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B:ditorial

omo venimos anunciando en numeros ante-

riores, los dias 26 al 29 de mayo se celebrara

la “Feria Subcontratacién, feria Internacio-
nal de los procesos y equipos para la fabricacién”.
En el mismo escenario y en las magnificas instala-
ciones de BEC, tendran lugar numerosas activida-
des y hay organizados bastantes encuentros rela-
cionados con el sector, aportando todo ello como
conjunto gran valor al evento.

MOLD Press al igual que todas las ediciones ante-
riores participard con stand en la zona FEAF, la zona
que la que Federacién Espafiola de Asociaciones de
Fundidores agrupa con sus asociados en este even-
to desde sus origenes.

También los dias 10, 11 y 12 de junio estaremos en
el 20° Congreso de Maquinas-Herramienta y Tecno-
logias de Fabricacion, que AFM (Asociacién de Fa-
bricantes de Maquina-Herramienta) organiza en el
Parque Cientifico y Tecnolégico de San Sebastian.

Esperamos soluciones innovadoras en dichos even-
tos y contactos productivos.

Antonio Pérez de Camino






Noticias / junio 2015

Portaelectrodos
de acero, laton
y aluminio

El fabricante de elementos nor-
malizados, Meusburger, comer-
cializa portaelectrodos de alta
calidad en tres materiales: ace-
ro, latén y aluminio.

Estan disponibles en stock en
varios tipos y especialmente a-
daptados a una amplia gama de
electrodos. Son compatibles con
los adaptadores ITS-50 y se pue-
den pedir por separado o en
conjunto.

Info 1

Nueva placa
de aislamiento
térmico

de HASCO

Las nuevas placas de aislamien-
to térmico de HASCO Z1215/...
para el aislamiento exterior im-
piden la fuga de calor en moldes
de inyeccién y fundicién calefac-
tados. Han sido desarrolladas es-
pecialmente para utillajes y mol-
des sujetos a grandes exigencias
térmicas. Con las placas de aisla-
miento térmico fabricadas con
material resistente a altas tem-
peraturas, se consigue un aisla-

miento completo de los utillajes
y moldes. Las placas de aisla-
miento térmico colocadas en un
lado del molde forman, con la
estructura de panal, cdmaras de
aire aislantes que permiten con-
siderables ahorros energéticos,
tanto durante el calentamiento
como durante todo el proceso de
inyeccién. Se alcanza un rapido
equilibrio de la temperatura en
el molde, lo que permite la méxi-
ma seguridad del proceso y, con
ello, tiempos de ciclos mas cor-
tos.

Las nuevas placas de aislamiento
térmico estan disponibles en un
gran nimero de medidas, pero
también pueden suministrarse
segun las dimensiones que espe-
cifique el cliente.

Las Z1215... presentan una resis-
tencia muy buena contra deter-
gentes y antiaglomerantes. Para
facilitar el atornillado, son reco-
mendables los tornillos avellana-
dos de HASCO Z330/.... El aisla-
miento exterior del molde o
utillaje “dentro caliente, fuera
frio” también aporta ventajas pa-
ra el usuario en el campo de la
seguridad laboral.

Es posible un manejo seguro,
puesto que disminuye el peligro
de lesiones por quemaduras. Me-
diante el uso especifico del inno-
vador aislamiento térmico con
Z1215/... pueden evitarse valio-
sas pérdidas de energia y mejo-
rarse la calidad de los articulos
de plastico: una inversion soste-
nible con una alta rentabilidad.

Info 2

Nuevo X-GUARD®
CONTOUR de SIC
Axelent SA

SIC Axelent, SA ha presentado
una proteccién de maquinaria
Unica en el mercado, con esqui-
nas redondeadas, el X-GUARD®
Contour. Hasta el momento na-
die se habia atrevido a desviarse
de las protecciones para maqui-
naria tradicionales, con angulos
rectos de 90°

El atractivo diseno del X-GUARD®
Contour es perfecto para espacios
reducidos y encaja al 100% con el
entorno productivo. Los nuevos
paneles redondeados forman
parte de la serie X-GUARD® de SIC
Axelent, SA, por lo que son facil-
mente combinables con otros
componentes de la misma serie.

Info 3
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CoolCross
exclusivo
de HASCO

El nuevo CoolCross Z99 /. . .de
Hasco ofrece posibilidades com-
pletamente nuevas en la con-
cepcién del disefio de la refrige-
racién en el molde de inyeccién.

Por primera vez es posible cru-
zar canales de refrigeracién en-
tre ellos y en el mismo nivel sin
grandes esfuerzos de fabrica-
cién. El CoolCross Z99 /. . .de
Hasco permite una distribucién
homogénea de la temperatura
en el noyo o inserto, asi como u-
na refrigeraciéon de cavidades
constante en los 4 lados durante
todo el proceso de inyeccién. Se
evitan especialmente puntos ca-
lientes. Incorpora geometria con
funcién de bloqueo anti-giro que
impide al 100% un cierre acci-
dental de los canales de refrige-
racion.

En un mismo plano se cruzan di-
ferentes circuitos de refrigera-
cién independientes. De este mo-
do pueden incorporarse al disefio
menor grosor de placas y acceso-
rios econémicos. Mediante la re-
duccién del grosor de las placas
pueden instalarse, p. €j., e boqui-
llas, guias y elementos de fijacién
mas cortos. De este modo no solo
bajan los costes de los compo-
nentes sino también el coste del
proceso en las placas.

El nimero de canales de refrige-
racién se reduce mediante el u-
so de Z99/..., ya que desaparece

la necesidad de un canal de re-
frigeracién en otro plano. Si se
utiliza en placas mas gruesas, la
profundidad de instalacién pue-
de seleccionarse de forma varia-
ble. Como soporte le ofrecemos
el adaptador Z9901/...

Gracias al innovador CoolCross
exclusivo de HASCO para circui-
tos de refrigeracién en moldes de
inyeccién, pueden reducirse el
coste y el tiempo tanto en el dise-
fio del molde como en los com-
ponentes de los accesorios.

Info 4

Nuevo plan
de crecimiento
para PCB

PCB Precicast Bilbao, compainia
participada en un 80% por ITP y
en un 20% por la suiza PCN, y es-
pecializada en la fundicién a la
cera perdida, ha anunciado el lan-
zamiento del proyecto que su-
pondra importantes inversiones
como parte de su plan de creci-
miento y expansion.

Asi, el esfuerzo en I+D y el creci-
miento de proyectos con la carte-
ra de clientes actuales, requieren
un aumento de las capacidades
de PCB que se traducirad en una
inversién de 20 millones de euros
en los préximos 7 anos (2015-
2021).

Asimismo, con el objeto de po-
der gestionar el crecimiento, se
realizard una extensién de las
instalaciones actuales de PCB
en una nueva planta productiva
en Bizkaia, ubicada en la mar-
gen izquierda. Se estd trabajan-
do para que la ubicacién de la
planta sea en los terrenos de la
sociedad Sestao Bai, participada
por el ayuntamiento de Sestaoy
la Diputacién foral de Bizkaia.

Como parte del plan de creci-

miento y expansién, PCB prevé
aumentar su plantilla de forma
significativa. Las contrataciones
empezaran en los préoximos me-
ses y podrian suponer hasta 200
nuevos empleos hasta el ano
2021.

El plan de crecimiento de PCB a-
nunciado tiene que ver con las
buenas perspectivas de la indus-
tria aerondautica. El plan se en-
marca dentro de los recientes
pedidos de aviacién comercial
registrados por ITP y apoya tam-
bién el crecimiento con otros
clientes de PCB. Ademas de ITP,
PCB cuenta en su cartera de
clientes con todas las grandes
compaiiias de motores del sector
aeronautico.

PCB, Precicast Bilbao, es una em-
presa dedicada a la produccién
de piezas fundidas en aleaciones
especiales mediante el proceso
de microfusién a la cera perdida.
PCB provee soluciones en pro-
ductos de microfusién para las
empresas fabricantes de turbi-
nas de gas e industriales. Funda-
da en 1999, PCB es una empresa
participada al 80% por ITP y en
un 20% por la compaiia suiza
PRECICAST.

ITP incluye entre sus actividades
las de Disefio, Investigacién y
Desarrollo, Fabricaciéon, Montaje
y Pruebas de motores aeronauti-
cos y turbinas de gas. Es también
el servicio oficial de manteni-
miento de la mayor parte de los
fabricantes de motores existen-
tes actualmente en el mundo.
ITP cuenta con 17 centros pro-
ductivos en Espana, Gran Breta-
na, Malta, Estados Unidos, India
y México y una plantilla de més
de 3.000 empleados.

Info 5
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Multitudinaria asamblea de AFM

la de fabricantes de maquinas-herramienta,

componentes, herramientas y accesorios se
ha celebrado en el Auditorio del Parque Tecnoldgi-
co y Cientifico de Gipuzkoa, en San Sebastian. Con
la asistencia de unas 250 personas, entre represen-
tantes de empresas del sector e invitados de los
ambitos institucionales y académicos, ademas de
tratar los temas habituales de la asociacién, AFM
ha dedicaré su “dia de la fabricacién avanzada” a
“La Fabricacién Aditiva y la Impresién 3D”.

L a asamblea general de la asociacién espaio-

En la presentacién han tomado parte Aitziber Eiza-
girre de Tumaker, Aitzol Lamikiz de UPV/EHU, Da-
vid Sanchez de Tecnalia y Javier Laucirica de IK4,
ademads de Xabier Ortueta, Director General de
AFM. Las presentaciones han abordado desde dis-
tintas perspectivas las posibilidades que la fabrica-
ci6n aditiva puede ofrecer a la industria.

Este ano, ha recibido su merecido homenaje tras u-
na brillante carrera en el sector, Rafael Barrene-
chea, que fue Presidente de AFM entre 2001 y 2005
ademaés de ex Director de DANOBATGROUP y SO-
RALUCE durante muchos afios.

Durante la Asamblea se ha presentado el programa
del 20 Congreso de Maquinas-herramienta y Tecno-

logias de fabricacién que el sector celebra del 10 al
12 de junio, también en San Sebastian. La apertura
de la 20° edicién del Congreso de méquinas-herra-
mienta y tecnologias de fabricacién va a realizarse
con una Key Note a cargo del experto mundial en
Fabricacién Aditiva, Terry Wohlers. Desde hace
veinte anos Wohlers es la referencia muncial en tor-
no a la Fabricacién Aditiva con la publicacién anual
de los conocidos “Wohlers Report: Trends. Analysis.
Forecast. 3D Printing and Additive Manufacturing S-
tate of the Industry”.

Han estado presentes en la Asamblea y en el coctel
que se ha servido a continuacién, el Viceconsejero
de Industria, Javier Zarraonaindia, el Diputado de
Innovacién y Desarrollo Rural de la Diputacién Fo-
ral de Gipuzkoa, Jon Peli Uriguen, el Director Gene-
ral de SPRI, Alex Arriola y el alcalde de Elgoibar, Al-
fredo Etxeberria.

Del mundo empresarial el director general de Inno-
basque, José Maria Villate, el presidente de ELKAR-
GI, Josu Sanchez, su consejero delegado, Victor Iba-
rreche, el secretario general de ADEGI, José Miguel
Ayerza, el secretario general de Confemetal, An-
drés Sanchez de Apellaniz, el director de BEC (Bil-
bao Exhibition Centre), Xabier Basafnez entre otros.

Ademids consejeros de la asociacién como Diego A-
riznavarreta de Arisa, Jorge Cavallé de Cevisa, Mi-
guel Angel Montes de Cometel, Roberto Martinez
de FMD, José Maria Balzategi de Fagor Arrasate, Pe-
dro Ruiz de Agirre de Fagor Automation, Alex Fer-
nandez de FERG, José Ignacio Torrecilla de Goratu,
Cesar Garbalena de Loire Safe y Martin Flores de
MTorres. Junto a ellos numerosos representantes
de otras empresas asociadas, socios colaboradores
y también asociados de ADDIMAT, asociacién ges-
tionada por AFM.
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Las fresas tangenciales son
la nueva cara del fresado pesado

ormer Pramet ha presentado una nueva ga-
ma de fresas y placas de planear tangencia-
les para aplicaciones de desbaste pesado.

En lo que supone una importante incorporacién a
la amplia gama de productos de fresado de la mar-
ca Pramet para aplicaciones de mecanizado pesa-
do, el montaje tangencial de las nuevas placas ro-
bustas de doble cara garantiza una sujecién rigida.
Como resultado se obtiene una fuerza de impacto
adecuada y un mecanizado rentable, debido a la
elevada productividad obtenida con un avance y
una profundidad de corte elevados.

Para utilizar en la fresa S60LN15C de Pramet, con
un angulo de ataque de 60°, las placas tangenciales
LNEX resultan adecuadas para aplicaciones de pla-
neado de fundicién y acero en condiciones de me-
canizado pesado.

Tomasz Cymorek, ingeniero de aplicaciones para el

Nuevas fresas tangenciales de Dormer Pramet.

mercado internacional de Dormer Pramet, explica-
ba: «La construccién de la fresa de planear tangen-
cial garantiza la sujecién estable de las placas,
mientras que su montaje implica que la fuerza de
corte se aplica a lo largo del eje més grueso y mas
sélido de cada placa. De este modo es posible resis-
tir fuerzas mayores y obtener una prolongacién de
la vida 1til de un 30 % como minimo en condiciones
intensivas, en comparacién con la opcién radial».

«Nuestra nueva gama de placas resultard adecua-
da para piezas de trabajo de fundicién y forja de
gran tamano, en particular, para las industrias de
la energia y naval».

Para respaldar esta nueva gama de fresas, Pramet
ha desarrollado los rompevirutas M y KR.

El M presenta una geometria positiva para piezas
de trabajo estandar y genera unas fuerzas de corte
reducidas. El rompevirutas KR presenta una geo-
metria mds negativa para piezas de trabajo duras y
es la primera eleccién para condiciones de corte
pesado.

Las placas se han producido utilizando las nuevas
calidades M5326, M8326 y M8346, especialmente
desarrolladas para obtener una durabilidad adicio-
nal en aplicaciones de fresado pesado.

Pramet presentd estas calidades en noviembre de
2014 y, en la actualidad, dispone de una gama com-
pleta de placas ADMX16 para aplicaciones de fresa-
do en escuadra productivo a 90°. A partir del 1 de a-
bril, incorporara 5 nuevos radios (0,4 mm - 5,0 mm)
y una nueva placa ADEX con geometria HF para a-
plicaciones de mecanizado con un avance elevado.
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Asorcad presenta en Espana
y Portugal las novedades
de Creaform para 2015

METEK Creaform acaba de
Apresentar VXinspect, un

potente e intuitivo softwa-
re de inspeccién 3-D que incluye
todas las herramientas para la
inspeccién de primeras piezas
(FAI) y el control de calidad.

VXinspect pro-

porciona una

integracién

simple para la

medicién con

contacto (por son-

deo) y sin contacto (por escaneo) en nu-
merosas aplicaciones de manufactura.

El software de inspeccién dimensional estd di-

senado para ser utilizado junto con los disposi-
tivos de medicién portatiles HandyPROBE, Me-

traSCAN 3D y

HandySCAN 3D, produci-

dos por la empresa.

El software cuen-
ta con todas las
funcionalidades
requeridas para

establecer una secuen-
cia de medicién de gran
eficiencia para inspec-
ciones de multiples
piezas.

Su intuitiva interfaz

12

asegura un flujo de trabajo efi-
ciente de inspeccién, sin com-
prometer la calidad de la me-
dicién ni los requisitos de
dimensionamiento geométrico
y tolerancia (GD&T).

VXinspect admite rapidas ins-
pecciones de piezas a CAD para
realizar ajustes previos a la pro-
duccién y la aprobacién de piezas
para produccion, a fin de controlar
las dimensiones criticas de las pie-
zas.

Estd completamente integrado en VXelements, la
plataforma de software 3D y colecciones de aplica-
ciones de Creaform.

Nueva estacién de trabajo y soporte robusto

Creaform también ha presentado dos productos
para mejorar el rendimiento y la confiabilidad de
sus soluciones de inspeccién dimensional en el ta-
ller.

La Estacién de trabajo para talleres de Creaform es
una unidad dedicada de trabajo y almacenamiento
seguro que ofrece una mayor movilidad, con acce-
so en cualquier lugar al escaneo 3D, el sondeo y los
sistemas de fotogrametria.

El soporte para talleres de C-Track facilita la movi-
lidad de los sensores CTrack de cdmara doble alre-
dedor de la pieza que se desea inspeccionar.
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Dos nuevas familias de fresas

Highfeed

con la introduccién de dos nuevas familias;

Highfeed 2 con didmetros de fresa pequenos
y Highfeed 4 con plaquitas de doble cara. Ambas
familias incorporan nuevos disenos de plaquitas
combinados con mas dientes por didmetro de fre-
sa, para obtener una mayor productividad.

S eco ha ampliado su gama de fresas Highfeed

Tanto las fresas Highfeed 2 como Highfeed 4 pre-
sentan unas excelentes caracteristicas como la al-
ta velocidad, velocidad de corte elevada para ma-
teriales duros y templados, especialmente cuando
se llevan a cabo con maquinas mas pequenas equi-
padas con husillos de par bajo y alta velocidad.

Las plaquitas LPO5 Highfeed 2 disponen de dos filos
de corte en unos didmetros de fresa inferiores a 12
mm. Las plaquitas mecanizan de forma eficaz ma-
teriales pegajosos tales como el acero inoxidable,
el titanio y las superaleaciones. Disefiada con cua-
tro filos de corte, la plaquita LO06 Highfeed 4 pro-
porciona hasta cuatro filos de corte para obtener
un mecanizado de alto rendimiento, eficaz y renta-
ble de los materiales de mecanizado mas comu-
nes, si se usan unos didmetros del cuerpo de la fre-
sa de 20 mm a 63 mm.

Ambas fresas, Highfeed 2 y Highfeed 4 reducen sig-
nificativamente las vibraciones por lo que se pro-
duce un corte suave y estable, ademds de aumentar
la productividad. Sus disenos innovadores también
evacuian la viruta para disfrutar de funcionamiento
perfecto.
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Dassault Systemes presenta
SOLIDWORKS Model Based

Definition

assault Systémes anuncia el lanzamiento
D de SOLIDWORKS Model Based Definition

(MBD), una potente aplicacién sin dibujos
para fabricacién. SOLIDWORKS provee a los inge-
nieros con una herramienta 3D para el diseno, basa-
do en el modelo que mejora la comunicacién técni-
ca, acelera el diseno y los procesos de produccién, a
la vez que reduce el tiempo y los costes de produc-
cién.

Mientras que crece el uso del 3D en el diseno indus-
trial y en los procesos de fabricacién de hoy en dia,
se demuestra que los dibujos de ingenieria 2D con-
sumen demasiado tiempo, suelen generar errores y
no cumplen los estandares de la industria. Estas i-
neficiencias hacen que se desperdicie tiempo, dine-
IO y Tecursos.

Con la aplicacién MBD de SOLIDWORKS los ingenie-
ros pueden generar un documento Unico de infor-
macién de producto y fabricacién, agilizar procesos
y cumplir con las regulaciones y los estandares, sin
tener que producir y mantener sets separados de di-
bujos de ingenieria 2D.

“Se ha demostrado que las metodologias de disefio
basadas en el modelo, reducen errores de fabrica-
cién y evitan el gasto de tiempo y dinero asociado al
desarrollo de los dibujos 2D, que puede suponer has-
ta un 50% del total de los costes de desarrollo” afir-
mo6 Gian Paolo Bassi, CEO de SOLIDWORKS, Dassault
Systémes. “Cada nueva aplicacién de SOLIDWORKS
que desarrollamos es un reflejo de las necesidades
de la comunidad de usuarios. Hemos disefiado SO-
LIDWORKS MBD para ofrecer innovacién en la inge-
nieria, pendiente de patente, para un diseno de pro-
ducto y una fabricacién mas sencillas y una llegada
al mercado mas rapida.”

“SOLIDWORKS MBD alcanza practicamente el 100%
del cumplimiento establecido por MIL-STD31000
Appendix B, si no el 100%” comenté Rich EcKenrode
copresidente del sub-comité de fabricacién de MIL-
STD-31000, quien define los requisitos del disefio
basado en el modelo para los agentes gubernamen-
tales de adquisicién de los Estados Unidos. “La ca-
pacidad de SOLIDWORKS MBD para conseguir un
esquema de visualizacién compatible con el modelo
MBD es tan bueno o mejor que otros sistemas CAD.”

SOLIDWORKS MBD permite una comunicacién téc-
nica mas directa usando el formato estandar de ar-
chivos de la industria. Los ingenieros pueden defi-
nir, organizar y publicar informacién de productos y
de produccién directamente en 3D, para mejorar la
comunicacién entre los equipos de disefio y produc-
cién, y ademas reduce el riesgo de errores. SOLID-
WORKS MBD sirve también para comunicar la infor-
macién de piezas y ensamblajes necesarios para la
fabricacién, asi como para la solicitud de presu-
puestos por parte del Departamento de Compras y
documentos de inspeccién por parte del Departa-
mento de Control de Calidad - suministrando en ca-
da caso informacién mas simplificada y especifica a
todos los usuarios involucrados.

SOLIDWORKS MBD es una incorporacién clave al
porfolio de productos de SOLIDWORKS 2015, presen-
tado el pasado septiembre. SOLIDWORKS cubre to-
dos los aspectos del desarrollo de producto con un
entorno intuitivo 3D integrado que incluye disefio
3D, simulacién, disenio eléctrico, gestién de datos de
producto y comunicacién técnica. Con la nueva ca-
racteristica colaborativa, SOLIDWORKS 2015 permite
acceso a la plataforma 3DEXPERIENCE de Dassault
Systemes y a sus capacidades alojadas en la nube.






Informacidn / junio 2015

18

Milacron se expande en Republica
Checa para aumentar la capacidad
y los niveles de servicio de Uniloy,

DME y TIRAD

do Europeo, Milacron ha anunciado impor-

tantes planes de expansién en Republica Che-
ca de las marcas Uniloy, DME y TIRAD. Con motivo
del crecimiento de la compaiiia y de los cambios de-
mograficos experimentados en los dltimos tres a-
nos, Milacron ha decidido invertir en multiples ins-
talaciones de fabricacién y distribucién de Gltima
tecnologia y gran eficiencia situadas en SaSovice y
Policka, Republica Checa. Estas instalaciones seran
las sedes centrales de las marcas mencionadas y o-
freceran el servicio de entrega urgente, asi como a-
sistencia a clientes de toda Europa.

E n linea con el ritmo de crecimiento del merca-

“Sabiamos que la expansién y la inversién en Euro-
pa era necesaria para dar servicio a nuestra cre-
ciente base de clientes", afirma John J. Gallagher,
Director Ejecutivo de Sistemas de Control y Sumi-
nistro de Material fundido/ Tecnologias de Fluidos,
Servicios Financieros y Compartidos. “Las instala-
ciones de la Republica Checa nos proporcionan un
mayor soporte, mayor flexibilidad y mayor inven-
tario de producto, ademas de unos plazos de entre-
ga mas cortos, servicios que creemos que son fun-
damentales en este mercado".

El proceso de expansién en Sasovice, Republica Che-
ca, incluye una ampliacién de 1.000 metros cuadra-
dos de las instalaciones actuales de TIRAD, asi como
La construccién de un centro de distribucién total-
mente nuevo con una supetficie de 3.000 metros cua-
drados. Ambas abrirdn en abril de este afio y su in-
version total asciende a mas de 5 millones de euros.

El aumento de capacidad ofrece una mayor poten-
cia de fuego tanto a DME como a TIRAD, lo cual
permite optimizar los niveles de servicio e incre-

mentar la concentracién en las bases de moldes no
estandares de alta precisiéon de TIRAD.

Ademas, también se estd construyendo en Policka,
Republica Checa, la nueva sede para sistemas de ma-
quinaria para el moldeo por soplado de Uniloy. Ron
Krisanda, Director Ejecutivo y Presidente, Tecnologias
Avanzadas para el Procesamiento de Plasticos afirma:
“Las nuevas instalaciones de Policka no sOlo nos pro-
porcionan la flexibilidad y el espacio para fabricar
nuestra gama completa de tecnologias para maquina-
ria de moldeo por soplado, sino que suponen un gran
avance en nuestro propésito de convertirnos en pro-
veedor mundial de sistemas de maquinaria para di-
cho modelo. Nuestro enfoque comercial tiende a o-
rientarse hacia el mercado regional y no estamos
aprovechando al maximo las tecnologias, el perfil y
las mejores practicas de Milacron".

Krisanda describe la nueva planta de Policka como
una fabrica de clase mundial en la industria del
moldeo porsoplado, cuyas instalaciones abriran
sus puertas este mes y cuentan con mas de 11.000
metros cuadrados destinados a futuras ampliacio-
nes. La nueva planta de fabricacién representa una
inversién de mas de 11 millones de euros.

La coordinacién de las expansiones en Europa y los
cambios de fabricacién son la base de la estrategia
de crecimiento global de Milacron en Europa, a-
fianzando y asegurando asi los niveles de servicio
en toda la regién.

Estas expansiones refuerzan el compromiso cons-
tante de Milacron por convertirse en el lider del
sector de la Maquinaria de Moldeo por Soplado y
de las Tecnologias de Moldeo.
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Acceso mas rapido y sencillo
a datos de materiales
desde CAD, CAE y PLM

ranta Design anuncia el lanzamiento de

GRANTA MI:Materials Gateway 3.0™, la terce-

ra generacion de esta innovadora solucién pa-
ra el acceso a datos de materiales desde los sistemas
de Diseno Asistido por Ordenador (CAD), Ingenieria
Asistida por Ordenador (CAE) y Gestion del Ciclo de
Vida del Producto (PLM). Gracias a GRANTA MI™, las
empresas de ingenieria son capaces de gestionar
grandes cantidades de informacién muy valiosa, so-
bre los materiales que componen sus productos (me-
tales, composites, plasticos o materiales naturales).
MI:Materials Gateway proporciona datos precisos y
trazables directamente desde los distintos programas
de ingenieria, disefo, simulacién o PLM, reduciendo
drasticamente el tiempo necesario para acceder a la
informacién de manera precisa y consistente.

MI:Materials Gateway ha sido desarrollado en cola-
boracién con los proveedores lideres de CAD, CAE y
PLM. Esta aplicacién estd completamente integrada
dentro de un sistema huésped, apareciendo como
una ventana emergente dentro de los propios pro-
gramas de ingenieria y disefio, evitando asi transfe-
rencias de archivos o copias susceptibles de provo-
car errores. MI:Materials Gateway cuenta ademads

Editando la asignaciéon de materiales con MI:Materials Gate-
way 3.0 para Creo®.

con todas las funcionalidades del nuevo GRANTA
MI Version 8, que permite trabajar con las tltimas
versiones de los sistemas huésped, incluyendo Aba-
qus® 6.14, HyperMesh®13 y Windchill® 10.

Uno de los objetivos fundamentales de esta nueva
versién ha sido la optimizacién de la interfaz de u-
suario. Operaciones habituales como copiar, pegar,
deshacer o rehacer estan ahora disponibles en el mo-
mento de asignar materiales y procesos de fabrica-
cién en CAD. Las nuevas funciones que permiten al
usuario guardar y reutilizar distintos criterios de bus-
queda de acuerdo a los requerimientos de sus pro-
ductos, amplia notablemente el concepto de mate-
riales “favoritos”. Las nuevas teclas de acceso rapido
facilitan el manejo de la aplicacién. En conjunto, to-
das estas mejoras dan como resultado una operativi-
dad rapida e intuitiva dentro del sistema huésped,
en consonancia con la “inteligencia de materiales” o-
frecida por Granta.

La capacidad para operar entre las distintas aplica-
ciones se ha extendido aiin méas con respecto a las
versiones anteriores, proporcionando acceso direc-
to a MI:Product Intelligence™, la solucién de Granta
para la obtencién de informacién sobre riesgos del
producto. En esta nueva versién es posible obtener
informes sobre riesgos asociados con materiales cri-
ticos, sustancias restringidas y muchos mas directa-
mente desde los programas de CAD o PLM - esto
permite localizar cualquier riesgo del producto des-
de las primeras fases de disenno. Ademas, toda la in-
formacién sobre asignacién de materiales puede ser
compartida con MI:BoM Analyzer™, la nueva apli-
cacién web de Granta para la valoracién del riesgo
de producto en su Lista de Materiales (Bill of Mate-
rials). Para usuarios de PLM, se ha mejorado la flexi-
bilidad a la hora de definir tipos de objetos a los que
se asigna informacién sobre materiales y enlaces.
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El eShop completamente nuevo
de Hoffmann Group: Mas cerca

del cliente

offmann Group ha redisefiado por completo
H su tienda online. Desde el 7 de abril de 2015,

los clientes ya pueden encontrar toda la in-
formacién de la compaiiia, sus servicios y el nuevo
eShop en una misma péagina web - www.hoffmann-
group.com. La tienda online es muy fécil de usar a
través de un proceso simplificado del pedido. De es-
ta forma, el socio lider europeo en herramientas de
calidad amplia su oferta en el area del e-commerce.

“En nuestro nuevo eShop ponemos a disposicién de
nuestros clientes la seleccién mas reciente y potente
con mas de 65.000 articulos. Ya sea de nuestra mar-
ca Premium GARANT, de nuestra marca de calidad
HOLEX o de 500 marcas de fabricantes lideres. Asi o-
frecemos la herramienta que mejor se adapte a las
necesidades del cliente a una gran calidad-precio.
Con nuestro nuevo eShop hemos creado nuevos es-
tandares en el comercio online de herramientas”,
explica Reinhard Banasch, CEO de Hoffmann Group.

En el eShop los clientes podran encontrar nuevas
caracteristicas que se adaptan ain mas a sus nece-
sidades: la tecnologia mas moderna, un disefio mas
actual y una cémoda operatividad. La navegacién
sencilla desde la pagina principal y desde todas las
secciones, permitira encontrar con facilidad los pro-
ductos y servicios buscados. Conocer todavia mas,
gracias a las imagenes de gran calidad y podra tener
una visién mucho méas completa de los productos
desde todos los angulos. Incluimos también todos
los detalles técnicos posibles de nuestros productos,
tablas de aplicacién y hojas de datos.

Con nuestra capacidad de suministro de mas del
99%, podemos realizar las entregas en un plazo ma-
ximo de 24 horas. Asimismo estamos certificados
por el TOV.

“Convencemos a nuestros clientes con la mayor ca-
lidad y servicio. Ademas de la nueva tienda online,
hemos renovado nuestra area de servicios dentro de
nuestra pagina web. Con nosotros, nuestros clientes
no sélo reciben el mejor producto, sino también el
asesoramiento experto de cémo deben utilizarlo”, a-
punté Banasch.

La Seguridad y Privacidad juegan un papel central
en la nueva tienda online. Los datos del usuario se-
ran transferidos al nuevo sistema y cifrados con
los Ultimos estdndares de seguridad.

Ademas, los clientes contaran con la posibilidad de
representar sus propias estructuras internas de sus
departamentos dentro del nuevo eShop. Podran es-
tablecer los mismos niveles de aprobacién y definir
a las personas responsables de cada pedido de com-
pra. Se ha simplificado la zona de inicio de sesién
para el usuario para un acceso rapido a su perfil y
datos personales, puede seguir utilizando sus datos
de inicio anteriores para acceder al nuevo eShop.

La flexibilidad de la nueva interfaz proporciona fun-
cionalidad, disefio y contenido para todas las resolu-
ciones de pantalla disponibles, tanto Tablet, Smartp-
hone u ordenador portétil. Permite una visualizacién
perfecta de todos los elementos con una éptima faci-
lidad de uso.
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FAYMASA adquiere a Intermaher
un centro MAZAK de 5 ejes
modelo VTC800/30SR

aymasa surge en
F 1989 de un ambicio-

so proyecto impul-
sado por dos grandes pro-
fesionales del mundo de
la automocién: Marcelino
y Juan José Rafael Gonza-
lez. Estos dos hermanos
afincados en Palencia, ya
tenian gran experiencia
en el mundo del rectifica-
do y la reconstruccién de motores de vehiculos, re-
gentando una empresa con solera en Palencia: Recti-
ficados Tamarraf S.L., la cual a fecha de hoy cuenta
con mas de 35 anos en el mercado. Fruto del esfuerzo
y trabajo conjunto, surge Fabricacién y Manteni-
miento S.A Faymasa, con el objetivo de dar respuesta
a la demanda de servicios de Ingenieria y mecaniza-
do que se habian detectado en el campo de la Auto-
mocién en que se desenvolvia Tamarraf. Desde su
fundacién, la empresa se ha ido creciendo y moder-
nizando tanto sus instalaciones, como en sus medios
productivos, siendo sus pilares fundamentales la
mejora de los procesos y la calidad de sus productos.
Proyectos de ingenieria y fabricacién dirigidos a los
siguientes sectores: Automocién, Alimentario, Bienes
de equipo, Aeroespacial, Ferroviario, Madquina Herra-
mienta, Prefabricados de Hormigén, etc.

Los servicios prestados abarcan desde el diseno hasta
su completa fabricacién (caldereria, mecanizado,
pintura, montaje, automatismos, SAT, etc.) de los
proyectos con desarrollo propio o del cliente.

La relacién de Faymasa con MAZAK e Intermaher
data de 2008 con la instalacién de un primer centro

de mecanizado MAZAK
VTC-300C. Su dltima ad-
quisicién ha sido un cen-
tro de mecanizado de 5 e-
jes MAZAK de mesa fijay
columna moévil modelo
VTCB800/30SR. Su potente
cabezal de 18.000 rpms y
167 Nwm es adecuado
para mecanizar cualquier
tipo de material. Dispone
de una mesa fija de 3.500 x 820 mm lo que permite
mecanizar piezas de tamano considerable. Se trata
de una mdaquina muy robusta con gran anchura de
guias, bastidor mono-bloque de Meehanite, guias de
rodillos cruzados en todos los ejes y accionamientos
de ejes giratorios pretensados y sin holguras con
“Roller Gear”. Es una maquina precisa con cabezal y
husillos con refrigeracién interior y husillos acciona-
dos por motor directo, con doble apoyo y pretensa-
dos. Es asimismo una maquina rapida, con velocida-
des de posicionamiento de 50 m/min. Dispone de la
opcién de mecanizado pendular, lo que la hace ade-
cuada tanto para pieza unitaria como para serie. Su
diseno por Ken Okuyama aporta una ergonomia in-
superable, con un excelente acceso al area de traba-
jo. Su CNC Mazatrol Matrix facilita enormemente la
programacién y puesta a punto. Dispone de todas las
funciones de la maquina inteligente: control activo
de vibraciones, de variaciones de temperatura, pre-
vencién de colisiones, simulacién del mecanizado,
soporte al mantenimiento, control de rendimiento
del cabezal y avisador por voz. Ademas, se trata de
una maquina con bajo consumo y respetuosa con el
medio ambiente.
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Disponibles mas tamanos
de la gama TENDO E Compact

ado el competitivo precio y el excelente
D rendimiento de la gama de portaherra-

mientas hidrdulicos TENDO E Compact,
SCHUNK, la compaiiia lider en tecnologia de fija-
cién y sistemas de agarre, estd ampliando su cata-
logo. Ahora, también estdn disponibles las in-
terfaces JIS-BT30 (@ 12 mm y 20 mm), y
HSK-A100 (@ 20 mm y 32 mm).

TENDO E Compact es la respuesta a la
creciente demanda en procesos de me-
canizado de gran volumen donde no es
posible utlizar sistemas de mordazas,
portaherramientas térmicos, sistemas
con boquilla Weldon o portaherra-
mientas hidrdulicos de una
tecnologia inferior.

Este portaherramienta estd
fabricado exclusivamente en

las fabricas centrales de S-
CHUNK en Lauffen. La inno-
vacién consiste en trasladar

las ventajas de los sistemas

de portaherramientas hidrauli-

cos a procesos de gran volumen de
mecanizado. En condiciones secas,
este econdémico portaherramientas
de precisién soporta pares de hasta
900 Nm con un didmetro de 20 mm.

Para didmetros de 32 mm, este por-
taherramientas es capaz de transmitir

pares de hasta 2.000 Nm. En comparacién con por-
taherramientas hidraulicos tradicionales, este par

es un 60% mas elevado. Los casquillos de expan-

sién y la cdmara interna de aceite, absorben las vi-

braciones que aparecen durante las operaciones

de mecanizado asi como los picos de carga, estabi-

lizando la herramienta cuando ésta trabaja sobre
la superficie del material.

El portaherramientas TENDO E Compact
garantiza una excentricidad de menos de
0,003 mm con una longitud de amarre
de 2,5 x D, con un grado de estabilidad
de G 2,5 a 25.000 rpm con cogida HSK.

La combinacién de excentricidad y ab-
sorcién de vibraciones previene el
desgaste de la herramienta de
corte, aumenta la durabili-
dad de la misma y evita el
marcado de la superficie de
la pieza. Ademas, el disefio
del portaherramientas in-
crementa la vida 1til del hu-
sillo y de los rodamientos de

la maquina.

Ninguno de los portaherramien-
tas hidraulicos de SCHUNK nece-
sitan de costosos elementos peri-
féricos adicionales. El cambio
rapido de herramienta se realiza

facilmente mediante una llave tipo

Allen. El portaherramientas TENDO E

Compact estd disponible para las cogi-

das HSK-A50, HSK-A63, HSK-A100, SK40, SK50, JIS-
BT30, JIS-BT40, JIS-BT50 y SK50.
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Nueva Objet1000 Plus de gran
escala de Stratasys

tratasys Ltd. como destacado proveedor inter-

nacional de soluciones de impresién 3D y fa-

bricacién aditiva, ha presentado el sistema de
produccién 3D Objet1000 Plus de escala industrial
que ofrece un tamaifio de impresién extragrande y
velocidades altas para aplicaciones de fabricacién e-
xigentes, como las de los sectores aeroespacial y de
automocioén, dispositivos médicos y productos de
consumo, y también las de empresas de servicios y
universidades.

La Objet1000 Plus afiade versatilidad al mundo de
la impresién 3D a gran escala gracias a su capaci-

El sistema de produccién 3D Objet1000 Plus ofrece velocidades
de impresién hasta un 40 por ciento mds altas que su predece-
sor y un coste por pieza inferior.

Para piezas resistentes en modo de alta velocidad, el sistema de
produccién 3D Objet1000 Plus es compatible con el material si-
milar al polipropileno Endur.

dad de combinar materiales y tamanos de piezas,
sin reducir el nivel de precisién ultrafina.

Su plataforma de fabricacién extragrande (1.000 x
800 x 500 mm) cuenta con un nuevo bloque de im-
presion optimizado de movimiento transversal,
que permite obtener velocidades de impresién
hasta un 40 por ciento mas altas que el modelo an-
terior.

Este aumento de la productividad, junto a otras
mejoras y un postprocesado sencillo, da como re-
sultado una reduccién del coste por pieza.

Los usuarios pueden elegir entre mas de 100 mate-



riales Stratasys, incluido el material similar al
polipropileno Endur.

La Objet1000 Plus puede producir piezas re-
sistentes con acabados superficiales suaves
en modo de alta velocidad, aprovechando los
nuevos materiales digitales Endur que combi-
nan dos resinas en un mismo material, para
disfrutar de una gama mads amplia de propie-
dades de materiales.

“La gama de materiales es muy amplia”, ex-
plica Ron Ellenbogen, director de marketing
de productos de Stratasys.

“Desde materiales similares al caucho hasta
Digital ABS, pasando por materiales con dis-
tintos valores Shore A, se pueden combinar
hasta 14 propiedades de materiales en una
misma pieza. Ademads, se pueden fabricar
muchas piezas con distintas propiedades en
una Unica tirada de impresién”.

Todas las ventajas de la tecnologia
de impresién 3D PolyJet de Stratasys
a escala industrial

A diferencia de muchos sistemas de gran for-
mato, el tamano de la pieza no esta renido
con su calidad.

El flujo de trabajo es idéntico al de los siste-
mas de impresién 3D PolyJet mas pequeiios.
El sistema tiene un manejo sencillo y se ha di-
senado para periodos prolongados de funcio-
namiento desatendido.

“Los disenadores e ingenieros actuales de las
fabricas y empresas de servicios, necesitan un
sistema de fabricacién aditiva con capacidad
para hacer frente a todo tipo de desafios, tanto
grandes como pequerios. Creemos que esta es
la gran ventaja del sistema de produccién 3D
Objet1000 Plus, ya que es el primero de su clase
en combinar tamanos de impresién grandes,
varios materiales, velocidades de impresién a-
celeradas, resolucién ultrafina y un flujo de
trabajo simplificado. Si necesita crear prototi-
pos industriales a escala 1:1, herramientas de
produccién ergonémica de gran tamano o tira-
das de bajo volumen de piezas pequenas, to-
das ellas con el excelente acabado superficial y
los detalles finos que los ingenieros esperan de
la impresién 3D de Stratasys, la Objet1000 Plus
es la mejor opcién”, explica Ellenbogen.
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AlJU participa en el consorcio
europeo para establecer
los parametros de la Impresion 3D

[JU -Instituto Tecnolégico de Producto In-
A fantil y de Ocio- participa en el Comité de
normalizacién ISO: ISO/TC 261 "Additive
Manufacturing; creado para determinar y normali-

zar la fabricacién aditiva e impresién 3D en el dm-
bito internacional.

La participacién de AJJU en este consorcio, repre-
sentando a ASERM, la Asociacién Espafiola de Ra-
pid Manufacturing, se debe a su trayectoria en la
investigacion y empleo de estas tecnologias, que
proporciona a los fabricantes una gran versatilidad
y estd adaptada a la realizacién de piezas y moldes
para pequenas tiradas de articulos, e incluso, para
productos exclusivos. La impresién 3D o Fabrica-
cién Aditiva, en su terminologia més técnica, per-
mite la posibilidad de personalizar cualquier tipo

de articulo (infantiles, deportivos...) o destinados
al ambito de la discapacidad.

Necesidad de estandares internacionales

La necesidad de establecer unos estandares euro-
peos se debe a que, hasta el momento, la produc-
cién en 3D ha sido bastante dispersa, con falta de
coordinacién y con un uso exclusivo para prototi-
pos funcionales y estéticos.

Sin embargo el crecimiento de estas tecnologias ha
propiciado una rapida evolucién que ha sobrepa-
sado la labor de normalizacién y sus protocolos. Se
da la circunstancia de que a la hora de comparar
los productos fabricados con tecnologias 3D y los
tradicionales, estos Ultimos cuentan con una gran
regulacién que la fabricacién aditiva no ha tenido
hasta el momento.

La consecuencia directa es que el usuario o fabri-
cante debe confiar en la informacién que le pro-
porciona el proveedor sin poder acogerse a una
norma internacional consensuada.

Asuncién Martinez, coordinadora en el Instituto
Tecnoldgico de esta participacién en el Comité IS0,
reconoce que “AIJU estd impulsando el uso de estas
tecnologias con los primeros estandares europeos.
Y esto permitira a la industria que utiliza diferentes
plésticos la impresién en 3D, el prototipado rapido
y competir en las mismas condiciones que otros
procesos de fabricacién convencionales”. “Con es-
tos estandares en los que estamos trabajando —con-



tinda Martinez- se normaliza la terminologia, el in-
tercambio de informacién entre el fabricante de
piezas y el cliente, las propiedades finales del pro-
ducto y las propiedades de los materiales y proce-
sos empleados entre otros”.

La responsable en AIJU concluye que “la imple-
mentacién de estdndares internacionales y euro-
peos en fabricacién aditiva promovera y ayudard a
la generalizacién del uso de estos procesos y la e-
valuacién de los productos derivados de los mis-
mos. Estamos ademas trabajando con el comité de
normalizacién americano (ASTM) para elaborar
normativas internacionales conjuntamente”.

Fabricacién aditiva

La Fabricacién Aditiva, o Additive Manufacturing
consiste en la superposicién precisa de capas mi-
crométricas de un material que pasa por un proce-
so de solidificacién, a través de diversas tecnologi-
as, hasta convertirse en un producto sélido.
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Estas tecnologias permiten construir piezas con
cualquier tipo de forma geométrica, incluida es-
tructuras huecas, en pequenas tiradas de produc-
cién, o incluso para productos exclusivos sin nece-
sidad de utillajes.
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FANUC presenta su robot

colaborativo

rativo en la feria de Hannover Messe 2015.

Con una capacidad de carga de 35Kg, la ma-
yor del mercado en este tipo de robots, se ha con-
vertido en un nuevo hito.

F ANUC ha presentado su primer robot colabo-

Los robots colaborativos hasta ahora se identifica-
ban con bajas capacidades de carga pero el nuevo
robot colaborativo CR-35i de FANUC permite ma-
nejar una carga util de hasta 35 Kg.

Esta capacidad de carga de 35 kg permite su utili-
zacién en trabajos duros, tareas rutinarias y luga-
res de trabajo donde las condiciones ergonémicas
son desfavorables. La novedad es que estos robots
ya no tendran que ser vallados, los seres humanos
seran capaces de interactuar con el robot y contri-
buir con sus capacidades cognitivas y sensoriales,
lo que permitira a los dos llevar a cabo sus tareas
de una manera agradable y cooperativa.

Por supuesto, el nuevo robot esté disefiado con to-
das las caracteristicas de seguridad propias de los
robots de FANUC. Dentro del area de trabajo del
robot se podran definir zonas de seguridad con di-
ferentes niveles de seguridad utilizando el softwa-
re y hardware DCS (Dual Check Safety). El robot
mantiene su funcionalidad completa. Los huma-
nos conservan el control total sobre la operacién
del robot.

La posibilidad de utilizacién de numerosas opcio-
nes estandar de software y hardware disponibles
en robots convencionales de FANUC abren nuevas
dimensiones. Por ejemplo, iRVision, sistema de vi-



sién integral de FANUC, se puede emplear facil-
mente en aplicaciones 2D y 3D. El software de
simulacién ROBOGUIDE, que permite evaluar
alcances robot o factibilidad de tareas, también
se puede emplear facilmente en conjuncién
con el CR-35i A. Dado que la programacioén se
basa en el mismo interface que el resto de ro-
bots FANUC, no serd necesario volver a formar
a los operarios que ya estan habituados a pro-
gramar robots FANUC.

Los robots colaborativos, como el FANUC CR-
35 iA, se han desarrollado para aplicaciones
que implican una estrecha colaboracién con
los seres humanos. Por ejemplo, en una esta-
cién de trabajo humano-robot conjunta, el ro-
bot se ocuparia de la elevacién y sujecién de
piezas de trabajo pesadas o médulos. También
son factibles las aplicaciones de colaboracién
entre humanos y robots en las estaciones de
montaje.

La funcién de principal interés es “Contact S-
top". El CR-35 iA cumple los requerimientos de
seguridad de ISO 10218, nivel de seguridad ca-
tegoria d (PL d) y ha sido certificado por TUV. La
"cubierta suave" aporta proteccién adicional
para reducir las fuerzas de contacto. Otra fun-
cién importante es “Push to Escape”, permite
que el robot pueda ser empujado en cualquier
direccién por un operario.

Una muestra del laborioso desarrollo del robot
CR-35iA de FANUC es la eleccién del color. Los
estudios han demostrado que el tono del color
verde elegido para el brazo del robot es conside-
rado por los operarios como particularmente a-
gradable, otro ejemplo de cémo la ingenieria y
el disefio industrial pueden ser complementa-
rios.

También se espera encontrar nuevas areas de a-
plicacién para los nuevos robots. La industria
del automévil muestra especial interés por los
robots colaborativos, las estaciones de fabrica-
cién y montaje de motores son las areas clave
para la utilizacién de estos robots.

La experiencia indica que existen oportunida-
des de comercializacién en aplicaciones de car-
ga y descarga de maquina herramienta, asi co-
mo en las estaciones de embalaje, donde los
robots pueden hacerse cargo de tareas de mani-
pulacién y los operarios podrian realizar inspec-
ciones, pruebas o tareas de envio.
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La Cumbre del Engranaje 2015

andvik Coromant celebr6 con éxito la prime-

ra Cumbre del Engranaje de la historia de la

industria del 16 al 19 de marzo del 2015 en
Sandviken, Suecia. Veinticinco de los principales
lideres del mercado y especialistas de la industria
del engranaje, fueron invitados a debatir sobre los
retos y el futuro de la fabricacién de engranajes.

El objetivo de la cubre quedé reflejado en la frase
de Axel Kiipper, Manager de Desarrollo de Negocio
y Marketing de Soluciones de Fresado de Engrana-
jes en Sandvik Coromant: «<En un mundo caracteri-
zado por un ritmo cada vez mas acelerado, es e-
sencial que nos unamos para fijar una plataforma
comun y asegurarnos de que trabajamos en pro de
un mismo objetivo».

Se avecina un interesante viaje para la industria de

la fabricacién, de eso no cabe duda. «El objetivo de
la Cumbre del Engranaje 2015 no es solo mantener-
nos informados, sino también ir siempre un paso
por delante», siguié diciendo Axel Kiipper.

El debate y el taller giraron en torno a las oportuni-
dades y amenazas de la industria de los engranajes
desde cuatro perspectivas diferentes: politica, eco-
ndémica, social y tecnolégica. En ellos, algunas de
las prioridades de comun consenso fueron:

¢ La importancia de aumentar la conciencia sobre
el vitalisimo papel que juega la fabricacién de los
engranajes en la economia global, en especial en
lo relativo a dirigentes y politicas.

¢ Dado que las nuevas tecnologias de corte estan a
punto de transformar el negocio de la fabricacién
de engranajes, la reaccién de los fabricantes ante
este cambio tecnolégico conformara el panora-
ma competitivo del futuro.

e El rdpido crecimiento de la clase media aumen-
tara la demanda de productos, lo cual convertira
a la falta de recursos como materias primas, e-
nergia y conocimientos en uno de los mayores
retos para las futuras generaciones.

¢ La fabricacién de engranajes presenta grandes o-
portunidades laborales, en especial en I+D. El reto
es retener y atraer las competencias acertadas.

«Es una excelente oportunidad para reunir a los li-
deres mas destacados bajo el mismo techo y deba-
tir sobre cémo nosotros como grupo, podemos en-
contrar soluciones para mejorar nuestra industria.
Si conseguimos hacer esto, incrementaremos



nuestra capacidad de mejorar nuestra situacién en
el mercado», afirmé David Goodfellow, CEO de Star
SU, uno de los mayores productores mundiales de
maquinas y herramientas para la fabricacién de
engranajes.

Asimismo, se produjeron animados debates sobre
cdémo satisfacer los retos en nuevos mercados, co-
mo Africa y China.

«Si podemos identificar al menos una o dos accio-
nes que nos ayuden a sacar el maximo partido a
las nuevas oportunidades para incorporarlas en
nuestra aplicacién industrial, serd muy beneficio-
so», afirmé Jannik Henser, representante de Fraun-
hofer, organizacién de investigacién orientada a a-
plicaciones.

Ademads de una serie de ttiles e interesantes pre-
sentaciones de los lideres mas destacados de fabri-
cantes como Scania y Siemens, la reunién también
ofrecié la oportunidad de hacer un poco de net-
working, promoviendo asi la toma de contacto con
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las diferentes perspectivas de la industria de la fa-
bricacién de engranajes.

Los participantes de la cumbre estuvieron muy sa-
tisfechos con la organizacién del evento y se ale-
graron de haber adquirido una mayor compren-
sién y una visiéon maés clara sobre como avanzar
todos unidos.

La mayor parte del evento tuvo lugar en Sandvi-
ken, en el nuevo centro de tecnologias de mecani-
zado de Sandvik Coromant. El evento también in-
cluyé una visita guiada a la planta de produccién
de Sandvik Coromant en Gimo y una visita a la se-
de central de Sandvik en Estocolmo.

Lista de participantes:

American Gear Manufacturers Association, Sie-
mens, Scania, RWTH Aachen y Fachhochschule A-
alen, Fraunhofer, Klingelnberg, Liebherr, Gleason,
Star SU y DMG, JTekt, Assiot, Ovako y Overton Chi-
cago Gear.
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FARO® participara
en “Subcontratacion 2015”

que tendra lugar del 26 al 29 de mayo en Bil-

F ARO participara en “Subcontratacién 2015”,
bao.

La Feria Internacional de Procesos y Equipos para la
Fabricacién es una combinacién de exposicién y a-
genda pre-concertada con caracter profesional, que
ofrece a los expositores la posibilidad de participar
en el mayor foro internacional de entrevistas con
contratistas seleccionados a medida y que buscan
soluciones a sus procesos de fabricaciéon. En la pasa-
da edicidn, su éxito se materializdé en la visita de
mas de 8.000 profesionales y la celebracién de 763
entrevistas.

En dicho salén, FARO presentara su extensa gama
de productos en metrologia, utilizados en aplicacio-
nes como la inspeccioén, alineacién, ingenieria in-
versa, la comparacién CAD-pieza, ... Entre ellos, el
FARO Edge ScanArm HD, que permite a la compaiiia
ofrecer una completa solucién con una muy 6ptima
relacién calidad/precio. Asi, el ScanArm HD combi-
na todas las ventajas del brazo FARO Edge con la al-
ta definicién del Laser Line Probe HD, convirtiéndo-
lo en el sistema de medicién con/sin contacto de
alto rendimiento mads asequible del mercado.

Estas y otras caracteristicas lo configuran en la he-
rramienta ideal para las aplicaciones con los requi-
sitos mas desafiantes: la comparativa de nubes de
puntos con CAD, el desarrollo de prototipado rapi-
do o la ingenieria inversa modelado en 3D de su-
perficies irregulares.

Ademas, este brazo ofrece una rapida captura de



nubes de puntos con una resolucién extraordi-
naria y una precisién elevada, sin necesidad del
uso de spray ni pegatinas de fotogrametria. Su
precisién es de - + 25 m (+ 0,001 in) y su veloci-
dad de escaneo- 280 imagenes/segundo, 280 fps
x 2.000 puntos/linea = 560.000 puntos/segundo.
Todo ello en un sistema compacto y facil de u-
sar.

Otras de sus ventajas son: el laser extra ancho y
la rapidez de captura impulsan su productividad,
aumentando la cobertura y reduciendo el tiempo
de escaneado. Los componentes complejos pue-
den ser capturados al detalle. La tecnologia del
nuevo laser de luz azul reduce el ruido y permite
la captura de 2.000 puntos/linea de escaneo. Fi-
nalmente, los usuarios pueden reducir en gran
medida el tiempo de formacién necesario, gra-
cias al nuevo asistente 6ptico de distancia focal,
a través de un laser en forma de cruz y los indica-
dores LED, que proporciona informacién del es-
caneado en tiempo real.

Ademas, en dicho Salén la compania mostrara
también sus revolucionarios productos en do-
cumentacién 3D, utilizados para mediciones y
documentacién de espacios y objetos. Entre e-
llos, el nuevo FARO Freestyle3D, un practico y
portatil escaner de alta calidad y precision, que
documenta salas, estructuras y objetos en 3D, y
crea nubes de puntos de alta definicién de for-
ma rapida y fiable; o el innovador y eficiente La-
ser Scanner FARO Focus3D, un escaner 3D de al-
ta velocidad para generar nubes de puntos y
capturar imagenes 3D detalladas.

Dependiendo de las necesidades de cada em-
presa, FARO proporciona una perfecta solucién
para un amplio rango de aplicaciones en todo ti-
po de industrias.
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Universal Robots lanza

el nuevo UR3

niversal Robots, fabricante danés de robots
l | colaborativos, anuncia el lanzamiento de su
nuevo modelo UR3, el brazo robético de so-
bremesa més pequeiio y ligero del mercado disena-
do, para trabajar junto a operarios realizando tareas
de ensamblaje y produccién. Basando en la misma
tecnologia, rendimiento y rentabilidad de sus dos
modelos precedentes el URS y el UR10, Universal Ro-
bots traslada ahora este concepto pionero a la mesa
de trabajo. El robot UR3 permite la automatizacién
de bancos de trabajo gracias a su tamano compacto;
pudiendo trabajar codo a codo junto a personas sin
necesidad de vallado de seguridad. Al igual que el
UR5 y UR10, el UR3 no requiere avanzados conoci-
mientos para su configuracién y montaje.

El nuevo robot UR3 sélo pesa 10,9 kg, pero tiene u-
na capacidad de carga de 3 kg, ademds de una rota-

cién de +360 grados en sus 6 articulaciones y rota-
cién infinita en el eje del extremo superior. Unas
caracteristicas Unicas en el mercado que posicio-
nan al UR3 como el robot colaborativo de sobreme-
sa mas flexible y ligero de la industria.

Esben Oestergaard, CTO y co-fundador de Univer-
sal Robots, ha dirigido durante tres anos, la con-
cepcién y desarrollo del nuevo integrante de la fa-
milia UR: "el UR3 permite la automatizacién de
bancos de trabajo de manera ficil, segura y flexi-
ble. Un solo trabajador junto a un UR3 puede lograr
lo que tradicionalmente realizan dos personas. Es
una solucién perfecta para aplicaciones que nece-
sitan 6 ejes sin prescindir en tamano, seguridad y
rentabilidad de costes”.

El1 UR3 es un asistente éptimo para realizar aplica-
ciones de ensamblaje, pulido, encolado o atorni-
llado que necesitan acabados de producto unifor-
me, o bien para evitar que operarios trabajen en



ambientes téxicos o con materiales peligrosos. El
nuevo robot puede montarse encima de una mesa
creando y optimizando estaciones de trabajo inde-
pendientes.

Su acabado compacto y su fécil sistema de progra-
macidn, caracteristico de estos robots, permite que
sea muy sencillo de configurar para realizar dife-
rentes tareas en un entorno de fabricacién dindmi-
co, donde se necesiten soluciones flexibles y cam-
biantes, minimizando los costes de puesta en
marcha y ofreciendo el retorno de inversién mas
rapido de la industria.

La repetitividad del UR3 es de + 0.1 mm pudiendo
seguir el contorno de una pieza por el tacto, iden-
tificando el recorrido a seguir —por ejemplo borde
de aluminio de un smartphone- sin necesidad de
programar los movimientos y coordenadas preci-
sos, que requeririan introducir mas de 100 pun-
tos.

Ademads y como novedad, el UR3 incorpora el eje
de rotacién infinita en el extremo superior, au-
mentando su rango de aplicaciones en ambitos, a
dia de hoy impensables.

“Con nuestros robots URS y UR10, hemos visto co-
mo los clientes los han integrado en aplicaciones y
procesos industriales que no esperdbamos inicial-
mente —explica Oestergaard-. Estoy seguro de que
nos sorprenderemos también al ver como el UR3 se
adapta a nuevos escenarios donde los robots no
han penetrado hasta ahora.”
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Principales caracteristicas del UR3:

Robot colaborativo de 6 ejes, de sobremesa.
Peso: 10,9 kg.

Capacidad de carga: 3 kg.

Alcance: 50 cm.

Rotacién de +360 grados en todas las articulacio-
nes, rotacion infinita en la articulacién extrema.

Repetibilidad: £0,1 mm.

15 configuraciones de seguridad ajustables y avan-
zadas; Fuerza limite: 150 N (por defecto), ajustable
hasta 50 N.

Disefio modular: el intercambio de una articula-
cién tarda menos de 30 minutos con tiempo de
entrega de un dia.

Mejor control de fuerza.

Nueva placa base para un arranque mas rapido.
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Pinzas con grado de proteccion IP67

IMATIC es una innovadora compania ita-

liana, con una experiencia acumulada de

mas de 30 en la fabricacién y venta de com-
ponentes para la construccién de sistemas de
montaje y ensamblado automatizado, asi como
para muchos de los procesos robotizados.

Con el objetivo de ser su referente
técnico y profesional conjugamos
ambicién, honestidad, profesio-
nalidad con una gran orienta-
cién al cliente y al mejor

servicio.

En la gama de produc-

to de Handling, don-

de fabrican elemen-

tos utilizados en
aplicaciones de mani-
pulacién, insercién o
montaje, presentan una
amplia gama de pinzas
de dos SX y tres dedos
SXT con grado de protec-
cién - IP67, disenadas pa-
ra trabajar en entornos in-
dustriales especialmente
duros.

Entre sus principales carac-
teristicas destacan:

e Accionamiento doble efec-
to (versién NC bajo pedi-
do).

Gran fuerza de fijacion.

Doble sistema de estanqueidad.
Grado de proteccién IP67.
Temperatura maxima de 100 °C
Captacién magnética.

Destaca su empleo en tareas de alimen-
tacién y evacuacion de piezas en ma-

quina herramienta, donde el
entorno es especialmente
dificil, debido a las salpica-
duras con lubricantes de
corte y refrigeracién, jun-

to con virutas y particu-

las metélicas propias de

la mecanizacién, a las

gue se tienen que enfren-
tar durante el proceso.

Por dltimo, indicar que
GIMATIC ha comenzado a
producir elementos de ma-
nipulacién “Mecatrénicos”,
utilizando como concepto
base la simplicidad en su
empleo.

Pinzas en diferentes forma-
tos y tamarios, actuadores
rotativos y mesas de indexa-
do, asi como actuadores con
motor lineal forman parte de
una muy importante gama.
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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 ultimo libro que se pu-
blicé 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-

cién mecénica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-

bles nos ilustr6 sobre los aceros de uso mayoritario en la in-
dustria y la construccion, con una especial dedicacion a los aceros
inoxidables y a los mecanismos de corrosion.

D os aflos despugs, el segundo volumen Aceros de construc-

hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

trabajos en frio y en caliente, su seleccion 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 ftiles 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.

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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Simulacion cercana a la realidad
para una efectiva prevision
del mecanizado

Por HEIDENHAIN

nizado es siempre un momento excitante.

En esta situacidon, una simulacién cercana a
la realidad ayuda a calmar los nervios y a evitar de-
sagradables sorpresas. Desde ahora puede reali-
zarse una efectiva previsiéon del mecanizado de es-
te tipo directamente en el TNC 640.

E l arranque de un nuevo programa de meca-

El grafico de simulacién 3D, altamente detallado y
Unico en su género, de la nueva versién de softwa-
re 4 para el control numérico HEIDENHAIN TNC
640 ayuda al operario a reconocer datos que faltan
o incongruencias del programa, sin peligro para la
pieza, la herramienta o la maquina. Muestra la pie-
za de forma muy clara y detallada bajo cualquier
angulo de observacién y simula mecanizados, tan-
to de fresado como de torneado, en una vista.

Para la simulacién, el programador define primero
la pieza en bruto, es decir, el tocho de la pieza sin
mecanizar. Para ello ahora ya no son posibles uni-
camente paralelepipedos rectangulares, sino tam-
bién cuerpos cilindricos, tales como cilindros, tubos
y piezas en bruto con simetria rotacional.

A continuacién, el grafico de simulacién 3D ejecuta
virtualmente el programa de mecanizado. Esta si-
mulacién grafica representa la pieza de forma muy
precisa, ofreciendo asi una efectiva previsién del
proceso de mecanizado en si.

Tanto el dangulo de observacién como las diferentes
opciones de visualizacién pueden modificarse y a-

daptarse en cualquier momento durante la ejecu- Figura 1: Versién de software 4 para el TNC 640: Nuevo y po-
ci6én de la simulacién. tente grdfico para simulaciones 3D.
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Figura 2: Nuevo gra-
fico 3D, nuevas for-
mas: Cilindros, cilin-
dros huecos y piezas
en bruto con sime-
tria rotacional.

La simulacién en el control numérico ofrece
ventajas

El hecho de que la simulacién 3D se realice en el
propio control numérico tiene diversas ventajas pa-
ra el operario. Con ella puede hacer correr progra-
mas de mecanizado confeccionados a pie de maqui-
na de forma rapida y sencilla. Pero también en
programas obtenidos en sistemas de CAD/CAM vale
la pena una simulacién en el control numérico. Y e-
llo debido a que el gréafico de simulacién 3D del TNC
640 tiene en cuenta la cinematica real de la maqui-
na y comprueba si las herramientas previstas para
el mecanizado existen realmente en la maquina, y
si el estado de las herramientas y las llamadas a las
mismas estan correctamente asignadas.

Muchas y nuevas opciones, libremente selecciona-
bles, ofrecen durante la simulacién diferentes y pre-
cisas visualizaciones de los detalles. Con ello, el TNC
640 ayuda a reconocer datos que faltan, procesos de
mecanizado problematicos o superficies de acabado
defectuosas, antes de iniciar el mecanizado de la pie-
za propiamente dicho, y ello con una riqueza de de-
talles no visto hasta la fecha. Mediante la simulacién
grafica, el operario de la méquina puede reconocer
con antelacién efectos de mecanizado no deseados
procedentes del programa NC, como por ejemplo,
superficies no acordes con los requerimientos.

Por cierto, la simulacién del torneado se realiza,
simplemente, en la misma vista 3D que en el fresa-
do. Para ello, tan sélo es necesario que los mecani-
zados de fresado y de torneado estén combinados
en un mismo programa NC. Ademas, la simulacién
del arranque de material visualiza también los re-
bordes de forma realista, aprovechando para ello la
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cinematica de la maquina almacenada en el control
numérico. Configuraciones de maquina idénticas,
tanto para la simulacién como para la ejecucién de
un programa de mecanizado NC, permiten obtener
en el TNC 640 resultados muy préximos a la reali-
dad -una importante base para la fabricacién con
éxito de piezas de fresado y de fresado-torneado-.

Para que el operario pueda ver exactamente aquello
que le interesa, éste puede ajustar muy facilmente
el grafico a su gusto. Para ello estan disponibles
nuevas softkeys que le permiten, a través de las ba-
rras de softkeys, un acceso rapido a las funciones
requeridas. En la barra principal se encuentran las
funciones mas habitualmente requeridas, mientras
que a través de submenus el operario puede acceder
al rango completo de funciones disponibles. De for-

Figura 3: Representacién espacial: Visualizaciones con gran ri-
queza de detalles, también para mecanizados de torneado.
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Figura 4: Caracterizacién por colores: Simplificacién de la asig-
nacién de herramientas.

ma alternativa, también se puede manejar el grafico
con el ratén. Independientemente de la opcién ele-
gida por el operario, éste podra rotar, desplazar o
aumentar y disminuir mediante el zoom la figura, a
fin de poder observar partes de la pieza con gran ri-
queza de detalles, tal y como estd habituado a ha-
cerlo con los sistemas de CAD/CAM usuales.

Ajuste perfecto de la simulacién de arranque
de material

Para la simulacién de arranque de material, la efec-

Figura 5: Resaltado: El mecanizado de la superficie lateral de u-
na pieza cilindrica.

Figura 6: Sencillo andlisis por adelantado de la superficie: La vi-
sualizacién rica en detalles muestra efectos no deseados.

tiva vista 3D ofrece especiales ventajas. El operario
puede, a su eleccién, observar sélo la pieza, o bien
sélo las trayectorias de la herramienta, o bien am-
bas cosas simultaneamente, es decir, la pieza mas
las trayectorias de la herramienta. Para ello puede
elegir diferentes opciones de visualizacién:

“Marco de la pieza en bruto” muestra, por ejemplo,
las dimensiones originales de la pieza en bruto co-
mo un marco, representando dentro de él los ejes
principales. Mientras que el operario no tiene nin-
guna dificultad en imaginarse una pieza en bruto
sencilla, como un paralelepipedo rectangular, la co-
sa se complica a medida que aumenta la compleji-
dad de la pieza en bruto. Por ello, la visualizacién de
la forma y el tamano originales es muy util para po-
der seguir y evaluar el proceso de mecanizado.

Para mejorar la representacién espacial, el TNC
640 visualiza las aristas de la pieza como lineas. La
opcién de visualizacién “Transparencia de pieza”
permite adicionalmente ver los mecanizados inte-
riores -incluso en piezas con simetria rotacional-,
haciendo asi visibles mas detalles de la pieza si-
mulada. La posibilidad de caracterizar los diferen-
tes pasos de mecanizado de la pieza con colores
distintos, le permite al operario un claro reconoci-
miento de los distintos pasos individuales de tra-
bajo, facilitdndole la asignacién de las herramien-
tas utilizadas.

De esta forma, el grafico de simulacién 3D del TNC
no suministra sélo explicitas representaciones de
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la pieza en bruto y de la pieza fabricada. Si se de- * Resaltado de aristas.

sea, también pueden mostrarse las herramientas. o Angulos de punta representables.
Para poder echar un vistazo éptimo a la situacién,
el operario puede visualizar la herramienta de for-
ma sélida o transparente, y naturalmente también

* Definicién de piezas en bruto mediante cubos y
elementos con simetria rotacional (por ejemplo,

: p . tubos).
ocultarla en cualquier momento. Asi mantiene una Simulacién d rados de f dovt
o e s . L] -
clara visién en todas las fases del mecanizado, pu- dlmu acion de mecanizados de fresado y tornea
0.

diendo extraer de forma sencilla, a partir de la re-
presentacion grafica, las explicitas informaciones
que desee.

Comprobacién visual de la distribucién
de puntos

Para la simulacién de mecanizados de fresado y
torneado se dispone de diferentes resoluciones y
modelos. Con la maxima resolucién de la simula-
cién 3D, el control numérico puede visualizar los
puntos finales de cada frase con los nimeros de
frase correspondientes. Esto simplifica el analisis
de la distribucién de puntos, por ejemplo, para po-
der evaluar con antelacién la calidad de superficie
que se puede esperar —una valiosa ayuda, sobre to-
do con programas elaborados en sistemas exter-
nos-.

Las ventajas de un vistazo

El nuevo grafico de simulacién 3D del HEIDENHAIN
TNC 640 permite una evaluacién con gran detalle
del resultado del mecanizado antes de haberlo rea-
lizado, gracias a:

e Vista 3D de alta resolucién.

e Trayectorias de herramienta como grafico de li-
neas 3D.

e Transparencia de pieza o de herramienta.

¢ Coloreado de la pieza orientado a la herramienta.

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

Diseflamos 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:
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Open house en DMG MORI

Barcelona

na nueva jornada de puertas abiertas DMG

l | MORI tendra lugar del 3 al 6 de junio en las
instalaciones de Ripollet (Barcelona), don-

de los asistentes podran conocer de primera mano

las ultimas novedades tecnolégicas DMG MOR]I,
destacando el nuevo sistema operativo CELOS®.

Entre las maquinas expuestas destacan la fresado-
ra DMU75 monoBLOCK® con CELOS y New Design,
el torno NLX2500SY/700 con CELOS y New Design,
el torno automatico de cabezal mévil Sprint 20/5 y
la ecoMill50 de la gama ECOLINE.

DMG MORI organiza regularmente este tipo de even-
tos para que el cliente tenga la oportunidad de cono-
cer el producto en directo y pueda rodearse de ex-
pertos, con la finalidad de presentarles las ultimas
innovaciones que incrementaran su productividad.

Todas las tardes tendrd lugar un seminario de CE-
LOS y el viernes ademas otro de GILDEMEISTER
energy solutions.

CELOS - desde la idea hasta el producto
terminado

Se trata un sistema operativo que aplica la Gltima
tecnologia siguiendo las directrices de la nueva re-
volucién de la industria llamada Industrie 4.0

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 estd disponible para todas las maqui-
nas de alta tecnologia nuevas de DMG MORI.

CELOS APPs le facilitan al usuario una gestién, do-
cumentacién y visualizacién continua de los datos
de pedidos, procesos y maquinas. CELOS elimina
los interfaces entre el taller y las estruturas supe-
riores de la empresa, creando asi la base para una
fabricacion continua digitalizada y sin necesidad de
papel. Es compatible con sistemas PPS y ERP, inter-
conectable con aplicaciones CAD/CAM y abierto pa-
ra las innovadoras amplicaciones CELOS APP.

SPRINT 2015- Torno de cabezal médvil

Gracias a su centro totalmente modernizado, GIL-
DEMEISTER Italiana ya estd perfectamente equipa-
da para el desarrollo y fabricacién de nuevas inno-
vaciones, aqui se ha creado la SPRINT20/5.

El torno automatico compacto esta disefiado para el
mecanizado de barra de piezas de hasta 20 mm de
didmetro y en su versién estandar tiene cinco ejes
lineales y un eje C en el husillo principal. El area de
mecanizado dispone en total de 23 puestos de he-



rramientas 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, in-
cluido un eje C para el contra-husillo. Un detalle
singular en esta categoria de tornos automaticos es
el espacio de tan sélo 1,92 m2 que se requiere, espe-
cialmente en combinacién con el gran area de me-
canizado para piezas con una longitud méaxima de
600 mm y hasta 23 herramientas.

NLX2500SY /700 - Sélida perfeccién

Es uno de los modelos més importantes dentro de
la serie NLX. La serie NLX ofrece a sus usuarios un
maximo de rendimiento, flexibilidad y fiabilidad.
El sistema de refrigeracién integrado en la bancada
de la maquina mejora la estabilidad térmica. Las
guias rectilineas en todos los ejes forman la base
6ptima para el torneado de alto rendimiento. Dota-
do con la tecnologia BMT® “Built-in- Motor Turret”
experimentada y evolucionada. Ademas el nuevo
disefio garantiza unas ergonémicas condiciones de
trabajo y simplifica los procesos de torneado gra-
cias al sistema operativo CELOS

Entre sus datos técnicos destaca: Maximo didme-
tro de torneado 366 mm, maxima longitud de tor-
neado 705 mm y con paso de barra de 80mm. Reco-
rrido eje Y: £50 mm. Velocidad del husillo 1: 4.000
mint, velocidad del husillo 2: 6.000 min™. La torre-
ta con una posicién 6ptima del centro de gravedad
ofrece una mejora significativa de la rigidez de la
punta de la herramienta. Torreta de 12 estaciones,
velocidad méaxima del husillo de la herramienta
motorizada de 10.000 min.
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DMU 75 monoBLOCK® con CELOS New Design
- 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 mono-
BLOCK® con CELOS requiere tan sélo 7.5 m2 de es-
pacio. Con un mecanizado simultdneo en 5 ejes, un
almacén con 60 herramientas, un husillo 18.000
rpm y un moderno control 3D, HEIDENHAIN iTNC
530 DSCI o un Siemens 840 D solutionline.
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Control total

AAS - Haas Automation entregara en breve

sumaquina nimero 160.000. Todas las ma-

quinas Haas van equipadas con un control
propio, lo que convierte a la empresa en uno de los
cuatro mayores fabricantes de controles del mun-
do. La compania norteamericana tiene una filosofia
muy clara: los operarios deben poder realizar su ta-
rea de la manera mas facil posible.

Gene Haas, fundador de la empresa, se marcé este
objetivo desde el principio. La intencién era que el
control incorporara funciones que permitieran al
usuario aprender a usar la méquina y ser producti-
vo en poco tiempo. Por su larga experiencia usan-
do otros controles en su taller antes de empezar a
producir sus propias méaquinas herramienta, Gene
Haas sabia que esta facilidad de uso era esencial.
Junto con el director de desarrollo Kurt Zierhut,
Haas aplicé sus ideas para disefiar un control in-
tuitivo, un control hecho por y para usuarios.

Este concepto se hace patente cuando uno empie-
za a trabajar con el control. El operario enciende la
maquina y solo tiene que pulsar un botén para que
la maquina esté conectada y lista para trabajar.
También solo hace falta pulsar un botén para po-
ner a punto todos los ejes de la méquina. Con la
mayoria de los demas controles, hay que realizar
mas operaciones antes de comenzar.

Haas mantiene esta filosofia en todo lo que hace.
Algunas de las funciones mas potentes del control
Haas se activan al pulsar un dnico botén. Por ejem-
plo, el operario puede configurar los correctores de
herramientas rdpidamente sin tener que introducir

numeros en el control de forma manual. Solo tiene
que situar la herramienta en la superficie de la pie-
za, pulsar el botén “Tool Offset Measure” (Medir co-
rrector de herramienta) y la longitud de la herra-
mienta se guardard automaticamente en el registro
de longitudes de herramientas. A continuacién, pul-
sa el botén “Next Tool” (Herramienta siguiente) para
repetir el proceso con cada herramienta. Establecer
los correctores de herramientas es asi de facil.

La funcién “Help” (Ayuda) consta de un manual de
usuario integrado que explica las distintas funcio-
nes de la maquina Haas y en el que se pueden rea-
lizar busquedas. El usuario solo tiene que escribir
una palabra para buscar un tema, o pulsar F1 para
obtener la ayuda sobre cédigos G, y F2 para la ayu-
da sobre funciones M. Las paginas de “Calculator”
(Calculadora), por su parte, contienen funciones a-
vanzadas para solucionar ecuaciones con tridngu-
los, ecuaciones para encontrar la tangente entre
dos circulos o la tangente entre un circulo y una li-
nea, asi como para calcular velocidades y avances,
y realizar operaciones matematicas habituales. La
solucién de cualquier ecuacién puede pegarse di-
rectamente en un programa desde la calculadora.

El mismo control para todas las méaquinas

Haas fabrica los controles en su fabrica de Oxnard,
en California, junto con el software correspondien-
te. Todas las maquinas herramienta Haas —centros
de mecanizado vertical y horizontal, y tornos- lle-
van el mismo control. De esta forma, el mismo o-
perario puede manejar un torno y una fresadora



sin tener que recibir una formacién previa que
cuesta mucho dinero.

Hasta la pantalla es la misma, incluso en las ma-
quinas y versiones de software nuevas. Las funcio-
nes nuevas siempre se integran en los menus exis-
tentes. El control tiene tres modos de uso —“Setup”
(Configuracién), “Edit” (Edicién) y “Operation” (Fun-
cionamiento)- con su correspondiente pantalla.

En la pantalla, el control siempre muestra al usua-
rio la ubicacién actual. La pantalla “Current Com-
mands” (Comandos activos) detalla el estado actual
de funcionamiento de la méaquina, incluidos el pro-
grama activo, la posicién, la herramienta colocada
en el husillo, las cargas del husillo y del eje, la velo-
cidad y el avance del husillo. Las pantallas adicio-
nales muestran los comandos y cédigos G que se
estdn usando en el programa activo, mientras que
los temporizadores indican el tiempo de ciclo, el
tiempo de corte, el tiempo de encendido y el conta-
dor M30 (ntmero de piezas). También aparecen las
variables de las macros, informacién sobre la vida
util de la herramienta, asi como las cargas minima
y maxima del husillo para cada herramienta.

Funcionamiento intuitivo

Gracias al Sistema de Programacién Intuitivo (IPS),
el operario puede realizar operaciones basicas de
fresado sin necesidad de saber cédigo G. “El1 IPS es
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un control basado en didlogos”, dice Wim Meeus,
coordinador de servicio técnico afincado en Bruse-
las, donde Haas tiene su sede europea. “El usuario
encuentra la imagen en cuestién y solo tiene que
seleccionar la funcién correspondiente.” Es un sis-
tema operativo que establece una especie de con-
versacién con el usuario, a través de un sencillo for-
mato de pestanas que guia al operario a través de
los pasos necesarios para mecanizar una pieza. Pri-
mero, el control dirige al operario para que efectte
los ajustes béasicos del trabajo: la configuracién de
los correctores de origen y herramientas, la selec-
cién del tipo de herramienta y la definicién del ma-
terial que se mecanizara. A continuacién, el opera-
rio elige la operacién e introduce la informacién
bésica que el sistema le pide. Los valores de veloci-
dad del husillo, profundidad de corte y avance se
introducen automdaticamente en funcién de la in-
formacion facilitada, aunque el operario puede mo-
dificar estos valores predeterminados si lo desea.

Una vez introducida toda la informacién necesaria,
el operario sélo tiene que pulsar “Cycle Start” (Ini-
cio de ciclo) para ejecutar la operacion. Es posible
registrar varias operaciones y guardarlas en un
mismo programa de cédigo G para luego ejecutarlo
y duplicar una pieza. También se puede acceder a
los menus de ayuda directamente desde la panta-
lla, y un simulador grafico de programa en vacio
permite a los operarios verificar el trabajo antes de
mecanizar la pieza.
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Con la ayuda del bloqueo de la memoria, el siste-
ma evita que el personal no autorizado modifique
los programas por accidente o de manera volunta-
ria. De esta misma forma, se pueden proteger ajus-
tes, parametros, correctores y variables de las ma-
cros. Si fuera necesario, es posible configurar el
control de manera que solo pueda ejecutarse un
programa y que el operario no pueda realizar nin-
guna modificacién en el mismo ni en los correcto-
res. En tal caso, solo podré seleccionar las opciones
“Cycle Start” (Inicio de ciclo) y “Power On” y “Power
Off” (encender y apagar, respectivamente).

El control remoto por volante es una de las carac-
teristicas mds ingeniosas de los equipos Haas. En
la mayoria de méquinas de otros fabricantes, el
control por volante solo se usa para mover los e-
jes. En las maquinas Haas, en cambio, este control
multifuncional por volante también sirve para a-
vanzar por un programa, editar comandos rapida-
mente, cambiar la velocidad de rotacién y los a-
vances del husillo o explorar los correctores, los
parametros, etc. Es un accesorio verdaderamente
avanzado y préactico provisto de una pantalla en
color de 7 cm, un teclado de 11 botones, un siste-
ma de control de movimientos con triple botén y
una luz LED de inspeccién integrada. Con él, se
pueden definir los correctores de herramienta y o-
rigen, mover hasta nueve ejes, ver qué programa
estd activo, entre otras funciones. Ademads, para
indicar un corrector nuevo o un punto cero, no ha-
ce falta que el operario se desplace hasta el con-
trol Haas.

Si queremos aumentar la productividad, es impor-
tante maximizar la vida util de las herramientas. El
control Haas puede supervisar la carga del husillo

para cada herramienta y ajustar automdaticamente
los avances si la carga supera el limite definido por
el operario. Segin la manera como esté configura-
do el control, en estos casos el avance disminuye, el
control avisa al operario, se activa el modo de avan-
ce en espera o se dispara la alarma correspondien-
te. La primera vez que se ejecuta un programa, el
control Haas memoriza automéaticamente la carga
maxima de cada herramienta. Con esta informa-
cién, el operario puede definir los limites de cada
herramienta en la funcién “Tool-Load Monitoring”
(Control de carga de herramienta).

Grandes prestaciones

Segiin Wim Meeus, al combinar la funcién del con-
trol de carga de herramienta con el Sistema de Pal-
pado Intuitivo Inaldmbrico (WIPS) —opcional-, la
funcionalidad se multiplica. WIPS es el método de
palpado inaldmbrico de herramientas y piezas que
utilizan las maquinas Haas. Permite poner a punto
las maquinas de manera sencilla, aplicar rapida-
mente los procesos de mecanizacién y controlar
las herramientas y las piezas durante el mecaniza-
do. “El sistema también comprueba que la pieza
esté bien mecanizada, si hace falta realizar algin
cambio en el corrector o si hay que usar otra herra-
mienta”, sefiala Meeus.

Una funcién destacada del control Haas es la im-
portacién de datos. “Muchos usuarios trabajan con
un dibujo, normalmente realizado en un programa
de diseno asistido como Autocad”, dice Meeus. “En
el programa de diseno, es posible obtener un archi-
vo DXF que luego puede utilizarse directamente en
el control Haas. Eso quiere decir que el programa
estd listo para usarse en un abrir y cerrar de ojos.”
Gracias a las funciones de edicién del control Haas,
el usuario puede modificar caracteristicas, cam-
biar el orden de las operaciones o incluso transfe-
rirlas a otros programas. Todo desde el control, sin
tener que volver al ordenador.

En Haas, saben perfectamente que a los operarios
no les suele gustar tener que aprender a usar un
control nuevo. De ahi que Haas haya apostado
siempre por la sencillez. En el control Haas, los o-
perarios reconoceran caracteristicas que también
tienen otros controles, como las funciones del IPS.
“Todo aquel que haya usado otros controles y esté
familiarizado con el disefio y la fabricacién asistida
por ordenador no tendra ningtin problema con el
control Haas”, reitera Wim Meeus. “Al cabo de tan
solo unas semanas, los operarios dicen que traba-



jan mas rapido con el sistema Haas que con cual-
quier otro control que hayan usado antes.”

Tras un breve periodo de aprendizaje, el operario
puede hacer muchas mas cosas en el control Haas,
aparte de que apenas hay que programar directa-
mente en el control. Muchos programas creados
para controles Fanuc, por ejemplo, pueden trans-
ferirse al control Haas con unos cambios minimos.
El control cuenta con un convertidor que adapta
automaticamente el programa. “Basicamente se
trata de un control ISO”, dice Meeus. “Aunque es
posible que el usuario tenga que modificar algunos
ciclos del control Haas.”

Respecto a los programas hechos en controles Hei-
denhain, convertirlos al formato de Haas no resulta
tan sencillo. “No obstante, tareas habituales con he-
rramientas, troqueles y moldes pueden programar-
se rapidamente en el control Haas”, agrega Meeus.

Haas tiene previsto demostrar estas prestaciones
este ano. Lo dice Jens Thing, director general de
Haas Automation Europe: “En la feria Moulding Ex-
po 2015 de Stuttgart, haremos especial hincapié en
la produccién de herramientas, troqueles y mol-
des. Realizaremos demostraciones de mecanizado
de formas tridimensionales en varias pasadas con
nuestras maquinas ultrarrdpidas. Estamos con-
vencidos de que tenemos una oferta muy atractiva
para el sector la de produccién de utillajes, troque-
les y moldes en Alemania”.

Para Jens Thing, es una gran ventaja que del servi-
cio técnico de la maquina entera se encargue un
mismo fabricante. “Nosotros no tenemos especia-
listas en controles y expertos en ingenieria meca-
nica, ni tampoco especialistas en Siemens, Fanuc o
Heidenhain. Tenemos técnicos cualificados que
conocen la méquina y el control a fondo”, afirma el
responsable europeo de Haas.

Conectado a la méaquina

Como el control Haas es el propio de la méaquina, la
conexién entre ambos es perfecta. Esto se ve en el
cambiador de herramientas, por ejemplo, cuya ve-
locidad puede adaptarse sobre la marcha en cada
ejecucién del programa. De esta manera, también
se puede usar el mecanizado a alta velocidad
(HSM), que acorta los tiempos de ciclo y mejora la
precisién considerablemente. Con un algoritmo de
movimiento para “acelerar antes de interpolar”,
combinado con la lectura avanzada completa, el
HSM permite incrementar los avances de contor-
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neado sin riesgo de distorsionar el recorrido pro-
gramado. Todos los movimientos programados se
aceleran antes de la interpolacién para garantizar
que el movimiento de cada eje no supere la capaci-
dad de aceleracién de la méquina. El algoritmo de
lectura avanzada determina el avance mas rapido
con el que cada trayectoria puede combinarse con
la siguiente sin parar. Como resultado, se consigue
una mayor precisién, movimientos mas fluidos y
una velocidad de avance real superior, incluso con
piezas de geometria compleja.

Haas fabrica ella misma muchas de las opciones de
las maquinas, incluidas las boquillas de refrigeran-
te programables. Mientras se ejecuta el programa,
el chorro de refrigerante sigue a la herramienta, de
modo que la taladrina llegue al lugar apropiado.
Para conseguirlo, la posicién de la boquilla de refri-
gerante se guarda en la tabla de herramientas, de
manera que cada herramienta tenga el ajuste re-
querido. El sistema de refrigeracién a través del
husillo (TSC) -importante para fabricar moldes- es
una opcién que puede integrarse en el control. A
pesar de que es un sistema cerrado, como el con-
trol Haas se ha disenado conforme a las normas I-
SO, ofrece la ventaja de poder conectarle acceso-
rios externos como cambiadores de palets o robots.

1. Haas usa el mismo control para todas sus ma-
quinas, ya sea un torno o un centro de mecani-
zado vertical u horizontal.

2. Muchas funciones se ejecutan con solo pulsar
un botén.

3. Elcontrol propio de la méquina Haas permite u-
tilizar el mecanizado a alta velocidad.

4. Los técnicos cualificados de Haas se encargan
del servicio tanto de la maquina como del con-
trol, fabricado por Haas en EE.UU.

5. El Sistema de Palpado Intuitivo Inalambrico
(WIPS) contribuye a mejorar considerablemente
el rendimiento de la maquina.

6. En caso necesario, puede limitarse el uso del
control por parte del usuario a iniciar el ciclo de
trabajo y encender/apagar el equipo.

7. En las maquinas Haas, el control por volante
puede utilizarse para avanzar por un programa,
editar comandos rdpidamente, cambiar la velo-
cidad de rotacién y los avances del husillo o ex-
plorar los correctores y los pardmetros.

8. Gracias al control remoto por volante, el maqui-
nista puede usar muchas funciones directa-
mente en el area de trabajo.
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CAM ESPRIT 2015 aumenta

la productividad

y la automatizacién

P Technology Corp., la innovadora de la in-
D dustria CAM (fabricacién asistida por orde-

nador), se complace en anunciar el lanza-
miento de una nueva versioén de su pionero producto
estrella ESPRIT® 2015.El ciclo de desbaste de alabes
(Blade Roughing) de 5 ejes de ESPRIT 2015 permite
mecanizar completamente alabes en una sola confi-
guracion.

ESPRIT ayuda a aumentar la productividad en una
amplia gama de aplicaciones de maquina herramien-
ta mediante la generacién de trayectorias mas efi-
cientes, a la vez que ahorra tiempo, al proporcionar
mejoras sustanciales de productividad en la progra-
macién del control numérico por ordenador (CNC).

Ademads de aumentar la productividad, la versién
también ofrece muchas caracteristicas nuevas y

El ciclo de desbaste de dlabes (Blade Roughing) de 5 ejes de ES-
PRIT 2015 permite mecanizar completamente dlabes en una so-
la configuracion.

La nueva estrategia de desbaste »Bottom Up» de ESPRIT 2015,
combinada con los ciclos ProfitMilling de ESPRIT, le permite obte-
ner provecho de grandes profundidades de corte incrementales.

mejoradas, especificamente en las dreas de meca-
nizado inteligente, mecanizado estratégico e inter-
cambio de datos CAD-CAM y CAM basado en la nu-
be (cloud-enabled).

Mecanizado inteligente

Las nuevas funcionalidades de mecanizado inteli-
gente de ESPRIT 2015 aceleran el proceso de meca-
nizado, al proporcionar nuevos ciclos exclusivos
de 5 ejes que reducen el tiempo de mecanizado.
Esto nos permite mecanizar completamente ala-
bes con una sola configuracién del ciclo.

El movimiento de la herramienta de desbaste de a-
labes en 5 ejes (5-Axis Blade Roughing) de ESPRIT,



adapta a lo largo del dlabe unas trayectorias de he-
rramienta que nos generan un espesor uniforme
de material excedente, de este modo se puede apli-
car directamente un ciclo de acabado.

"ESPRIT 2015 nos ofrece caracteristicas Unicas en 5
ejes para realizar mecanizados complejos con mas
eficiencia, lo que permite a los usuarios disponer
de més opciones de trayectorias de herramienta
con funciones como el desbaste de 4labes y el bise-
lado.", ha dicho Cedric Simard, director global de
comercializacién y comunicacién (Global Marke-
ting & Communication Director) de DP Techno-
logy. "Los usuarios del desbaste de alabes de ES-
PRIT 2015 pueden eliminar el material hasta lograr
un sobre espesor uniforme alrededor del 4labe que
elimina la necesidad de ciclos de semi acabado.
Los usuarios de las industrias del sector aeroespa-
cial, energético, médico y de la automocién son los
mas beneficiados por estas operaciones que aho-
rran tiempo en la fabricacién de piezas de preci-
sién".

Dentro del apartado de ciclos de 5 ejes, el ciclo de
desbaste de conductos o lumbreras (Port Roug-
hing), introduce importantes mejoras de mecani-
zado inteligente en ESPRIT 2015.

Crea una operacién de desbaste de 5 ejes para eli-
minar el material dentro de una zona donde la he-
rramienta debe entrar por una abertura restringida.
La forma de la trayectoria de la herramienta es una
reproduccién de las superficies del conducto, que
se introduce hacia adentro en una pasada constan-
te a partir de la superficie exterior.

Impulso de la productividad

ESPRIT 2015 también incluye caracteristicas que au-
mentan la productividad de mecanizado. La nueva
estrategia de desbaste »Bottom Up» es un paso mas
en la aplicacién del ciclo de arranque de material de
alta velocidad, »ProfitMilling», de ESPRIT.

La nueva estrategia Bottom Up (de abajo hacia arri-
ba) le permite conseguir un pequeno excedente de
material durante el proceso de arranque de viruta.
AUn mas, se puede combinar con ProfitMilling -nues-
tra exclusiva tecnologia de mecanizado de desbaste
de alta velocidad- para una mejora importante en la
productividad total.

ProfitMilling optimiza las trayectorias de herra-
mientas con el sector angular de corte, la carga de
viruta, la fuerza de corte lateral y la tasa de eva-

Junio 2015 / Informacién

La nueva estrategia Bottom Up (de abajo hacia arriba) de ES-
PRIT 2015 produce un modelo de arranque de material mds
preciso en menos tiempo.

cuacién de material (MRR) para reducir masiva-
mente el tiempo de ciclo y alargar la vida de la he-
rramienta.

Mecanizado estratégico

Las posibilidades de mecanizado estratégico de ES-
PRIT 2015 se han ampliado con capacidades de au-
tomatizacién del arranque de material completa-
mente redisenadas para maquinas multitarea
capaces de fresar, tornear y perforar.

Disponible para planeado, contorneado y mecani-
zado de cajeras, la nueva funcién de automatiza-
cién del arranque mantiene el conocimiento del
material eliminado en las operaciones anteriores
para generar pasadas de corte solo en las areas
donde sigue habiendo material para arrancar. Esta
funcién reduce en gran medida las retiradas (corte

La nueva estrategia de biselado de 5 ejes (5-Axis Chamfering)
de ESPRIT 2015 bisela los bordes a lo largo de una curva 3D.
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El contorneado de envolvente cénica (Conical Wrap Contouring)
de ESPRIT 2015 permite mantener un valor constante en un eje
lineal, mientras que la trayectoria de la herramienta se envuel-
ve alrededor de forma cénica

de aire), lo que a su vez reduce drasticamente el
tiempo de ciclo.

Se han realizado mejoras de mecanizado estratégi-
co adicionales al proporcionar soporte para herra-
mientas para fresar ranuras en ciclos de fresado de
conductos (Port Milling) y de mecanizado com-
puesto (Composite Cycle).

Las herramientas para fresar ranuras ahorran tiem-
po de mecanizado en operaciones de ranurado en T
y de escuadrado a 90° y su geometria genera meno-
res fuerzas de corte en materiales blandos y confi-
guraciones inestables, lo que aumenta su vida util.
Los ciclos Blade y Composite en 5 ejes soportan aho-
ra herramientas en forma de barril.

Las herramientas en forma de barril proporcionan

El soporte a herramientas en forma de barril (Barrel-shaped) de
ESPRIT 2015 le permite aprovechar al mdximo los perfiles late-
rales y proporciona un acabado superficial de mayor calidad.

un acabado superficial mucho mejor que las fresas
esféricas porque su geometria proporciona un ma-
yor radio efectivo de contacto, lo que resulta en
crestas menores entre trayectorias.

Del CAD al CAM

Las nuevas prestaciones de intercambio de datos
en ESPRIT 2015 hacen que sea mas fécil que nunca
mover la informacién de su sistema CAD al entor-
no CAM. Mediante el intercambio de datos FX de
ESPRIT ahora estan disponibles tres nuevos tipos
de geometria: bocetos, perfiles de caracteristicas y
curvas de CATIA de Dassault Systemes, Pro/ENGI-
NEER de Parametric Technology y NX/UG de Sie-
mens.

La informacién adicional obtenida de estos tipos
de geometria puede manipularse facilmente para
tapar zonas complejas en operaciones de desbaste
o extender las superficies para obtener un mejor a-
cabado en los bordes.

ESPRIT 2015 ofrece otra mejora importante para acor-
tar el tiempo de programacién mediante el aumento
de la precisién del reconocimiento automatizado de
caracteristicas.

El soporte de cadena Automatica mejorado para
caras soélidas, lazos (loops) y bordes le permite en-
cadenar directamente caracteristicas sobre mode-
los sélidos.

Ademas, se ha redisefnado la orden de reconoci-
miento de caracteristicas de paredes, reconoce au-
toméaticamente los limites superior e inferior de las
paredes, incluso las paredes cénicas, en un modelo
sélido.

CAM basado en la nube

ESPRIT 2015 le permite seleccionar las herramientas
que se adapten a las caracteristicas de sus piezas en
cuestién de minutos - lo que le ahorra la monotonia
de ir pasando paginas de catdlogos para encontrar
las herramientas ideales.

Con la conexién a la nube de mecanizado (Machi-
ningCloud Connection) de ESPRIT, los programado-
res tienen acceso a datos de herramientas comple-
tos y puestos al dia, lo que recorta horas de
programacion, al eliminar la creacién manual de la
herramienta. ESPRIT 2015 simplifica la seleccién de
las herramientas de corte y automaticamente con-
sigue las recomendadas.



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

Industrial Engineer in Mechanics & MBA

15 years of work experience focused on commercial, project
management and technical areas developed in different
industries (foundries and steel plants, minerals, thermal

insulation, automotive, aluminium & prefabricated
construction structures).
Leadership in management of technical and sales teams,
business development strategy and management
of project departments.

Good communication and teams leadership skills, team work,
organized, negotiation abilities, empathy, adaptability,

result oriented, proactivity and initiative.

Empresa de tratamientos y recubrimientos
de la provincia de Barcelona busca un

Técnico - Comercial para Espaia

Deberd viajar constantemente por todo el territorio es-
pafiol y, esporédicamente, al extranjero.

Requisitos:

* Ingeniero de materiales o ingeniero mecénico, con expe-
riencia en tratamientos térmicos y superficiales.

e Preferiblemente con experiencia en tareas comerciales (en
industria mecdnica y / o de automocién).

e Alto nivel de inglés. Se valoraré francés.

Ref. 10

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 trabajo, y sélidos conocimientos de planificacién y control de
produccién.

Se ofrece remuneracion y beneficios acordes con la
responsabilidad.

Interesados enviar antecedentes (C.V.) a
jefeaceria@talme.net

Técnico comercial fundicion exportacion

Descripcidn de la oferta: Dependiendo de la Direccion de la empresa, ubicada en Pamplong, se dedicard a la

venta de las piezas de fundicion que fabricamos y vendemos. Para ello, viajard por
diferentes pafses y mantendr reuniones con los distribuidores de los principales
mercados en los que estamos frabajondo actualmente (zona Magreb, Paises Ara-
bes, Rusia, Sudamérica, etc.).

Requisitos minimos: ~© Amplia experiencia en lu venta de piezas de fundicion, principalmente en el sec-

tor de la mineria, asi como en el de los cementeras e indusfria.

© Total disponibilidad para viajar a nivel internacional (90-100% de la jornada).
 Dominio de inglés, valordndose ofros idiomas.

o Experiencia minima en puesto similar de 5-8 afios.

© Incorporacion inmediata.

Condiciones contrato: ~ © 6 meses Temporal + indefinido.

© Jomada completa.
© Salario Fijo + Comisiones.

Aquellas personas interesadas en el puesto, pueden enviamos su .v. actualizado a la direccion de co-

meo electronico rrhh @triman.es indicando lo Ref. Fundicién Export.
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http://www.bmi-fours.com
http://www.aymsa.com
http://www.wheelabratorgroup.com
http://www.tecnodisseny.com
http://www.bautermic.com
http://www.moldes-morales.com
http://www.pometon.net

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 9133252 95

Fax: 91332 81 46

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

e Laboratorio de ensayo de materiales : andlisis quimicos, ensayos mecénicos,
metalogréficos de materiales metélicos y sus uniones soldadas.

e 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.

® Puesta a punto de equipos automaéticos de soldadura y robética, y temple
superficial por induccién de aceros.

e Cursos de fundicidn inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-
bajo en la empresa.
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BV, coo0000000000000000000000a00 54
BAUTERMIC

MEUSBURGER
MODELOS 3D
MOLD DAY

DMG MORI
DORREMBERG
EMO MILANO
EUROMOLD
FIMM PERU

SISMA LASER
SUBCONTRATACION

HEIDENHAIN TECNO DISSENY

HOFFMANN GROUP TRATAMIENTOS TERMICOS

HORNOS DEL VALLES ESPECIALES

LIBROS TRATAMIENTOS TERMICOS .. 39 WHEELABRATOR

Proximo numero

SEPTIEMBRE

N° especial EUROMOLD (Dusseldorf).
Tratamientos térmicos para moldes. Instrumentos de medicién y control. Fresado.
Maquinas-herramienta. Acero. Mecanizado alta velocidad.
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