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BEditorial -

alza, que segin ANFAC en enero ha sido del

E 1 mercado de turismos en Europa comienza al
6,2% con 1.060.000 unidades.

En cambio en Espana, el incremento ha sido del 12,1
% con 76.400 unidades, es decir hemos duplicado el
europeo en solamente un mes.

Pero no sélo el automovil esta “subiendo”, la industria
aerondutica en Espana también crece y para mayo del
10 al 13, esta prevista la celebracién de Aerospace &
Meeting en Sevilla, donde mas de 450 empresas ex-
ponen con unos 28 paises representados, mas de
8.000 reuniones estan previstas y se prevé una gran a-
sistencia.

Alli estaremos, cita obligada. Difundiremos a través
de MOLD Press, nuestras companias en este apasio-
nado mercado de la subcontratacién aerondutica.

Antonio Pérez de Camino
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Termopares
para optimizar
el proceso

de produccién

La gama de productos Meusbur-
ger incluye ahora termopares
para controlar la temperatura
hasta 400 °C. En la industria, el
control de temperaturas es uno
de los parametros méas impor-
tantes en torno a la medicién.
Gracias al control preciso de la
temperatura se optimiza el pro-
ceso de produccién, a la vez que
se mejora la calidad y rentabili-
dad. Meusburger suministra va-
rios tipos de sensores diferentes
compuestos de elementos de al-
ta calidad.

El Termopar de bayoneta E 6700,
de uso universal, estad disponible
en los didmetros 6 y 8 mm. El
Termopar acodado E 6702 ocupa
poco espacio y es facil de insta-
lar. Gracias a su flexibilidad y de-
formabilidad, el Termopar aisla-
do E 6704 con didmetro 1.5 mm
es apto para numerosas opciones
de montaje.

Los termopares de Meusburger
funcionan dentro de un rango de
tolerancia térmica de primera ca-
tegoria, garantizando méxima ca-
lidad y fiabilidad. La gama com-
pleta estd disponible en stock.

Info 1

Nueva calidad
MS2050
para fresado

Seco ha aumentado la versatili-
dad de su calidad MS2050 para
fresado, con la incorporacién de
nuevas variaciones que ofrecen
un rendimiento de corte optimi-
zado, en piezas de titanio y ace-
ros con alto contenido de cro-
mo. Estas Ultimas innovaciones
abarcan una amplia gama de ta-
manos de plaquitas, radios y ge-
ometrias junto con una tecnolo-
gia de recubrimiento especifica.

Esta calidad cuenta con un recu-
brimiento de una sola capa de
PVD de color cromo, que propor-
ciona unas capacidades de resis-
tencia al calor mejoradas, asi co-
mo la eliminacién casi completa
del recrecimiento de filo al me-
canizar materiales pegajosos co-
mo el titanio. La ausencia del re-
crecimiento de filo prolonga la
vida util de las plaquitas en a-
proximadamente un 50% mas, lo
que garantiza a los usuarios un
menor coste en herramientas.

La nueva calidad de plaquita
MS2050 se puede usar con las
fresas de altos avances Highfe-
ed Helicoidales con plaquitas
T4-08 y Turbo 10, y estan dispo-
nibles en una seleccién de ra-
dios desde 0,4 mm a 6,3 mm, asi
como geometrias positivas con
las que se pueden realizar ope-
raciones productivas de fresado
para altos avances, copiado, pla-
neado y escuadrado.

Info 2

Plato de cambio
rapido,

para tornos

con cilindro

de carrera corta

Los platos con cambio rapido de
garras de SCHUNK, lider en téc-
nicas de sujecién y sistemas de
agarre, se amortizan muy rapi-
damente en particular para se-
ries de tamano pequeno y me-
dio. Tras el éxito de los platos
automaticos de barra de cuia
SCHUNK ROTA THW plus, la
empresa traslada el principio
del cambio rapido de garras a
los tornos CNC, con cilindros de
carrera corta.

Este plato automatico puede re-
emplazar a los platos de torno
convencionales de fabricantes a-
siaticos sin sistema de cambio
rapido de garras 1:1, sin ninguna
conversién en la maquina y sin
un adaptador. Minimiza el es-
fuerzo para la configuracién has-
ta un 80% y amplia los tiempos
de funcionamiento productivo
de la maquina. En menos de 60
segundos se retroadapta un nue-
vo juego de garras, con una repe-
tibilidad de 0,02 mm.

El1 ROTA NCX, es apto para el a-
cabado y para el corte de metal
en volumen. Para asegurar la
maxima seguridad del funciona-
miento, estd equipado con un
sistema de bloqueo de las garras
y con una deteccién de presen-
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cia de las mismas. Debido al sis-
tema de garras base individual,
resulta particularmente intere-
sante para usuarios que todavia
no trabajan con un plato de cam-
bio rapido de garras.

Todos los tipos de garras supe-
riores estandar de chaveta en
cruz, se pueden utilizar como ga-
rras superiores. El plato univer-
sal SCHUNK ROTA NCX esta dis-
ponible en los tamafios 165, 215,
260 y 315 con un paso de barra
de didmetro 53 a 106 mm y una
fuerza de sujecién de 55 a 155
kN. Puede utilizarse para suje-
cién de didmetros interiores y
exteriores.

Info 3

Mas de 400.000
robots FANUC
instalados

en el mundo

FANUC bate el récord mundial
duplicando su produccién de
robots industriales en los ulti-
mos siete aflos, un nuevo récord
mundial para la industria.

Uno de los factores que ha con-
tribuido a alcanzar esta impor-
tante cifra, ha sido la populari-
dad de los robots FANUC mas
vendidos, la serie R-2000i, la se-
rie LR Mate, y el nuevo robot CR-
35iA, el robot colaborativo que
ha atraido la atencién de los
clientes, ya que ofrece multiples
beneficios a las plantas de pro-
duccién como la mejora del bie-
nestar de los empleados y un
mayor ahorro de costes.

Al mismo tiempo, la demanda
de los fabricantes chinos para
transformar sus fébricas inclu-
yendo nuevas tecnologias, ha
impulsado la produccién de ro-
bots industriales jugando un

papel importante en la produc-
cién de FANUC, que se ha dupli-
cado en los dltimos siete afios.

Konrad Grohs, responsable de
Marketing y coordinador de Ven-
tas de FANUC Europa, dijo “el hi-
to de hoy demuestra nuestra po-
sicién como proveedor lider
mundial en automatizacién y ro-
bética industrial. Estamos muy
orgullosos de haber batido el ré-
cord mundial y creemos que éste
es el resultado del fuerte com-
promiso de FANUC, que dedica
un gran esfuerzo a la innova-
cién, superando continuamente
los limites de la automatizacién
para aumentar la productividad.

“En los préximos afos, seguire-
mos trabajando duro para que
mas fabricantes del mundo ente-
ro aprovechen los beneficios que
la robética y la automatizacién
pueden aportar a sus negocios.
Creemos que estos beneficios se-
ran también, mejor reconocidos
en las plantas europeas y au-
mentaran ain mas la competiti-
vidad de la industria europea”.

Info 4

KIND&CO
invierte

en el mayor
horno de vacio
jamas construido

Los mas de 35 anos de experien-
cia en los tratamientos de ace-
ros en hornos al vacio, ha hecho
de Kind & Co un referente en es-
te tipo de procesos.

El nuevo horno de revenido y ni-
truracién AN2 —con una capacidad
de carga hasta 7 Tn- fue puesto en
funcionamiento en octubre de
2015 y opera como el complemen-
to perfecto del gran horno de tem-

ple al vacio VA5 —con una capaci-
dad de carga de 5,5 Tn-.

Ademas de un aumento signifi-
cativo de la capacidad, esta nue-
va inversion ofrece la posibilidad
de tratar, de manera 6ptima, con
piezas acabadas de gran dimen-
sioén o varias piezas a la vez, en
una atmésfera inerte.

Debido al aumento de tempera-
tura de funcionamiento de 850
°C, es posible el tratamiento con
cualquier gas inerte o al vacio.

Este sistema con carga horizon-
tal es capaz de realizar los pro-
cesos de nitruracién y oxida-
cién, incluso para piezas de gran
tamano, especialmente tratadas
de acuerdo con los requisitos del
cliente, ya que tiene un sistema
de control de nitruracién ultra-
moderno.

Info 5

Snapperworks
de Axelent,
tan simple
como brillante

El sistema de dibujo propio de
Axelent, Snapperworks, muy fa-
cil de usar, permite a los clien-
tes obtener una rapida idea de
cudles son las secciones que ne-
cesitan y cémo serd el aspecto
de paneles de malla.

Todo esta listo para que el usua-
rio pueda hacer click, arrastrary
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de esta manera, obtener un pla-
no con todas las piezas que ne-
cesita.

Info 6

Expulsores

de dos etapas
con recubrimiento
DLC

Todos los expulsores de dos eta-
pas de Meusburger estan ahora
disponibles con las superficies
funcionales recubiertas con DLC.

El recubrimiento DLC minimiza
el desgaste e incrementa consi-
derablemente la vida util de los
expulsores de dos etapas. Con e-
llo se consiguen una mayor du-
rabilidad del utillaje e intervalos
de mantenimiento mas largos.

Gracias a las propiedades 6pti-
mas de funcionamiento en seco
de sus superficies funcionales,
los expulsores de dos etapas se
pueden usar sin lubricante al-
guno, lo cual los hace perfectos

para aplicaciones en la indus-
tria sanitaria y alimentaria.

La carrera requerida se puede a-
justar de forma infinita y con-
trolada. Todos los expulsores de
dos etapas con recubrimiento
DLC estan disponibles en stock
en Meusburger.

Info 7

Nuevas plaquitas
de ceramica
Sialon estilo T

Seco ha ampliado las capacida-
des de rendimiento en semiaca-
bado y desbaste de su calidad
cerdmica Sialon CS100 Seco-
max™, anadiendo a esta gama
plaquitas con preparacién de fi-
lo estilo T.

Gracias a una geometria extre-
madamente afilada que ofrece
un corte mucho mas suave, las
nuevas plaquitas proporcionan
una gran estabilidad y un rendi-
miento estable en el mecaniza-
do de superaleaciones de niquel
en condiciones inestables.

Son perfectas para las aplicacio-
nes de torneado que requieren
tolerancias ajustadas y fuerzas
de corte reducidas, estas plaqui-
tas de estilo T (chaflanado) CS100
estan disponibles con chaflanes
de 20 grados con un ancho de
0,05 mm a 0,1 mm.

Sus filos negativos y reforzados
ayudan a absorber las elevadas
fuerzas de corte y presion, que de
otra forma recaerian en las pie-
zas y configuraciones de la ma-
quina.

Como resultado, estas plaquitas
eliminan el riesgo de deforma-
cién de piezas, especialmente
en los componentes con paredes
finas, a la vez que reducen las
vibraciones excesivas que acor-
tan la vida util de la herramienta
y tienen un impacto negativo en
el acabado superficial.

Las caracteristicas de estas
plaquitas también complemen-
tan a los productos CS100 con
geometria S (chaflanado), dise-
nados para soportar elevadas
fuerzas de corte en condiciones
de mecanizado estables y rigi-
das.

Info 8

Nuevas
MATSUURA
distribuidas

por MAQUINSER

El pasado nimero de diciembre
en paginas 42 y 43 publicamos
un articulo sobre las “Nuevas
Matsuura, H.Plus-400 y H.Plus-
500 ya disponibles”.

Estos centros de mecanizado
horizontal, desde hace mucho
tiempo y hasta la fecha estan
distribuidos y comercializados
por MAQUINSER, empresa fun-
dada en 1987 con sede central
en Granollers (Barcelona) y va-
rias oficinas en Espafia y Portu-
gal.

Info 9
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Celebrada la 10° edicion
del Congreso Catalan
del Decoletaje y la Mecanizacién

cién del 10° Congreso Cataldn del Decoletaje

y la Mecanizacién organizado por Adecat y
que conté con la participacién de cerca de 50 con-
gresistas.

E 1 pasado 24 de Octubre tuvo lugar la celebra-

Bajo el titulo “Innovacién y Formacién: una reali-
dad en el decoletaje”, inauguraron el acto el alcal-
de de Vallromanes, David Ricart, el presidente de
Adecat, Jordi Farrés y el director general de Indus-
tria de la Generalitat de Catalunya, Antoni Maria
Grau. Una vez dada la bienvenida a la localidad por
parte del alcalde, el presidente de Adecat agrade-
ci6 la asistencia al publico y destacé que la celebra-
cién de las 10 ediciones del Congreso de Adecat,
suponen 21 afnios de trabajo de muchas persones
del sector.

El director general de Industria, mencioné la situa-
cién de Catalunya como pais industrial, destacando
la creacién de ocupacién y los principales instru-
mentos de apoyo de que disponen las empresas.
Recalcé el hecho de internacionalizar la innovacién
y la necesidad de mantener una politica industrial
coherente con el territorio.

Posteriormente, la responsable de formacién de A-
decat (Krikos21), Mercé Chacén, abrié una intere-
sante sesién de debate en la que, en primer lugar,
el director general de Formacié Professional i En-
senyaments de Regim Especial de la Generalitat de
Catalunya, Melcior Arcarons, intervino para hablar
sobre la FP Dual. También destacé que la certifica-
ci6én de las competencias tiene que ser un estimulo
para la formacién.

A continuacidn, el director de la Escue-
la en Alternancia IMH, Ixaka Egurbide,
explico y detall6 el modelo vasco de la
FP Dual y que sin duda el Gobierno de
Euskadi ha invertido unos buenos re-
cursos econémicos con el fin de gozar
en la actualidad del mejor modelo edu-
cativo de todo el territorio espanol.

Por ultimo, el coordinador en Cata-
lunya de la Fundacién Bertelsmann,
Guillem Salvans, expresé la necesi-
dad de apostar por la FP Dual y que la
misma no puede ser una moda, sino
una necesidad, ya que ademads es sin
duda una herramienta fundamental
contra el paro.
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Fira de Barcelona lanza In(3D)ustry

el 21 al 23 de junio de 2016, el pabellén 1 del

recinto de Gran Via de Fira de Barcelona a-

cogerd la primera edicién de In(3D)ustry,
un nuevo evento de ambito internacional que ana-
lizard el presente y el futuro de la fabricacién avan-
zada y aditiva, conocida popularmente como im-
presién en tres dimensiones (3D). El certamen, que
se define como un ‘hub' global, reunird a todos los
segmentos que configuran el ecosistema de la fa-
bricacién avanzada y aditiva para fomentar la me-
jora tecnoldgica de estos innovadores sistemas.

Organizado por Fira de Barcelona, la primera edi-
cién de In(3D)ustry contara con la presencia de las
30 mejores companias del mundo especializadas
en fabricacién aditiva, con el objetivo de interrela-
cionarse con 20 empresas lideres de diversos sec-
tores industriales, a los que ofreceran soluciones a
sus necesidades concretas en un evento Premium,
sélo para profesionales del sector.

Asi, en In(3D)ustry participaran firmas de cuatro in-
dustrias usuarias (health care, transporte —automé-
vil y aeronautica-, retail and consumer y arquitectu-
ra y habitat) que lanzaran sus retos de futuro a los
expositores del certamen, grandes expertos en im-
presién 3D que, a su vez, mostraran sus casos de éxi-
to y desvelaran como esta tecnologia puede ser apli-
cada, de manera exitosa, por estos cuatro sectores.

El director del salén, Miquel Serrano, afirma que
"In(3D)ustry serd un evento inédito en el mundo,
ya que se ha disenado en funcién de las exigencias
que presentan, por ejemplo, industrias como la del
automovil o la de la salud a los creadores de ma-
quinaria 3D, para afrontar la nueva revolucién in-
dustrial que suponen estos nuevos métodos de fa-

bricacién". "Este nuevo hub tiene como objetivo a-
poyar a un sector en franca expansion, siendo un
punto de encuentro que sirva para acelerar esta
tecnologia y ajustarla, de forma exitosa, a las nece-
sidades reales de los consumidores y usuarios in-
dustriales", anade Serrano.

En este sentido, el certamen dispondra de una zona,
el In(3D)ustry Arena, donde los usuarios visitantes
de cada uno de los cuatro sectores industriales po-
drén lanzar sus retos de futuro a los expositores,
que mostraran cémo la fabricacién aditiva ya esta
ofreciendo soluciones tangibles a industrias como la
de la aviacién o de la construccidn, entre otros. Esta
zona dard cabida a todos los fabricantes que inte-
gran un sector tan transversal como el de la fabrica-
cién aditiva. Asi, desde productores de primera ge-
neracién de impresoras 3D hasta fabricantes de
maquinas-herramienta, pasando por aquellas em-
presas de 2D que han evolucionado hasta la impre-
sién en 3D, tendran presencia en el evento.

El evento propiciard también el didlogo entre sec-
tores con In(3D)ustry Talks, donde se presentaran
diversos casos de best solutions, se plantearan re-
tos por parte de las empresas a los fabricantes, se
llevaran a cabo diversas mesas redondas y se fo-
mentaran los contactos de negocio.

La oferta de In(3D)ustry se completa con dos plata-
formas concurrentes: el Open Innovation Marketpla-
ce, un punto de encuentro entre empresas inverso-
ras, usuarios y fabricantes de maquinaria 3D, el Call
for Best Solutions, donde se elegirdn los 50 mejores
prototipos que seran expuestos durante el evento en
el In(3D)ustry Arena. Los In(3D)ustry Awards pre-
miardn la mejor solucién presentada al certamen.

11
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Brazo de construccion ligera,
para una utilizacion versatil

esde otorio de 2015, existe asimismo
D una versién incorporada del Power-
ball Lightweight Arm LWA 4P de
SCHUNK, con un sistema de control integra-

do y que se programa de modo intuitivo.

Dado que toda le electrénica esta dispuesta
de modo compacto en la base, el brazo de
construccidn ligera puede transportarse del
punto A al punto B, en el menor tiempo po-
sible, ya sea manualmente o encima de una
plataforma rodante.

No es necesario ningin armario eléctrico ni
ningltn PC adicional. La puesta en marcha
puede realizarse desde cualquier navegador
de Internet habitual.

Con este propésito, SCHUNK pone a disposi-
cién una App que puede utilizarse en Smartp-
hones, Tablets y ordenadores PC convencio-
nales.

Mediante un control deslizante virtual y un
visualizador tridimensional integrado, es
posible opcionalmente una programacién
en coordenadas cartesianas o especifica de
los ejes.

En su versién incorporada, el brazo Powerball
Lightweight Arm LWA de SCHUNK, se puede
mover programdndolo desde la App y reposicio-
narse en cuestion de minutos.



Ademds del Powerball Lightweight Arm, con la
App también se programa de modo intuitivo el
SVH 5-Fingerhand de SCHUNK.

A fin de que el cambio a una ubicacién de utili-
zacién distinta sea mas rapido, es posible alma-
cenar la totalidad de los procedimientos, acce-
der a los mismos en funcién de la situacién y
adaptarlos en el menor tiempo posible a cual-
quier escenario de la aplicacion.

El voltaje de suministro para el LWA (24 V), se
realiza fijo o mediante baterias.

Preciso y de alta densidad de potencia

El Powerball Lightweight Arm LWA 4P, presen-
ta una relacién peso propio/ capacidad de carga
de 2:1 y constituye uno de los brazos de cons-
truccién ligera de mayor densidad de potencia
del mundo.

Con un peso propio de 15 kg, puede manipular
dindmicamente cargas de hasta 6 kg. A este res-
pecto, cubre un radio de agarre de mas de 700
mm.

Puesto que su extremo anterior, es decir casi
la muifeca, estd dispuesto de modo compac-
to, el brazo puede moverse en espacios estre-
chos.

Gracias a su repetibilidad excelente de +/- 0,15
mm, es posible su utilizacién en aplicaciones de
medicién e inspeccién, con una elevada estabi-
lidad durante el proceso.

Asimismo, su ingenioso diseno previene la e-
xistencia de movimientos de aplastamiento o
cizallamiento.

De este modo, su peso ligero proporciona unas
condiciones 6ptimas para aplicaciones en un
entorno con personas.

Dado que los conductos de alimentacién para
las pinzas y para las herramientas se guian en
el interior, se prescinde en la periferia de cables
molestos y que puedan ocasionar fallos.

Mediante una construccién ligera y un par mo-
tor de Ultima generacion, el brazo Powerball
Lightweight Arm de SCHUNK, consigue alcan-
zar una potencia promedio de 80 W.

13



Informacion / rebrero 2016

14

El mercado interior permite
al sector de la maquina-herramienta
crecer un 3,4% en 2015

quinas-herramienta y tecnologias avanzadas de

fabricacioén incrementa ligeramente la cifra de
facturacién de 2015 en un 3,4%. Pese a las dificultades
del ejercicio que empez6 mejor de lo que termind, los
datos globales indican que la cifra ha crecido impulsada
por el arranque que sube un 4,6%. La deformacién sin
embargo baja levemente, un 0,16%, manteniendo practi-
camente la cifra de 2014. Los componentes también han
sufrido una bajada del 7,9%, arrastrados por la situacién
de China, pero el resto de los subsectores, otras maqui-
nas (+9,5%), herramientas (+6,7%), accesorios (+5,6%) y
mecanizados (+6,3%), mejoran respecto a 2014.

T odavia en cifras provisionales, el sector de Ma-

El presidente de AFM, Antxon Lépez Usoz afirma: “Con-
sideramos que el resultado de este ano es satisfactorio
para nuestras empresas y esperamos que, si nada se
complica, la tendencia positiva se pueda mantener en
2016. En todo caso, sabemos que atravesamos un mo-
mento de gran complejidad. La situacién internacional
sigue en proceso de fuerte transformacién: los ultimos
anos hemos asistido a un desplazamiento de la deman-
da de maquinas-herramienta desde Asia hacia el conti-
nente americano, con una Europa que invierte de mane-
ra mas timida. Asi, mientras que EEUU, Canadd y México
ofrecen perspectivas de crecimiento estable, en Europa,
Francia, Italia y Reino Unido, junto al mercado espariol,
estan subiendo ligeramente. Sin embargo, el principal
motor de Europa que es el mercado alemadn no acaba
despuntar. Por su parte, Asia experimenta un descenso
muy acusado que ya pronosticaban los pedidos capta-
dos en 2014, y Rusia y Brasil, por motivos distintos, con-
tindan en una situacién muy dificil.

Por otra parte, las drasticas variaciones que han expe-
rimentado el petréleo y el délar, han generado com-
plicaciones y oportunidades casi por igual”.

EXPORTACIONES

Las exportaciones caen en 2015 un 1,8%, pero mante-
niéndose en niveles muy altos, como lo demuestra la
cifra de 1.071 millones de euros, la tercera mejor cifra
de la historia. Analizando los datos de exportacién
por paises hasta el mes de octubre, observamos que
por primera vez, el listado lo encabeza EEUU, seguido
de Alemania, Italia, Reino Unido y China (este Gltimo,
primer mercado en 2014). Completan el ranking de
principales destinos de exportacién, Portugal, México,
Francia, Polonia y Rusia. Destaca el crecimiento de E-
EUU que practicamente triplica la cifra obtenida en la
misma fecha de 2014, Italia que la dobla y Reino Uni-
do que sube un 40%. En la otra cara de la moneda, la
fortisima caida experimentada por China, la bajada
de Rusia y el leve retroceso de Alemania y Francia.

PEDIDOS

La cifra de pedidos en 2015 crece por encima del 10%,
generando buenas expectativas de actividad para 2016.
Este incremento de pedidos se asienta, en el mercado
nacional para el arranque, y en la exportacién para la
deformacioén.

Espafa es nuevamente el primer mercado al igual que
en 2013 y 2014. El consumo interior crece un 24,4% y
mantiene la tendencia de crecimiento de los Ultimos
anos. “El impulso que estamos observando en el mer-
cado nacional nos hace pensar que vamos poco a poco
recuperando competitividad industrial. Todavia queda
un largo camino que recorrer, pero creemos que los
planes de apoyo a la inversién puestos en marcha des-
de la administracién vasca en los ultimos afios, han
servido para impulsar la renovacién del parque de ma-
quinaria y confiamos en su extension al resto de pais



para seguir avanzando en esa misma senda. En la me-
dida en que la industria cuente con las dltimas inno-
vaciones en produccién podra recuperar su espacio
como motor de la economia”, declara Lépez Usoz.

PREVISION 2016

El presidente de AFM anade: “En 2016 confiamos en
crecer ligeramente en facturacién en el mercado inte-
rior y mantener las ventas en los mercados exteriores,
compensando destinos y ocupando nichos de produc-
to especializado”.

29 BIEMH, BILBAO, DEL 30 DE MAYO AL 4 DE JUNIO

Para el presidente de AFM, la 29 edicién de la Bienal de
Maquina-herramienta promete ser una edicion intere-
sante: “las empresas estan apostando por la renovacion, y
en ese sentido, la BIEMH va a atraer a los mas relevantes
fabricantes y distribuidores de sistemas de produccion a-
vanzados que estan compitiendo a nivel internacional, y
a su vez a los compradores mas exigentes, posibilitando
oportunidades comerciales de gran interés”.

Como novedades de esta edicién, que se presenta bajo
el lema de “Smart solutions”, destaca el nacimiento de
ADDIT3D, feria especializada en fabricacién aditiva
que espera convertirse en la mejor plataforma de difu-
sién y promocién de las tecnologias de fabricaciéon adi-
tiva y 3D. Impulsada por BEC y ADDIMAT, se celebrara
en paralelo a BIEMH 2016, del 30 de mayo al 4 de junio.

También es necesario destacar que la feria permitira
visualizar diversos ejemplos de aplicaciones inteligen-
tes 4.0, que abren un amplio abanico de funcionalida-
des y servicios inteligentes en los equipos presenta-
dos. BIEMH sera testigo del inicio de lo que se viene
llamando la 4* Revolucién Industrial.

Otro elemento nuevo sera el Foro de Empleo WORK
Inn que persigue la captacién de talento para la indus-
tria y que acercard a los jovenes estudiantes de carre-
ras técnicas, a las empresas necesitadas de contratar
personas altamente cualificadas y preparadas para la
nueva industria del futuro.
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El Sistema DAS de SORALUCE
galardonado con el premio
“Quality Innovation of the year”

do el sector de la méquina-herramienta, re-

duciendo el riesgo de aparicién de chatter
durante el proceso de mecanizado y mejorando asi
la capacidad de corte de la maquina hasta en un
300%.

E 1 sistema DAS de SORALUCE ha revoluciona-

El Sistema DAS de SORALUCE (Dynamics Active Sta-
bilised) ha sido galardonado con el premio “Quality
Innovation of the Year 2015” en la categoria de gran-
des empresas. La entrega de premios tuvo lugar en
Tallin, Estonia, con la presencia de Rafael Idigoras,
Director Gerente de SORALUCE, el Prof. Dr. Iker Man-
cisidor, Ingeniero de Dinamica y Control en IK4-IDE-

Rafael Idigoras, Fernando Garcia Casas (Spanish Ambassador
in Estonia) e Iker Mancisidor.

KO, Centro Tecnolégico de DANOBATGROUP, Fer-
nando Sierra, Director de Euskalit y Fernando Garcia
Casas, Embajador de Espana en Estonia. La competi-
cién, organizada por la Asociacién de Calidad Fin-
landesa, ha sido acogida este afno por la Asociacién
de Calidad Estonia (EAQ). Los proyectos presentados
provenian principalmente de paises europeos y de
Israel, entre otros. El objetivo de la competicion es
aumentar el ndmero y la calidad de las innovaciones
en los paises competidores.

El equipo de evaluacién internacional ha determi-
nado que, en la categoria de gran empresa, la nove-
dad presentada por SORALUCE tuvo una calificacién
sobresaliente, en los cinco elementos que fueron e-
valuados durante este proceso: Valor de la novedad,
utilidad, aprendizaje, orientacién al cliente y efica-
cia. El miembro del Jurado de Quality Innovation of
the Year 2015 de Estonia, la Sra.Tiia Tammaru,
menciond "el mundo de las méaquinas-herramienta
ha experimentado una verdadera revolucién con el
Sistema DAS de SORALUCE, una innovacién que re-
duce el riesgo de la aparicién de chatter durante el
proceso de mecanizado, en un grado impensable
hasta ahora, multiplicando asi el rendimiento de la
maquina".

El sistema en proceso de patente, es fruto del es-
fuerzo conjunto entre SORALUCE e IK4-IDEKO, el
centro de investigacién de DANOBATGROUP; el
grupo al que tanto SORALUCE como IK4-IDEKO
pertenecen y ha sido testado en BIMATEC SORA-
LUCE, Centro de Excelencia de la marca en Alema-
nia. Esta labor conjunta de I+D+i, en la que se tie-
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Rafael Idigoras, Fernando Sierra (Director from Euskalit) y Fernando Garcia Casas (Spanish Ambassador in Estonia).

nen especialmente en cuenta las sugerencias de
los usuarios, se materializa en un dispositivo ca-
paz de aumentar activamente la rigidez dindmica
de la maquina, incrementando la capacidad de
corte hasta en un 300%, lo cual reduce el riesgo de
inestabilidad (chatter) durante el mecanizado.

El sistema incrementa la capacidad de corte gene-
ral, mejora la calidad de la superficie y reduce el
riesgo de rotura de herramientas, aumentando su
vida ttil en condiciones de corte limite.

SORALUCE es el primer fabricante de maquinas-
herramienta en el mundo que ofrece, dentro de su
catdlogo de productos, un concepto tecnolégico
que se ha utilizado durante afos en otros campos
de la ingenieria, como el aeroespacial. La investi-
gacién sobre la dindmica de las maquinas realiza-
das por IK4-IDEKO y la experiencia de SORALUCE
en el desarrollo y aplicacién de la solucién han si-
do clave para el lanzamiento de esta solucién, que
ha supuesto un avance significativo para la tecno-
logia disponible en el mercado.

El sistema ha sido puesto a prueba en todo tipo de
procesos de mecanizado, como cabezales de pren-

sa, piezas polares de motor o moldes, y en todos e-
llos, su uso ha producido una reduccién de hasta el
45% en los tiempos de mecanizado testados.

SISTEMA DAS
DYNAMICS ACTIVE STABILISER

La revolucién tecnolégica que lidera el futuro de
las méquinas herramienta, reduciendo el riesgo de
chatter durante el proceso de mecanizado:

* 100% de capacidad de corte en todo el volumen
de la pieza.

e Aumento de la productividad hasta en un 300%.

* Mejora la calidad de la superficie de la pieza.

e Aumento de la vida util de la herramienta.

e Funcionamiento a tiempo real.

El Sistema DAS ha sido también nominado al pre-
mio Bestof Industry, en la categoria de méaquinas
de corte. Este premio lo organiza la revista Maschi-
nenmarkt, una de las revistas especializadas mas
prestigiosas del sector de la maquina herramienta
en Alemania.
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La version mas actual de ROMER
Absolute Arm es la mas precisa

de fabricacién Hexagon Manufacturing Inte-

lligence, presenta un gran avance para su se-
rie de méquinas de medicién de coordenadas
(MMC) portatil ROMER Absolute Arm.

L a empresa global de metrologia y tecnologia

18

Con el objetivo de ofrecer precisién absoluta en apli-
caciones de medicidn 3D, la nueva serie 77 de brazos
ofrecen una precisién de escaneo 20% mejor y una
precisién de medicién con sonda téctil 15% mejor
que la serie 75 existente del ROMER Absolute Arm.



Disponible en cinco tamanos que vande 2.5 m a
4.5 m de volumen de medicién, la serie 77 ofre-
ce toda la tecnologia mejorada de los equipos
ROMER Absolute Arm para proporcionar la me-
jor precisién posible, conservando la facilidad de
uso del brazo. Es posible encender el ROMER Ab-
solute Arm y comenzar a usarlo de inmediato
sin necesidad de calentar el brazo o de estable-
cer una referencia, en tanto que es posible cam-
biar las sondas sin efectuar una nueva calibra-
cidén, lo cual aumenta la flexibilidad en el
trabajo. La respuesta acustica y haptica para

el operador permite su uso en ambientes de
talleres con suelo rugoso, mientras que la
base magnética 3000 N que se entrega como
estandar ofrece diversas opciones de instala-
cién para todo tipo de aplicaciones.

“La serie 77 lleva a otro nivel la precisién de fun-
cionamiento del ROMER Absolute Arm”, de-
claré Stephan Amann, Director de comercia-
lizacién de Brazos portatiles de Hexagon
Manufacturing Intelligence. “Junto con los
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brazos de las series 73y 75, la serie 77 ofrece un
producto con tres niveles, lo cual facilita al usua-
rio la eleccién de un ROMER Absolute Arm segin
los requerimientos y presupuesto para su aplica-
cién.”

Al igual que las series 73 y 75 del ROMER Abso-
lute Arm, los brazos de la serie 77 son compati-
bles con todos los escaneres laser de Hexagon,
incluyendo las unidades externas HP-L-20.8 y
HP-L-8.9 y el escéaner integrado RS3. Todos los
brazos estan disponibles en configuraciones de
6y 7 ejes, donde los modelos de 6 ejes resul-
tan ideales para las mediciones con sonda
tactil y los de 7 ejes son adecuados para el
escaneo laser de alta velocidad.

La serie 77 del ROMER Absolute Arm estd dis-
ponible para su adquisicién en todo el mundo
a través de las operaciones comerciales loca-
les de Hexagon Manufacturing Intelligence
y de sus asociados, con envios disponibles

a partir del mes de marzo.
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La 29° Bienal Espanola
de Maquina-Herramienta crece
y confirma la recuperacion del sector

Por Yemila S. Fraile

tres meses de su celebracién, en Bilbao Ex-
Ahibition Center (BEC) de Baracaldo tuvo lu-

gar la presentacién oficial de la BIEMH'16,
que promete superar sus tres Gltimas ediciones.
1.183 firmas expositoras de 20 paises (Alemania, I-
talia, Suiza, Portugal, Francia, Reino Unido, Repu-
blica Checa, Turquia, Taiwan, Dinamarca, Bélgica,
Austria, Japén, Estados Unidos, Suecia, Finlandia,
Holanda, China, Polonia y Bulgaria) repartidas en 5
pabellones diferentes estaran presentes en el certa-
men. La cifra final de ocupacién de su edicién ante-
rior ya ha sido superada. No por nada, su lema de
este aflo es “You Make It Big”: td lo haces grande.

A la rueda de prensa asistieron medios nacionales
e internacionales, prensa general y especializada,
procedentes de distintos paises europeos. La pre-

sentacion corrié a cargo de Arantza Tapia, Conse-
jera de Desarrollo Econémico y Competitividad del
Gobierno Vasco, Presidenta del Consejo de Desa-
rrollo Econdémico y Competitividad del Gobierno
Vasco y Presidenta del Consejo de Administracién
de BEC; Xabier Basafiez, Director General de BEC;
Xabier Ortueta, Director General de AFM, Asocia-
cién Espaiiola de Fabricantes de Maquinas- Herra-
mienta, Accesorios, Componentes y Herramientas,
y Jorge Garcia, Presidente de AIMHE, Asociacién de
Importadores de Maquina-Herramienta.

Tras la rueda de prensa se invité a los asistentes a
visitar las instalaciones de Danobat, Delteco y AIC-
Automotive Intelligence Center, respectivamente,
representantes de empresas fabricantes, importa-
doras y usurarias.

Los organizadores del evento
aseguraron que las empresas
presentes en la BIEMH’16 ha-
ran de ella una “fabrica del
futuro” con todas las claves
para salir airosos de los de-
safios que presenta la llama-
da industria 4.0 y los nuevos
paradigmas de trabajo que la
misma conlleva.

Destacaran de forma eviden-
te las “smart solutions”, an-
glicismo que se refiere ala a-
plicacién de la inteligencia
de Internet a los procesos
productivos, en la linea de lo



que propugna el Plan Europa 2020 de especializa-
cién inteligente.

También se hablé de 2016 como un ano clave para
afianzar la competitividad de las empresas, mo-
dernizando su tecnologia productiva y desarrollan-
do nuevos productos de inversién en tecnologia. Y
en cuanto al plano internacional del evento, Arant-
za Tapia reivindicé el gran esfuerzo que han hecho
los responsables de la campaiia de captacién de vi-
sitantes, que ha sido especialmente intensiva en
paises como Alemania, Francia, China, India o Es-
tados Unidos, prioritarios para la exportacion de
Maquina- Herramienta.

Por su parte, Xabier Ortueta dijo contemplar el afio
en curso “con mucha ilusién”, apunté que los pedi-
dos en Maquina- Herramienta y tecnologias avan-
zadas de fabricacién subieron en 2015 en torno al
10%, que su facturacién total subié un 4,6%, y re-
cordd cémo la crisis mundial ha provocado duras
caidas en Asia, mientras que Estados Unidos se ha
recuperado y Alemania, el principal motor de Eu-
ropa, no termina de despuntar. En cuanto a Espana
hablé de una subida “ligera”.

Jorge Garcia también se mostré optimista, habld
de 2015 como el ano de salida de la crisis y del
“viento a favor” que tendra la industria en 2016.
Pero apunté a que el modelo productivo espafiol
debe renovarse hasta alcanzar un rendimiento in-
dustrial alto y que hay que prestar especial aten-
cién a los modelos educativos estatales, recordan-
do en este punto que el indice de éxito escolar en
el Pais Vasco es de los superiores de Espana y de
Europa.

Ademis, Garcia tuvo tiempo de hacer que los a-
sistentes se preguntaran si el empleo que actual-
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mente se estd generando es de “calidad”, e inclu-
so se animo citar a ciertos tedricos e intelectuales
que ya trataron hace afios un tema de candente
actualidad: el deterioro de la clase media. Para
terminar su intervencion afirmé que la prestacién
de servicios sin ningln tipo de innovacién aboca
a la pobreza.

La rueda de prensa sirvié, asimismo, para que se
explicara en qué consistiran dos sonoras convoca-
torias, ADDIT3D, que se celebrard en mayo de
2016, y WORKinn, que coincidird con BIEMH. La
primera, fruto de la colaboracién de BEC y Addi-
mat, Asociacién Espaniola de Tecnologias de Fabri-
cacién Aditiva y 3D, es la primera feria sobre la
materia en Espana con un caracter exclusivamente
profesional.

Tratara de dar visibilidad a estas técnicas, dinami-
zarlas comercialmente y hablar de su amplia aplica-
bilidad. La segunda es un foro de empleo y forma-
cién pensado para jévenes estudiantes de médulos
o grados relacionados con el mundo de la Maquina-
Herramienta. WORKinn ofrecerd presentaciones,
zona expositiva, workshops y salas privadas para
entrevistas y reuniones.

Y también coincidiendo con la Bienal, BEC y el ope-
rador internacional Easyfairs organizarad dos con-
ferencias internacionales, Oil & Gas Conference, y
Maintenance Innovation Conference. Su objetivo
es que los sectores implicados en las ferias Pumps
& Valves y Maintenance, surgidas en 2015, tengan
un punto de encuentro anual.

De lo que no cabe duda es que del 30 de mayo al 4
de junio de 2016 algo grande pasard en Bilbao Exhi-
bition Center: la mayor concentracién industrial
del afio en Espana y todo un acontecimiento para
el llamado “turismo de negocios”.

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

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

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para

conseguir el parecido.

Contactar:


http://www.modelos-3d.es/
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El modelista, su mujer y su musa

unque su esposa esté presente, Zeno Noac-

co, fundador de Modeltek, admite abierta-

mente estar «casado» con sus cuatro maqui-
nas herramienta CNC de Haas. A su mujer Paola, la
directora de la empresa, no parece importarle, a pe-
sar de que Zeno Noacco a menudo usa palabras co-
mo «amor» y «pasién» para describir lo que siente
por las maquinas.

«Estaba en una feria cuando la vi por primera vez»,
dice Noacco, que no se refiere a cémo conocié a Pa-
ola, sino a la ocasién en que descubrié la primera
Haas de la empresa, una Super Mini Mill. «<Ensegui-
da me gust6 la sencillez de la maquina; el control
era muy facil de usar. Como no tenia experiencia
en mecanizado CNC, me preocupaba comprar una
maquina que luego no supiera utilizar».

Al final estas preocupaciones fueron innecesarias.
«Me dije a mi mismo que lo intentaria y que, si me
equivocaba, venderia la maquina y volveria a sub-
contratar la fabricacién de las piezas. Me alegro de
habérmela quedado. Creo que es un producto fan-
tastico. Al cabo de unas semanas, ya conocia todas
las funciones y opciones de la maquina.»

Los coches «profesionales» a escala 1:5 de Model-

tek, comercializados con el nombre de Genius RC,
cuestan en torno a los 2.000 €. Son réplicas meti-
culosas de coches reales, con piezas de disefno y fa-
bricacién personalizadas, como diferenciales, ca-
jas de engranajes, sistemas hidraulicos de freno de
disco, arboles de transmisién y suspensiones. To-
dos los componentes se crean conforme a criterios
especificos y rigurosos: tamafio, peso, materiales,
etc., indicados por el organismo regulador de este
deporte en Europa, la Federacién Europea de Co-
ches a Radiocontrol (EFRA).

Antes de fundar la empresa, Zeno Noacco era un a-
ficionado al modelismo que vivia esperando que
llegara el fin de semana, para juntarse con los ami-
gos para probar los coches que fabricaban en casa
durante el tiempo libre. Como puede imaginarse,
los modelos que construia Noacco eran excepcio-
nales. Tanto que a menudo sus amigos -y rivales-
le pedian que les hiciera piezas para sus coches.

«Poco a poco, empecé a modificar y fabricar las piezas
mas simples de los coches. Al final, hacia casi todos
los componentes, no sélo de mis coches, sino tam-
bién de los de mucha gente que me los encargaba.»

Gracias a internet y a la comunidad tan estrecha
de aficionados a los coches a radiocontrol, la repu-
tacion de Noacco fue creciendo. Los pedidos co-
menzaron a encadenarse. «Es un nicho de merca-
do, asi que los volumenes no son grandes, aunque
vendamos en todo el mundo», dice. «Aun asi, aho-
ra producimos unos cuatrocientos coches enteros
al ano: el modelo Touring —parecido a un BMW, un
Mercedes o un Alfa Romeo- y el modelo F1.»

Después de la buena experiencia con la Haas Super
Mini Mill, Noacco no dudé a la hora de elegir sus
préximas maquinas CNC. «Compramos una Haas
VF-2SS, una VF-3SS y una VF-2 estdndar», apunta.
«Asi que ahora tenemos cuatro maquinas Haas y



un operario cualificado que las maneja todas, Cle-
mente Pocovaz. Ya no necesitamos subcontratar
trabajo ni comprar piezas al por mayor, salvo el
motor en Japén y la carroceria de fibra de vidrio.»

En un banco en la zona de montaje anexa al taller
de mecanizado, hay varios chasis en fases de pro-
duccién distintas. Las piezas como un bonito em-
brague centrifugo en miniatura, parecen iguales
que las de los coches a escala natural y funcionan
de manera muy similar.

«Igual que los ingenieros que disefian un vehiculo
normal, empezamos los proyectos por las matema-
ticas», dice Noacco. «Por ejemplo, con un nuevo di-
ferencial autoblocante, calculamos las fuerzas que
genera el motor, asi como la potencia y el par de sa-
lida deseados, y usamos estas cifras para fabricar
piezas con el peso, las dimensiones, etc. correctas».

Las piezas finales del prototipo se disenan en un
sistema CAD y luego se mecanizan en las maqui-
nas Haas. Es un proceso exhaustivo y, si los célcu-
los estan bien hechos, consiguen unas creaciones
de acero, titanio y aluminio que parecen joyas y
son precisas como un reloj suizo.

«Tenemos muchos componentes pequeiios, que
solemos mecanizar en la Super Mini Mill», apunta
Noacco. «También producimos piezas como el sue-
lo del chasis, la plancha sobre la que montamos to-
do lo demas. Esta tiene casi 700 mm de largo, de ahi
que necesitemos la VF-3. De hecho, las dimensio-
nes mas adecuadas para nuestros requisitos son
las de la VF-2SS y la VF-3SS, ya que nos dan mucho
espacio de mesa y la flexibilidad para fabricar pie-
zas grandes o pequenas. Los lotes de produccién
suelen ser de unas doscientas unidades, que pode-
mos mecanizar en menos de ocho horas.»

Una vez montadas todas las piezas del prototipo,
empieza la fase de pruebas del coche.

«Construimos cinco modelos de trabajo para el e-
quipo de carreras», cuenta Noacco. «Durante un a-
o, perfeccionamos el coche hasta que tenemos el
vehiculo que queremos, que debe tener un peso
minimo lo més cercano posible a los 10 kg.»

El mundo de las carreras de coches a radiocontrol se
parece mucho al de las carreras de verdad. «<Ademas
de proporcionar coches y piezas a los clientes, tene-
mos un equipo de carreras», dice Noacco: «Genius
Racing.» Aqui al lado hemos construido un circuito
de carreras de dos millones de euros con telemetria.
Viajamos por toda Europa y por el resto del mundo;
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hay muchos aficionados en las empresas de auto-
moviles. Tengo muchos amigos en Ferrari, por ejem-
plo, y todo el mundo se lo toma muy en serio. Lo que
no quiere decir que no nos divirtamos también.» Al
fin y al cabo, para la mayoria, es una aficién.

Pero no para Modeltek y sus cuatro empleados.
«Puede que seamos una empresa pequena, pero
vemos muchas oportunidades de negocio gracias a
nuestras capacidades de disefio y mecanizado; por
ejemplo, es posible que colaboremos con las fuer-
zas aéreas italianas. Seria estupendo, aunque de
momento s6lo tenemos tiempo para los coches a
radiocontrol. A veces parece que trabajemos las 24
horas del dia.»

Si te pasas la mayor parte del dia en un taller usan-
do maquinas herramienta CNC, la vida es mucho
mas agradable si son faciles de usar y te gusta uti-
lizarlas; pero mucho mas.

«Soy un enamorado de Haas y de sus maquinas»,
reconoce Zeno Noacco. «Son asequibles, faciles de
usar y fiables. De hecho, no creo que tuviéramos
este negocio si no hubiéramos descubierto las ma-
quinas Haas.»
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FARO presenta su innovador
FARO Cobalt 3D Imager

tamente flexibles de 3D Imager, que permi-

ten impulsar procesos de metrologia en la
fabricacién industrial automatizada al siguiente
nivel.

F ARO Technologies lanza combinaciones al-

El nuevo FARO Cobalt 3D Imager estd equipado con
procesadores integrados dedicados (una primicia
en la industria). El sensor inteligente permite con-
figuraciones tnicas de combinaciones de varios I-
magers. Eso permite a los fabricantes industriales
una mejora importante en productividad y opera-
ciones de una manera nunca antes posible. Una
cantidad ilimitada de 3D Imagers puede colocarse
en configuraciones de combinaciones, practica-
mente en cualquier lugar del proceso de produc-
cién, escaneando simultdneamente y controlado
por un solo ordenador.

Ideal para el entorno de produccién, también se
puede instalar de forma méas convencional, como
por ejemplo en una base giratoria, robot o célula de
inspeccién industrial. Al combinar proyeccién de
luz azul, cAmaras estéreo y potente procesamiento
integrado, Cobalt captura y procesa millones de
puntos 3D en segundos. Con alta resolucién, exposi-
cién automatica y rango dinamico elevado, maneja
de forma experta piezas complejas con detalles fi-
nos, colores diversos, texturas y reflectividad. Ofre-
ce mediciones rapidas y consistentes, con indepen-
dencia del operario, para la inspeccién de calidad y
aplicaciones de ingenieria inversa de piezas, en-
samblajes y herramientas.

"El FARO Cobalt ofrece datos de escaneo 3D fiables
y precisos en un flujo de trabajo automatizado. Sin
restricciones en el numero de sensores en un con-
junto, no hay limite para mejorar el tiempo del ci-
clo de inspeccién. Eso lo convierte en un producto



nuevo y emocionante, que mejora la gama de pro-
ductos de FARO para la inspeccién durante y acer-
ca de los procesos,” declara Dr. Simon Raab, presi-
dente y director general de FARO. “El precio y las
posibilidades le convierten en una herramienta
rentable, versatil y practica que proporciona un ra-
pido retorno de inversién para los clientes, en di-
versas aplicaciones de metrologia y disefio de pro-
ductos.”

Dr. Raab anade: "Nos sentimos especialmente or-
gullosos de la funcién con patente pendiente de
procesamiento integrado de Cobalt, que en dltima
instancia ayuda a simplificar la integracién del dis-
positivo en entornos de produccién avanzados.
Junto con el software CAM2 Measure 10 de FARO,
un nimero ilimitado de sensores Cobalt pueden
capturar simultdneamente grandes superficies o
ensamblajes complejos. Gracias al campo de visién
configurable, procesamiento inteligente de nubes
de punto y su resolucién, se puede adaptar a diver-
sas necesidades de medicién. Nuestro andlisis de-
muestra que, para la inspeccién de grandes super-
ficies, una disposiciéon multiple de sistemas de
captura de imagenes con sensores Cobalt es mas
rapida, mas facil de integrar, mas asequible, mas
precisa y mas facil de mantener, que los grandes
sistemas de captura de imagenes de robot. Ade-
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mas, también puede superar los sistemas basados
en un robot en términos de alta resolucién y velo-
cidad de procesado de datos, asi como perfil bajo y
peso ligero."

E1 FARO Cobalt 3D Imager estd disefiado para la in-
tegracion rapida y facil en la planta de produccién,
y se integra a la perfeccién con el software de me-
trologia CAM?2 Measure 10.
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Nuevo controlador de Maquinas

NX7 de Omron

ras la exitosa introduccién en el mercado

I de la familia Sysmac con la gran acepta-

cién de sus controladores de maquina (NJ1,

NJ3, NJ5), y debido al continuo aumento de la de-

manda de cada vez mayores necesidades tecnolé-

gicas de las maquinas del futuro, Omron presenta

la evolucién légica con el nuevo controlador NX7,

que implementa el procesador méas rapido del
mercado.

El nuevo controlador de maquinas NX7 amplia la
gama de CPUs de la familia Sysmac, aumentando
el alcance de la solucién con un controlador de
mayores prestaciones y aumentando la escalabili-
dad de la solucién Sysmac.

La nueva CPU NX7 posibilita llegar a las maquinas
Premiun de mayores exigencias, e incluso abarcar
algunas de las soluciones que actualmente emple-

Portfolio de CPUs de la plataforma Sysmac*

*Las CPUs NJ5 de Robética y SQL no estdn sido incluidas en la
imagen.

an varios controladores, con la opcién de unificarlo
todo en un Unico controlador.

Todo el codigo es reusable, ya que al igual que con
el resto de controladores de la familia se usa la he-
rramienta de software Sysmac Studio, lo que per-
mite acortar los tiempos de puesta en marcha y
por tanto disminuir los costes.

El nuevo controlador de méaquinas NX7 es ain mas
rapido sin comprometer la fiabilidad, gracias a su mi-
croprocesador Intel® Core™ i7 quad-core a 2.3GHz, y
a la eficiente gestién que se hace de sus 4 nucleos, lo
que llegar a reducir el tiempo de ciclo minimo hasta
125 ps, dotandolo de mayores posibilidades y eficien-
cia que los controladores anteriores.

Esta potencia extra da la posibilidad de llegar a con-
trolar hasta 256 ejes reales y hasta 512 esclavos a tra-



vés del bus de comunicaciones EtherCat, sus 80 Mb
de memoria de programa haran que el espacio no
sea un problema, asi como sus 4 Mb de memoria pa-
ra variables retentivas y 256 Mb de memoria para va-
riables volatiles.

En una solucién clasica mono nucleo, las distintas
tareas IEC-61131-3 son ejecutadas compartiendo el
tiempo de ciclo. Debido a una eficiente gestién del
tiempo disponible, el proceso se ejecuta produ-
ciendo una falsa sensacién de procesado en para-
lelo en ‘tiempo real’, o ‘tiempo real emulado’.

La arquitectura del nuevo NX7 permite distribuir
las tareas IEC-61131-3 entre los diferentes nucleos
del procesador i7, haciendo posible un procesado
en paralelo Real, ya que en cada ntcleo estan eje-
cutandose al mismo tiempo distintas tareas y ser-
vicios.

La solucién clésica es valida para la mayoria de las
magquinas, pero cuando se necesita un paso mas es
el momento de elegir NX7.

Debido a la capacidad de NX7 de realizar procesado

Capaz de controlar hasta 256 ejes en 1ms y hasta 5 ejes en 125
usg.
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en paralelo real y al alto rendimiento del procesador
i7, los controladores de maquina de la serie NX7
pueden procesar dos médulos de motion control si-
multdneamente, ejecutdndose en paralelo incluso
con diferente tiempo de ciclo. Esta caracteristica do-
ta al controlador de una gran flexibilidad a la hora
de disenar la maquina, ya que es posible hacer el re-
parto de carga de trabajo de una forma més eficien-
te, pudiendo distribuir los ejes segin su prioridad y
consiguiendo que el numero de éstos, asi como los
de menor prioridad, no afecten al rendimiento de
los ejes con necesidades mas exigentes.

Por ejemplo, en una linea de cartén es posible inde-
pendizar el control de los ejes del desbobinador, ali-
mentador, clasificador, paletizador, etc... de los que
requieren un comportamiento mucho mas exhaus-
tivo, como puedan ser los de las cizallas de marcado
y corte donde el tiempo de ciclo de control puede
ser critico.

Como otra novedad en la gama de controladores
de maquina de la familia Sysmac, la CPU del con-
trolador NX7 incorpora 2 puertos de Ethernet (Gi-
gaEthernet), que permite montar dos redes Ether-
Net independientes, lo que dota a la maquina de
una mayor escalabilidad y flexibilidad a la hora de
integrar el controlador de maquinas NX7 en redes
de planta y/o comunicar con otros dispositivos, asi
como una mayor velocidad debido a la eficiente
gestion que el controlador hace de los puertos, gra-
cias a su microprocesador de 4 ntucleos, velocidad
que se deja notar especialmente en maquinas con
un uso intensivo de CPU y alta carga de comunica-
ciones.

Por tanto, si estamos frente a una maquina Pre-
miun donde las exigencias tecnoldgicas son las
mas elevadas, o ante una linea donde el numero de
ejes a controlar es elevado, exigiendo una alta car-
ga de red y CPU, asi como cuando estamos frente a
una linea con multiples controladores, NX7 es la
solucién mas completa, acertada y rentable, gra-
cias a:

— Procesador i7 multintcleo de 2.3GHz.

— Doble médulo de control de motion, con capaci-
dad de controlar hasta 256 ejes mediante el bus
EtherCat, y hasta 512 esclavos en la red de ma-
quina, con unos tiempos de ciclo minimos de
hasta 125 ps.

— Doble red EtherNet IP, plenamente integrado en
la familia Sysmac, y totalmente compatible es
la solucién mas completa, acertada y rentable.
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El mecanizado electroquimico

preciso (PECM)

Por Kennametal Precision Surface Solutions®

es un proceso de mecanizado no convencio-

nal, que contribuye de forma efectiva en la e-
laboracién de componentes de alta calidad de forma
productiva. Hemos pedido al Director de Producto
de Kennametal Precision Surface Solutions, Patrick
Matt, que nos explique el proceso con mas detalle.

E 1 mecanizado electroquimico preciso (PECM)

P: ;Qué es PECM?

R: El mecanizado electroquimico preciso (PECM) es
un proceso electroquimico de erosién que penetra
en las cavidades con electrodos oscilantes y una
separacién regulada de trabajo. Se aplica una co-
rriente continua pulsada entre el electrodo y la pie-
za de trabajo. La pieza de trabajo se disuelve ané-

dicamente segin la geometria del correspondiente
electrodo. Esto produce formas geométricas com-
plejas en practicamente todos los metales conduc-
tores de electricidad, como por ejemplo, acero muy
templado, acero de cojinete de rodillos, acero de
pulvimetalurgia y superaleaciones.

Ademas, el PECM se utiliza también para fabricar
productos que en el pasado eran imposibles de rea-
lizar.

El moldeado, el taladrado o la micro estructuracién
en superficies externas o internas son tareas tipi-
cas que el PECM puede realizar de manera eficien-
te. El proceso es capaz de cumplir tolerancias de 2
a 5 pm. El desbaste, el acabado y el pulido se com-



binan normalmente en una sola operacién. El aca-
bado que se obtiene de la superficie es de 0,05 pm.
La velocidad de avance del catodo es de entre 0,1
mm/min y 2 mm/min (segun la aplicacién), y nor-
malmente se mecanizan varias piezas en un ciclo
para obtener un coste por pieza atractivo.

P: ;Cudl es la historia de esta tecnologia?

R: Desde el punto de vista histérico, la tecnologia
PECM apareci6 en 1990 por primera vez asociada ex-
clusivamente con la adicién de pequenios detalles
en la fabricacién de cuchillas de afeitar. Las maqui-
nas aparecieron en el mercado en 2006 y, durante
los tres ultimos afios, Kennametal Precision Surface
Solutions y PEMTEC se asociaron para ofrecer cen-
tros PECM en todo el mundo, incluida China.

P: ;Qué ofrece Kennametal Precision Surface Solutions
en cuanto a tecnologia PECM?

R: Kennametal Precision Surface Solutions ofrece
equipamiento a los clientes segtn la regién (siste-
mas de maquinas y de herramientas especiales y
de acondicionamiento posterior). Ademas, ofrece-
mos apoyo en el desarrollo del proceso y externali-
zamos las actividades de apoyo durante la prueba
y el lanzamiento de la produccién, y las activida-
des de contrato Unico.

P: ;Cudles son las caracteristicas principales que im-
pulsan la adopcién del PECM?

— Bajo coste por pieza.

Ciclos cortos gracias a la mecanizacién multiple en
un ciclo (normalmente de 4 a 60 piezas por ciclo)
Desgaste de electrodo practicamente nulo, lo que
hace muy atractivo el coste de funcionamiento.
No dependencia de la dureza del material.
Reduccién de los pasos de proceso (moldeado, aca-
bado de superficie (hasta 0,05 pm) y desbarbado en
la misma operacién).

— Libertad de diseno.

Una vez creada la forma negativa en el electrodo,
cada parte creada es como la otra.

Se pueden mecanizar practicamente todas las for-
mas y caracteristicas de forma rentable con el PECM,
lo que no se puede hacer con la mecanizacién con-
vencional.

— Rendimiento de la pieza.

Las piezas no estan sometidas a ninguna tensioén,
ya que no se aplica carga de tensién mecanica ni
térmica en las mismas => el rendimiento y la resis-
tencia a la fatiga de la pieza aumenta.
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La superficie creada no tiene ninguna estructura.

P: ;Cudles son los beneficios de utilizar el PECM frente
a los procesos de mecanizacién convencionales?

— La reduccién de los pasos de proceso, ya que el
PECM crea estructuras acabadas como formas y
orificios sin rebarbas en un solo paso.

— Acabado superior de la superficie hasta 0,05 pm,
ademads de una tolerancia de 2 a 5 pm.

— Las piezas no tienen capas de éxido ni tensién
de ningun tipo.

— Dado que el electrodo no toca la pieza, no im-
portan las propiedades del material para el pro-
ceso (duro, blando, rigido, etc.) y, en consecuen-
cia, ofrece posibilidades que no se alcanzan con
otros procesos.

— El coste de funcionamiento es muy atractivo.

— Los tiempos por ciclo también son atractivos: se
mecanizan varias piezas en un ciclo.

P: ;Cudl es el criterio clave de produccion y los limites
para adoptar el PECM con éxito?

— La forma compleja y el grosor del componente
favorece al PECM.

— Una elevada tasa de produccién y un gran volu-
men contribuyen enormemente.

— Las medidas maximas de la superficie que se de-
be mecanizar de una vez tienen que estar dentro
de un area de 100 cm?.

P: ;Qué potencial tiene la tecnologia PECM en el mercado?

R: El PECM tiene la capacidad de convertirse en algo
mas que un nicho especializado de tecnologia, ya
que suministra productos precisos sin practicamen-
te esfuerzo de post procesado (desbarbe, acabado),
independientemente de la dureza del material, que
es la base de la produccién de piezas a un coste mas
bajo comparado con la mecanizacién tradicional.

Evidentemente, el mercado demanda una tecnolo-
gia de este tipo para los materiales duros de meca-
nizar, ademas de que la presién de los costes fuer-
zan al mercado a crear innovaciones. Dado que la
mayoria de mercados buscan una mayor eficien-
cia, veremos la apariciéon cada vez mas de piezas
de ingenieria (mayor carga de tensién, piezas mas
pequenas, de mas precisién, materiales raros de
dificil mecanizacién, etc.). E1 PECM podria conver-
tirse en un proceso clave en la fabricacién de estas
piezas, ya que garantiza la competitividad econé-
mica de sus usuarios en el mercado mundial.
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Nueva Calidad

Uddeholm FORMVAR

ddeholm ha desarrollado una nueva cali-

dad de acero para trabajo en caliente. Con

una buena resistencia al revenido y alto li-
mite elastico en caliente.

Se trata de una opcién mejorada para las matrices
fabricadas en H13 y H11 que se encuentran en el
mercado.

Con Formvar se ofrece una solucién aiin més com-
pleta para forjar en caliente. Cualesquiera que se-
an las condiciones, es altamente recomendable pa-
ra aplicaciones de extrusién, y en particular forja
en caliente. Con esta calidad se logra un incremen-
to de la vida 1til de la herramienta.

Uddeholm Formvar es un acero convencional de
trabajo en caliente de alto rendimiento, que ofrece
una muy buena resistencia al desgaste en caliente
y a la deformacién pléstica. Se caracteriza por:

¢ Buena resistencia al revenido.
¢ Buena resistencia a alta temperatura.

¢ Excelente templabilidad.

Buena estabilidad dimensional durante el trata-
miento térmico y los recubrimientos.

Como se ha destacado anteriormente, esta prepa-
rado para componentes de extrusién como son las
matrices, camisas, discos de empuje, vastagos. Al
mismo tiempo también responde a aplicaciones de
forja en caliente, como son los insertos.
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

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

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

cién mecénica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-

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

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

hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

trabajos en frio y en caliente, su seleccion y tratamiento

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

omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

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

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

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



http://www.pedeca.es/
mailto:pedeca@pedeca.es
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Alfombra vs. escaner de seguridad

Por Mikel Saez de Buruaga - SICK

esde 1990, las alfombras de seguridad se
D enfrentan a una creciente competencia de
los escéaners laser de seguridad. Debido a
que el precio de escéners esta disminuyendo con-
tinuamente, el usuario podria enfrentarse a la de-

cisién de reemplazar su alfombra de seguridad con
un escaner.

Las principales ventajas son los costos de sustitu-
cién del equipo, reducidos a través de la funciona-
lidad de ser el escaner un equipo sin contacto y el
principio de memoria de configuracién en el co-
nector del sistema del escaner. Ademas, el escaner
laser de seguridad se puede ajustar facilmente al
diseno de la maquina gracias a los campos confi-
gurables. Otras ventajas son los campos de aviso
que reducen el tiempo de parada de la maquina, al
advertir a las personas que se acerca antes de que

la maquina tenga que ser detenida por razones de
seguridad.

Escaner laser frente a alfombra
de seguridad: ;Cual elijo?

Durante mas de medio siglo, alfombras de seguri-
dad se han utilizado en practicamente todos los
sectores, como la forma estandar de proteccién de
areas. Esta tecnologia antigua han demostrado su
eficacia.

Por lo general, las alfombras de seguridad funcio-
nan como un interruptor abierto. Cuando se pone
sobre ellas un peso capaz de influir en la alfombra
de seguridad, el interruptor se cierra. Envia una se-
nal al controlador que posteriormente envia una
senal de parada segura a la méquina que estd sien-
do vigilada, para detener su movimiento peligroso.

Sin embargo, las alfombras de seguridad estan su-
jetas al desgaste fisico, tanto medioambiental co-
mo operativo, ya que para cumplir su funcién debe
haber un contacto directo.

Desde la introduccién de las alfombras de seguri-
dad en la década de 1950, una serie de nuevas tec-
nologias han surgido en el campo de la seguridad,
incluyendo escéners laser de seguridad en la déca-
da de 1990. Inicialmente, el argumento principal
para las alfombras de seguridad es que los esca-
ners son mas caros. Sin embargo, en los tltimos a-
nos el precio de los escéners laser de seguridad ha
bajado de manera significativa. El retorno de la in-



versién para escaners laser de seguridad hoy en
dia, es mejor que el de alfombras de seguridad.

Si una empresa tiene que reemplazar una alfom-
bra de seguridad una o dos veces, ha superado el
coste de un escaner de seguridad; esto sin tener en
cuenta la mayor productividad que los escaners
permiten.

Estos ultimos factores son las principales razones
por las que los escéners laser han suplantado en
gran parte a las alfombras.

Una mirada a la tecnologia del escaner

Los escaners laser de seguridad utilizan la tecnolo-
gia de “tiempo de vuelo”. Un haz laser pulsado se
emite y se refleja si se encuentra con un objeto. El
receptor del escéner registra la recepcién de este
pulso. El tiempo entre la emisién y la recepcién del
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impulso es directamente proporcional a la distan-
cia entre el escaner y el objeto. Un espejo giratorio
interno desvia el haz laser pulsado para generar u-
na exploracién en forma de abanico. La posicién
del objeto detectado se determina a partir de la se-
cuencia de los impulsos recibidos. Los datos de
medicién también se ponen a disposicién del
cliente en tiempo real, para la evaluacién a través
de un interfaz de datos.

El escaner laser de seguridad tiene campos de se-
guridad y aviso, también conocidos como zonas o
areas. Estas zonas se pueden programar libremen-
te (con derechos de acceso de configuracién) y son
facilmente definibles a través del software de pro-
gramacién. Cuando se detecta un objeto en el cam-
po de advertencia definido, el escaner inicia una
advertencia (un indicador audible o visible) que se
puede usar para notificar que se estan aproximan-
do a una zona donde hay riesgos potenciales.
Cuando un objeto entra en el campo de seguridad,
una parada de seguridad se puede iniciar para de-
tener el movimiento peligroso de la maquina.

Ventajas de gran alcance

Resumiendo, los escéners laser de seguridad ofre-
cen una serie de ventajas clave sobre alfombras de
seguridad:

— Funcionalidad sin contacto.

— Facil sustitucién.

— Regulacion.

— Proteccién con el campo de aviso.

— Mayor retorno de la inversién.

— Bajo mantenimiento.
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Presentacion del proyecto CUTROB+

las empresas NOGUERASA, DELTATEC, IN-

FOBOTICA Y BDIGITAL, ha formado parte del
proyecto europeo CUTROB+ con el objeto de mejo-
rar la precisién de los robots, a la hora de seguir
trayectorias programadas con sistemas off-line.

E n los dos dltimos afios TECNOCIM, junto con

CUTROB+ propone la combinacién de un sistema
de visidn, interconectividad, inteligencia artificial
e informacién CAD/CAM para mejorar la precisién
de las trayectorias de los robots, mediante la reco-
mendacién de un sistema experto.

Las principales ventajas de este sistema es que es
véalido para cualquier marca de robot y para cual-
quier aplicacién, ya que no se trata de un sistema
de calibrado teérico a realizar en la fabrica del ro-
bot, sino que es un sistema de calibrado en tiempo
real que constantemente estd aprendiendo.

Project concept.

De modo resumido, el sistema consiste en un gene-
rador de trayectorias que manda una primera tra-
yectoria ideal a un sistema experto, éste, segin la
informacién que tiene sobre el comportamiento del
robot, genera una trayectoria a seguir por el robot,
el robot sigue dicha trayectoria y un sistema de vi-
sién captura la trayectoria real del robot. Esta tra-
yectoria real es mandada al generador de trayecto-
rias que analiza la desviacién entre la trayectoria
ideal y la real, si la tolerancia es superior a la dese-
ada manda el resultado al sistema experto,
que la vuelve a analizar y genera una nue-
va recomendacion.

Este bucle contintia hasta lograr la trayec-
toria deseada. Cuanta mas informacién
tiene el sistema experto menores son las
iteraciones a realizar, logrando resultados
mas precisos con menos tiempo.

Tras dos afios de investigacién y desarro-
llo se han logrado los primeros resultados
en la planta de NOGUERASA, resultados
que invitan al optimismo, ya que con po-
cas iteraciones se ha logrado mejorar sig-
nificativamente la tolerancia del robot.
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Conferencia de prensa

DMG Mori 2016

asistir a la conferencia de prensa anual, que el

Grupo DMG MORI celebra en Pfronten todos
los afios por estas fechas. Al contario que en otras o-
casiones y al igual que en toda Europa durante esos
dias, gozamos de una temperatura primaveral en
un entorno nevado.

E 1 pasado dia 26 de enero tuvimos ocasién de

En esta ocasién la rueda de prensa la protagoniza-
ron en primer lugar, Dr. Ridiger Kapitza - CEO
DMG MORI SEIKI AKTIENGESELLSCHAFY y en pa-
ralelo con el Dr. Masahiko Mori - CEO DMG MORI
SEIKI COMPANY LIMITED. Entre ambos nos pusie-
ron al corriente de novedades, cifras de produc-
cién, de negocio y todo lo interesante referente a la
evolucién y crecimiento del Grupo DMG MORI.

Al terminar su presentacién, pasamos a una inte-
resante ronda de ruegos y preguntas, para una vez
finalizada esta ronda, pasar al “Open House Tour”

una enorme superficie dedicada a la exposicién de
toda la maquinaria y visitar también algunas de-
pendencias en el proceso de fabricacién de dichas
magquinas. En este caso estaban expuestas 90 ma-
quinas en 7.400 m2, un auténtico esfuerzo y dedi-
cacién hacia sus clientes que les visitaban durante
esa semana.

Ademas DMG MORI demostré cémo los clientes
pueden trabajar en red dentro de su organizacién de
la empresa por completo, con las méaquinas a través
de CELOS® y realizar mecanizados complejos, sim-
plemente con los ciclos tecnolégicos DMG MORI. El
fabricante se dirige hacia la digitalizacién y ayuda a
los usuarios en su camino hacia una produccién in-
teligente en la direccién de la industria 4.0.

DMG MORI demuestra una vez maés su capacidad
de innovacién con las nuevas maquinas de alta
tecnologia: La CTX gamma 3000 TC de segunda ge-
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neracién, en el sector de torneado, mientras que la
DMU 160 P duoBLOCK® y DMU 210 P amplian la
cartera de fresado universal. La DMU 600 Pértico li-
neal se enmarca como el nuevo exponente en XXL
para grandes mecanizados, la DIXI 125 en el campo
de la alta precisién y la ULTRASONIC 20 linear,
completan el programa de estrenos mundiales.

CELOS®, la interfaz de usuario uniforme de DMG
MOR]I, es tan facil de usar como un teléfono inteli-
gente y en red con todas las maquinas de la organi-

zacién de la empresa. Esto permite una gestién co-
herente, documentacién y visualizacién de los da-
tos en orden de trabajo, procesos y maquinas. 16
APPs CELOS® apoyan al operador en la prepara-
cién, la optimizacién y el procesamiento sin errores
de las érdenes de trabajo y hoy en dia ofrecer una
solucién para la industria 4.0. Los ciclos tecnolégi-
cos DMG Mori, con los que el mecanizado complejo
en el taller de programacion se puede realizar facil-
mente, completan el programa de la jornada de
puertas abiertas en este segmento.



Otro punto a destacar es la fabricacién aditiva en la
que DMG MORI combina inteligentemente, la de-
posicién de soldadura por laser y fresado de 5 ejes
en una sola maquina. Ademds, el fabricante se
centra con sus muchos anos de experiencia en so-
luciones especiales para los usuarios de la rama de
la industria aeroespacial, automotriz, XXL, moldes
y matrices, segmentos con gran parte de mecani-
zado.

Necesitariamos una revista entera para presentar
todo lo que alli vimos, pero nos vamos a dedicar a
las 6 novedades mundiales que se presentaron y
soluciones de produccién innovadoras para la in-
dustria 4.0:

El punto de referencia definitivo para Turn &
Mill

La CTX gamma 3000 TC en su segunda generacién
es el modelo mas grande de la serie en una versién
completamente revisada y con el MASTER®.

La tendencia hacia el mecanizado completo sigue
intacta. Por una parte, la diversidad de productos y
variantes estd creciendo a través de una multitud
de diferentes ramas y esto a su vez conduce a una
reduccioén en los tamarnios de lote, en una escala
cada vez mas amplia. En vista de tales condiciones,
el mecanizado completo en una sola configura-
cién, rapidamente se convierte en la Gnica alterna-
tiva econémica. Por otro lado, las piezas de trabajo
son cada vez mas complejas, mientras que al mis-
mo tiempo existen mayores exigencias en la preci-
sién. A todo esto, la competencia global esta agra-
vando la situacién de los ingresos en las plantas de
fabricacién. DMG MORI ha revolucionado a su vez
el mecanizado completo con sus maquinas de giro
y del molino de la serie CTX TC desde su primera
aparicién hace ocho anos. Esta serie de produccion
todo terreno ha alcanzado mientras tanto su se-
gunda generacién y ahora se completa con la CTX
gamma 3000 TC de segunda generacion.
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Versatil con precisién a largo plazo

La DMU 160 P duoBLOCK® es el modelo mas gran-
de de la serie, con las mejoras de la cuarta genera-
cién duoBLOCK®.

Con el 30 por ciento mas de precisién, rendimiento
y eficiencia DMG MORI ha establecido nuevos es-
tandares con la cuarta generacién duoBLOCK®.
Gracias a su disefio probado duoBLOCK® la maqui-
na de 5 ejes permite aumentar el rendimiento de
mecanizado superior y la méxima precisién con u-
na dindmica impresionante. A partir de materiales
dificiles de mecanizar como el titanio y la exigen-
cia mas alta calidad de la superficie, la 4* genera-
cién DMU 160 P duoBLOCK® ofrece las condiciones
ideales para su utilizacién, que van desde la indus-
tria aeroespacial a la de herramientas y moldes.

Precisién a largo plazo en el mecanizado
de alta resistencia

La DMU 210 P de 2° generacién con su area de tra-
bajo optimizado y mejorada su rigidez, es el prelu-
dio de la nueva generacién de méaquinas de pértico
de DMG MORI. En combinacién con el concepto de
refrigeracién innovador, estas mejoras dan como
resultado considerablemente mads alta precisién y
exactitud impresionante a largo plazo. Ademads, el
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concepto modular para todos los aspectos de la
nueva maquina garantiza la configuracién especi-
fica del usuario y por lo tanto también la maxima
eficiencia en la produccién del dia a dia.

XXL de pértico para el acabado dindmico

DMG MORI ha ampliado su gama XXL de mecaniza-
do con el pértico lineal DMU 600, en particular en a-
quellos sectores donde las mds altas exigencias en
cuanto a la precisién del contorno se refiere.

Establece nuevos estdndares en la dindmica y la
calidad de la superficie, en gran parte con el nuevo
mecanizado lineal pértico DMU 600. La tecnologia
de accionamientos directos en todos los ejes, per-
mite procesos de acabado de alta dindmica con u-
na precisién absoluta de contorno. Esto se suma a
un enorme aumento de la productividad para los
usuarios en la produccién XXL, porque el procesa-
miento posterior se reduce de manera significativa
-especialmente en herramientas y moldes, y la in-
dustria aeroespacial.

Méxima precisién en el nuevo tamano
de nivel de entrada

Para una precisién sin precedentes, es la Unica ra-
z6n de su existencia cuando se trata el tema de la
DIXI serie. Son centros de mecanizado excepciona-
les que se fabrican bajo condiciones tnicas en Le
Locle, Suiza, centros que pueden incluso producir
grandes componentes con didmetros de hasta 3.000
mm, alturas de 1.600 mm y un peso de hasta 12.000
kg con una precisién volumétrica en el rango de mi-
cras. Es una solucién ideal para componentes mas
pequenos.

Mecanizado completo con una mejora

Con la tecnologia de ultrasonidos desarrollada en
colaboracién con SAUER, DMG Mori desde hace
muchos anos viene ofreciendo maquinas herra-
mientas de alto rendimiento, para la alta precisiéon
en mecanizado de 5 ejes de piezas complejas he-
chas de materiales avanzados. La serie ha entrado
en una nueva liga con la nueva ULTRASONIC 20 de
22 generacién lineal. Extensas optimizaciones en
todos los dmbitos, desde la tecnologia ultrasénica
expandida y la construccién de la maquina, el ren-
dimiento y en la que incluye a las opciones dispo-
nibles, mejoran atin mas la ventaja técnica del
centro de mecanizado. Velocidades de husillo de
opcionalmente hasta 60.000 rpm, motores de ac-
cionamiento maés potentes, una huella atin mas
pequena, ademas de CELOS® con aplicaciones de-



sarrolladas especificamente para ULTRASONIC, se
encuentran entre las innovaciones que demandan
los usuarios para los sectores de la fabricacién de
moldes de alta precisién.

Especial para matrices y moldes

Que las soluciones avanzadas de produccién ga-
rantizan la capacidad competitiva en la industria
manufacturera, es un hecho indiscutible. DMG
MORI apoya a sus clientes en este sentido con sus
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muchos anos de experiencia y competencia proce-
so holistico. Una caracteristica clave de la gama de
productos y servicios de la innovacién es también
su orientaciéon en la rama especifica. Gracias a in-
numerables proyectos en las industrias aeroespa-
ciales y de automocién, asi como en las ramas de
automatizacién o de herramientas y moldes, DMG
MORI ha sido capaz de acumular una riqueza en
conocimientos especificos sobre cada aplicacién,
de la que sus clientes se benefician hoy.
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Sistema powRgrip
en Deicken & Engels

sede en Stuhr (Alemania), desde hace cinco

afios en toda su produccién sélo se emplea
un sistema de sujecién de herramientas: powRgrip
de REGO-FIX.

P ara el subcontratista Deicken & Engels, con

El sistema ha sido probado desde entonces de mul-
tiples formas, y sobre todo convence por su flexibi-
lidad, su precision de concentricidad y su rapidez.

"En 2009, en el transcurso del proceso de adaptaciéon

Figura 1: En el componente fabricado de aluminio para un es-
pectrémetro de masa, los requisitos especiales son las ajusta-
das tolerancias de forma y posicién. Debido a las profundas es-
cotaduras, en esta pieza la herramienta tiende a salirse del
alojamiento, algo que el alojamiento REGO-FIX impide con
gran eficacia.

de la tecnologia de maquinas y herramientas a las
herramientas VHM y de marcha répida, por primera
vez invertimos en el sistema de sujecién de herra-
mientas powRgrip, estableciendo con ello la base
para una fabricacién sumamente innovadora", evo-
ca Holger Kraeft, Director General de Deicken & En-
gels. "Mientras que entonces se generaban los datos
de corte y se creaban nuevas maquinas y herra-
mientas, el siguiente paso en el proceso de optimi-
zacién tiene lugar hoy en dia con la mirada puesta
en el aumento de la eficiencia, la reduccidén de cos-
tes y el ahorro de tiempo."

A este respecto powRgrip desemperia un papel fun-
damental, ya que en todo el proceso de fabricacién
Unicamente se emplea dicho sistema de sujecién de
REGO-FIX.

Un Unico sistema para el rectificado, el repaso, el
desbastado y el tallado de roscas: una prueba con-
vincente de la gran flexibilidad del sistema powR-

grip.

En la produccién en Stuhr se emplean entretanto
dos equipos powRgrip para todas las aplicaciones.
Ello es mas digno de mencién porque Deicken &
Engels ha ido diversificando su oferta a clientes y
marcas, debiendo enfrentarse de este modo a mu-
chos materiales y procesos de trabajo.

Aungque los materiales tales como las aleaciones
de aluminio, los aceros de construccién convencio-
nales, los aceros inoxidables, las aleaciones de alta
resistencia, los plasticos, los aceros inoxidables
forjados y aceros especiales con alta tenacidad de



Figura 2: Primer plano del sistema powRgrip.

hasta 1.400 Nm son dificiles de mecanizar, con el
sistema de REGO-FIX se pueden vencer todas las
dificultades que estos plantean.

En Deicken & Engels no podemos recordar ya tras
todos estos afios en uso, como podriamos trabajar
ya sin las ventajas de la marcha concéntrica y la
fuerza de sujecién del sistema powRgrip.

También para esta empresa del norte de Alemania
es capital la cuestién de como se puede ahorrar
tiempo durante el equipamiento.

Deicken & Engels sigue en este caso la estrategia
de que 60 herramientas basicas permanezcan
siempre en la maquina. Con anterioridad, tras
completarse un encargo habia que cambiar todas
las herramientas del almacén.

En la actualidad, por el contrario, este subcontra-
tista trabaja con un stock elemental de herra-
mientas basicas que permanecen en la maquina.
Con un almacén para 100 herramientas, ello im-
plica un equipamiento basico de 60 herramientas
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que permanecen en la maquina y que pueden
emplearse aproximadamente para el 80% de to-
dos los mecanizados de las piezas de trabajo; sélo
las 40 herramientas restantes deben cambiarse.

Esta estrategia trajo consigo, en la practica, que
en la primera fase hubiera que invertir mas en el
equipamiento basico de las maquinas (mds porta-
herramientas powRgrip), pero considerandolo a
posteriori, en esta empresa las ventajas han sido
mucho mayores.

Deicken & Engels ha podido realizar un gran pro-
greso productivo gracias a los portaherramientas
extralargos powRgrip que produce REGO-FIX de se-
rie.

Con las maquinas de cabezal giratorio empleadas,
el mecanizado de las piezas entrana muchas veces
un gran desafio. Justo para ello el sistema ofrece u-
na gran ventaja, a pesar de que el listén estd cada
vez més alto.

Figura 3: Deicken & Engels fabrica complejos componentes de
aceros inoxidables de gran resistencia para la industria petroli-
fera. La exigencia en este encargo para un cliente reside en la
fabricacién de roscas trapezoidales internas, cénicas y en posi-
cién baja; las operaciones de giro y fresado se realizan exclusi-
vamente con el sistema powRgrip en la misma mdquina.
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Si hoy basta una prolongacién de 400 mm, mafiana
el cliente demandara que se suministre también de
serie una prolongacién de 500 mm.

En combinacién con la interfaz CoromantCapto, es-
te subcontratista logra con los portaherramientas
extralargos resultados excelentes y se las arregla
con las longitudes estdndar que suministra REGO-
FIX.

El sistema powRgrip ha demostrado plenamente su
eficacia en Deicken & Engels. Las ventajas del siste-
ma, perfecto y preciso, son bien conocidas en la ac-
tualidad.

Especialmente el producto de REGO-FIX ofrece u-
na flexibilidad maxima con una gran precisién de
concentricidad, lo que ha llevado en Gltimo térmi-
no a que el subcontratista se haya decidido final-
mente por la adquisicién del segundo equipo tam-
bién con powRgrip. "El sistema powRgrip nos ha
convencido desde el principio - al igual a lo largo

SE NECESITA

Ingeniero comercial, en dependencia del Director Comercial, es el responsable

de

dinamizar las ventas de la empresa y seguir los proyectos en curso.

Sus tareas son:

Diagnosticar las necesidades de los clientes y proponerles soluciones técnicas.
Elaborar las ofertas comerciales y asegura el seguimiento de las mismas hasta
la consecucién de la venta y el cobro.

Sus obijetivos son:

Busqueda, identificacion y captacion de clientes. Apoyo y consolidacién de
los agentes y colaboradores extemos.

Cumplimiento de los objefivos anuales fijados.
Disefio y desarrollo de la esfrategia comercial en colaboracién con la Direc-
cion Comercial.

Aptitudes y conocimientos deseados

Formacién técnica a nivel de ingenierfa o ingenierfa técnica.

Se valorard conocimientos del mercado industrial en fratamiento de superficies.
Experiencia de al menos 3 afios en venta de producios o servicios para la in-
dustria, acostumbrado a negociar con ingenierias v fabricantes.
Disponibilidad para viajar.

Inglés.

Profesional con muy buena capacidad de comunicacién y orientado a resul
fados.

Con mas de 30 afios de experiencia, SURFAT se ha convertido en un referente
dentro del mercado de maquinas de limpieza y desengrase.

la

sede de Surfat se encuentra en Casfellbisbal y opera en foda Espafia.

A través de tecnologia propia y la de pariners ofrecemos la solucién de limpieza
y desengrase de piezas que més se adapta a la problemética de cada uno de
los clientes.
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de los afios — por sus elevadas fuerzas de sujecién,
por la posibilidad de una refrigeracién interna y
por la rapidez.

El sistema powRgrip no sélo abarca una fabrica-
cién con arranque de viruta, sino que cuando se
emplean distintos sistemas también se pierde un
tiempo valioso y se complica el proceso, algo que
no sucede en nuestro caso", cuenta Holger Kraeft
sefialando una ventaja mas. "El sistema de suje-
cién respalda con su marcha concéntrica de preci-
sién el desgaste regular de los filos de las herra-
mientas, lo que en la mayoria de los casos supone
disponer de una vida util de las herramientas el do-
ble de lo normal. Una produccién flexible requiere
un sistema flexible; es por ello que para nosotros el
sistema powRgrip es el sistema de sujecién ideal
con el que, no sélo estamos muy satisfechos, sino
que con él también nos vemos equipados dispues-
tos para afrontar un futuro halagiliefio, con un gran
crecimiento."

SE COMPRA

(de segunda mano)

* Méquinas de moldeo por inyeccién, 70-150 toneladas.

Afo de produccién: a partir de 2000 en buenas condiciones

de trabajo.

® Impresoras 3D, en condiciones de trabajo aunque no lo estén,
usadas PA12 POLVO, EOS PA2200, DURAFORM, etc.

R.Bianchi
RB Trading, s.r.o. - Bratislava, Eslovaquia
Tel .: 00421 910 418034
Skype: plasticdealer
web: www.plasticdealer.com
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mailto:carlosja1206@gmail.com
http://www.plasticdealer.com/

EMPLEO

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.

Técnico comercial fundicion exportacion

Descripcion de la oferfa: Dependiendo de la Direccion de lo empresa, ubicada en Pamplona, se dedicard a lo
venta de las piezas de fundicion que fabricamos y vendemos. Para ello, vigjard por
diferentes paises y mantendrd reuniones con los distribuidores de los principales
mercados en los que estamos frabajando actualmente (zona Magreb, Paises Ara-
bes, Rusia, Sudamérica, etc.).

Requisitos minimos: ~® Amplia experiencia en la venta de piezas de fundicion, principalmente en el sec-
tor de la mineria, asi como en el de las cementeras e industria.
© Total disponibilidad para viajar a nivel internacional (90-100% de la jomada).
© Dominio de inglés, valordndose ofros idiomas.
e Experiencia minima en puesto similar de 5-8 afios.
© Incorporacion inmediata.

Condiciones confrato: ~ © 6 meses Temporal + indefinido.
* Jornada completa.
© Salario Fijo + Comisiones.

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

reo electionico rrhh @triman.es indicando lo Ref. Fundicion Export.

Buscamos Ingeniero Técnico Comercial
para penetracion de hornos de induccion
en el mercado europeo.

El candidato sera responsable de la implantacion

y penetracién de los equipos en Europa;
reportando directamente a la matriz
y trabajando de manera autbnoma
para cumplir los objetivos marcados.

Experiencia en fundicion férrica de hierro
y acero, y en hornos de fusién por induccion,
sera valorada. Ref. 13

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

Técnico - Comercial para Espaiia

Deberé viajar constantemente por todo el territorio es-
panol y, esporddicamente, al extranjero.
Requisitos:
* Ingeniero de materiales o ingeniero mecdnico, con expe-
riencia en tratamientos térmicos y superficiales.
e Preferiblemente con experiencia en tareas comerciales (en
industria mecénica 'y / o de automocién).

e Alto nivel de inglés. Se valorard francés.
Ref. 10
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http://www.moldes-morales.com/
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 91 332 52 95
Fax:91332 8146

e-mail : acemsa@gmx.es

Centro Metalogrdfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

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

Puesta a punto de equipos automaticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-
bajo en la empresa.
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ABRIL

N° especial AEROSPACE (Sevilla).
N° especial HANNOVER MESSE (Hannover).
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