juego de construccién. Ha estado
trabajando sin descanso en el proyecto Kinematics
desde 2009 y ha mostrado las diversas posibilida-
des de desarrollo en la tesis de su master en la Uni-
versidad Bauhaus.

¢;Se utiliza la fabricacién de robots

s6lo como una aplicacién de juguete

o también resulta til para aplicaciones
industriales?

Una oportunidad futura para Kinematics podria ser
el desarrollo de un sistema robético modular de ba-
jo coste que supondria una ayuda util para lineas
de produccioén sencillas y de lotes pequeiios. Las
soluciones robdticas mas pequenas y mas flexibles
tienen la capacidad de crear nuevas aplicaciones en
los préximos afios. El Instituto Fraunhofer ISI esti-
ma que hasta 11.000 pequenas y medianas empre-
sas en Europa invertirian en tecnologia de automa-
tizacién si los robots fueran mas baratos, pequenos
y mas flexibles. El estado tecnolégico actual del jue-
go Kinematics ofrece una buena base para el desa-
rrollo de soluciones apropiadas.

5. ¢Cémo conocié la tecnologia de impresién
3D de Stratasys para la fase de creacién
del prototipo?

Leo conocié al equipo de Stratasys en un evento de
networking en 2010/11 en Erfurt (Alemania). Estu-
vieron interesados en el proyecto desde el princi-
pio. Apoyaron con el material para la fabricacién
del prototipo e imprimieron varios de nuestros
modelos de disenno. Como empresa incipiente éste
es el tipo de apoyo que se necesita, especialmente
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al principio, cuando se dispone de un presupuesto
muy limitado.

¢/Qué habian utilizado antes y por qué
se decidieron por la impresién 3D?

Utilizamos la impresién 3D desde el primer mo-
mento.

¢Por qué decidié utilizar una impresora 3D
para la realizacién industrial
de los componentes del robot?

Siempre utilizaremos la tecnologia de impresién
3D para nuestros prototipos. Pensamos que es un
método muy eficiente de desarrollar un producto.
Diseflamos algin elemento en CAD, lo enviamos a
Stratasys y dos dias después tenemos los prototi-
pos sobre nuestro escritorio; este tipo de flujo de
trabajo ha cambiado el mundo. Sin la tecnologia de
prototipado rapido no podrian existir empresas in-
cipientes como la nuestra. La fabricacién de herra-
mientas para piezas de plastico resulta muy cara,
pero con la tecnologia de impresién 3D y nuestro
trabajo con Stratasys, podemos fabricar un prototi-
po, lanzarlo en Kickstarter.com y realizar las prue-
bas de concepto. De esta manera es mucho mas
sencillo convencer a los inversores de que finan-
cien un proyecto como el nuestro. Y esto exacta-
mente es lo que vamos a hacer. Desarrollaremos el
producto y, a continuacién, vamos a lanzar una
campana de Kickstarter.

¢;Cudles son las ventajas que ha aportado
esta tecnologia?

Nuestra relacién con Stratasys ha resultado decisi-
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va a la hora de hacer realidad nuestro proyecto, el
prototipado rapido permiti6é ahorrar mucho dinero
mientras se llevaba a cabo el proceso de desarrollo.

/Qué materiales se utilizan

para la fabricacién de los componentes
y qué propiedades deben tener

para utilizarlos con esta tecnologia?

En el futuro deseamos utilizar el plastico ABS en
nuestro producto. Ahora utilizamos una combina-
cién de materiales de prototipado rapido.

Por favor, indiquenos las etapas
del proceso de produccién paso a paso.

CAD.

Envio de los archivos STL a nuestra empresa cola-
boradora.

Obtencién de los prototipos en el plazo de dos dias.
Montaje de los prototipos.

Ensayo de los prototipos.

Vuelta al tablero de dibujo (CAD).

Cambios aqui y alla.

Vuelta a enviar los archivos STL.

Esperar a los nuevos prototipos.

... repetir el proceso una y otra vez hasta que el
producto sea perfecto.

¢Hubo alguna pieza que supusiera
dificultades especificas durante

la fabricacién y por qué?

¢;Coémo se soluciond?

El mayor reto fue probablemente el paso del pro-
totipado répido a la inyeccién del plastico. Por el

momento sélo estamos fabricando prototipos.
Nuestro producto esta orientado al mercado em-
presa-consumidor. Asi que necesitamos un pro-
ducto muy barato y eficiente. El prototipado rapi-
do no es todavia el proceso adecuado para la
produccidén a gran escala. Asi que en un futuro
muy préximo necesitaremos realizar nuestras pie-
zas por inyeccién. Para este proceso es necesario
ajustar cada una de las piezas. Esto lleva tiempo y
requiere mucha experiencia por parte de las em-
presas de moldeo por inyeccién para obtener re-
sultados perfectos.

;/Qué ventajas econémicas se derivan
del uso de la impresora 3D (han ahorrado
tiempo/dinero en el prototipado)?

El prototipado rapido permite ahorra mucho dine-
ro aun en la fase del proceso de desarrollo.

¢;Seguiran utilizando la impresién 3D
en el proyecto? ;Por qué?

Hemos fabricado tres generaciones de prototipos.
Todos los modelos existentes se han fabricado en
prototipado rapido. Por el momento estamos tra-
bajando en una cuarta generacién. El plan consiste
en lanzar un pequeno lote del juego de construc-
ci6én en diciembre de 2013. Este pequeno lote se fa-
bricard con la tecnologia de impresién 3D.

¢Qué esperan en relacién a la impresién 3D
y el proyecto Kinematics?

Esperamos que nuestra campana de Kickstarter
tenga mucho éxito para poder producir muchos
juegos de construccién con la ayuda de la impre-
sién 3D. Esperamos hacer feliz a un montén de
clientes con nuestros robots.



EMPLEO

EMPLEO
Empresa introducida en el sector
de fundicion no férrica.

Busca representante
en el Pais Vasco, Navarra,
Asturias y Galicia.

Se valoraran sus conocimientos
y relaciones comerciales.

Interesados dirigirse directamente a
pedeca@pedeca.es - REF.: 8

SE VENDEN

3 HORNOS DE TEMPLE Y REVENIDO,
Y 2 HORNOS DE REVENIDO
MARCA BERCO-RIPOCHE,

TIPO NVR 220 Y NVR 160,
DIMENSIONES DE CARGA 1.400 X 1.400.

INTERESADOS CONTACTAR
EN EL TLNO. 976 454136
6 MAIL JRRAMIREZ@ALUMALSA.COM
PREGUNTAR POR SR. JOSE RAMON RAMIREZ

Se necesita para integrarse a empresa siderometalirgica ubicada
en Guayaquil, Ecuador.

El cargo implica la supervisién integral de la divisién aceria
compuesta de 2 hornos de induccién y maquina de colada
continua horizontal para la produccién de palanquillas de acero.
El candidato debe tener experiencia comprobada en operaciones
similares, dotes de liderazgo, formacién y conduccién de equipos
de trabaijo, y sélidos conocimientos de planificacion y control de
produccién.

Se ofrece remuneracion y beneficios acordes con la
responsabilidad.

Interesados enviar antecedentes (C.V.) a

jefeaceria@talme.net
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http://www.moldes-morales.com
http://www.bmi-fours.com
http://www.aymsa.com
http://www.tecnodisseny.com
http://www.bautermic.com
http://www.wheelabratorgroup.com
http://www.pometon.net

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95

Fax: 91332 81 46

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogrdficos de materiales metdlicos y sus uniones soldadas.

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

e Puesta a punto de equipos automadticos de soldadura y robdtica, y temple

superficial por induccion de aceros.
e Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con prdctica real de tra-
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TECNO DISSENY

TRATAMIENTOS TERMICOS
HOFFMANN GROUP ESPECIALES

HORNOS DEL VALLES WHEELABRATOR GROUP

Proximo numero

SEPTIEMBRE

N° Especial EQUIPLAST (Barcelona).
Tratamientos térmicos para moldes. Instrumentos de medicién y control.
Fresado. Madquinas-herramienta. Acero. Mecanizado alta velocidad.










