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Haas Automation, el mayor fabricante de máquinas herra-
mienta del mundo occidental, produce una gama completa de
centros de mecanizado vertical, centros de mecanizado hori-
zontal, tornos CNC y mesas rotativas. La empresa también fa-
brica diversas máquinas especiales, como centros de mecani-
zado de 5 ejes, máquinas moldeadoras, máquinas Toolroom y
fresadoras de pórtico. Las máquinas herramienta y las mesas
rotativas Haas se fabrican siguiendo las especificaciones exac-
tas de Gene Haas para ofrecer más precisión, repetibilidad y
vida útil que cualquier otro producto del mercado.

Gene Haas fundó Haas Automation, Inc. en 1983 con el objeti-
vo de fabricar máquinas herramienta económicas y fiables. La
empresa se presentó en el sector de las máquinas herramien-
ta con el primer divisor de pinza programable y completa-
mente automático, un dispositivo que permite posicionar con
gran precisión las piezas que deben mecanizarse. El divisor de
pinza 5C de Haas tuvo un éxito tremendo y, durante los cuatro
años siguientes, la empresa amplió su gama de productos con

una gran selección de mesas rotativas y divisores indexados
completamente programables, así como accesorios para má-
quinas herramienta.

En la actualidad, Haas tiene cuatro líneas de productos princi-
pales: centros de mecanizado vertical (CMV), centros de meca-
nizado horizontal (CMH), tornos CNC y mesas divisoras. La
empresa produce también distintas máquinas grandes de cin-
co ejes y equipos especiales. Todos los productos de Haas se
fabrican en las enormes instalaciones que la empresa posee
en Oxnard (California), la planta de producción de máquinas
herramienta más grande y moderna de Estados Unidos.

Haas Automation Europe
e-mail: Europe@HaasCNC.com - www.HaasCNC.com

Haas Factory Outlet Barcelona
c/Telemática No. 12 - Pol. Ind. La Ferrería

08110 Montcada i Reixac - Teléfono: 935 750 949
e-mail: info@haascnc.es - www.haascnc.es
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Editorial

Este otoño para nuestro sector se presenta con
movimiento en cuanto a eventos se refiere.

Nos encontramos con EUROMOLD, EMO, METAL-
MADRID, MOLDPLAS y MOLDDay, todos ellos con
buena cantidad de expositores y visitantes previs-
tos. 

También existe movimiento comercial con bastan-
tes empresas que en estas fechas presentan nove-
dades y adelantos, sin esperar siquiera a que acabe
el año y presentarlos ya como novedades para 2016.

El ritmo es vertiginoso por liderar cada uno su sec-
tor e intentar crecer en ventas. Las estrategias se
suceden buscando cómo llegar al cliente de la ma-
nera más eficaz.

Todo este movimiento no hace más que incremen-
tar en mayor medida la confianza en el sector y la
mejora de los mercados. Esperamos que todo siga
adelante como hasta ahora.

Antonio Pérez de Camino





bién la fiabilidad del proceso de
moldeo por inyección. Los ele-
mentos de sellado Viton® pue-
den sustituirse con relativa faci-
lidad cuando sea preciso.

Info 2

EUROMOLD
Brasil
e Interplast 2016
ya tienen fecha
La 9ª Interplast –Feria y Congre-
so de Integración de la Tecnolo-
gía del Plástico– acaba de ser
lanzada por la organizadora de
eventos Messe Brasil. La feria es-
tá prevista del 16 al 19 de agosto
de 2016, en Joinville, SC. Parale-
lamente al evento se realizará la
3ª EUROMOLD Brasil –Feria Mun-
dial de Constructores de Moldes
y Maquinarias, Diseño y Desa-
rrollo de Productos– original-
mente realizada en Frankfurt, en
Alemania. Los expositores que
participaron de la última edición
tienen prioridad para garantizar
el mismo área, renovando la
participación.
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los muelles, tanto para el perso-
nal como para la máquina. Todos
los muelles de gas Meusburger,
así como los accesorios corres-
pondientes, están disponibles en
stock.

Info 1

Para la óptima
refrigeración
de punzones,
nueva unidad
de desviación
Z9672/…
Los punzones postizos que se
encuentran en la cavidad para la
elaboración de agujeros pasan-
tes y agujeros ciegos en piezas
de inyección suponen un reto
especial, sobre todo para su re-
frigeración, Mediante la refrige-
ración directa de los punzones,
las nuevas unidades de desvia-
ción HASCO Z9672/… de latón
con juntas Viton®, permiten que
la disipación del calor en estas
zonas térmicas “problemáticas“
sea considerablemente más rá-
pida.

Gracias al óptimo efecto de re-
frigeración que se consigue en
el moldeo de estos agujeros pa-
santes y agujeros ciegos, se ven
reducidos los tiempos de ciclo, y
además se obtiene un producto
de mejor calidad.

En conjunto, con la aplicación
de las nuevas unidades de des-
viación HASCO se mejora tam-

Muelles de gas
con amplio rango
de fuerza inicial
Meusburger amplía su catálogo
de productos para matricería
con una amplia gama de mue-
lles de gas, con una fuerza ini-
cial que varía desde pequeña
hasta muy grande y sus corres-
pondientes accesorios. Los
muelles de gas son cilindros re-
llenos de Nitrógeno a presión.

El vástago del cilindro hace la
función de muelle. El nuevo gru-
po de productos se compone de
la E 6350 Force, la E 6320 Mini, la
E 6360 Force extreme y los ex-
pulsores E 6310 y E 6315. Todos
los tipos cumplen con las nor-
mas de calidad y de producción
más estrictas y son ideales para
el uso en matricería.

Foto Meusburger.

La gama completa de muelles de
gas Meusburger ha sido diseña-
da y fabricada según la norma
„Pressure Equipment Directive“
97/23/EC y con los más avanza-
dos sistemas de CAD-CAM.

Los dispositivos de seguridad
integrados protegen contra el
exceso de carrera (Over Stroke
Active Safety), el retroceso in-
controlado (Uncontrolled Speed
Active Safety) y la sobrepresión
(Over Pressure Active Safety), lo
cual garantiza el uso seguro de

Interplast se realiza en los años
pares y en 2014 contó con 550
expositores distribuidos en un
área de 27.000 m2. Pasaron por
los cuatro días de feria 30.000
visitantes de 22 estados brasile-
ños y 19 países. Se estima que el
evento haya generado cerca de
R$ 500 millones en negocios du-
rante su realización y en los seis
meses siguientes. 

Info 3





nual de Herramientas y sus
pestañas conducen al catálogo
adecuado. Una vez en él, sus
primeras páginas le permiten
llegar a la herramienta que
mejor se ajuste a sus necesida-
des. 

• Añade a su gran tradición un
profundo conocimiento técnico,
numerosas recomendaciones
de uso y explicaciones sobre có-
mo utilizar las herramientas.

• La posibilidad de reconocer a
primera vista las herramien-
tas PFERD con las que se redu-
cen los niveles de ruido, vibra-
ción y emisiones de polvo así
como las de uso más cómodo.
Estas herramientas y máqui-
nas, englobadas en PFERDER-
GONOMICS® se identifican en
el Manual de Herramientas
con sus correspondientes pic-
togramas.

Info 4

Hornos eléctricos
o a combustión
para limpieza
térmica
BAUTERMIC, S.A. ha desarrolla-
do un tipo de horno polivalente,
para incinerar, destilar o que-
mar, según se trate de eliminar
pintura, plástico o barniz, que
pueda estar depositado en úti-
les de pintura, filtros, moldes,
hileras, motores o bobinados;
que haya que volver a rebobinar
o reutilizar.

El principio está basado en subir
y mantener la carga a incinerar
a una temperatura programada
y regulable hasta 450 ºC, por un
espacio de tiempo ajustable de
acuerdo con el volumen y el tipo
de carga, que puede oscilar en-
tre las 3 y 11 horas. Durante este

tiempo, los compuestos a elimi-
nar sufren una lenta descompo-
sición pirolítica que permite su
carbonización.

Los humos y gases nocivos libe-
rados dentro del horno, por la
carbonización de la carga, son
tratados antes de su expulsión a
la atmósfera mediante un equi-
po de oxidación térmica, (post-
combustión, pirólisis o reque-
mado de gases a 850 ºC), también
de funcionamiento eléctrico o a
combustión, con lo cual se ga-
rantiza la eliminación de los ga-
ses residuales de acuerdo con la
normativa medioambiental.

Info 5

Nuevo regulador
de Cámara
caliente Z1242/...
Bajo la denominación Z1242/...,
HASCO ofrece a partir de ahora
una mejora del eficaz regulador
de microprocesador. En lugar de
estar provisto de teclas de entra-
da, el regulador tiene integrada
una pantalla táctil a color de 4",
así como una interfaz USB para
la importación y exportación de
datos. Los grandes indicadores
LED han sido sustituidos por la
nueva guía del usuario y los títu-
los de los menús, mientras que
se han conservado las funciones
de las teclas de menú. De este
modo, HASCO combina elemen-
tos de eficacia comprobada con
elementos nuevos, y permite
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Nuevo Manual
de herramientas
22 de PFERD
Una de las herramientas más im-
portantes de PFERD es su Manual
de Herramientas. Al igual que en
ediciones anteriores, es más que
un simple catálogo. Gracias a su
sistema de navegación y a su
profundo conocimiento técnico,
esta 22ª edición, no le dejará indi-
ferente. 

Edición disponible desde julio de
2015, incluye más de 7.500 herra-
mientas de alto rendimiento para
tratamiento de superficies y corte
de materiales, así como máqui-
nas neumáticas, eléctricas y de e-
je flexible a su medida.

Algunas de las novedades más
significativas que incorpora son:

• Para facilitar la búsqueda de la
herramienta óptima se ha op-
timizado el sistema de navega-
ción: "El camino más rápido
hacia la herramienta óptima".
Las primeras páginas del Ma-





trabajar con el sistema de un
modo más sencillo y más claro.

Gracias a la pantalla, es posible
realizar un ajuste rápido y segu-
ro del sistema de canal caliente
en un formato claro, especial-
mente cuando se trata de aplica-
ciones multicavidad. Los pará-
metros de todas las zonas se
representan de forma clara en
esta página. Las agrupaciones de
puntos de regulación, el ajuste
de los valores nominales y el
manejo intuitivo permiten poner
en marcha el regulador de forma
cómoda y sencilla.

Se pueden realizar ajustes por
zona y grupo en cualquier mo-
mento. Precisamente en la loca-
lización de averías, la informa-
ción se ofrece paralelamente en
el indicador y en la pantalla, y o-
frece la posibilidad de comparar
los valores nominales y reales de
forma realmente cómoda.

Cuando aparecen mensajes de a-
larma y advertencia, las zonas en
cuestión se destacan en color. La
función del temporizador inte-
grado permite activar automáti-
camente a la hora deseada los re-
guladores conectados. Y también
es posible intercambiar o salvar
datos y actualizar el sistema fá-
cilmente por USB. Además de las
principales interfaces de lengua-
je proporcionadas, se pueden in-
sertar más idiomas nacionales
por USB en cualquier momento.

Otras ventajas del regulador
HASCO son la sencilla represen-
tación del diagrama de barras,
la introducción del valor nomi-
nal por teclado numérico y la te-
cla de acceso directo al menú de
diagnóstico y menú de ayuda,
para cuando se generan mensa-
jes de error. Esto aumenta signi-
ficativamente la comodidad de
manejo y ofrece al usuario una
multitud de ventajas durante
todo el proceso de moldeo por
inyección.

De esta manera HASCO contri-
buye a que el trabajo se realice
con mayor rapidez y ofrece un
valor añadido en la mejora del
proceso de fabricación.

Info 6

Hoffmann Group
presenta
su catálogo
de herramientas
número 46
Desde el 1 de agosto salió a la
luz el nuevo catálogo de herra-
mientas de Hoffmann Group. La
versión impresa estará acompa-
ñada por el nuevo eShop- un
dúo perfecto que ofrece la máxi-
ma calidad de abastecimiento.
Esta edición cuenta con 4.329
nuevas posiciones, entre las que
se engloban en el área de arran-
que de viruta y técnica de suje-
ción 2.700 nuevos artículos.

Hoffmann Group pone a dispo-
sición de los clientes más de
62.000 herramientas de calidad
de los fabricantes líderes y de su
marca Premium GARANT.

Aunque nos encontramos en
tiempos totalmente digitaliza-
dos, el catálogo impreso de Hoff-
mann Group sigue siendo muy
apreciado por los clientes. Sobre
todo por aquellas empresas que
no tienen acceso permanente a
Internet. “El catálogo impreso
juega para nosotros un papel
muy importante. Con los códigos
QR y nuestra aplicación cubri-
mos una amplia oferta multime-
dia. A través de la conexión con
los servicios en línea de Hoff-
mann Group creamos un valor a-
dicional para los clientes”, apun-
tó Siegfried Neher, Gerente de
Ventas y Productmanagement.

El nuevo eShop completa el aba-
nico de servicios de Hoffmann
Group. Gracias a la sencillez de
su navegación, los clientes en-
contrarán rápidamente todos los
productos y servicios. Con el
nuevo 360º tendrán una visión
mucho más completa de los pro-
ductos con todo detalle antes de
realizar la compra. Una logística
de confianza garantiza a su vez
una capacidad de suministro del
99%, así como casi mínimas en-
tregas parciales y reposiciones.

El catálogo está disponible en 18
idiomas y se han distribuido más
de 340.000 ejemplares. Con más
de 1.900 nuevos productos de la
marca GARANT, así como más de
350 nuevas posiciones de la mar-
ca HOLEX, Hoffmann Group de-
muestra una vez más su fuerza
innovadora. Entre los nuevos
productos destaca la serie de pla-
quitas de torneado GARANT
HB7020, así como las fresas de
desbaste-MDI HPC GARANT Mas-
terSteel. Ambas novedades posi-
bilitan un alto rendimiento en el
arranque de viruta con gran sua-
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vidad de marcha. En el catálogo
se ponen a disposición más pro-
ductos de la marca GARANT que
se adaptan especialmente a con-
diciones específicas que requie-
ren un alto rendimiento y unas
herramientas precisas. El catálo-
go de Hoffmann Group se posi-
ciona un año más como referente
en el campo de las herramientas
de calidad.

Info 7

TENDOzero:
¡Precisión
micrométrica!
A 0,000 mm
instantáneamente
Independientemente de si se
trata de bombas, bloques de mo-
tor, carcasa de transmisiones o
moldes de inyección: Taladrar,
escariar y perfilar, se requiere u-
na precisión de µ. SCHUNK ofre-
ce ahora un portaherramientas
de sujeción hidráulica que per-
mite ajustar la concentricidad
con un sólo movimiento, hasta
0,000 mm. TENDOzero cuenta
para ello con cuatro espigas ros-
cadas laterales que actúan direc-

tamente sobre el eje de la herra-
mienta. Por medio de estas, se
corrige la posición angular de la
herramienta y se ajusta la con-
centricidad de forma exacta. In-
cluso en las aplicaciones más e-
xigentes en cuanto a tolerancias
de forma y posición, o el acabado
superficial, se ejecutan de forma
segura y rápida gracias a la téc-
nica de sujeción precisa, prove-
niente de esta innovadora em-
presa familiar.

A diferencia de las soluciones
convencionales que emplean
compensadores o anillos de com-
pensación, las espigas roscadas
de TENDOzero están integradas
directamente en la carcasa.

El diseño compacto optimizado,
simplifica el proceso de ajuste y
asegura una excelente concen-
tricidad. Por medio de una llave
Torx plus se corrige la posición
angular de la herramienta de
precisión sujetada y se regula la
concentricidad. Para poder com-
pensar también los errores de
concentricidad del portaherra-
mientas, lo ideal es realizar este
proceso directamente en la má-
quina. De esta manera la máqui-
na, el dispositivo de sujeción de
la herramienta y la herramienta,
trabajan perfectamente alinea-
das. Sobre todo en el caso de he-
rramientas con filos de corte
PKD o CBN, la precisión vale la
pena: El filo de corte entra per-
fectamente en el material, la ca-
lidad y precisión dimensional de
las piezas aumentan y la herra-
mienta no sufre. Además, una
excelente amortiguación de las
vibraciones del portaherramien-
tas hidráulico, asegura un corte
especialmente homogéneo, mi-
nimizando de forma sensible las
microrroturas en el filo de corte.
Mediciones comparativas de-
muestran que con TENDOzero la
vida útil de las herramientas se
prolonga hasta en un 50%. Al

mismo tiempo se protege el hu-
sillo de la máquina.

La aportación directa de refrige-
rante al filo de corte, es también
un buen sistema. Aparte de la re-
frigeración convencional desde
el exterior, TENDOzero permite
también el aporte interno de re-
frigerante, así como con un dise-
ño ligeramente modificado, apli-
caciones de lubricación con
cantidades mínimas (MQL). De
esta manera, el portaherramien-
tas de precisión a cero µ, abre el
camino para los escariadores y
taladros, modernos y eficientes.
El diámetro de sujeción puede
reducirse hasta 3 mm por medio
de casquillos reductores inter-
medios. Incluso en este caso, es
posible ajustar la concentricidad
hasta 0,000 mm.

El TENDOzero está disponible
para las interfaces HSK-A 63 y
100, SK 40 y 50, BT 40 y 50, así co-
mo CAPTO C4, C5 y C6.

Info 8

METAV 2016
en Düsseldorf
METAV 2016, la 19.ª Feria Inter-
nacional de Tecnologías de Me-
canizado de Metal, tendrá lugar
entre el 23 y el 27 de febrero en
Düsseldorf. Presenta el espectro
completo de la tecnología de
producción.

Los principales ámbitos temáti-
cos son máquinas herramientas,
sistemas de producción, herra-
mientas de precisión, flujo de
materiales automatizado, tecno-
logía de ordenadores, electróni-
ca industrial y accesorios. A ello
se añaden los nuevos temas
Moulding, Medical, Additive Ma-
nufacturing y Quality, los cuales
están ahora permanentemente
anclados en las denominadas á-
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reas con su propia nomenclatura
en el programa de exposición de
METAV.

El grupo estratégico de visitantes
de la feria METAV incluye todas
las ramas de la industria que
mecanizan metal, en especial la
construcción de máquinas e ins-
talaciones, la industria automo-
vilística y sus proveedores de
componentes, el sector aeronáu-
tico y aeroespacial, el sector de
ingeniería eléctrica, las tecnolo-
gías energéticas y médicas, la fa-
bricación de herramientas y
moldes, así como el mecanizado
de metal y la artesanía. 

Info 9

Pestillo redondo
E 1845
para montaje
compacto
en guías
de columnas
Ya está disponible en Meusbur-
ger el nuevo pestillo redondo E
1845 para el montaje en guías de
columnas. El ahorro de espacio
en el montaje permite un eleva-
do grado de flexibilidad al dise-
ñar la cavidad y al incorporar los
elementos de refrigeración o uni-
dades de corredera y por lo tan-
to, un diseño más compacto del
molde. Otra ventaja del pestillo
redondo nuevo es el amortigua-
dor, que permite movimientos
de placas especialmente rápidos.

El probado sistema con cuatro
segmentos garantiza un enclava-
miento seguro y fiable de la placa

flotante. Con el pestillo redondo
E 1845 de Meusburger es posible
ajustar individualmente las lon-
gitudes de carrera. Está disponi-
ble en stock en los diámetros
guía 26, 30 y 42 mm con la cali-
dad habitual de los productos
Meusburger.

Info 10

HAAS Factory
Outlet 
en Madrid
Los días 9 y 10 de septiembre se
celebró en Madrid la inaugura-
ción del nuevo HAAS Factory
Outlet en Madrid, en la c/ Dina-
mismos 9 del P. I. Los Olivos en
Getafe.

Ese día contamos con la presen-
cia de la plana mayor de la com-
pañía incluido el Sr. Gene Haas
en persona, donde exhibieron
una colección de máquinas fun-
cionando y mecanizando pie-
zas, como son: UMC-750SS, VM-
3, VF-2SS, DT-1, ST-30, ST-10.

Para el evento, contamos con: 

Gene Haas – Fundador y propie-
tario de Haas Automation Inc.

Guenther Steiner – Jefe de Equi-
po Haas F1 Team.

Jens Thing – Director General de
Haas Automation Europe.

Guillermo Conde – Presidente
de Grupo Hitec.

Andreas le Noir – Vicepresiden-
te de Grupo Hitec.

Gerard Guitart – Gerente comer-
cial de Hitec Máquinas CNC S.L.

También y aprovechando la re-
percursión del evento, presen-
taron el monoplaza para la tem-
porada 2016 del HAAS F1 Team.

Desde aquí les deseamos una
buena incursión en el mercado
de la Fórmula 1.

Info 11
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La participación de las principales empresas de
máquina-herramienta del mundo, ha conver-
tido a BIEMH en una de las ferias europeas más

importantes en su especialidad, por lo que el certa-
men dedica este año su claim “You make it big” (Tú
lo haces grande) a sus verdaderos protagonistas: los
expositores. El mensaje es un guiño directo a la forta-
leza de estas firmas, que ofrecen un producto espe-
cializado, tecnológicamente innovador y con un gran
valor añadido, y conecta con el slogan de 2014,
“Think big, think BIEMH” (piensa en grande, piensa
en BIEMH). Con una nueva imagen centrada en la fa-
bricación inteligente y la industria 4.0, la feria ha a-
rrancado ya su campaña comercial, que culminará
con la celebración de su 29ª edición los días 30 de ma-
yo a 4 de junio de 2016 en Bilbao Exhibition Centre. 

La cuarta revolución industrial plantea nuevos desa-
fíos y un nuevo paradigma de trabajo al que tratarán
de responder las firmas expositoras de BIEMH, ofre-
ciendo soluciones avanzadas en los sectores de má-
quinas, herramientas, componentes y accesorios,
automatización de procesos y fabricación, metrolo-
gía y control de calidad, materiales y servicios, y fa-
bricación aditiva. La interconexión de máquinas y
sistemas en las propias plantas productivas y el in-
tercambio intensivo de información con el exterior,
son las principales características de las nuevas fá-
bricas inteligentes, en las que destacan el desarrollo
de software, los sistemas de análisis masivo y alma-
cenamiento de datos, la incorporación de sensores y
electrónica, y una nueva fórmula de convivencia en-
tre el hombre y la máquina.

En BIEMH, además, los avances tecnológicos se tra-
ducirán en nuevas oportunidades de negocio, gracias

a la presencia de profesionales de los cinco continen-
tes. En el certamen participan, edición tras edición,
delegaciones de compradores de mercados de inte-
rés prioritario fijados por los propios expositores. Un
total de 35.500 personas de 57 países visitaron la de
2014, que marcó el principio de la recuperación del
sector de la máquina-herramienta, representado por
un conjunto de 1.314 firmas expositoras. 

La presentación oficial de BIEMH 2016 se llevará a ca-
bo en Milán el próximo mes de octubre, durante la
celebración de EMO. En ella se convocará a represen-
tantes de empresas, entidades y medios de comuni-
cación internacionales, a los que se trasladarán las
principales claves de la actualidad económica, co-
mercial y tecnológica del sector nacional, y de algu-
nas de sus firmas más punteras. La previsión de la
Asociación Española de Fabricantes de Máquina-He-
rramienta, Accesorios, Componentes y Herramien-
tas (AFM) para el sector, es cerrar el ejercicio de 2015
con un aumento de la cartera de pedidos de entre un
5% y un 10%, por lo que las perspectivas para 2016
son favorables.

“YOU MAKE IT BIG”:
Los expositores protagonizan
la 29 BIEMH
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En tu obra quedará
la magna sabiduría
que nos diste cada día
y el tiempo perpetúa.
El tiempo no borra
las huellas que tú dejaste;
porque aunque el tiempo pase
los nietos de nuestros hijos
hablarán con regocijo
del legado que tú dejaste. 

(Rafael Bervin Frías)

Para hablar de Don José Berbegal, buscas en tu
corazón las palabras más humildes, amables
y sinceras, como él te hubiera hablado.

Seguro que todos los que hemos conocido a Don
Jose suscribimos estos versos, todos los que hemos
conocido su obra coincidimos en afirmar que ha le-
gado a sus dos hijos una educación personal y em-
presarial que ha tenido la satisfacción de observar
en su última etapa de la vida, seguro que con satis-
facción, de cómo ver su obra trascendida a la cuar-
ta generación, signo de su consolidación y solidez,
aun a pesar de los malos tiempos que últimamente
nos han abordado.

Tenemos que situarnos en los inicios de la indus-
trialización de la Comunidad Valenciana que con
parcos recursos y medios de producción, desde un
pequeño taller de su padre,  Don José y su hermano
Don Tomás, emprendieron la iniciativa de crear u-
na actividad más industrializada, para dar res-
puesta a las necesidades de la industria predomi-
nante en nuestra Comunidad en aquellos años y
lograron ser un referente de seriedad y calidad co-
mo proveedores de piezas mecanizadas de latón,

con los primeros tornos automáticos en la Comu-
nidad Valenciana, dedicados a la industria de la
lámpara, auxiliar del mueble y artículos del baño. 

La empresa Berbegal, con el sello de su “patrón”,
supo aglutinar a lo largo del tiempo un equipo de
máquinas tecnológicamente muy avanzadas, y un
grupo humano que integrado en la estructura de la
empresa fue creando la fama, su mejor publicidad,
de serios, de profesionales, consecuencia de su
buen hacer, llegando a ser una gran familia, tanto
por la que aporta el apellido Berbegal como por el
resto de personal de la empresa.

Siempre le guió su espíritu emprendedor, ya que lo-
gró disponer de un prestigio y potencial único en
nuestra Comunidad dentro de su sector, ”el decole-
taje”. No escatimó en inversiones en medios de pro-
ducción a medida que se consolidaba como empre-
sa sostenible, siempre con las últimas máquinas del
mercado, materias primas de alta calidad y herra-
mientas de fabricación y sobre todo de control de
calidad, ya que la calidad para Don José fue la base
de su empresa. Como anécdota personal “En aque-
llos tiempos un fabricante de lámparas me decía,
cuando envío lámparas montadas a Barcelona con
piezas de Berbegal, las lámparas llegan montadas,
cuando monto de otros fabricantes las lámparas lle-
gan desmontadas”.

En el momento que el sector de la lámpara fue de-
cayendo, ya con la tercera generación supo dirigir
a sus hijos hacia la implantación una vez más de la
última tecnología, eso sí, dejando que sus hijos Jo-
sé en la administración y Tomás en la producción,
se empaparan de ese nuevo conocimiento técnico
y haciéndoles hábilmente directores del cambio
industrial, estaba desarrollando la inteligencia e-

Don José Berbegal 
un industrial
de referencia
Por Miguel Angel de Ortuzar y Pedro Correcher



mocional en sus hijos, sutilmente y con una al-
ta habilidad, digno del mejor consultor.

Así abordaron otros mercados, otras líneas de ac-
ción, preparándose para ello con nuevas inver-
siones en medios tecnológicos muy avanzados,
en máquinas automáticas de control numérico
de hasta nueve ejes, máquinas alemanas, japo-
nesas y suizas, siempre las mejores, a su estilo.

Este espíritu innovador, la búsqueda de la mejora
continua, ser referentes, no sólo en la comuni-
dad, o en España, sino en Europa, con más del
60% del mercado dirigido a la exportación, hoy se
caracteriza a la empresa Berbegal por estar en el
mundo del mecanizado automático con dignidad
y compitiendo en un plano internacional y en
mercado altamente competitivos y exigentes. Las
prácticas de Don José, sus consejos y su apoyo in-
condicional, han sido el mejor legado, su mejor
herencia que ha sabido transmitir a sus hijos y
que indudablemente éstos han sabido fortalecer
y hacer de puente con sus hijos también. 

Sin duda alguna que se ha marchado tranquilo,
pues ya en su último periodo ha podido com-
probar que ha dejado en buenas manos su crea-
ción y traspasada a sus nietos, ya en marcha en
la empresa. Hoy, ya la cuarta generación está
participando en la gestión empresarial que un
día su bisabuelo inicio, la nueva generación que
junto con conocimientos académicos y la expe-
riencia vivida a pié de obra, criados a la vera del
abuelo y de sus padres, destacando en el amor
por su empresa y el trabajo del día a día han he-
cho de Berbegal una empresa de referencia. 

Con la nueva generación, Pamela, Hector y el
último en incorporarse Tomás, capacitados y
formados para mantener la herencia del abuelo
y llegar a que los nietos de los hijos, como dice
el verso elegido, sigan con la magnífica crea-
ción del abuelo.

D. José desde la habitación de al lado estará
presente en la empresa, para seguir ayudando
con su espíritu a todo el personal de Berbegal, a
sus hijos y nietos. Descanse en paz.
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Meusburger ofrece una gama amplia de pro-
ductos de alta calidad para la electroero-
sión. Puede escoger entre varios portaelec-

trodos y materiales, así como las fresas adecuadas,
resumidos en el nuevo catálogo "EDM equipment for
tool and mould making". La gama completa está dis-
ponible en stock en la habitual alta calidad ofrecida
por Meusburger.

Portaelectrodos y accesorios

Los portaelectrodos están disponibles en acero, la-
tón y aluminio, y en diferentes versiones. Son
compatibles con el sistema de amarre ITS-50, es-
pecialmente adaptados a la gama de electrodos y
disponibles por separado o como unidad completa.
Meusburger ofrece también los accesorios de mon-

taje adecuados.

Electroerosión
con cobre o grafito

Al usar electrodos de co-
bre o grafito en diferentes
calidades, se puede alcan-
zar una calidad excelente
de la superficie, de hasta
VDI 20 (1.0 µm Ra). 

Están disponibles seis ti-
pos diferentes de electro-
dos en cobre: electrodos
en barra, electrodos con
cabeza, electrodos con pa-
trón, electrodos para cor-
tar roscas, electrodos tu-
bulares y electrodos mar-
cadores. 

De grafito, existen tres ti-
pos: electrodos en barra,
electrodos con patrón y e-
lectrodos con cabeza. 

Productos para la electroerosión
en moldes y matrices
Por Meusburger

NUEVO en Meusburger: productos
para la electroerosión en moldes y
matrices. (Foto Meusburger).



A petición del cliente, Meusburger suministra
también placas cortadas a medida.

Fresas para cortar cobre

Meusburger ofrece fresas de radio completo y
fresas toroidales a partir de 0.5 mm de diáme-
tro. Éstas son ideales para el mecanizado de e-
lectrodos de cobre de precisión. 

Gracias a las aristas muy afiladas y los canales
de desahogo de viruta pulidos a espejo, se dis-
minuyen la formación de rebabas y los atascos
de viruta. 

Los contornos y diámetros precisos y la con-
centricidad excelente de las fresas, permiten
usar la máxima velocidad de corte y obtener u-
na larga vida útil de las herramientas, así co-
mo precisión absoluta.

Fresas para cortar grafito

Para el mecanizado de electrodos de grafito
destinadas al uso en moldes y matrices, exis-
ten fresas especiales de metal duro integral
que están disponibles a partir de 0.2 mm de
diámetro. 

Éstas tienen recubrimiento de diamante y des-
tacan por su concentricidad excelente y sus
contornos y diámetros exactos, así como sus
filos precisos. 

Todo ello permite velocidades altas y obtener
una superficie extraordinaria, lo cual las hace
ideales para contornos en 3D muy finos y pre-
cisos en electrodos de grafito.

Fresas para cortar acero

Nuestra gama incluye también fresas de metal
duro integral para mecanizado en duro hasta
63 HRC. Su perfecta combinación de precisión,
metal duro y recubrimiento permite usarlas a
velocidades máximas a la hora de cortar mate-
riales duros. 

Éstas fresas están disponibles con radio com-
pleto y en versión toroidal, a partir de 0.2 mm
de diámetro, ofrecen una concentricidad per-
fecta y contornos y diámetros precisos y garan-
tizan procesos de producción económicos y de
alta calidad.
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FARO lanza el CAM2 Measure 10.5, su nuevo
software para el FaroArm, el FARO® ScanArm
y el FARO® Laser Tracker. 

CAM2 Measure 10.5 ofrece el mercado su capaci-
dad para conectar múltiples equipos de medición
3D en el mismo sistema de coordenadas, mientras
escanea en un solo programa desde el ordenador.
Esta capacidad permite a los usuarios escanear ob-
jetos grandes sin problema alguno, con una mayor
velocidad y exactitud para completar los trabajos
de escaneo más rápidamente. 

«El nuevo CAM2 Measure 10.5 ofrece importantes
avances que apoyan las necesidades de los clientes
de medir con mayor rapidez y eficiencia mediante
un uso fácil y mejorado», declara Kathleen J. Hall,
vicepresidenta sénior y directora ejecutiva para la
región de las Américas. 

Los importantes avances en la funcionalidad de
Tolerancia y Dimensionado Geométrico (GD&T) o-
frecen a los usuarios un análisis simplificado y un
informe visual. Ahora, la inspección de una pieza
se puede mostrar como una impresión, lo cual per-

El nuevo software para metrología
3D de FARO 



mite visualizarla y determinar su calidad
con facilidad. Esta función mejorada elimi-
na la necesidad de tener que mirar cada
característica en secuencia para tomar la
misma determinación. 

También, la eficiencia del flujo de trabajo
se maximiza mediante la capacidad de au-
tomatizar las inspecciones que se repiten.
Esto es posible gracias a la programación
de análisis de datos, que se produce auto-
máticamente una vez se han tomado las
mediciones. 

Esta nueva capacidad reduce el tiempo de
formación requerido, minimiza considera-
blemente el riesgo de error por parte del o-
perario y acelera el tiempo necesario para
completar el trabajo.  

Por otro lado, las mejoras adicionales in-
cluyen capacidad ampliada para la nube de
puntos y la posibilidad de escanear bordes
de pieza. Así, ahora los usuarios pueden re-
copilar 20 veces más datos que con versio-
nes anteriores, mientras mantienen una e-
levada velocidad de procesado. Las nuevas
capacidades también permiten un fácil es-
caneo de los bordes recortados en materia-
les como las chapas metálicas, lo que bási-
camente elimina la necesidad de recopilar
las difíciles mediciones por sonda en los
bordes de la pieza. 

«La capacidad de conectar varios equipos
para un escaneo simultáneo en 3D, la auto-
matización de las inspecciones repetidas y
la funcionalidad GD&T, son las principales
mejoras en nuestro software de metrología. 

Estamos muy satisfechos con el lanzamien-
to de esta nueva versión que permitirá a
nuestros clientes usar nuestros productos
de primera clase y fomentar el incremento
de la productividad», concluye la Sra. Hall.
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El pasado mes de mayo se celebró en las ins-
talaciones de HAAS en Montcada i Reixac, el
tradicional Open House de la compañía y en

este caso para presentar su incursión en el mundo
de la Fórmula 1.

En él se mostraron 7 máquinas Haas (Centros de
Mecanizados y Tornos) con demostraciones de corte
en vivo, además de estar expuesto el Monoplaza del
Haas F1 Team, que la próxima temporada espere-
mos dé mucha guerra.

Para la ocasión contamos con la presencia de los
señores Guillermo Conde y Andreas Le Noir, Presi-
dentes del Grupo Hitec, así como el Señor Gerard
Guitart, Gerente de Hitec Máquinas.

Gracias a la invitación ofrecida, pudimos realizar
una distendida entrevista al Sr. Andreas Le Noir,
Presidente del Grupo Hitec, lo cual agradecemos e-
normemente.

MOLD Press: ¿Qué tal ve HAAS el año 2015 en Es-
paña, su desarrollo y evolución?

A.L. Nosotros hemos tenido un crecimiento bastante
importante en los últimos 3 años, desde que inicia-
mos nuestra presencia aquí y lo mismo pensamos
para este año. Pensamos crecer un 30% por encima
de las ventas del año pasado. Y vamos por encima de
ese objetivo. Quiere decir, que ahora que finaliza el a-
ño estamos por encima de las ventas del año pasado. 

MOLD Press: Es muchísimo ¿no?

A.L. Mucho, mucho …

MOLD Press: ¿Qué tal es el mercado actual de Es-
paña comparado con Portugal? ¿Y con el resto de
Europa?

A.L. Nosotros no llevamos Portugal, sé que Portu-
gal va bien también, pero no al mismo ritmo que
España. Nosotros vamos a un ritmo muy superior
incluso al resto de Europa y España va por delante
del resto de Europa.

HAAS F1 Open House
Por Blanca Lesaola



A.L. HAAS, como empresa americana, tiene una
penetración de mercado brutal. Mucho se debe a
que lleva compitiendo durante muchos años en la
NASCAR, la carrera de automovilismo más famosa
en EE.UU. Lo que para el resto del mundo es la Fór-
mula 1, allí es la NASCAR, que se emite cada sema-
na en TV y es un espectáculo. En EE.UU. práctica-
mente todos los clientes potenciales conocen a
HAAS. 

En el resto del mundo no es así, por eso hemos a-
postado por la Fórmula 1.

Poco a poco nos van conociendo y los clientes pue-
den comprobar que además de vender máquinas a
un precio justo, el servicio y todo lo demás es bue-
no. Nuestro reto es ahora que nos conozcan más y
ese es el objetivo de la Fórmula 1. 

HAAS en EE.UU quiere en 5 años duplicar sus ven-
tas, actualmente son mil millones de dólares y
quieren llegar a 2.000 millones de dólares para el a-
ño 2020.

Significa que muchos más clientes nos tienen que
conocer y el crecimiento está fuera de EE.UU. Sobre
todo en Europa, Asia, … países dónde llega la Fór-
mula 1.

Por ello el Sr. HAAS decidió participar en la Fórmu-
la 1 con un equipo propio asociándose con Ferrari,
a parte de que es su pasión. Viendo el coche que
tenemos, evidentemente le da un aspecto intere-
sante a nuestro negocio.

MOLD Press. Desde aquí le agradecemos el tiempo
que nos ha dedicado. Esperemos que salga mucho
en TV y todo el mundo pregunte qué es HAAS. Así
cualquier pequeño taller puede tener una máqui-
na de primera división.

MOLD Press: ¿Y a qué cree que es debido?

A.L. Yo creo que son varios factores: Evidentemen-
te ya se ve el final del túnel, están mejorando las
cosas y esto supone un cambio psicológico impor-
tante para la gente en general. Empieza uno a dejar
los miedos, empieza uno a vislumbrar nuevos pro-
yectos, se empieza a ver todo mucho mejor.

MOLD Press: ¿Se empiezan a ver objetivos en vez
de problemas?

A.L. La crisis muchas veces es psicológica, a lo me-
jor mi negocio va bien, pero como escucho que van
mal todas las cosas alrededor, mejor soy cauteloso y
no invierto, aunque a mí la crisis no me haya afecta-
do en esa medida. Y eso hace que yo no compre, no
consuma máquinas y ahí viene la segunda parte im-
portante, después de tantos años de crisis severa.
Hay un pasado muy importante en el parque de má-
quinas instaladas, es decir, las máquinas cada vez
son más obsoletas. Como no se hizo el reposiciona-
miento en su momento, entonces; ¿Qué pasa? Pues
que se ha dejado muchos años de invertir, son má-
quinas que ya tienen muchos años y hay que empe-
zar a renovar. Sí o sí. He hablado con clientes que
me dicen: “Mis máquinas son viejas” “quiero com-
prar una nueva máquina”, esto representa un avan-
ce tecnológico, es interesante cambiar las máquinas
viejas para ser más productivos. Desde HAAS, ofre-
cemos el cambio y la financiación, muchos clientes
quieren comprar, pero tienen problemas para obte-
ner los créditos. Ahí estamos nosotros, les ayuda-
mos a ser más competitivos.

MOLD Press: Es una inversión fantástica para un
negocio, ¿una inversión segura?

A.L. Sí, si, porque al mismo tiempo también, lo que
hacemos, es dar muchísimo más valor añadido que
todos nuestros competidores.

Un ejemplo: Tenemos estándares muy altos en los
servicios de atención técnica, todos nuestros técni-
cos tienen furgonetas con recambios, es decir que si
hay una intervención, normalmente cumplimos
con un estándar de reparación en la primera visita
en un 90%. Esto significa que normalmente nues-
tros competidores tienen que esperar a que llegue el
recambio (horas, días). Esto es un ejemplo, pero te-
nemos muchos así, eso es lo que también nos posi-
ciona bien en el mercado.

MOLD Press: Pinta muy bien el proyecto de la Fór-
mula 1 ¿qué repercusión espera HAAS de esta for-
tísima inversión?
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Del 3 al 6 de junio DMG MORI Ibérica organi-
zó unas jornadas de puertas abiertas en
sus instalaciones de Ripollet, Barcelona.

Los asistentes pudieron conocer de primera mano
las últimas novedades tecnológicas DMG MORI,
destacando el nuevo sistema operativo CELOS

Entre las máquinas expuestas se encontraban:

• 3 Tornos CTX beta 800 TC CELOS®, NLX 2500SY
con CELOS® y SPRINT 20-5.

• 2 Centros de Mecanizado de 5 ejes, DMU 75 mono-
BLOCK® CELOS®, y DMU80 P4 Heidenhain TNC640.

• Centro de Mecanizado Horizontal de 4 ejes NHX
4000 CELOS®.

• Centro de mecanizado vertical de 3 ejes NVX
5100 CELOS®.

• Centro de mecanizado 3+2 , ecoMill 50 de la ga-
ma ECOLINE.

• Microset UNO 20-40.

Siguiendo la política de DMG MORI, se llevan a ca-
bo regularmente jornadas de puertas abiertas don-
de además de la exposición de las máquinas se lle-
van a cabo formaciones y seminarios para poder
sacar el máximo rendimiento a sus productos.

Los asistentes acudían principalmente de Catalu-
ña, País Vasco y Aragón, además de la Comunidad
Valenciana, Madrid y Portugal. Y en cuanto a los
sectores de trabajo, la mayoría se dedicaban al de-
coletaje, mecanizado general, moldistas, aeronáu-
tica y clientes con producto propio, especialmente
para el sector dental.

Open house en DMG MORI
Barcelona

Máquinas a destacar
en el open house:

CELOS – desde la idea hasta
el producto terminado

Se trata un sistema operativo
que aplica la última tecnología
siguiendo las directrices de la
nueva revolución de la indus-
tria llamada Industrie 4.0.

CELOS de DMG MORI marca u-
na nueva era en la industria de
la máquina herramienta. Tan



DMU 75 monoBLOCK® con CELOS New Design -
Máquina de fresado universal en 5 ejes

Una industria exigente necesita máquinas que
pueden lograr la mejor calidad de mecanizado con
máxima eficiencia. La serie monoBLOCK® NEXT
GENERATION de DMG MORI ha establecido nuevos
estándares en este sentido, en prácticamente to-
das los sectores como el aeroespacial, automoción
y médico.

Este modelo compacto DMU75 monoBLOCK® con
CELOS requiere tan sólo 7.5 m2 de espacio. Con un
mecanizado simultáneo en 5 ejes, un almacén con
60 herramientas, un husillo 18.000 rpm y un mo-
derno control 3D, HEIDENHAIN iTNC 530 DSCI o un
Siemens 840 D solutionline.

CTX beta 800 TC con CELOS New Design -
Mecanizado completo Turn& Mill

Máxima área de mecanizado gracias al nuevo hu-
sillo de fresado y torneado ultracompacto. 170
mm más de espacio gracias al eje B nuevo: perfo-
rar o mandrinar horizontalmente piezas con una
longitud de 150 mm. Husillo de torneado y fresa-
do de 12.000 rpm, 22 Kw y 120 Nm, versión de alta
velocidad con 20.000 rpm (opcional). Piezas con
Ø500 mm y una longitud de tornedo de 800 mm
en 8,5 m2. 

Mecanizado completo en 6 caras mediante husillo
principal con máx. 770 Nm y contrahusillo con
6.000 rpm (opcional). Mecanizado excéntrico gra-
cias al recorrido Y de 200 mm.

simple como operar con
un smartphone, CELOS fa-
cilita y acelera el proceso a
realizar desde la idea has-
ta el producto terminado.
CELOS está disponible pa-
ra todas las máquinas de
alta tecnología nuevas de
DMG MORI. 

CELOS APPs le facilitan al
usuario una gestión, docu-
mentación y visualización
continua de los datos de
pedidos, procesos y má-
quinas. CELOS elimina los
interfaces entre el taller y
las estruturas superiores
de la empresa, creando así
la base para una fabrica-
ción continua digitalizada y sin necesidad de pa-
pel. CELOS es compatible con sistemas PPS y ERP,
interconectable con aplicaciones CAD/CAM y a-
bierto para las innovadoras amplicaciones CELOS
APP.

NLX2500SY /700 con CELOS New Design –
Sólida perfección

Es uno de los modelos más importantes dentro de
la serie NLX, que ofrece a sus usuarios un máximo
rendimiento, flexibilidad y fiabilidad. El sistema de
refrigeración integrado en la bancada de la máqui-
na mejora la estabilidad térmica. Las guías rectilí-
neas en todos los ejes forman la base óptima para
el torneado de alto rendimiento. Dotado con la tec-
nología BMT®.

“Built-in- Motor Turret” experimentada y evolucio-
nada. Además el nuevo diseño garantiza unas er-
gonómicas condiciones de trabajo y simplifica los
procesos de torneado gracias al sistema operativo
CELOS.

Entre sus datos técnicos destaca: Máximo diámetro
de torneado 366 mm, máxima longitud de torneado
705 mm y con paso de barra de 80 mm. Recorrido e-
je Y: ±50 mm. Velocidad del husillo 1: 4.000 min -1,
velocidad del husillo 2: 6.000 min -1. La torreta con
una posición óptima del centro de gravedad ofrece
una mejora significativa de la rigidez de la punta de
la herramienta. Torreta de 12 estaciones, velocidad
máxima del husillo de la herramienta motorizada
de 10.000 min-1.
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En la industria de la automoción, el acero si-
gue siendo con diferencia el material más
importante. Para optimizar aún más los pro-

cesos de mecanizado de acero en esta industria,
Sandvik Coromant ha desarrollado GC4305, una
plaquita que ofrece un régimen de arranque de
metal extremadamente alto, acompañado de unas
condiciones de mecanizado muy estables.

Gracias a su excelente rendimiento con altos datos
de corte y su capacidad de mecanizar sin refrige-
rante, esta plaquita ofrece a
las empresas el beneficio
adicional de unos ci-
clos de corte de me-
nor duración y un
menor coste por
componente.

El especialista en
herramientas de
corte y sistemas
portaherramien-
tas, Sandvik Coro-
mant, presenta la
nueva GC4305, una
plaquita para torneado de
acero que maximiza el régimen
de arranque de metal, reduce los
tiempos de procesamiento y o-
frece componentes de calidad
superior. Su excelente rendi-
miento con altas temperaturas y
altos datos de corte convierte a la

GC4305 en una plaquita especialmente eficiente
para el mecanizado de componentes de acero. Gra-
cias a la resistencia al desgaste del recubrimiento
Inveio™ de Sandvik Coromant, esta nueva calidad
de plaquita alcanza una mayor vida útil de la he-
rramienta, lo cual es decisivo en la competitiva in-
dustria de la automoción.

Su material innovador y resistente al desgaste
también está indicado para el mecanizado sin re-
frigerante, convirtiendo a la plaquita en la solución
ideal para los fabricantes de componentes de auto-
moción que quieran evitar las tensiones provoca-

das por los cambios de temperatura en las he-
rramientas. Esto, a su vez, también ofrece
una mayor vida útil de la herramienta.

En combinación con las altas velocidades de
procesamiento típicas del mecanizado sin re-

frigerante, la nueva plaquita permite rebajar
considerablemente los costes por componen-

te. Los costes disminuyen aún
más al reducir los gas-

tos de lubricación,
reciclaje y gestión
de desechos debido
a, entre otras cosas,
la eliminación del u-
so de refrigerante y
sus desechos asocia-

dos, un menor capital
invertido y un proceso

de eliminación de virutas
más barato.

Nueva GC4305 de Sandvik Coromant
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Es la pesadilla de toda empresa productiva, y a
pesar de ello siempre vuelve a suceder: una
parada de máquina. En muchos casos, la cau-

sa es la avería de un grupo de componentes o de un
aparato en la máquina, cuyos costes de reparación
son moderados. Pero estos costes de reparación se
multiplican debido a factores incomparablemente
más serios, como pérdidas de producción, retrasos
en los suministros, costes de personal, problemas
logísticos, y muchos otros. Todo ello conlleva dolo-
rosas pérdidas, mayores cuanto más larga sea la
parada de producción. El habitual dicho “Tiempo es
dinero” nunca es tan verdad para el afectado como
en esta situación. 

A pesar de todos los controles de calidad y trabajos
de mantenimiento de la máquina, por desgracia no
puede descartarse nunca del todo una parada de
máquina. 

El objetivo sólo puede ser minimizar lo más posible
sus consecuencias. En estos casos, la rapidez es el
factor determinante. Y precisamente esto es lo que
ofrece el Servicio de HEIDENHAIN con su especial
servicio de intercambio para numerosos compo-
nentes. 

En un caso de servicio basta con una llamada tele-
fónica a la agencia HEIDENHAIN más próxima. De
forma inmediata se suministra un aparato de in-
tercambio al cliente. Dentro de Europa, el cliente lo
recibe en muchos casos en menos de 24 horas, pu-
diendo volver a poner en marcha su producción.
De esta forma, el cliente recibe ayuda de forma rá-
pida y sin complicaciones. 

El cliente devuelve a HEIDENHAIN el aparato ave-
riado en el plazo de cuatro semanas, procediéndo-
se a su reparación. 

A cambio del aparato de intercambio suministra-
do, que queda propiedad del cliente, el aparato re-
parado pasa a ser propiedad de HEIDENHAIN para
ser utilizado como aparato de intercambio en futu-
ros casos de servicio. Así, gracias al servicio de in-
tercambio de HEIDENHAIN, se presta una ayuda
rápida y sin complicaciones, y los costes de repara-
ción son razonables y fácilmente calculables.

Ayuda rápida y sin complicaciones
de HEIDENHAIN en casos
de servicio

Aparato de intercambio in situ de forma inmediata: Con su ser-
vicio de intercambio, HEIDENHAIN ayuda en casos de averías
de forma rápida y sin complicaciones.
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L a corporación OSG y HAIMER GmbH, acaban
de anunciar un acuerdo de colaboración es-
tratégico por el cual el grupo OSG comenza-

rá a ofrecer, a nivel global, sus fresas de metal duro
con el sistema Safe-LockTM de HAIMER.

rramienta; tras múltiples
pruebas y estudios

internos, el sistema
Safe-LockTM ha sido el ú-
nico que ha respondido a
las exigentes expectati-

vas de OSG y ello ha fundamentado su decisión de
petición de licencia para incorporar esta tecnología
a su cartera de productos. Jiro Osawa, gerente téc-
nico de la corporación OSG en Japón y CEO de Nor-
teamérica, resume este proceso: «Nuestros dife-
rentes tests demostraron que la combinación de

Colaboración estratégica
y convenio de licencia entre
OSG y Safe-LockTM de HAIMER

Con efecto inmediato, el grupo OSG, líder en el
mercado japonés para fresas de metal duro, proce-
derá a ofrecer a su sólida base de clientes a nivel
mundial, sus herramientas integrales de alto ren-
dimiento con el sistema Safe-LockTM de HAIMER.

El diseño especial de Safe-LockTM en las herramien-
tas y portaherramientas produce una insuperable
fuerza de amarre, con dispositivo de seguridad in-
tegrado contra el micromovimiento de la herra-
mienta. A través de este sistema se puede garanti-
zar por completo la evitación del giro interno y/o
extracción accidental de la herramienta  durante el
mecanizado. La combinación de protección contra
este »pull out», la altísima concentricidad debido a
su forma totalmente simétrica y el excelente equi-

librado del conjunto resulta en
un proceso de corte muy efi-
ciente y sin vibraciones, muy
superior en comparación al
tradicional sistema Weldon. 

En los últimos meses la corpo-
ración OSG ha probado varios
sistemas de protección con-

tra la extracción de la he-



cesos de desbaste y mecanizado de alta velocidad
en todo el mundo. Sólo en el año pasado, las ven-
tas globales de este sistema cuatriplicaron el resul-
tado de los ejercicios anteriores. 

Este auge se puede atribuir a una aceptación gene-
ralizada por parte del mercado, ya que los aumen-
tos en la productividad derivados de la implemen-
tación de este sistema, no se limitan únicamente
al sector aeroespacial, sino a cualquier aplicación
estándar de fresado.

nuestras fresas y el sistema Safe-LockTM, ha permi-
tido llegar a un mayor avance y a una optimización
de las revoluciones por minuto en diversas aplica-
ciones, incluso con piezas de trabajo difíciles de
mecanizar. Esto permititirá a nuestros clientes ob-
tener un aumento significativo en el volumen de
material mecanizado con una fiabilidad total en el
proceso. Igualmente, el sistema Safe-LockTM es ab-
solutamente simétrico, lo cual supone un menor
desgaste en la herramienta de corte y por consi-
guiente una vida útil del herramental mucho más
prolongada.»

La corporación internacional que está representa-
da en 29 países con 52 oficinas y más de 5.000 em-
pleados, tiene un volumen de facturación anual de
aproximadamente mil millones de dólares. Jiro O-
sawa explica la diversidad de factores que han sido
cruciales para la colaboración: "Partimos de la su-
perioridad técnica de Safe-LockTM en comparación
con los sistemas alternativos: este sistema se ha
convertido en un estándar en diversas aplicacio-
nes con gran demanda a nivel mundial y su flexibi-
lidad hace que esté disponible en varios sistemas
de amarre. Debido a las necesidades de nuestros
clientes no sólo en Japón, pero también en otros
mercados como Norteamérica o Europa, decidimos
firmar el convenio de licencia y integrar el diseño
de Safe-LockTM en nuestras herramientas ofrecidas
a nivel mundial». En su sede de Toyokawa (en el
sureste de Tokio) OSG tiene su propia producción
de metal duro, instalaciones de última generación
de recubrimiento y talleres de produción y reafila-
do con máquinas rectificadoras CNC de última ge-
neración. Gracias a estos medios productivos, la
empresa es capaz de asegurar una altísima calidad
e inmediata disponibilidad de las herramientas
presentes en su cartera de productos. Su amplísi-
ma red mundial de producción permite cumplir
con las demandas de los mercados locales, garan-
tizando una entrega rápida y un servicio y soporte
técnico de primera clase.

Andreas Haimer, Presidente del Grupo Haimer, ex-
plica esta colaboración: «Logramos establecer el
sistema Safe-LockTM como un estándar en el meca-
nizado de alta velocidad y alto rendimiento, gra-
cias a la colaboración con socios de primer orden.
Estamos muy orgullosos de contar a partir de este
momento con un socio tan sólido e importante co-
mo OSG, una referencia en el campo de la herra-
mienta de corte en todo el mundo.»

Desde su introducción en 2007, el sistema Safe-
LockTM se ha convertido en un estándar en los pro-
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Andreas Haimer.

Jiro Osawa.
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Con el objetivo de ampliar su o-
ferta en este área han desa-
rrollado diversos servicios

completando así su portfolio.

eForm: Desarrollo de sus
funcionalidades

“La espuma hecha a su medi-
da”, bajo esta premisa se conci-
be esta aplicación que permite
personalizar espumas rígidas pa-
ra poder colocar en su interior las
herramientas. Cada trabajo tiene u-
nos requisitos específicos y, por
ende, unas necesidades concre-
tas. 

Por este motivo Hoffmann
Group ha desarrollado este
servicio con el que se puede re-
alizar una planificación de las
espumas rígidas de forma
sencilla, intuitiva y estructu-
rada. Están a disposición más
de 14.000 formas prediseña-
das y más de 30.000 contornos
de herramientas de los grupos de
técnica de sujeción y arranque de viruta. Si la herra-
mienta no se encuentra en el sistema se puede aña-
dir fácilmente mediante un escáner.

Está disponible la versión 2D, la al-
ternativa más económica, y la 3D

adaptable al 100% también en la
profundidad. Su funcionamien-
to es muy sencillo: a través del
eShop se puede acceder con
los datos de usuario para des-
pués crear el proyecto. Inicial-
mente hay que seleccionar el
tipo de espuma para después

poder comenzar la configura-
ción. Si no se encuentra la herra-

mienta con la plantilla se puede
realizar un escáner para poder in-
cluirla en la espuma.

En definitiva, el configurador on-
line eForm ofrece la base per-
fecta para crear las espumas de
forma personalizada gracias a
sus numerosas funciones téc-
nicas. Una vez terminado el di-
seño, se puede modificar al
gusto o realizar el pedido,
siempre con la mejor relación
calidad-precio.

eTool: Datos de herramientas
para sistemas CAD/CAM

El eTool de Hoffmann Group es un servicio que o-
frece datos CAD uniformes y aplicables a varios fa-
bricantes para herramientas de arranque de viruta
y de sujeción. Se puede planificar la producción

Hoffmann Group mejora
sus últimas soluciones online



con antelación de forma eficaz para aumentar el
rendimiento, y es compatible con todos los siste-
mas CAM corrientes, programas de simulación y
administración de herramientas, así como con for-
matos de datos estandarizados como DXF, STEP,
SAT, STL, UGS y Catia. Además, contribuye a la se-
guridad durante la fabricación, evitando roturas en
la herramienta y verificando el proceso de mecani-
zado. Este servicio se puede descargar desde el eS-
hop con total facilidad.

eScan: Pequeño, manejable y fiable

El eScan ofrece el máximo confort: utilizando el lec-
tor de código de barras el proceso de pedido se vuel-
ve aún más seguro y sobre todo más rápido. Me-
diante el acoplamiento por interfaz USB, todos los
artículos se colocan en la cesta de la compra con la
cantidad deseada. El cliente puede crear e imprimir
una lista de etiquetas y códigos de barras a través de
esta aplicación. Su instalación y posterior funciona-
miento es sencillo: hay que solicitarlo a través del
eShop y se maneja con dos botones, uno que realiza
la función de “Scan” y otro la de “Clear”. 

La transmisión de datos, así como la carga de bate-
ría se efectúan con el cable USB. Se pueden realizar
más de 1.000 escaneados con la batería cargada
completamente, y cuenta con señal LED. Gracias a
sus pequeñas dimensiones y un peso mínimo cabe
en cualquier bolsillo. La empresa alemana MAYER
ya disfruta de sus fantásticas ventajas, en este sen-
tido Georg Mayer su gerente, apuntó: “Desde que
nuestros empleados utilizan eScan, nuestros pedi-
dos figuran en el sistema de una forma mucho más
rápida. Es muy fácil de utilizar y agiliza nuestro
trabajo diario”.
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Con más de 50 invitados procedentes de 8
países, el MASTERCLASS de Torneado Ver-
tical y EXPO Fresado y Mandrinado se cele-

bró del 7 al 10 de julio 2015 en las instalaciones de
SORALUCE en Bergara.

SORALUCE ha cumplido con el objetivo de mostrar
las ventajas y claves de su tecnología de Torneado
Vertical, a través del MASTERCLASS dirigido por Xa-
bier Mendizabal (Director de I+D) y la experiencia
práctica con el nuevo VTC-6000-H que se mostró
durante el evento. El evento fue completado con la
EXPO 2015 de Fresado y Mandrinado, que proporcio-
nó una vision general de las posibilidades de la tec-
nología SORALUCE a través de varias referencias en
exposición en puesta en marcha o avanzado proce-
so de montaje. La nueva VTC-6000-H, que será su-
ministrada a una corporación del sector naval, fue
la estrella del evento no sólo por su tamaño, sino
también sus capacidades técnicas y precisión.

En un continuo desafío de innovación, el centro de
torneado Vertical SORALUCE (VTC) es un referente
mundial que incorpora un diseño optimizado para
la máxima precisión junto con elementos funcio-
nales, que permiten mejores tiempos de mecani-
zado y menores costos de mantenimiento.

La cadena cinemática de los tornos verticales SO-
RALUCE está diseñada para trabajar con altos pa-
res y potencias, lo que se traduce en una alta capa-
cidad de arranque de viruta. La cadena cinemática,
basada en correas y una reductora de 2 gamas, per-
mite transmitir potencias de hasta 105 kW con una
sola motorización.

Siendo posible instalar dos motorizaciones en má-
quinas de gama grande, la precisión en el posicio-
nado y funciones de interpolación del cabezal se
garantizan mediante uno o dos servomotores y un
encoder central. Este sistema de Eje C permite una

Exitoso masterclass de torneado
vertical, expo fresado
y mandrinado de Soraluce

Eleazar Raya, Director Comercial de SORALUCE atendiendo a
los visitantes.



cidad de arranque de viruta y condiciones estables
de corte tanto para fresado como para torneado.

La mesa giratoria integrada, con accionamiento por
motor directo, puede utilizarse para trabajos de fre-
sado y torneado. Con un diámetro máximo de 1.600
mm y una capacidad de carga máxima de 8.000 kg, la
mesa tiene una velocidad de giro máxima de 250
rpm y par de torneado hasta 2.500 Nm, soportado en
un par tangencial de 26.000 Nm con mesa bloqueada.

Para las operaciones de torneado, la F-MT incorpo-
ra un sistema automático de carga / descarga del
cabezal de torneado fuera de la zona de trabajo. El
cabezal de torneado se acopla al cuerpo principal
del cabezal de fresado de la máquina, dotando de
una gran capacidad de arranque de viruta durante
las operaciones de torneado y así como una meca-
nizado de alta precisión ya que los rodamientos del
cabezal permanecen completamente protegidos.

SORALUCE es la división de DANOBATGROUP refe-
rente mundial en fresado, mandrinado y torneado
vertical. Sus más de 50 años de historia le han con-
vertido en el partner perfecto para dar respuesta a
cualquier necesidad relacionada con estos ámbitos
tecnológicos. Los clientes reconocen a SORALUCE
como experto en soluciones orientadas a mejorar
su eficiencia y la productividad y por su capacidad
tecnologica de personalizar cada producto en base
a las necesidades individuales de cada cliente, así
como de generar proyectos llave en mano, dise-
ñando, instalando y poniendo en marcha líneas
completas de acuerdo a los parámetros de calidad,
eficacia y coste requeridos por el inversor.

gran precisión y repetibilidad, ideal para cualquier
operación de precisión. Es más, para asegurar la
calidad de todas sus máquinas, SORALUCE realiza
pruebas de láser en los ejes lineales y en los cabe-
zales de los tornos verticales fabricados.

Los centros de torneado vertical SORALUCE están
diseñados para incluir las últimas innovaciones
del mercado y ofrecer proyectos altamente perso-
nalizados dentro de los sectores como, generación
de energía, rodamientos de gran precisión, mine-
ría, valvulería, subcontratación y naval.

Durante el Masterclass de Torneado Vertical dia-
rio, los asistentes han obtenido respuestas a dife-
rentes retos técnicos planteados. Se han analizado
aspectos como las especificaciones de máquina,
cabezales, precisión y productividad junto con los
asistentes, quienes han tenido la oportunidad de
recibir consejos con el objetivo de alcanzar la má-
xima rentabilidad en sus procesos de mecanizado.

Además, se ha presentado a nivel nacional el siste-
ma DAS (Dynamic Active Stabilizer), que modifica
el corportamiento de la dinámica de máquina para
estabilizarla en cualquier condición de trabajo, in-
crementando así el rendimiento del mecanizado
hasta un 300%, junto con el nuevo control Heiden-
hain TCN 640. Ambos expuestos en las pruebas de
mecanizado realizadas en el centro multifunción
SORALUCE FMT. Esta máquina ofrece la posibili-
dad de mecanizar piezas de gran complejidad téc-
nica en una misma máquina, proporcionando una
notable versatilidad, que se traduce en ahorro de
tiempo de mecanizado y el correspondiente ahorro
económico para los usuarios finales.

Esta solución de máquina integra un área de traba-
jo flexible, configurable de acuerdo a las necesida-
des del cliente con una o varias estaciones de tra-
bajo, con mesas fijas y giratorias válidas tanto para
operaciones de fresado como de torneado.

La máquina multi-función permite completar todas
las operaciones en una única atada –torneado, fre-
sado, mandrinado, perforado, roscado– para piezas
de gran complejidad pertenecientes a sectores tales
como aeronáutica, energía e ingeniería de precisión,
tanto para producciones unitarias como produccio-
nes en serie.

La SORALUCE FMT está provista de una alta diná-
mica con velocidades de 45m/m y aceleraciones de
2 m/s2 en cada eje. La alta dinámica combinada
con la grandes potencias / par del cabezal y las
fuerzas de empuje en todos los ejes (hasta 16 kN),
convierten al centro de fresado-torneado F-MT en
una solución de última generación con gran capa-
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Xabier Mendizabal, Director de I+D de SORALUCE dirigiendo la
MASTERCLASS de torneado Vertical.
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Hexagon Metrology participó en la feria Sub-
contratación’2015, presentando al sector
industrial y tecnológico todos los avances

incorporados a su amplio portafolio de productos
de medición tridimensional, sin duda el más am-
plio a nivel mundial.

Se celebró la 17ª edición en el Bilbao Exhibition
Centre con una oferta muy amplia y un esquema

comercial basado en la combinación de feria y foro
de encuentros B2B de gran formato.

Hexagon Metrology presentaó en su stand algunas
de las muchas novedades que se estrenaron en la
feria CONTROL’2015 de Stuttgart (Alemania), y
centró especialmente el foco de atención en los
nuevos desarrollos dirigidos a la automatización
de los procesos de medición. 

Destacó especialmente la instalación de un Leica
Absolute Tracker AT960 para medición robotiza-
da, que permitió mostrar la facilidad y requeri-
mientos para la automatización de la inspección
de piezas, así como las capacidades del nuevo Lei-
ca T-Scan 5 en la medición de todo tipo de geome-
trías. Se puede apreciar la gran capacidad de me-
dición por digitalizado de taladros de pequeño
diámetro, escaneados a gran velocidad. La medi-
ción es controlada por el nuevo Leica Absolute
Tracker AT960, capaz de posicionar en tiempo real
el escáner T-Scan 5 en el espacio durante todo el
proceso de medición.

Otra de las líneas de producto que centraron el in-
terés de los visitantes fue la presentación en Espa-
ña de la tercera generación de brazos de medición
ROMER Absolute Arm SI, que alcanzan una digitali-
zación de 460.000 puntos / segundo.

El área expositiva de SUBCONTRATACIÓN se re-
partió entre aquellas empresas dedicadas a proce-
sos de fabricación como la fundición, la mecaniza-
ción de piezas con arranque de viruta y los moldes,
modelos, matrices y troqueles, entre otros, y las
dedicadas a maquinaria y equipos.

Hexagon Metrology presentó
nuevas soluciones para medición
automatizada en
Subcontratación’2015
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Universal Robots ha anunciado un año más,
resultados record para el ejercicio de 2014,
consolidando su objetivo de duplicar anual-

mente el volumen de negocio entre 2014 y 2017. En-
rico Krog Iversen, CEO de Universal Robots se dio ci-
ta la semana pasada en Hispack para presentar el
último robot de la compañía, el UR3, un nuevo robot
colaborativo que afianza la estrategia de la compa-
ñía de alcanzar unos ingresos de 135 millones de
euros en 2017, a través del desarrollo y comerciali-
zación de nuevos productos.

"El primer trimestre de 2015 ha supuesto un gran
comienzo, lo que augura otro año de fuerte creci-
miento –comenta Enrico Krog Iversen–. Este año
estamos centrados en generar volumen de ventas
de nuestro nuevo y pequeño robot de sobremesa,
el UR3, que ya ha despertado gran interés por parte
de la industria en los sucesivos lanzamientos en
Shanghái y Chicago en marzo, y en Hannover e
Hispack en abril”.

Nuevas oficinas y aumento del personal

El crecimiento a nivel mundial que experimenta
Universal Robots, viene acompañado de un nota-
ble incremento de su presencia local. Para la com-
pañía conforma un eje principal, estar cerca tanto
de sus distribuidores como de sus clientes finales.
Con este objetivo, Universal Robots estableció su
filial regional en España el pasado mes de Junio, la
quinta a nivel global.

A lo largo de 2015 se prevé además, la apertura de
varias oficinas regionales en el Centro-Oeste y la
Costa Oeste de los EE.UU, América del Sur y en Eu-
ropa, garantizando así la disponibilidad de soporte
técnico y comercial en la misma zona horaria que
sus clientes y distribuidores.

"Hemos contratado a 50 nuevos empleados durante
el año 2014 y en 2015 esperamos incorporar a otros
50 trabajadores más, que se incorporarán tanto a la
sede central de Odense como a nuestras oficinas re-
gionales", ha afirmado Enrico Krog Iversen.

Universal Robots dobló su cifra
de ventas y sus beneficios en 2014
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Considerable estreno en Stuttgart: Moulding
Expo consigue una valoración por encima
de la media en los resultados oficiales de la

encuesta. 

El 78% de los expositores encuestados evalúa el e-
vento como muy bueno/bueno, el 90% quiere reco-
mendar MEX y el 83% califica la calidad de los visi-
tantes profesionales como muy buena/buena. 

"Son unos valores estupendos que también se con-
firman en el intercambio directo con nuestros ex-
positores", comenta Florian Niethammer, director
senior del proyecto de Moulding Expo. "Más de 100
expositores ya han reservado su stand para el
2017. Como organizadores, nos alegramos enorme-
mente de que se haya alabado nuestro trabajo y de
que la fecha, la frecuencia, así como el emplaza-
miento de Stuttgart se hayan visto con buenos o-
jos, lo que ha permitido contribuir al éxito". Y es
que el 74% de los expositores se muestra convenci-
do de que MEX se va a asentar con firmeza y de
que incluso va a crecer.

Visitantes: el sector necesita esta nueva feria

La satisfacción de los expositores se refleja tam-
bién en la valoración de los visitantes. El 70% quie-
re volver y el 83% recomendaría la feria a otros. "Lo
que nos ha llamado la atención ha sido la respues-
ta de que el mercado necesita una nueva feria con
los expositores apropiados", comenta Nietham-
mer. "Una importante característica exclusiva de
nuestro evento es el alto porcentaje de constructo-

res de herramientas, modelos y moldes del 39%. Se
trata de un concepto que ha funcionado muy bien
y que seguiremos utilizando".

En total han acudido unos 14.000 visitantes (sin
contar los visitantes que han acudido a la vez a
Control) de 52 países a Stuttgart para poder asistir
a la inauguración. 

El 31 % de los visitantes ha asumido viajes de más
de 100 kilómetros para asistir a Moulding Expo y el
21 %, de más de 300 kilómetros. "De este modo
MEX ha conseguido, a la primera, homologarse co-
mo feria internacional especializada. La certifica-
ción según FKM, la sociedad para el control volun-
tario de números de ferias y exposiciones, supone
un importante sello de calidad", comenta el direc-
tor del proyecto. 

El 75 % de los visitantes procede de la industria y el
36 % del nivel ejecutivo medio, alto o superior de
las empresas. 

Una tercera parte de los visitantes viene de empre-
sas más pequeñas (hasta 50 empleados), una terce-
ra parte de empresas medianas (hasta 500 emplea-
dos) y una tercera parte de grandes empresas (más
de 1.000 empleados), por lo que se trata de una
composición muy homogénea.

"Para nosotros también ha sido muy importante
que nuestra feria facilitara un intercambio muy di-
recto entre los compradores de la industria y los
clientes de la construcción de herramientas, mo-
delos y moldes", afirma Florian Niethammer. "Esto

Moulding Expo 2015: acogida positiva
por encima de la media
entre expositores y visitantes.
Ya hay más de 100 inscripciones
para mayo de 2017



Después de la primera edición en primavera, los
responsables del proyecto se han tomado el tiem-
po necesario para contrastar las diferentes fechas
posibles, teniendo en cuenta el enfoque estratégi-
co de la feria. 

En este proceso Messe Stuttgart también ha inter-
cambiado sus impresiones con la empresa Schall,
organizadora de la exposición Control, que ha teni-
do lugar en paralelo a Moulding Expo. 

Ha sido una colaboración exitosa con efectos sinér-
gicos sumamente positivos. En una reunión con-
junta con socios y expositores de Moulding Expo,
se han presentado tres opciones para la próxima
fecha de la feria y el consejo la ha decidido por u-
nanimidad. No obstante, MEX y Control no se vol-
verán a celebrar en paralelo.

"Las perspectivas para Control y Moulding Expo
son muy prometedoras. Ambos eventos crecerán
en los próximos años. Para facilitar este crecimien-
to no se pueden celebrar estas ferias en paralelo",
explica Ulrich Kromer von Baerle, Director General
de Messe Stuttgart. 

"Para los expositores de los sectores de asegura-
miento de la calidad y técnica de medición que an-
tes se presentaban a ambos eventos a la vez, la si-
tuación es nueva. Sin embargo, para las empresas
proveedoras de soluciones específicas para la
construcción de herramientas, modelos y moldes,
ambas ferias seguirán siendo importantes, inde-
pendientemente de si se celebran en paralelo o
no", se muestra convencido Andreas Wittur, Apo-
derado de Schall, organizador de la feria.

"A estas alturas ya tenemos 120 inscripciones para
el 2017 y estamos convencidos de que podemos
convertirnos en la plataforma de alta calidad más
importante a nivel europeo para la construcción de
herramientas, modelos y moldes", afirma Ulrich
Kromer von Baerle. "Haber optado por una fecha
que favorezca el crecimiento es una consecuencia
lógica". 

El 19 por ciento de los expositores del 2015 ya ha
indicado inmediatamente después del evento su
intención de volver a participar con un stand más
grande en el 2017. 

Varias asociaciones europeas han mostrado su in-
terés por Moulding Expo en los primeros meses
posteriores a esta edición inaugural. Kromer:
"Nuestro lema es: crecer con calidad".

lo hemos conseguido mediante el foro de la Aso-
ciación Federal para Economía de Materiales, Com-
pras y Logística". 

Los participantes del foro BME, entre los que se en-
contraban numerosos directivos con poder decisi-
vo de más importantes grandes empresas, se han
juntado en las visitas guiadas de la feria con los ex-
positores de Moulding Expo. 

Niethammer valora también como éxito el concep-
to para la presentación de la formación reglada y
continua en el sector de la construcción de herra-
mientas, modelos y moldes. Bajo el título "MEX:bil-
dung 4.0", las asociaciones y empresas han ofreci-
do en el pabellón 4 una presentación interactiva de
las muy variadas posibilidades formativas que o-
frece el sector.

Pero la primera Moulding Expo no solo ha contri-
buido a animar a los nuevos talentos, sino que
también ha servido de escenario para un pionero
de la construcción de herramientas y moldes: Karl-
Heinz Möller. 

Con motivo de un evento festivo durante la noche
de expositores, el sector ha rendido homenaje a
este editor de 93 años con un premio dedicado a la
obra de su vida.

MEX 2017: los preparativos ya están
en marcha

Según Florian Niethammer, Moulding Expo aún
tiene potencial de desarrollo en cuanto a su enfo-
que internacional. En 2015, el número de exposito-
res que ha acudido desde el extranjero ha sido de
un 25%, principalmente desde los países europeos
más cercanos. 

Este enfoque se quiere mantener. "No pretende-
mos un crecimiento descontrolado, sino que que-
remos abrirnos de forma controlada a otros merca-
dos junto a nuestros socios", señala el director del
proyecto de MEX. Cada nuevo expositor debe inte-
grarse en el concepto de la feria. "La calidad de los
productos y servicios ofertados sigue siendo el cri-
terio decisivo".

Moulding Expo: seguir creciendo con calidad

En una reunión celebrada a principios de septiem-
bre se ha fijado la fecha para la próxima Moulding
Expo 2017. Por lo tanto, MEX se celebrará del 30 de
mayo al 2 de junio. 
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Dormer Pramet ha añadido limas rotativas
de metal duro para completar su catálogo
de herramientas auxiliares para procesos

de mecanizado general.

Es la primera vez que habrá disponibles limas rotati-
vas de la marca Dormer, presentadas en una gran va-
riedad de diseños entre los que elegir, incluidas for-
mas como cilindro con punta esférica, forma ojival
acabada en punta, oval, en forma de llama, punta có-
nica de 60° y 90°, formas cónicas y de cono invertido.

La introducción de las limas rotativas forma parte
de un amplio lanzamiento de productos que llevará
a cabo Dormer Pramet el 1 de abril de 2015, la pri-
mera revelación de herramientas desde que Dormer
y Pramet se fusionaron el año pasado.

La amplia selección de limas rotativas de Dormer
ofrece numerosas opciones para mecanizar varios
materiales, incluidos acero templado, materiales
no férreos y plásticos.

La combinación de cabeza de metal duro y mango
de acero (superior a 6 mm) se traduce en un equili-
brio óptimo de rigidez y robustez. Esta característi-
ca reduce las vibraciones y hace que el rendimien-
to sea constante y seguro, además de alargar la
vida útil de las herramientas.

El diseño de corte doble de las limas rotativas de
Dormer favorece el control, aumenta el ratio de
material eliminado y rompe las virutas en frag-
mentos fácilmente manejables.

Además, la geometría de punta esférica incorpora
«canales en saltos» (skip flute), lo que mejora la ac-
ción de corte más cercana al centro, reduce las po-
sibilidades de acumulación de virutas y aumenta
la robustez.

Por otro lado, la opción de corte en aluminio la
convierte en la elección ideal para materiales no
férreos y plásticos. El ángulo de desprendimiento
de hélice alta, hace que los canales tengan un gran
volumen para evacuar el material de forma rápida.

Las limas rotativas de Dormer están disponibles
con recubrimiento TiAlN, que alarga la vida útil en
condiciones difíciles y contribuye a evitar la adhe-
sión de material al filo de corte, lo cual suele ocu-
rrir en herramientas de corte con menor volumen
en los canales.

Las limas rotativas completan
el catálogo de Dormer Pramet

La nueva gama de limas rotativas de metal duro de Dormer
Pramet.



L a aparición en el año 2008 del primer volumen de TRATA-
MIENTOS TÉRMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los
Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marcó un

hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martínez
Baena y José María Palacios Repáraz –fue el último libro que se pu-
blicó en vida– especialistas conocidos y reconocidos en este campo,
nos legaron unas lecciones magistrales reproduciendo y ampliando
los artículos publicados en TRATER Press y otras revistas especia-
lizadas.

D os años después, el segundo volumen Aceros de construc-
ción mecánica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-
bles nos ilustró sobre los aceros de uso mayoritario en la in-

dustria y la construcción, con una especial dedicación a los aceros
inoxidables y a los mecanismos de corrosión.

A hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para
trabajos en frío y en caliente, su selección y tratamiento
térmico. Aceros rápidos. Como en el volumen anterior, el li-

bro está dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de selección de los aceros para la fabricación de ú-
tiles y herramientas, las propiedades y características fundamentales
que determinan la selección de un acero para herramientas y los fac-
tores metalúrgicos y tecnológicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se añaden algunas consideraciones sobre la teo-
ría y práctica 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 frío y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricación de útiles y herramientas
para la extrusión en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
ción de moldes para fundición inyectada y sobre los más utilizados
en la fabricación de moldes para la industria de los plásticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 está dedicada exclusivamente a los
aceros rápidos, su utilización y tratamiento térmico.

C omo los libros precedentes, está firmado por Manuel Antonio
Martínez Baena incluyendo a José María Palacios Repáraz
quien, aunque nos dejó 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 teórico y práctico 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 índice en

www.pedeca.es
o solicite más información:

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es

30€
206 páginas

40€
316 páginas

40€
320 páginas
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PZB-plus, es una serie de pinzas autocentran-
tes de nuevo diseño, con 3 dedos. La caracte-
rística especial es un taladro central, que se

puede usar como posicionador. 

Dicho taladro central, que cuenta además con una
rosca interior para dispositivos específicos del clien-
te, puede utilizarse por ejemplo, para la alimenta-
ción de material o para colocar un expulsor. 

Pero también puede emplearse para monitorizar,
por medio de un sistema de cámaras el proceso de

manipulación y montaje, o para recoger piezas y
centrarlas al mismo tiempo. 

Para facilitar el montaje de otros dispositivos espe-
cíficos del cliente, hay roscas en la cara superior a-
demás de en la tapa.

La PZB-plus, está disponible en dos longitudes de
carrera diferentes, ofreciendo en el menor recorri-
do, aproximadamente el doble de fuerza de suje-
ción. Los seis tamaños constructivos de 64 a 200,
cuentan al igual que las series de alta gama PGN-
plus y PZN-plus, con una guía multidentada. 

En comparación con la serie PZB, la pinza PZB-
plus, por lo tanto, es capaz de manipular momen-
tos más grandes, hasta un 100 por ciento más. 

De esta manera resulta posible emplear para la mis-
ma tarea pinzas más pequeñas que hasta la fecha,
desarrollando así una aplicación más económica. 

Como opción, está disponible también para la PZB-
plus, el muelle de autoretención, trabajando al cie-
rre o en la apertura. 

La detección de la posición se realiza opcional-
mente por medio de sensores magnéticos o de pro-
ximidad inductivos. La conexión directa sin tubos,
facilita sensiblemente el montaje y la puesta en
marcha.

Para la serie PZB-plus, existen como de costumbre,
los numerosos y sofisticados accesorios de las se-
ries Plus, por ejemplo, dedos con sistema de medi-
ción de la fuerza, dedos de cambio rápido, válvu-
las, sensores y dedos en bruto.

Nuevas pinzas autocentrantes,
con guía multidentada

La PZB-plus, es una serie de pinzas de nuevo diseño, autocen-
trantes y de 3 dedos, con la característica especial del taladro
central, usado como punto de ajuste.
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Con las nuevas fresas HPC GARANT Master
Steel de Hoffmann Group se logra gran pre-
cisión en el arranque de viruta y una alta

productividad con ellas, Hoffmann Group ha dado
un salto de éxito en el desarrollo de técnicas para
el arranque de viruta.

La nueva fresa de desbaste HPC se caracteriza por
su impactante durabilidad, gran volumen de a-
rranque de viruta por unidad de tiempo y tiempos
de funcionamiento óptimos. Esto permite a los
profesionales trabajar en altas condiciones de cali-
dad y con una extrema productividad. 

Alta calidad en la fabricación, rendimiento
excelente 

Este rendimiento excepcional de estas fresas se
debe a su geometría optimizada, sus componentes
de alta calidad y su moderno proceso de fabrica-
ción. Su geometría facilita un óptimo transporte de
viruta gracias a su amplia cavidad, logrando así va-
lores de avance máximos.

El paso de espiral dinámico y la división irregular
de sus filos facilita una suavidad de marcha exce-
lente. El redondeo de las aristas de corte junto a la
alta calidad de rectificado, conducen a un mínimo
desgaste, que se traduce en una prolongada vida ú-
til de la herramienta.

El sustrato de alto rendimiento en combinación
con su nuevo recubrimiento asegura una excelente
durabilidad y consigue que la fresa sea especial-
mente productiva. 

Rendimiento excelente en todos los
materiales metálicos 

Con esta nueva fresa de desbaste se pueden meca-
nizar sobre todo diferentes materiales de acero.
Entre los que se encuentran tanto los aceros no a-
leados, los de baja y los de alta aleación. Además
esta fresa HPC GARANT MasterSteel de anillo ver-
de también se puede utilizar en materiales inoxi-
dables y fundiciones. 

Más trayectoria con mínimo desgaste 

En la prueba realizada en aceros de alta aleación se
lograron en comparación con la competencia unos
resultados superiores, incrementando en un 83%
los tiempos de funcionamiento. En los ensayos de
campo realizados en el mecanizado de una cons-
trucción soldada de ST52 con mucho oxicorte se lo-
gró una gran durabilidad y un 66% más de avance. 

Conclusión: El profesional obtiene el doble de be-
neficio. Trabaja más tiempo y más deprisa gracias
a esta nueva fresa.

El acero ha encontrado
su mejor aliado
Por Hoffmann Group
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AutoForm Engineering GmbH, como provee-
dor líder de soluciones de software para la
industria del conformado de chapa metáli-

ca, ha presentado la última versión de su software,
AutoFormplus R6. Esta versión ofrece un nuevo con-
junto de funcionalidades que respaldan a los usua-
rios a lo largo de toda la cadena del proceso digital
de chapa metálica.

AutoFormplus R6 permite a los usuarios ampliar la ca-
dena del proceso digital a través de un nuevo con-

junto de poderosas funcionalidades. Esta versión in-
cluye nuevas opciones en relación al modelado de
frenos, la definición del formato de chapa, la mejora
de la compensación del springback, la mejora siste-
mática de proceso así como la completa integración
de la solución de engrapado, que una vez más, de-
muestran y enfatizan los continuos esfuerzos de Au-
toForm para mejorar y acelerar el proceso completo
de ingeniería de conformado de chapa metálica.

Una de las principales novedades en AutoFormplus

R6 es la denominada estrategia de reducción de
freno utilizada en combinación con el freno adap-
tativo. El principal objetivo de esta novedad es a-
poyar a los usuarios con un modelo fácil de usar y
realista a la hora de determinar y optimizar los fre-
nos. La estrategia de reducción define el orden, las
medidas y los rangos en los que se modifica la geo-
metría del freno, ya sea a través de su altura, de su
radio de freno o del radio de la cajera. En este mo-
delo, todas las medidas definidas se combinan y se
ponen a disposición del usuario a través de un úni-
co parámetro. En lugar de hacer frente a todo tipo
de medidas y geometrías, el usuario puede cen-
trarse sólo en este parámetro, lo que permite una
ingeniería de proceso eficiente incluso cuando se
analizan piezas complejas. Con este modelo, el
manejo del freno en ingeniería se alínea con la
puesta a punto en taller, siendo muy fácil de usar.
Este modelo, además, está disponible para simula-
ciones con AutoForm-Sigmaplus.

Otra importante novedad en esta versión son las
opciones adicionales para la definición del forma-

AutoFormplus R6 – Un nuevo
conjunto de poderosas
funcionalidades para ampliar
la cadena de proceso digital

AutoFormplus R6 amplía la cadena del proceso digital a través
de un nuevo conjunto de poderosas funcionalidades.



lanzamiento, “Ampliando la cadena de proceso di-
gital”, nuestros usuarios están invitados a partici-
par en alguno de los al menos veinte eventos de
puesta en marcha que ofrecemos en todo el mun-
do, durante los cuales ampliarán su conocimiento
y aprenderán como beneficiarse de AutoFormplus

R6. Esta nueva versión de software permite a nues-
tros usuarios sacar partido de los continuos esfuer-
zos de AutoForm para mejorar y acelerar el proce-
so completo de la ingeniería de conformado de
chapa metálica.”

to de chapa. AutoFormplus R6 ofre-
ce perfiles de chapa complejos y
combinaciones de chapas de tipo
patchwork, tailor-welded y tailor-
rolled, dando lugar a una optimi-
zación del uso del material y ren-
dimiento del coste. Los formatos
de chapa de tipo Chevron para el
incrustado proporcionan opcio-
nes adicionales de cara a la opti-
mización de costes de material.
Además, ofrece la mejor disposi-
ción para el anidado teniendo en
cuenta la variación en los costes
de diferentes anchos de bobina. El
usuario puede calcular la disposi-
ción óptima del formato en la bo-
bina basándose en la minimiza-
ción de los costes de material o en
el uso de material.

Además, los usuarios de los pro-
cesos de engrapado se beneficia-
rán enormemente de una solución de engrapado
totalmente integrada. Esta integración ofrece to-
das las ventajas de un flujo de trabajo eficiente y
una nueva y mejorada interfaz gráfica de usuario.
AutoFormplus R6 soporta tecnologías de engrapado
de última generación, como el engrapado por rol-
dana, por herramienta o por combinación de am-
bas. Con esta versión, el usuario puede validar el
diseño de los elementos fijos de sujeción, com-
probar si los rodillos definidos como “spring-con-
trolled” siguen la trayectoria predefinida, evaluar
los defectos potenciales de en-
grapado así como predecir el s-
pringback del conjunto engrapa-
do.

Esta información forma las bases
para la compensación de las piezas
internas y externas, así como algu-
nos ajustes del equipo de engrapa-
do. Con AutoFormplus R6, depen-
diendo del proceso de engrapado
seleccionado, se puede simular un
conjunto de capó en tan solo de
dos a seis horas. Esta notable velo-
cidad es otro beneficio tangible pa-
ra los usuarios.

El Dr. Markus Thomma, director
corporativo de marketing de Auto-
Form Engineering declaró: “De a-
cuerdo con el lema de este último
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Definición de formato de chapa y anidado.

Evaluación de los defectos de engrapado y enrollamiento.
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DMG MORI con 7 estrenos mundiales con-
firma una vez más su posición dentro del
sector de máquinas-herramienta, así co-

mo una selección representativa de su cartera de
productos de alta tecnología durante la EMO de
Milán. 

La EMO de Milán proporcionará a DMG MORI el es-
caparate perfecto donde presentar sus nuevas tec-
nologías avanzadas y productos innovadores. Del 5
al 10 de octubre de 2015, DMG MORI presentará un
total de 7 estrenos mundiales en su stand en el Pa-
bellón 4. En el área del torneado, hay 4 novedades:
la máquina de torneado SPRINT 32|5 (y la SPRINT
32|8 misma modelo con mayor cinemática) cons-
truida en Italia, la 2ª generación de la serie CTX
gamma TC para torneado y fresado en dos tama-
ños y el Centro de torneado y fresado modelo NLX
6000|2000 para grandes componentes. Las tres in-
novaciones de fresado originan esta vez la 4ª gene-
ración de la serie duoBLOCK®. Otros aspectos a
destacar de DMG MORI en la EMO, es la presenta-
ción de los tornos automáticos DMG MORI WASI-
NO, ampliando así su gama de productos DMG MO-
RI desde 01 de abril de 2015.

DMG MORI cuenta con dos centros de producción
en Italia. Desde 1969, GILDEMEISTER Italiana S.p.A.
en Bérgamo ha sido sinónimo de tecnología de alto
rendimiento en torneado y dentro del grupo tiene
un enfoque especial en la producción en tornos au-
tomáticos. El centro tecnológico ha sido moderniza-
do y ampliado el año pasado, Se ha construido una
nueva zona de montaje de más de 1.200 m2, acom-

pañado por un centro tecnológico de 1.000 m2, en el
que se desarrollan presentaciones y soluciones es-
pecíficas para los clientes.

Los modelos SPRINT 32|5 y SPRINT 32|8 son "made
in Italy" así como los modelos NLX 2500SY|700 y
CTX alpha 500. El centro de torneado y fresado CTX
beta 1250 TC, el torno de producción SPRINT 50 y el
torno multi-husillo GMC 20 ISM son otros modelos
fabricados en Italia que estarán presentes durante
la EMO.

SPRINT 32|5 y SPRINT 32|8

El modelo SPRINT 32|5 está diseñado para poder
funcionar como cabezal móvil y fijo mecanizando
piezas de hasta diámetro de 32 x 600 mm. Modelo

DMG MORI en la EMO
con 7 estrenos mundiales 



combinación con los paquetes de mecanizado, los
usuarios obtienen un 50 % más de rendimiento en
el fresado en los materiales titanio e Inconel.

El estreno mundial de la serie duoBLOCK® incluye la
fresadora universal modelo DMC 100 U duoBLOCK®

y los centros horizontales DMC 100 H duoBLOCK® y
DMC 125 H duoBLOCK®. La distancia entre el husillo
y el centro de la mesa se ha aumentado hasta 200
mm en los dos centros de mecanizado, lo que signi-
fica que ahora hay espacio suficiente para herra-
mientas de largo de hasta 900 mm.

compacto que ocupa menos de 2,8 m2. La máquina
está equipada con cinco ejes lineales y eje C en el
eje principal. Otras opciones son el descargador de
piezas de hasta 600 mm de longitud y el sistema de
refrigeración de alta presión de 120 bares. 

Por otra parte, DMG MORI presenta la SPRINT 32|8
en la EMO como una ampliación de la gama SPRINT.
Equipada con 3 carros lineales independientes para
mecanizado con 4 ejes simultáneos en el husillo
principal y ofrece espacio para hasta 28 herramien-
tas. La máquina tiene en total seis ejes lineales, in-
cluyendo un segundo eje Y. 2 ejes C están también
disponibles. Esta primicia ofrece un gran rendi-
miento en la producción gracias a un equipamiento
óptimo y una ergonomía y construcción de alta fia-
bilidad.

duoBLOCK® 4ª generación – Potencia
y precisión

La última generación de centros de mecanizado
duoBLOCK® ofrecen una gran rigidez y alta preci-
sión. La máxima precisión se logra mediante un
sofisticado sistema de refrigeración. La serie duo-
BLOCK® contiene numerosas opciones para la per-
sonalización de la máquina como el paquete de
precisión. Además, el cliente puede elegir entre u-
na amplia variedad de husillos actualmente en el
mercado, con un alto par de hasta 1.600 Nm. En
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Los pasados días 11 y 12 de junio de 2015, tu-
vieron lugar en las instalaciones de INTER-
MAHER de Legutiano, (Álava), unas Jornadas

de Puertas Abiertas conmemorando su 40 Aniver-
sario representando a la prestigiosa marca MA-
ZAK.

EVENTO y asistentes

Estuvieron presentes representantes clave de la
Marca Mazak, entre ellos Takashi Yamazaki, Vice-
presidente de MAZAK, Marcus Burton, Director de
MAZAK Europa, Hiroyuki Yamazaki, Subdirector
de MAZAK Europa, y otros directivos de MAZAK
que vinieron directamente desde Japón y Reino U-
nido. Asimismo se contó con una amplia represen-
tación de clientes.

Otro invitado a este evento, fue el cofundador de

INTERMAHER celebró con éxito
su 40 Aniversario

INTERMAHER, D. Jesús Bilbao, quien inició “esta a-
ventura” INTERMAHER-MAZAK. Fue el comienzo
de una relación personal y mercantil que dura ya
cuarenta años. De hecho, la alianza entre Yamaza-



señado para proporcionar una productividad insu-
perable con los mínimos requerimientos de espa-
cio) y laOPTIPLEX 3015 FIBER (máquina de corte por
láser de fibra de 3.000 x 1.500 mm, muy rápida y
con consumos reducidos).

ALGUNAS DE LAS MÁQUINAS EXPUESTAS
EN EL EVENTO:

ki e Intermaher constituye un modelo de lealtad
recíproca y singular donde las haya bajo el emble-
ma: “TOGETHER SUCCESS”.

MAZAK e INTERMAHER: 40 años 
“de la mano”

El éxito de INTERMAHER se ha conseguido gracias
a 3 aspectos fundamentales: 

• Su dedicación 100% a MAZAK. 

• Disponer de un equipo humano experimentado
y dedicado.

• Buscar siempre el mejor servicio y la máxima
rentabilidad para sus clientes. 

Éstas han sido las señas de identidad hasta la fe-
cha y lo seguirán siendo en el futuro.

Queremos dar las gracias a los clientes de INTER-
MAHER-MAZAK que, con su soporte y confianza,
nos han permitido celebrar este 40 aniversario.

Septiembre 2015 / Información

47

MAZAK participó con siete máquinas 
y la más alta representación de la empresa

Durante los días 11 Y 12 de Junio de 2015 los asis-
tentes al evento tuvieron la oportunidad de ver en
estas Jornadas de Puertas Abiertas, 7 máquinas de
la firma japonesa MAZAK: VARIAXIS i-800 (centro
de mecanizado de 5 ejes y pórtico), INTEGREX i-200
(centro de torneado y fresado en 5 ejes),HCN-4000
III (centro horizontal de pallet de 400 con una rela-
ción precio / prestaciones inmejorable), VCS 530C
(centro de mecanizado vertical),QTS-200M L1000U
(centro de torneado compacto de alto rendimiento
y elevadas prestaciones), QTPRIMOS 150 (centro de
torneado CNC compacto, de alto rendimiento, di-

VARIAXIS i-800

INTEGREX i-200

HCN-4000 III
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El 23 de febrero de 2016 se pondrá en marcha
la feria METAV. Durante cinco días, Düssel-
dorf se convertirá una vez más en el punto

de encuentro internacional para todos aquellos in-
teresados en las tecnologías del mecanizado del
metal. «Power your Business» es el lema de la pro-
puesta que anima a expositores y visitantes proce-
dentes de la fabricación de herramientas y moldes,
entre otros sectores, a impulsar sus negocios en la
recién creada Moulding Area. 

El expositor pionero es la empresa austriaca
Meusburger Georg GmbH & Co KG de Wolfurt. El
director de ventas Lutz Schaller comenta: «La fa-
bricación de herramientas y moldes es parte inte-
grante de la industria del metal y de sus clientes.
Así que estamos encantados de que esto se refleje
en el nuevo concepto de la METAV». Schaller aña-
dió que la Moulding Area se ha integrado de forma
ideal en la estructura de oferta de la METAV, con
énfasis en las tecnologías CAD, los métodos de fa-
bricación y el aseguramiento de la calidad. «De ahí
que queramos establecer nuevos estándares en la
METAV 2016.» 

Su opinión es compartida por el Dr. Wilfried Schä-
fer, gerente de VDW, entidad organizadora de la
METAV. «Las encuestas nos han revelado que casi
uno de cada cinco visitantes de la METAV se inte-

resa por la fabricación
de herramientas, mol-
des y modelos. Estos
visitantes encontra-
rán en la Moulding A-
rea aplicaciones y so-
luciones para su ám-
bito de especializa-
ción, tanto para el
metal como para el
plástico. La visita a las
demás áreas aporta
información adicio-
nal. Por ejemplo, hoy
en día es posible crear
moldes complejos de
manera alternativa,
empleando métodos aditivos. Las posibilidades a
este respecto pueden verse en la Additive Manu-
facturing Area. Las cuestiones metrológicas, in-
cluso más allá de la
tecnología de produc-
ción, son temas de la
Quality Area», señala
describiendo las siner-
gias para el visitante.
«Ningún otro evento
ofrece una presenta-
ción de este tipo», sen-
tencia Schäfer.

Es algo que motiva
también a Andreas S-
tute, gerente de la fir-

Moulding Area hace su debut
en METAV 2016

Markus Heseding, Departamen-
to de Herramientas de precisión
de la VDMA, Fráncfort del Meno
(fotógrafo: Tristan Rösler).

Dr. Wilfried Schäfer, VDW,
Fráncfort del Meno (foto: VDW).



los fabricantes de he-
rramientas y moldes
pueden presentar a
sus clientes en la tec-
nologías de herra-
mientas optimizadas
para sus requisitos.

Por otro lado, la ME-
TAV brinda a los visi-
tantes del sector de
fabricación de herra-
mientas y moldes u-
na perspectiva de
conjunto integral de
los métodos innova-
dores para la produc-
ción de herramientas
y moldes.» Al fin y al cabo, además de los métodos
convencionales se aplican con creciente frecuencia
nuevas tecnologías de proceso en la construcción de
herramientas, como por ejemplo la fabricación asis-
tida por láser para la estructuración de precisión de
superficies de diseño o los procesos generativos pa-
ra posibilitar la refrigeración cercana al contorno.
Heseding está convencido de que son precisamente
estas tecnologías innovadoras las que pueden otor-
gar ventajas competitivas a los fabricantes de herra-
mientas.

La METAV muestra toda la cadena de creación de
valor para el mecanizado de metales. Con su propia
nomenclatura, los temas Additive Manufacturing,
Moulding, Quality y Medical estarán integrados en
el futuro de forma fija en las denominadas áreas. 

Dentro de un área, los fabricantes se presentan co-
mo expositores individuales o en estands comparti-
dos. Cada área incorporará un foro para la comuni-
cación de temas de actualidad. 

ma de Bad Lippsprin-
ge Intercam Deutsch-
land GmbH, también
conocida como Mas-
tercam: «En la Moul-
ding Area, los visitan-
tes tienen acceso a
toda la información
para el desarrollo y la
fabricación eficientes
de sus productos. 

Por eso presentare-
mos nuestras inno-
vaciones en la ME-

TAV». La Moulding Area refleja todo el espectro de
la fabricación de herramientas y moldes, desde el
diseño hasta la producción en serie, pasando por la
creación de prototipos. Para el debut de la Moul-
ding Area en la METAV 2016 se ha ampliado en
más de 90 productos el catálogo de exposición en
este ámbito.

La fabricación de herramientas y moldes ofrece so-
luciones nuevas y mejoradas para implementar ge-
ometrías complejas en plástico, metal o vidrio. El
diseño de moldes, las estructuras superficiales o las
consideraciones cinemáticas y térmicas también
forman parte del espectro temático de la Moulding
Area, así como los ámbitos de competencias del di-
seño y la creación de prototipos hasta la produc-
ción en serie. 

En la Moulding Area se presentan herramientas y
moldes para los diversos procesos de producción
implicados en las operaciones de moldeo, así como
conceptos para la construcción de dispositivos y
galgas. Los expositores de tecnologías C presenta-
rán soluciones para diseños, cálculos y simulacio-
nes.

El socio de la Moulding Area es el Grupo de Trabajo
de Construcción de Herramientas de la Asociación
Alemana de Fabricantes de Maquinaria (VDMA), un
área especializada del departamento de herramien-
tas de precisión de VDMA. 

Los fabricantes de herramientas de precisión cons-
tituyen tradicionalmente el segundo mayor grupo
de expositores en la METAV. La asociación profesio-
nal, que en 1980 fue uno de los impulsores de la cre-
ación de la METAV, continúa siendo su patrocinador
conceptual. 

También el gerente Markus Heseding da la bienve-
nida a la Moulding Area en la METAV. «Por un lado,
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Lutz Schaller, Meusburger Georg
GmbH & Co KG, Wolfurt, Aus-
tria (foto: empresa Meusburger).

Andreas Stute, Intercam Deutsch-
land GmbH, Bad Lippspringe (fo-
to: empresa Intercam).

La fabricación de herramientas y moldes ofrece soluciones nue-
vas y mejoradas para implementar geometrías complejas en
plástico, metal o vidrio. (Foto: VDW).
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NEXX fue el primer fabricante portugués en
producir cascos de motocicleta hechos de
fibra de carbono, un material extremada-

mente rígido, fuerte y a la vez ligero. En la actuali-
dad, los productos de gama alta de la empresa es-
tán compuestos de una mezcla de fibra de vidrio,
carbono y Kevlar que ofrece mayor absorción de
los golpes y resistencia al impacto. Los cascos de
composite –esta combinación de materiales– re-
presentan casi el 60% de la facturación de la com-
pañía.

La gama de cascos NEXX es amplia, con muchos co-
lores, estilos y materiales decorativos entre los que

elegir, según si el comprador va en scooter a trabajar
o tiene previsto participar en una prueba de enduro
en África, por ejemplo. Pero si algo tienen en común
los clientes de NEXX es que todos buscan algo dife-
rente, pero sin sacrificar calidad o seguridad. De ahí
que el diseño sea tan importante para la marca.

«Queremos que la gente vea nuestros cascos y se-
pa inmediatamente que son NEXX», dice Helder
Loureiro, fundador y consejero delegado de la em-
presa. «Las ideas y la pasión mueven nuestro nego-
cio. Innovar, crear productos nuevos y sacarlos rá-
pidamente al mercado son objetivos esenciales.»

Loureiro trabajaba en otro fabricante de cascos en
Portugal, pero empezó a sentirse desilusionado con
la empresa y su papel dentro de ella. Decidió dejar-
lo y, con la ayuda de tres inversores, creó NEXX. Los
cascos de NEXX Helmets, fundada en 2001 y afinca-
da en Anadia, cerca de Oporto, ya se venden en 56
países. 

«Desde el principio, el objetivo de la empresa ha si-
do construir una marca de cascos de gama alta», a-
firma Loureiro. «Ganar dinero rápido no es lo que
perseguimos, sino reinvertir en la empresa y con-
seguir que crezca.»

Desde el principio, los productos se han vendido
bien. Por entonces, no había mucho donde elegir:
el color que quiera siempre y cuando sea negro o
blanco.

«Nuestros cascos son populares porque, aparte de
crear algo único, ofrecemos calidad y buen diseño

Generación NEXX

Nexx dispone de una Haas VF-2 para mecanizar moldes de alu-
minio y de acero, así como para mecanizar sus propias piezas
prototipo.



la atención porque el precio de la máquina Haas era
más o menos el mismo que el de la de prototipaje
rápido.»

Dada la gran cobertura que los medios hacen de
los sistemas de prototipaje rápido aditivo –en 3D–,
es fácil que muchas empresas crean que esta tec-
nología sirve para producir todo tipo de prototipos.
Sin embargo, para los departamentos de diseño
que necesitan producir piezas, moldes o troqueles
funcionales, una máquina herramienta CNC puede
ser una solución mucho más práctica y versátil. En
el caso de NEXX, el centro de mecanizado vertical
VF-2 de Haas ha demostrado ser la inversión ade-
cuada.

«Con la máquina CNC de Haas, podemos pasar de
la idea al prototipo del casco en sólo dos meses», a-
firma Loureiro. «Ahora ya no tenemos que subcon-
tratar, lo hacemos todo aquí. La máquina es rápida:
podemos probar toda clase de diseños diferentes

a un precio competitivo», dice Loureiro. «En cierto
modo, se puede decir que inventamos el casco de
diseño. Captamos a muchos clientes, sobre todo de
países como Francia, donde actualmente hay mu-
cha afición a las motos.» Los motoristas de Europa,
sobre todo en ciudades como París, Milán y Lon-
dres, son quizás los que más se preocupan por su i-
magen del mundo.

El éxito inicial de NEXX permitió a la empresa mu-
darse a otras instalaciones, que ya se están am-
pliando para albergar un departamento de I+D más
grande. La marca también ha invertido en robots,
unidades de pintura semiautomáticas y maquina-
ria de precisión para la nueva fábrica. Tras recibir la
promesa de apoyo financiero por parte de la UE,
Loureiro también decidió invertir en el departa-
mento de desarrollo de productos, adquiriendo una
máquina de prototipaje rápido para producir proto-
tipos, una actividad que antes subcontrataban.

«Externalizar la fabricación de prototipos a provee-
dores no era la solución ideal. Queríamos que los
diseños nuevos fueran confidenciales y necesitá-
bamos poder probar muchas ideas de diseño dife-
rentes lo más rápido posible. Al trabajar con prove-
edores, éramos vulnerables a sufrir retrasos sobre
todo.»

«Después de estudiar varias opciones, encontramos
una máquina de prototipaje rápido y estábamos
dispuestos a pasarnos a la fabricación aditiva. Pero,
entonces, en el momento de comprar, el distribui-
dor para Portugal y España cerró. Así que volvimos
a explorar el mercado. No me convencía la idea de
comprar la máquina en el extranjero y recibir la for-
mación y el servicio técnico desde tan lejos.» 

«En esa época, Haas Automation Europe realizó una
promoción en una feria en Portugal que me llamó
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El Centro de Mecanizado Vertical Haas VF-2 prueva ser la in-
versión correcta para Nexx, proporcionando a su departamento
de diseño piezas funcionales o moldes y troqueles.

¿Por qué conformarse con una foto, …
cuando puede tener una figura en 3D?

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

Solamente necesitamos unas fotografías suyas para
conseguir el parecido.

Contactar:

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



en el mismo tiempo que antes tardábamos en ha-
cer uno solo.» 

Luís Da Fonte es el director de diseño de NEXX: «El
hecho de poder fabricar nuestros propios prototi-
pos es muy importante. Sin la máquina Haas, sería
imposible tener el diseño correcto en un plazo de
tiempo tan corto. 

Sabíamos que la Haas sería la mejor solución por-
que nos permitiría producir prototipos más gran-
des gracias a la capacidad de su mesa; con una má-
quina de prototipaje rápido, habría sido imposible.
También usamos la VF-2 para producir moldes de

aluminio y acero. Con una máquina aditiva, tam-
poco podríamos fabricarlos».

Ya en 2003, NEXX empezó a usar materiales distin-
tos para potenciar el componente de diseño de la
marca, como piel, bordados, inserciones metálicas
y goma. Los nuevos diseños causaron furor y las
ventas se dispararon. Ahora, NEXX tiene líneas de
productos para hombres, mujeres e incluso niños.
En 2014, la empresa ganó el prestigioso premio de
diseño Red Dot por su modelo Switx, uno de los
más populares de la marca.

«Hoy en día, nuestro mercado principal es Alema-
nia», dice André Varandas, director de márqueting.
«Pero tenemos otros mercados importantes, como
Francia, Italia, Portugal, Brasil y EE.UU. Cada país
tiene sus preferencias: en Brasil, por ejemplo, ado-
ran los colores vivos, mientras que en Alemania se
decantan más por el negro. Queremos penetrar más
en mercados asiáticos como Corea del Sur, Taiwán,
Japón e Indonesia. En algunos países asiáticos, el
mercado de las scooters tiene un potencial enorme.
Poco a poco, seguimos con nuestra expansión inter-
nacional.»

NEXX también esperar aprovechar la inversión en
promoción que ha realizado en distintos circuitos
de carreras del mundo para dar aun más visibilidad
a su marca. 

Nos gustaría patrocinar el campeonato del mundo
de superbikes», dice Varandas. «También estamos
pensando en el campeonato español, y ya hemos
esponsorizado a varios pilotos en EE.UU. Llevamos
tres, cuatro años en las carreras y cada vez vamos
aprendiendo más.»

En la actualidad, NEXX vende cien mil cascos al año
en todo el mundo, y todos se producen en su fábri-
ca de Portugal. Para el año que viene, el objetivo es
llegar a los ciento veinte mil. La marca ofrece cua-
tro tipos de casco según la forma: integral, abierto
(convencional), maxijet y dual sport. Todos los mol-
des y prototipos de los cascos nuevos se mecanizan
en la VF-2 de Haas.

«La máquina Haas está en marcha durante toda la
jornada laboral: entre nueve y diez horas al día»,
dice Loureiro. «No nos da ningún problema y el
servicio y el respaldo que recibimos del distribui-
dor portugués [la HFO AfterSales] han sido exce-
lentes. Es evidente que en breve necesitaremos o-
tra máquina CNC y, por la buena experiencia que
hemos tenido, Haas me inspira confianza.» 
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Nexx 16 - Helder Loureiro, Nexx Helmets fundador y CEO.

El Centro de Mecanizado Vertical Haas VF-2 permite a Nexx
experimentar con más ideas de diseño, crear prototipos total-
mente funcionales y obtener nuevos productos para el mercado
más rápidamente que nunca antes lo hizo.
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EMPLEO

EMPLEO
Empresa introducida en el sector

de fundición no férrica.

Busca representante
en el Pais Vasco, Navarra,

Asturias y Galicia.
Se valorarán sus conocimientos

y relaciones comerciales.

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

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

Técnico - Comercial para España
Deberá viajar constantemente por todo el territorio es-

pañol y, esporádicamente, al extranjero.
Requisitos:
• Ingeniero de materiales o ingeniero mecánico, con expe-

riencia en tratamientos térmicos y superficiales. 
• Preferiblemente con experiencia en tareas comerciales (en

industria mecánica y / o de automoción).
• Alto nivel de inglés. Se valorará francés.

Ref. 10

Técnico comercial fundición exportación
Descripción de la oferta: Dependiendo de la Dirección de la empresa, ubicada en Pamplona, se dedicará a la

venta de las piezas de fundición que fabricamos y vendemos. Para ello, viajará por
diferentes países y mantendrá reuniones con los distribuidores de los principales
mercados en los que estamos trabajando actualmente (zona Magreb, Países Ára-
bes, Rusia, Sudamérica, etc.).

Requisitos mínimos: • Amplia experiencia en la venta de piezas de fundición, principalmente en el sec-
tor de la minería, así como en el de las cementeras e industria.
• Total disponibilidad para viajar a nivel internacional (90-100% de la jornada).
• Dominio de inglés, valorándose otros idiomas.
• Experiencia mínima en puesto similar de 5-8 años.
• Incorporación inmediata.

Condiciones contrato: • 6 meses Temporal + indefinido.
• Jornada completa.
• Salario Fijo + Comisiones.

Aquellas personas interesadas en el puesto, pueden enviarnos su c.v. actualizado a la dirección de co-
rreo electrónico rrhh@triman.es indicando la Ref. Fundición Export.

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.

Ref. 12

Buscamos Ingeniero Técnico Comercial
para penetración de hornos de inducción

en el mercado europeo.

El candidato será responsable de la implantación
y penetración de los equipos en Europa;

reportando directamente a la matriz
y trabajando de manera autónoma

para cumplir los objetivos marcados.

Experiencia en fundición férrica de hierro
y acero, y en hornos de fusión por inducción,

será valorada. Ref. 13

Ref. 14

Empresa líder en el sector de Fundición
precisa Técnico Comercial para España
Dependiendo de la Dirección de Ventas coordinará una cartera de clientes
siendo responsable de su plena satisfacción. Contará con el apoyo del resto del
equipo Nacional e Internacional para la resolución de problemas y la búsqueda
de nuevas oportunidades. 

Requisitos mínimos: 
• Ingeniería o similar.
• Buen nivel de Inglés.
• Conocimientos del proceso de Fundición con experiencia mínima de 3 años.
• Vocación de servicio al cliente.
• Facilidad para relacionarse y trabajar en equipo.
• Disponibilidad para viajar por el territorio Nacional.
• Preferible residencia en Bizkaia.

mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:rrhh@triman.es
mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:pedeca@pedeca.es
http://www.centrodeidiomas.com.ar
mailto:j.mir@bautermic.com
mailto:pedeca@pedeca.es
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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


55

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95
Fax : 91 332 81 46

e-mail : acemsa@gmx.esCentro Metalográfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC
• Laboratorio de ensayo de materiales : análisis químicos, ensayos mecánicos,

metalográficos de materiales metálicos y sus uniones soldadas.
• Solución a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-

nentes metálicos en producción o servicio : calidad de suministro, transfor-
mación, conformado, tratamientos térmico, termoquímico, galvánico, u-
niones soldadas etc.

• Puesta a punto de equipos automáticos de soldadura y robótica, y temple
superficial por inducción de aceros.

• Cursos de fundición inyectada de aluminio y zamak con práctica real de tra-
bajo en la empresa.

http://www.tt-e.es
http://www.aplitec-tt.com
mailto:acemsa@gmx.es
http://www.hasco.com/
http://www.tecnopiro.com
http://www.metaltermica-gai.com
www.metalografica.com
http://www.dorrenberg.es
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OCTUBRE
Nº especial METALMADRID (Madrid).

Nº especial MOLDPLAS (Batalha).
Nº especial MOLD DAY (Madrid).

Plaquitas. Alta velocidad. Elec tro erosión, taladrinas, calidad, medidas, estereolitografía.
Aluminio. Prototipado rápido.
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