Posicionada
a su favor

La nueva CoroMill® 745
Made for Milling

sandvik.coromant.com/madeformilling




BIEMH

YOU MAKE IT BIG

Soluciones avarnzadasy
negocios inteligetfieSie
unaferia d@de [e}5
BXpositores SafMos

'Jaf_irl gtegpmistas)

Colaboran / Colaboran Organizan / Organizan BILBA
EXHIB
CENTR
ﬂ. _EUSKO JAURLARITZA

d Advanced E
GOBIERNO VASCO - Manufacturing
s wkcs - Technologies '
EK ARAPE]
ETA LA
DE RROLL
ECH TVIDAL

www.afm.es

%

EXPOSSIBLE!

www.biemh.com



Nuestra Portada

Presentamos el primer concepto de fresado multi-filo de doble cara
con accion de corte positiva.

La fresa CoroMill®745 proporciona productividad y eficiencia de costes.
iYa disponible!

Contacto:

Teléfono: +34 916605117

Fax: +34 91665135

E-mail: es.coromant@sandvik.com
www.sandvik.coromant.com
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Bdicorial

un mes de la celebracion de la 29 BIEMH, se
confirma que avanza por buen camino y con
excelentes expectativas. Mas de 1.400 firmas

expositoras responderan a los desafios de la fabrica-
cién avanzada, desde el 30 de mayo al 4 de junio.

Esperemos que sigamos adelante con las positivas
cifras del sector y que toda esta “porqueria politica”
que estamos sufriendo, no afecte ni influya negativa-
mente en el trabajo bien hecho.

Estamos preparando un numero especial con las ulti-
mas informaciones y novedades que las empresas
del sector van a presentar para dicho evento. Un am-
plio abanico de novedades estan previstas para su di-
fusién durante esos seis dias.

Animese para que su compania esté presente en el
préoximo numero especial que distribuiremos duran-
te la BIEMH.

Antonio Pérez de Camino

2 MeLF~



La fabricacion aditiva como alternativa
 alas tecnologias tradicionales

El sector aeroespacial esta experimentando una transformacion digital con el avance de la impresion 3D
en las instalaciones de fabricas modernas. Los ingenieros aeroespaciales confian en la tecnologia
Fused Deposition Modeling (FDM) para el prototipado, mecanizado y fabricacién de piezas.

T_c-s

; = PROTOTIPADO
-Corrija los errores y realice mejoras en las primeras fases del proceso de diseno
2 : cuando resultan menos costosas.

MECANIZADO

Los sistemas de produccién en 3D Performance realizan el mecanizado para la fabricacién en
materiales de nivel de produccién. Se pueden producir montajes, fijaciones, patrones de herramientas
incluso herramientas de bajo volumen en casa en horas o dias.

FABRICACION DE PIEZAS

Las impresoras 3D de la serie Production de Stratasys fabrican las piezas mas duraderas, estables y
repetibles de la industria. Por ejemplo, Airbus imprimié en 3D mas de mil piezas para su avién A350

Para mas informaciones, conéctese a www.stratasys.com/es o contactenos directamente: camille.riegel@stratasys.com
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Placa aislante
con nervios
E 1450

Meusburger amplia su gama de
placas aislantes con la version
con nervios E 1450, la cual ga-
rantiza el aislamiento éptimo
del portamoldes.

Su compatibilidad con las placas
estdndar de Meusburger permi-
te el montaje facil. Debido a su
calentamiento rapido el proceso
entero se hace més corto, lo que
se traduce en un ahorro signifi-
cante de energia.

El aislamiento del molde es es-
pecialmente importante a la ho-
ra de procesar silicona y plasti-
cos termoestables.

El material reforzado con fibra de
vidrio, que presenta una conduc-
tividad térmica de 0.09 W/mK y
el gran namero de cdmaras de ai-
re, garantizan un aislamiento 6p-
timo del molde y posibilitan una
temperatura de uso permanente
de hasta 200 °C.

En la tienda online de Meusbur-
ger, la E 1450 Placa aislante con
nervios se puede pedir en ver-
sién estandar, con dimensiones
individuales y/o mecanizada
bajo plano.

Info 1
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XYZprinting
lanza su
software

de diseno 3D

XYZprinting, fabricante mun-
dial de impresoras 3D, anuncia
el lanzamiento de XYZmaker,
su nueva solucién de software
para modelado en 3D.

Concebido para poder ser usado
por un principiante, este soft-
ware provee a los usuarios con
una galeria de modelos y multi-
ples herramientas sencillas pa-
ra crear distintas formas con fa-
cilidad.

Estas pueden girarse, ajustarse,
agruparse y personalizarse para
crear disefios imprimibles en 3D
con todo lujo de detalles.
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XYZmaker FREE
Downlead
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XYZmaker es compatible con to-
das las impresoras de XYZprin-
ting y permite exportar los ar-
chivos en formato .stl, .obj, .amf
o .ply para uso externo.

Simon Shen, CEO de XYZprinting
declaré: “Las impresoras 3D han
avanzado enormemente en tér-
minos de accesibilidad y facili-
dad de uso, pero el modelado 3D
continta siendo dificil de com-
prender y dominar para aquéllos
que no tienen conocimientos de
diseno.

Con el lanzamiento del XYZma-
ker esperamos salvar esta bre-
cha para que la gente deje de
ser reticente a comprarse una
impresora 3D y convertirse asi
en makers”.

Info 2

FRESMAK
en METAV 2016

FRESMAK S.A., fabricante de
mordazas de alta presion, califica
de exitosa la feria METAV 2016
celebrada del 23 al 27 de febrero
en Diisseldorf, en la cual estuvo
presente con un stand en el pa-
belldn 14.

La participacién en esta feria,
tras ocho anos de ausencia, res-
ponde a la estrategia de FRES-
MAK para incrementar su cuota
de mercado en Alemania, y que
va a llevar a la empresa a expo-
ner también en la feria AMB de
Stuttgart del mes de septiembre.

Durante la METAV, FRESMAK ex-
puso tanto sus mordazas stan-
dard como aplicaciones especia-
les, y presentando por primera
vez en el mercado aleman, la
nueva SC-70y la nueva familia de
productos BLOCK-SC. La afluen-
cia de visitantes fue mayor que
en ocasiones anteriores y asi se
ha visto reflejado en el nimero
de consultas sobre los productos
de FRESMAK. En cuanto a la pro-
cedencia de las visitas, si bien el
87% de empresas que han pasado
por el stand de FRESMAK a lo lar-
go de los cinco dias de feria han
sido alemanes, se ha recibido




PLANIFIQUE su taller “a tiempo real” en sélo 5 pasos, con « « « « « «
podra planificar por fin su taller facilmente, no espere mas.

Partners:

DELCAR

Al ERrOWA @ meushurger.com
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también la visita de empresas de
Bélgica, Holanda, Suecia, Austria,
Suiza, Portugal, Rusia y Serbia.

Con motivo de la participacién en
METAV, la plataforma INDUSTR-
YARENA, realizd una entrevista a
Ramoén Cenarruzabeitia, Director
General de FRESMAK, donde ex-
plicaba el interés de FRESMAK
por el mercado aleman y su es-
trategia.

Info 3

CT Advanced
Manufacturing
firma un acuerdo
de distribucion
con 3D Systems

CT Solutions Group, grupo em-
presarial en el ambito de las tec-
nologias para la gestién del ciclo
de vida de productos y activos
en la Peninsula Ibérica, potencia
su actividad en impresién 3D
para fabricacién avanzada.

En CT Solutions Group, la em-
presa especializada en fabrica-
cién avanzada es CT Advanced
Manufacturing, destinada den-
tro del grupo, a la consultoria e
implantacién de soluciones pa-
ra la fabricacidén aditiva, ofre-
ciendo la integracién completa

MmoLy™

1
1
T

de los productos distribuidos.

CT Advanced Manufacturing fir-
ma un acuerdo de distribucién
con el fabricante estadounidense
3D Systems, de impresoras 3D y
su partner europeo en consulto-
ria Creatix 3D. El acuerdo con-
vierte a CT Advanced Manufac-
turing en el distribuidor oficial en
Espana de las impresoras 3D pro-
fesionales de la empresa esta-
dounidense para los sectores de
I+D, Productos y Disefio, Aero-
néutica y Espacial, Moldes y Fun-
dicién, Automocion, Electrénica,
Maquina Herramienta, etc. Sec-
tores en los cuales CT Solutions
Group tiene una dilatada expe-
riencia.

Info 4

Seco incorpora
plaquitas
de mayor tamano

Al ampliar las plaquitas de ma-
yor tamano en la gama de fresas
helicoidales y de escuadrar T4-
12, Seco permite a los fabrican-
tes de piezas aumentar las pro-

fundidades de corte y conseguir
una mayor extraccién de viruta
en operaciones de desbaste y
semiacabado de acero, fundi-
cién y otros tipos materiales.

Estas plaquitas de mayor tama-
no conservan la robustez y la es-
tabilidad de la gama T4-12, y to-
das disponen de cuatro filos de
corte radiales que disminuyen el
coste de las herramientas por
pieza y garantizan la fluidez de
las operaciones de mecanizado.
Estas plaquitas se montan tan-
gencialmente en sus cuerpos de
fresa para lograr un rendimiento
mas estable y mayor facilidad de
acceso a los tornillos de fijacién.
Ademas, este tipo de montaje
dirige la fuerza de corte a la par-
te mas gruesa de las plaquitas,
lo cual contribuye a mejorar la
extraccién de viruta de estos
productos.

Los didmetros de fresa para las
gamas de plaquitas de escua-
drar T4-12 oscilan de 25 mm a
125 mm (1 a 5 pulgadas), con ra-
dios de esquina de hasta 3,1 mm
(0,125 pulgadas). Las plaquitas
también disponen de una am-
plia gama de calidades y geome-
trias. Las versiones de paso nor-
mal y reducido contribuyen al
éxito de las operaciones de con-
torneado/ranurado y optimizan
el contorneado, respectivamen-
te. Ademas, los canales de refri-
geracién interiores de las fresas
maximizan aun mds el rendi-
miento de la plaquita. Los siste-
mas de montaje disponibles pa-
ra las fresas de escuadrar T4-12
constan de varios mangos y a-
marre con centrador.

Los didmetros de fresa para la ga-
ma de plaquitas helicoidales T4-
12 abarcan de 50 mm a 100 mm
(2 a 4 pulgadas), con radios de es-
quina de hasta 3,1 mm (0,125
pulgadas). Las plaquitas también
disponen de una amplia gama de
calidades y geometrias. Estas fre-
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Tebis es proceso.

iObtenga una ventaja decisiva en la automatizacion y seguridad del proceso! El paquete para
molde y matriceria de Tebis asegura la maxima eficienciaeneldesarrollo,disefoyfabricacion

con tres niveles de soluciones: Standard, Pro y Premium. Con Tebis puede simplificar
radicalmente sus procesos y aumentar la productividad y la rentabilidad de sus trabajos. Obtenga

la ventaja que necesita con las soluciones de software y los procesos altamente efi cientes de
Tebis.

¢Quiere conocer qué paquete le ofrece
la mayor ventaja competitiva?

Por favor, contactenos, estaremos
encantados de ayudarle.

Tebis Iberia S.L.
Avda. Dr. Severo Ochoa, 36
28100 Alcobendas (Madrid), Espana

Tel. +34 916 624 354, info-iberia@tebis.com www.tebis.com
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sas, en las versiones de paso nor-
mal, se pueden usar en aplicacio-
nes de ranurado y contorneado,
mientras que las de paso reduci-
do sélo pueden aplicar contorne-
ados, con una capacidad de an-
cho de corte radial del 30 por
ciento en situaciones de profun-
didad de corte axial total. Los sis-
temas de montaje disponibles
para estas fresas incluyen ama-
rre por centrador, Weldon y Seco
Weldon.

Info 5

Cinematica
compleja, facil
manejo

B&R expande todavia mas su ga-
ma de componentes del software
modular mapp. El nuevo mapp
RoboX y mapp Teach hacen que
sea mas rapido y mas fécil que
nunca conseguir sistemas roboti-
cos configurados y listos para
funcionar.

mapp RoboX se puede utilizar
para controlar cualquier sistema
cinematico con hasta 15 ejes. Los
desarrolladores disfrutan de total
libertad de diseho mientras se
benefician de todas las ventajas
de la tecnologia mapp. El robot es
facil de parametrizar, con la vi-
sualizacién y el diagnédstico ya
integrados. Ello permite ahorrar
un valioso tiempo, tanto en el de-
sarrollo como durante el funcio-
namiento.

Para el siguiente paso hay Te-
ach mapp, que ofrece la intuiti-
va funcionalidad teach-in para
definir y gestionar las secuen-
cias de movimiento del robot y
su puesta en marcha en muy
poco tiempo.

La tecnologia mapp consiste en
bloques individuales que agilizan
el desarrollo de nuevas aplicacio-
nes. Los componentes proporcio-
nan funcionalidades basicas que
se pueden configurar graficamen-
te, reduciendo el tiempo de desa-
rrollo en un 67% de media. Todos
los componentes mapp estan co-
nectados a través de enlaces
mapp. Cada componente mapp
extrae la informacién que necesi-
ta de otros componentes usando
un modelo cliente-servidor.

Info 6

SCHUNK ofrece
la oportunidad
de formacion
profesional

SCHUNK Intec S.L.U. presenta
con orgullo el sello de Empresa
formadora por la Cdmara de Co-
mercio Alemana para Espana
(AHK). Seglin la AHK: “Este sello
es un reconocimiento a la empre-
sa que cumpla con los estandares
alemanes para programas de For-
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macién Profesional Dual en Espa-
na. El objetivo del sello es distin-
guirse como empresa formadora
de alta calidad ante clientes y or-
ganismos publicos”.

Esto es un importante aconteci-
miento en la empresa. En vista
del desempleo juvenil en Espa-
na, SCHUNK ve una mejora del
sistema con la formacién profe-
sional y como consecuencia, re-
sultados positivos en la econo-
mia espanola.

SCHUNK da a los jévenes la posi-
bilidad de llevar a cabo una for-
macién profesional en comercio
industrial. La formacién es en
tres idiomas (inglés, aleman y es-
panol). Para SCHUNK es un gran
paso de cara al futuro.

Info 7

HASCO amplia
notablemente
su gama

de productos

La fabricacién de moldes a nivel
internacional se encuentra en
constante cambio. La mayor com-
plejidad de las formas, la mejor
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calidad de los moldes y el aumen-
to de la competencia son desafios
cada vez mayores. En este contex-
to, HASCO observa los desafios
del mercado y adapta continua-
mente su cartera de productos a
las necesidades de sus clientes.

Este destacado fabricante de
normalizados ha realizado aho-
ra una gran ampliacién de su ga-
ma de productos. Se han anadi-
do mas de 500 nuevas variantes,
de los componentes y accesorios
estandar existentes, a los 25 gru-
pos de la gama de productos de
la compaiiia, que suman mas de
100.000 piezas individuales.

De esta manera, los fabricantes
de moldes tienen un acceso mu-
cho mayor a las soluciones de
HASCO y pueden utilizar los ar-
ticulos estandar y con disponibi-
lidad inmediata para muchas a-
plicaciones.

Esto contribuye a una optimiza-
cién de costes, a un aumento de
la productividad, a una mejora
de la calidad y a un aumento en
la competitividad considerables.

Veamos las ampliaciones de los
productos de HASCO en detalle:
las columnas guia estan disponi-
bles ahora con un nuevo didme-
tro de guia de 52 mm.

Los correspondientes casquillos
se ofrecen ahora también, en el
modelo estdndar y en el modelo
gue no requiere mantenimiento,
para placas de hasta 246 mm de
grosor. Hay casquillos de centra-

10 mMoLs™

do disponibles en longitudes adi-
cionales de hasta 320 mm, y el
programa estandar de juntas t6-
ricas Z98 ha sido ampliado en 47
variantes.

Ademads, la gama de productos
se ve ampliada por expulsores
mas largos de hasta 800 mm, ex-
pulsores tubulares mas cortos
para evitar un desperdicio inne-
cesario de material y elementos
de refrigeracién con las dimen-
siones mas importantes en pul-
gadas y en otros tamanos inter-
medios.

En el futuro, HASCO continuara
ampliando su cartera de pro-
ductos pensando en los clientes
y en el mercado, y ofrecera a los
fabricantes de moldes ventajas
adicionales a través de mas es-
tandarizaciones.

Info 8

Hexagon
adquiere AICON
3D Systems

Hexagon AB, proveedor lider in-
ternacional de tecnologias de la
informacién que impulsan la
productividad y la calidad a tra-
vés de aplicaciones para empre-
sas del sector industrial y geo-
espacial, anuncia la adquisicién
de AICON 3D Systems, provee-
dor lider de sistemas de medi-
cién 3D sin contacto 6pticos y
portatiles para la fabricacién in-
dustrial.

Fundada en 1990 y con sede en
Braunschweig, Alemania, Al-
CON lleva mas de 25 anos satis-
faciendo las necesidades de
medicién de fabricantes de re-
nombre del sector de la auto-
mocién y de empresas de los
mercados aeroespacial, naval,
de energias renovables e inge-
nieria mecanica.

Su oferta tecnolégica incluye
maquinas portatiles de medi-
cién de coordenadas para aplica-
ciones universales y sistemas de
medicién 3D épticos especializa-
dos que permiten la supervision,
el aseguramiento de la calidad y
el control de méxima eficiencia 'y
precisiéon en la produccién.

Con mas de 140 empleados, la
sede de AICON se encuentra en
Alemania, y la empresa cuenta a-
demads con delegaciones en Chi-
na, Corea, Japén y los EE. UU., asi
como con una red de distribuido-
res mundial apoyada por sus re-
cursos de soporte de campo.

"AICON es una marca reconocida
con una extraordinaria compe-
tencia técnica entre sus equipos
de desarrollo. Su oferta de esca-
neres constituye todo un ajuste
estratégico", comenté Ola Rollén,
Presidente y Director general de
Hexagon. "También somos cons-
cientes de las oportunidades de
expansion internacional de la o-
ferta de productos de AICON a
través de la presencia global de
Hexagon".

Los Directores generales de Al-
CON 3D Systems, Carl-Thomas
Schneider y Werner Bosemann,
comentaron por su parte: "In-
corporarnos a Hexagon es una
excelente oportunidad de hacer
llegar los productos de escaneo
de AICON de primera clase, a un
grupo de clientes mas amplio
en todo el mundo".

Info 9



International Fair of Machinery, Equipment and Services for Industry

PORTO 2016 23>26 NOV.

LEADING THE WAY IN THE SOLUTIONS AND TECHNOLOGIES OF THE

UTUR

BUSINESS
WITH EXPERTISE

www.exponor.emaf.com

= i |
A
DDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDDD AI

Av. Dr. Anténio Macedo - Leca da Palmeira | 4454-515 Matosinhos
T. +351 229981400 | E . info@exponor.pt



Informacidn / Abril 2016

12

Hoffmann Group finaliza 2015
con grandes éxitos

offmann Group apuesta de forma continua
H por un crecimiento sostenible, que se ma-

terializ6 en grandes éxitos durante el pa-
sado ejercicio 2015. A pesar de la dificil coyuntura
econdmica a nivel internacional, la compania supo
anteponerse a estas condiciones aumentando sus
ingresos en un 5,1% en comparacién al afio ante-
rior, hasta alcanzar una cifra de ventas de 1.102
millones de euros. Ademads de seguir potenciando
el mercado interno, este éxito se atribuye también
a los excelentes resultados del resto de delegacio-
nes en Europa junto a la evolucién en Asia y en o-
tras zonas donde se ha iniciado una actividad co-
mercial recientemente.

Hoffmann Group logré aumentar sus ingresos de
nuevo durante el afio pasado. Las actividades co-
merciales realizadas en el extranjero contribuyeron
a estas cifras en un 38,8%. "Estamos encantados de
que en el extranjero también demanden nuestro
enfoque orientado a ofrecer siempre herramientas
de calidad, unos servicios integrales que abarcan
desde la planificacion, el aprovisionamiento hasta
la aplicacién, nuestras estaciones de trabajo y al-
macenamiento, en definitiva todo lo que nos ha da-
do el éxito en Alemania” explica Reinhard Banasch,
CEO de Hoffmann Group.

"Queremos tener una fuerte presencia y consoli-
darnos como el socio preferencial para nuestros
clientes en el extranjero, aumentando asi nuestro
negocio, sin descuidar por supuesto el mercado in-
terno que ha sido siempre vital para nosotros. Va-
mos a continuar impulsando este proceso de inter-

AT~

nacionalizacién en 2016. Por ejemplo, vamos a
concentrarnos en el desarrollo estratégico de nues-
tra delegacién en EEUU”. Este éxito empresarial se
atribuye principalmente al desarrollo de nuevos
productos de nuestra marca Premium GARANT.

Edificio de Hoffmann Group en Mtunich.



Hoffmann Group demostré nuevamente
su fuerza innovadora en 2015 con pro-
ductos como las fresas GARANT Mas-
terSteel HPC.

Esta marca no es solo funcional, sino
que también destaca su disefio a la vista
de los més expertos, es por ello que va-
rios de sus productos recibieron el pres-
tigioso premio Red Dot Design Award en
el ano 2015.

Ademads, disponen del centro de Odelz-
hausen donde se almacenan y se pone a
disposicién de los clientes, sus solucio-
nes mas novedosas en mobiliario indus-
trial. Incluso cuentan con 2.000 produc-
tos en stock disponibles para una
entrega inmediata.

Este centro se inauguré en 2014 y se ha
consagrado como un punto neuralgico
para la compania, en lo relativo a pro-
ductos como estaciones de trabajo, ca-
rros de taller, etc.

Otro punto importante para la compania
y en la que trabajan de forma continua
es la digitalizacién. "La interaccién con
nuestros clientes a través de los canales
digitales es extremadamente importan-
te para demostrar nuestra experiencia
en consultoria”, apunta Banasch. “Por lo
tanto, seguimos trabajando en el desa-
rrollo de mejoras de cara a implantarlas
en nuestro negocio digital, con el objeti-
vo de emular de forma eficaz a nuestros
clientes el amplio abanico de oportuni-
dades posibles que pueden tener con
nosotros; les adentramos por tanto en
un marco de la industria 4.0”.

Hoffmann Group cuenta hasta el mo-
mento con una plantilla de en torno a
3.000 trabajadores, con 1.900 de ellos si-
tuados en Alemania.

El ano pasado recibié el premio Hidden
Champion 2015 por su destacado servi-
cio como proveedor de sistemas en he-
rramientas de calidad, su liderazgo en
Europa, su creciente participacién en las
exportaciones y su compromiso social,
gracias al trabajo que realizan desde su
Fundacién.
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Datos industria siderdrgica

espanola 2015

Por UNESID

en 2015, frendndose significativamente en el

altimo trimestre. Los sectores consumidores
de acero mejoran su actividad, pero las importa-
ciones de China siguen amenazando con eliminar
las posibilidades de la industria nacional, para be-
neficiarse de esa mejora.

L a produccién de acero espaiiol crecié un 4,2%

Las toneladas de acero importadas crecieron un
8,1% —hasta 8,9 millones- fundamentalmente por la
subida del 57% en las originadas en China. En 2015,
se consumieron 12,6 millones de toneladas de pro-
ductos sidertrgicos, un 9,7% mds que un ano antes.

Ligera subida de la produccién

La produccién de acero bruto de la industria side-
rurgica espanola alcanzé los 14,8 millones de tone-
ladas en 2015, un 4,2% mas que en el aflo anterior.
Sin embargo, el comportamiento empeord clara-
mente a final de ano, ya que en el cuarto trimestre
s6lo subié un 1% anual.

La subida fue similar en las distintas calidades de
acero, ya que tanto los aceros al carbono como los
inoxidables o los otros aleados, subieron en cifras
muy parecidas a la media del sector.

Estables las entregas al mercado

Las entregas al mercado de productos siderargicos
se mantuvieron estables a lo largo del pasado ejer-
cicio de 2015. Los 14,3 millones de toneladas supu-
sieron una variacién de sélo el 0,6% con respecto al

AT~
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ano 2014. Los tres primeros trimestres mostraron
un tono positivo, que se perdié en el cuarto trimes-
tre al reducirse las entregas en un 13% interanual.
El mercado nacional fue el que mejor se comporto,
subiendo un 5,1% interanualmente. Las entregas a la
Unién Europea se mantuvieron y por el contrario, las
destinadas a terceros paises cayeron un 6,3%.

En cuanto a los tipos de productos, los planos subie-
ron moderadamente, un 2%, hasta los 5,1 millones
de toneladas. Las entregas de productos largos se
mantuvieron estables en 8,9 millones de toneladas.

Comercio exterior. Balanza comercial
positiva

En 2015, se exportaron 9,5 millones de toneladas



de productos siderurgicos y de primera transfor-
macioén, por un valor de 7.131 millones de euros. El
volumen cay6 un 3,0% y el valor lo hizo un 5,1%.

Las toneladas importadas crecieron un 8,1% hasta
8,9 millones, fundamentalmente por la subida del
57% en el volumen con origen en China. Las impor-
taciones procedentes de la Unién Europea, en cam-
bio, bajaron un 1,9%.

El valor total de las importaciones subié un 1,0%.
Esta subida, menor que la medida en toneladas, se
debe al descenso del precio unitario de las impor-
taciones.

El valor de la balanza comercial, aunque adn es po-
sitivo, se ha visto reducido el ano pasado a 1.186
millones de euros, un 27% menos que el ejercicio
precedente. La subida de las importaciones chinas
y el empeoramiento econémico del resto de paises
emergentes, han sido los causantes de esta bajada.

Crece el consumo aparente

En 2015 se consumieron 12,6 millones de toneladas

FARO® EDGE SCANARM® ES

de productos siderurgicos, un 9,7% més que en
2014. Esta cifra es reflejo de la mejora en la activi-
dad de los principales sectores consumidores de a-
cero: la construccién, la automocién y las manufac-
turas metalicas. Pero también hay un componente
ajeno, como es la subida del consumo aparente por
acumulacién de importaciones. El consumo apa-
rente de aceros planos creci6 en el cuarto trimestre
un 26,7% interanual, muy por encima de la activi-
dad de la industria.

Para Andrés Barceld, director general de UNESID “el
fuerte aumento de las importaciones no ha permi-
tido que la industria espanola del acero se beneficie
realmente la mejora de la actividad industrial”.

Sin cambios para 2016

De cara al presente ano 2016, la industria siderar-
gica espanola no prevé cambios fundamentales, ya
que en general los sectores consumidores de acero
siguen mejorando su actividad, pero las importa-
ciones desleales desde China continian amena-
zando con eliminar las posibilidades de la siderur-
gia nacional, para beneficiarse de esa mejora.

ESCANEOS RAPIDOS Y PRECISOS —
INCLUSO EN SUPERFICIES DIFICILES.

Abril 2016 / Informacién
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Haas amplia su gama de centros
de taladrado/roscado/fresado

DT-1y de taladrado/fresado DM-1 de Haas Au-

tomation son conocidos por su velocidad, pre-
cisién y capacidad de aumentar la produccién a la
vez que aprovechan al maximo el espacio del taller.

L os compactos centros de taladrado/roscado

Haas ha ampliado la popular gama de mdaquinas de
taladrado/roscado/fresado con dos nuevos centros
de mecanizado, para tareas de produccién rapida y
ajustada: los modelos DT-2 y DM-2. Ambos ofrecen
las aceleraciones elevadas, los movimientos rapi-
dos de los ejes y los cambios cortos de herramienta
caracteristicos de sus hermanos pequenos, pero a-

16 MoLy™

demas proporcionan 203 mm adicionales de reco-
rrido en el eje X y de longitud de la mesa con sélo
un ligero aumento de tamano.

Los modelos DT-2 y DM-2 tienen especificaciones
idénticas, salvo por el cono del husillo y el cambia-
dor de herramientas. E1 DT-2 es una maquina de
cono BT-30 con husillo de accionamiento directo a
15.000 rpm y cambiador de herramientas de mon-
taje lateral de 20+1 posiciones de alta velocidad.
También estd disponible una versién con husillo a
20.000 rpm. Por su parte, el DM-2 es una maquina
de cono ISO 40 con husillo de accionamiento direc-




to a 15.000 rpm y cambiador de herramientas
de montaje lateral de 18+1 posiciones de alta
velocidad. Tanto el modelo DT como el DM per-
miten efectuar el roscado rigido a una veloci-
dad de 5.000 rpm, con una velocidad de retroce-
so hasta cuatro veces mayor, lo que reduce los
ciclos de roscado.

Ambas maquinas presentan un cubo de trabajo
de 508 x 406 x 394 mm y una mesa con ranuras
en T de 864 x 381 mm. La mesa de mayor tama-
no, el recorrido del eje X ampliado y el espacio de
trabajo mas grande, permiten albergar facilmen-
te varios utillajes y mesas divisoras con diversos
husillos, lo que incrementa la produccién y las
posibilidades de amarre. Aun asi, gracias a sus di-
mensiones compactas, es posible colocar varias
maquinas unas al lado de otras para aprovechar
al maximo el espacio del taller.

El husillo de ambas méquinas incorpora un sis-
tema de accionamiento vectorial de 11,2 kW
que proporciona un par de corte de 62 Nm. El
husillo se acopla directamente al motor para
reducir el calor, aumentar la transmisién de po-
tencia y producir superficies con un acabado
excelente. El avance de corte de ambas maqui-
nas es de 30,5 m/min, mientras que los avances
en rapido de 61 m/min y las tasas de acelera-
cién altas se combinan para acortar los tiempos
de ciclo e impulsar la produccién.

Para facilitar la extraccién de las virutas, el DT-2'y
el DM-2 tienen unas cubiertas metdlicas internas
muy inclinadas. Los extractores dobles de virutas
sin-fin opcionales transportan las virutas hacia la
parte posterior de la maquina, lo que permite co-
locar varias maquinas unas cerca de otras. Tam-
bién existe un extractor de virutas sin-fin trasero
tipo barrena para aplicaciones de mayor volu-
men. Las maquinas vienen de serie con un siste-
ma de refrigeracién por flujo de 170 litros, aunque
es posible instalar una boquilla de refrigerante
programable o un sistema de refrigeracién a tra-
vés del husillo a alta presién. Ademas, existe un
abanico amplio de opciones para impulsar ain
mas la productividad, como software de mecani-
zado de alta velocidad, sistemas de palpado ina-
lambrico de herramientas y piezas, funciones de
cuarto y quinto eje, entre muchas otras.

Fabricados en EE.UU. por Haas, los centros de
taladrado/roscado DT-2 y de taladrado/fresado
DM-2 cuentan con el respaldo de la red interna-
cional de tiendas de la fabrica Haas.

HASCO

Enabling with System.

Mas de
100.000

productos.

HASCO respalda sistematicamente su éxito.
Suministramos una linea completa de sistema de
componentes,listos para instalar, para la fabricacion
de moldes -con mas de100.000 productos disenados
para cumplir con sus necesidades y mejorar
significativamente su competitividad.

Confie en nuestra capacidad de innovacion.
Con nuestro sistema hacemos posible:

- Innovaciones focalizadas al mercado

— Sistemas de componentes listos para instalar

— Reduccion de tiempos en el disefio y
construccion del molde

— Mayor calidad y flexibilidad

HASCO IBERICA NORMALIZADOS, S.L.U.

Trade Center Porta Rubi, Ctra. de Sant Cugat 63 A
1° Planta, 2 - 3, E-08191 Rubi - Barcelona

T +34 93 7192440, F +34 93 7296111
info.es@hasco.com, www.hasco.com

@
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FARO se automatiza
con las diversas opciones de uso
del FARO Cobalt Array 3D Imager

ARO Technologies anuncia el
F lanzamiento de su revolucio-

nario Cobalt, un escaner me-
trolégico sin contacto que usa la tec-
nologia de luz azul para capturar
millones de mediciones de coorde-
nadas 3D en alta resolucién en cues-
tién de segundos.

Gracias a su procesador integrado y
automonitorizacién, ademas de su
facilidad de uso en flujos de trabajo
manuales o plenamente automati-
zados, Cobalt ofrece mediciones ra-
pidas y consistentes para tareas de
inspeccién dimensional e ingenieria inversa sobre
piezas, unidades y herramientas.

Ademas, la versatilidad del Cobalt permite diver-
sas opciones de uso como mesa giratoria, robot,

MmoeLy™

células de inspeccién industrial y combinaciones
de captadores de imagenes multiples.

Por otro lado, la unién de velocidad, flexibilidad,
alta resolucién y portabilidad en una misma ma-
quina, convierte al Cobalt en una solucién ideal
para sus exigentes necesidades de metrologia en
lineas de montaje.

Entre sus principales ventajas, el nuevo escaner

3D sin contacto de FARO agiliza los flujos de tra-

bajo y reduce los costes para los fabricantes. Ade-

mas:

e Aumenta la productividad, automatizando el flu-
jo de trabajo de la medicién.

e Multiplica la productividad con combinaciones
de captadores de imagenes multiples.

e Ofrece datos 3D en tiempo real para el control del



proceso estadistico (SPC)
sin frenar la produccién.

e Otorga una precisién de
medicién asegurada por la
automonitorizacién.

e Es facil de montar y trans-
portar, asi como de confi-
gurar e integrar.

e Su rendimiento es de alto
nivel a un precio asequible.

e Finalmente, se acompana
del servicio técnico y asis-
tencia desde las delegacio-
nes de FARO repartidas por
todo el mundo.

Por todo lo expuesto, es la
herramienta super eficaz pa-
ra la inspeccién de piezas,

Abril 2016 / Informacién

montajes, herramientas, moldes y matrices, apli- El Cobalt estd disenado para la integracion rapida y
cable a industrias como la automotriz, aeroespa- facil en la planta de produccién, y se integra a la
cial, la industria manufacturera, asi como en otros perfeccién, entre otros, con el software de metrolo-
sectores con altos niveles de automatizacion. gia CAM2 Measure 10.

SU MEJOR COM

ReEY: ]l S T A S BERNO F E S O N

EStr-e/iamos.
Noeyq (MNeb

www.pedeca.es

| PEDECATI®

PEDECA P

Ao Wettmesmn Grews

4 Hoffmann Group

PEDECA Pre

UNICACIO

S E € T 'OFR N DUSTR

Nuevo disefio y navegacién mas fécil, rdpida e intuitiva
Nuevos contenidos con los temas que le interesan
Nueva presentacién e informacién actualizada dia a dia

Web responsive para que consulte desde su dispesitive favorito

S : ;
PEI’ECA’PV@S Publicaciones

C/ Goya, 20. 1°. » 28001 MADRID
Telf.: 91 781 77 76 * Fax

pedecu@pedccu‘as =




Informacidn / Abril 2016

20

ecoMill 50 | ecoMill 70,

la solucion eficaz

para el fresado de 5 lados

Por DMG Mori

van de unidades muy sencillas a muy com-

plejas, DMG MORI ofrece el ecoMill 50 y el e-
coMill 70 en el segmento de mercado de entrada al
mejor precio.

P ara el mecanizado de 5 lados de piezas que

El ecoMill 70 con sus recorridos mas extensos y sus
potentes husillos de 12.000, pone en marcha el
probado concepto del mecanizado de 5 lados para
aquellos usuarios orientados a la calidad, que dis-
ponen de un presupuesto moderado. Continuando
con el éxito del ecoMill 50, DMG MORI también o-
frece ahora un genio universal a nivel de mercado
con su ecoMill 70, que permite un mecanizado pre-
ciso y eficiente de piezas grandes y complejas, con
unas carreras considerablemente mas largas de
750,600y 520 mmen X/ Y/ Z.

MmoLy™

Desde su lanzamiento en el ano 2010, el ecoMill 50
ha impresionado a los usuarios como genio univer-
sal con su mesa giratoria de CN (rango giratorio del
eje B: -5°/ + 110°) para el mecanizado de 5 lados de
piezas simples o de gran complejidad. Segin el Dr.
Michael Budt, director general de DMG MORI ECO-
LINE AG, “El actual éxito de la serie ECOLINE nos ha
permitido expandir de forma continua nuestra car-
tera de productos. Nuestra decisién de desarrollar
ecoMill 70 como la segunda maquina de fresado u-
niversal de piezas grandes, es una respuesta direc-
ta a la demanda especifica de nuestros clientes re-
ferente a un espectro aumentado de mecanizado”.

La clave de la precisién es la siguiente: la mesa gi-
ratoria de CN que ha sido probada mas de mil ve-
ces.

La mesa giratoria patentada de CN incluye la ver-
sién estandar de ecoMill 70 con su superficie de
montaje de piezas de @ 800 x 620 mm y que puede
manejar cargas de hasta 350 kg. El rango de oscila-
cién del eje B es de -10° a +95°. El ecoMill 50 estd e-
quipado con una mesa giratoria de CN que mide @
630 x 500 mm y es adecuada para piezas de trabajo
de hasta 200 kg. El rango de oscilacién del eje B es
de -5° a +110°. La fijacién de la mesa hidraulica y los
accionamientos digitales del ecoMill 50 y del eco-
Mill 70 permiten un mecanizado de gran precisién
incluso en condiciones de corte de metal dificiles.
Esta caracteristica es especialmente apreciable en
las tolerancias de posicién y la forma precisa de ori-
ficios de taladrado opuestos. El sistema de medi-
cién directo opcional y las guias de recirculacién lu-
bricadas de forma central, permiten un alto grado
de precisién.



El usuario puede lograr unos resultados de fresado
6ptimos con el potente husillo de 12.000 rpm, carac-
teristica estandar tanto del ecoMill 50 como del eco-
Mill 70. Por otra parte, la versién de la cadena del
cambiador de herramientas equipado con carcasa y
pinza doble y espacio para 32 herramientas (SK40)
de forma estadndar en el caso del ecoMill 70 y de 16
herramientas en caso del ecoMill 50 de forma estan-
dar (32 opcionalmente), garantiza la reduccién de
los tiempos de cambio de herramientas. La serie e-
coMill puede equiparse también con un juego opcio-
nal en 3D para el control digital y la correccién de la
cinematica de la maquina para la automatizacién.

Calidad de primera para las maquinas
ECOLINE

Con calidad de primera, ECOLINE presenta una fia-
bilidad maxima gracias a componentes robustos
para un uso 24/7 en la produccién. La inspeccién
de calidad de 100 horas, incluidos el fresado y el
torneado antes del suministro de cada maquina y
la aceptacién de los desarrollos de nuevo producto
por auditores de calidad después de varios inten-
tos de campo, proporcionan la mayor fiabilidad al
cliente. Ademas, ahora todas las maquinas ECOLI-
NE disponen de una prolongacién de la garantia
para los componentes y servicios estandar.

Highlights
e Eficiencia maxima: mecanizado de 5 lados de pie-

zas simples o de gran complejidad.

e Precisién maxima: mesa giratoria de CN con ac-
cionamientos digitales y un rango oscilante de
115° (-5° a +110°) para el ecoMill 50 y 105° (-10° a
+95°) en el caso del ecoMill 70.

e Potente husillo de 12.000 rpm como estandar.

conseguir el parecido.

Contactar:

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 disefamos y fabricamos. g

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para

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

\ ecolMill 70
R

e Velocidad de avance en el eje lineal: 24 m/min.

e Carreras extensas (X/ Y/ Z): ecoMill 50: 500/450/400
mm; ecoMill 70: 750/600/520 mm.

e Cambiador de herramientas con 32 espacios en
la versién estdndar de ecoMill 70 y 16 espacios en
la versién estandar de ecoMill 50.

e Tecnologia de control en 3D.

— DMG MORI SLIMline® (15” / Operate 4.5 en SIE-
MENS).

— DMG MORI SLIMline® (15” / HEIDENHAIN TNC
620).

o Optima economia de espacio: accesibilidad so-
bresaliente para girar la mesa giratoria, gran area
de trabajo con pequenos requisitos de espacio.

e PROGRESSIine: indicaciones claras del tiempo de
funcionamiento remanente y cantidades del pro-
ceso de mecanizado completo.

Abril 2016 / Informacién
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Mecanizado de altas prestaciones
con la maxima seguridad

de altas prestaciones de SCHUNK TENDO

Aviation, se ha desarrollado especialmente
para aplicaciones exigentes que requieren un blo-
queo mecdnico de la herramienta, por ejemplo en
los ambitos de aviacién y aerondutica. Para herra-
mientas con un mango Weldon estédndar, la pro-
teccién contra extraccién integrada, permite ase-
gurar una sujecién por forma de las herramientas
orientadas e impide los micro movimientos por
fluencia.

E 1 portaherramientas de expansién hidrdulica

Beneficios de dos sistemas de sujecién

SCHUNK TENDO Aviation, combina las virtudes de
la tecnologia de expansién hidraulica con las de los

Constituye una nueva referencia para el corte de altas presta-
ciones, porque combina las ventajas de la tecnologia de expan-
sién hidrdulica SCHUNK TENDO con las del Weldon.

AT~

Con la proteccién contra extraccién mds innovadora actual-
mente disponible, impide los micro movimientos por fluencia de
la herramienta y los dafios en la pieza. Las prestaciones del cor-
te, también se han mejorado en gran medida.

montajes Weldon: sus caracteristicas impactantes
incluyen una precisién de tolerancias permanente-
mente alta, una perfecta amortiguacién de las vi-
braciones y cambios rapidos de la herramienta uti-
lizando una llave Allen. Incluso los trabajos con
tolerancias exigentes, pueden mantenerse con una
alta precisién. Los potenciales de la herramienta y
de la maquina también pueden utilizarse plena-
mente. El portaherramientas permite una maxima
transferencia del par con una estabilidad del proce-
so y una precisién continuamente altas. Ofrece u-
nas ventajas considerables en comparacién con los
montajes Weldon tradicionales y con los portahe-



rramientas térmicos, cuya precisién de la toleran-
cia disminuye con el tiempo. Prolonga la vida del fi-
lo de corte de la herramienta y aumenta la vida de
la herramienta, a la vez que produce unas superfi-
cies excelentes. Ademas, el perfil de carga unifor-
me, alarga la vida del husillo y del cojinete del husi-
llo.

Especialmente eficiente

Al igual que todos los portaherramientas de ex-
pansién hidraulica de SCHUNK, el TENDO Avia-
tion no precisa equipos periféricos adicionales
que pueden ser caros. El didmetro de sujecién es
flexible y puede reducirse mediante casquillos in-
termedios, lo que permite que el mismo portahe-
rramientas pueda utilizarse para diferentes dia-
metros del mango. A diferencia de los portapinzas
ER o los térmicos, el portaherramientas de gama
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alta y de precio asequible es resistente a la sucie-
dad y su disefio hace que exija poco manteni-
miento. Para alargar la vida del portaherramientas
asegurando a la vez la méaxima estabilidad del
proceso en procesos sensibles, el portaherramien-
tas de precisién puede ser inspeccionado por el
servicio técnico de SCHUNK para la comprobacién
de las prestaciones y optimizarse, si es necesario.
Puede utilizarse para el mecanizado de dlabes de
turbinas o armazones de fuselaje en la industria a-
erondutica, rotores de turbocargadores y volantes
de conduccién en la industria del automévil y en
aleaciones de titanio o de niquel en el procesado
de metales. El portaherramientas de precisién,
que se fabrica exclusivamente en la sede central
de SCHUNK en Lauffen, Alemania, esta disponible
para las interfaces HSK-A63, HSK-A100, SK-40, BT-
40 (¢ 20 mm y 32 mm) asi como para SK-50 y BT-50
(2 20 mm; ademas, ¢ 32 mm esta previsto).

Abril 2016 / Informacién
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iMas cerca, mucho mejor!

ceros, estampadores, moldistas...) supone

estar mas cerca de sus problemas y compli-
caciones. La posibilidad de solucionarlos da un va-
lor aftadido a nuestros productos y nos ensena el
camino para el diseno de nuevas soluciones.

E 1 estar mds cerca de nuestros clientes (matri-

Problemas como el espacio, materiales cada vez
mas resistentes, plazos de entrega, generar cada
vez menos desperdicio, integrar el maximo de ope-
raciones posibles... Es el dia a dia de los clientes y
por lo tanto, es también el nuestro.

Un ejemplo de que estar
imas cerca mucho mejor!
son los carros de punzo-
nado POWER-MAX o los
roscadores ATS. Siguien-
do el camino sefalado
por los clientes acabamos
de presentar los carros
POWER-MAX 2.0.

Esta nueva gama de ca-
rros es la més compacta
del mercado, ademas, debido a la flexibilidad y la pro-
duccién totalmente parametrizada, ofrecemos al
cliente servicios adicionales de mecanizacién que se
pueden ajustar mas sus necesidades y ayudar en el
plazo de entrega final.

Los roscadores ATS, nos dan la posibilidad de de-
jar la pieza ya terminada, es decir, roscada, sin te-
ner que realizar segundas operaciones fuera de la
prensa, ni incluir elementos externos como tuer-

24 IMOLT™

cas. Todo esto, implicandonos con el disefio, revi-
sando y sugiriendo constantemente. Facilitar a
los disefiadores la seleccién de los productos a-
propiados es otro de los retos estratégicos para
nosotros.

Nos acercamos a los clientes y a su actividad, nos
metemos dentro de las matrices, moldes, para
controlar los puntos mas conflictivos o problema-
ticos.

El control productivo es fundamental para evitar
problemas, por eso, dentro de la gama de produc-
tos de IMT hemos incluido detectores especificos
VESTER para la industria de la matriceria y la es-
tampacién, completando la gama de detectores de
STRACK para moldes.

Nuestros proveedores comparten nuestra misma
filosofia y a través de nosotros tienen la posibilidad
de acercarse a los clientes y sus problemas. Tene-
mos la exclusividad y todo el apoyo de las marcas a
las que representamos, por lo que juntos afrontare-
mos los nuevos retos que nos vaya planteando el
mercado.



La placa P1 cumple los requisitos
de la construccion de moldes

actuales

on las nuevas placas
P1/... procesadas en to-
dos sus lados, HASCO

ofrece a los fabricantes de
moldes la mayor flexibilidad y
rentabilidad posibles para la
construcciéon de moldes de in-
yeccién. La nueva placa P1 es
un desarrollo consecuente de
los programas de placas de
HASCO en relacién con la cali-
dad 6ptima, disponibilidad y
eficiencia de costes, como res-
puesta acorde a los requisitos
actuales en la construccién de
moldes.

Precisién y calidad

La nueva P1 convence por su precision y la calidad
de sus superficies. Todas las placas estan fabrica-
das con acero europeo de calidad y presentan un
paralelismo de 0,02/100 mm y una rugosidad de Rz
10 pm. Los clientes se aprovechan ademas de unas
tolerancias y unas medidas de mecanizado 6pti-
mas, que se ajustan a las técnicas de elaboracién y
la construccién de moldes actuales.

Maxima disponibilidad - recocido con baja
tensién

Ademads de a la calidad de las placas, HASCO le da
un valor especial a la maxima disponibilidad posi-

ble. Varios miles de placas P1 recocidas con baja
tensién estan permanentemente disponibles en el
almacén.

Una garantia para los tiempos de suministro bre-
ves.

Conclusién

En base a un concepto de elaboracién y logistica
innovador, HASCO ofrece con la nueva placa P1 un
normalizado con una combinacién Gnica de dispo-
nibilidad, sencillez y precisién a los fabricantes de
moldes.

ML= 25

Abril 2016 / Informacién



Informacidn / Abril 2016

Plaquitas CoroCut® QD de 1, 1,2
y 1,5 mm con refrigerante interior

1 necesita ahorrar material debido al meca-

nizado de materiales caros, producciones de

lotes grandes o una combinacién de ambos,
utilizar la plaquita mas delgada posible es un re-
quisito indispensable. Ahora, las herramientas de
tronzado y ranurado profundo especializadas, Co-
roCut® QD, estan disponibles en anchuras de pla-
quita mas pequenas y con refrigerante interior de
alta presiéon para ayudar a los clientes a aumentar
la eficiencia de su produccién.

Ahorros materiales hechos realidad

Al ser un «coste de mecanizado oculto», los dese-
chos materiales de las piezas suelen ser un gasto de
produccién que apenas se tiene en cuenta. Las la-
mas de plaquita anchas eliminan mas material del
necesario en cada una de las operaciones de tronza-
do, lo que termina enviando un exceso de material
al depésito de viruta. Por ello, usar una lama de pla-
quita mas delgada, no sélo contribuye a desperdi-
ciar menos material sino que también permite me-
canizar mas piezas por barra al tronzar con avance
de barra. Conseguir estos ahorros de material es es-
pecialmente importante para quienes mecanizan
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materiales caros tales como las superaleaciones ter-
morresistentes, que incluyen Inconel, titanio y cro-
mo de cobalto. Al trabajar con un gran volumen de
estos caros materiales, usar una lama de plaquita
maés gruesa puede tener costosas consecuencias.

Beneficios adicionales

La llave de leva de la plaquita ofrece una manipula-
cién simplificada para las plaquitas de menor anchu-
ra. Cada una de las herramientas CoroCut QD viene
acompanada de una llave de leva que, al evitar que el
usuario tenga que sujetar la lama cuando ésta esta
en posicién abierta, permite utilizar ambas manos
para colocar la plaquita. Gracias al giro de la llave de
leva, el nuevo disefno de sujecién de la plaquita ofrece
una estabilidad optimizada y, como resultado, una
mayor seguridad del proceso. Los portaherramientas
CoroCut QD estan hechos del mismo acero de herra-
mienta optimizado que las herramientas CoroCut QD
mas anchas, lo cual se traduce en una resistencia a la
traccién un 12% superior.

Segln Staffan Lundstrom, especialista en produc-
tos de tronzado y ranurado de Sandvik Coromant,
«Al ser el inico producto disponible en el mercado
con refrigerante por arriba y por abajo en una he-
rramienta tan fina como ésta, las plaquitas CoroCut
QD de 1 mm, 1,2 mm y 1,5 mm ofrecen un rendi-
miento excelente en cortes més profundos y de
mayor didmetro, ademas de en todo tipo de mate-
riales, especialmente en las superaleaciones ter-
morresistentes». Segun el especialista en tronzado
y ranurado, Scott Lewis: «Los talleres que sélo pres-
tan atencién al coste de las herramientas podrian
estar pasando por alto lo mas importante. Si el cos-
te de una herramienta asciende debido al material
que desecha a largo plazo, especialmente en mate-
riales caros, la inversién total para el mecanizado
de la pieza puede ser muy superior a la estimada».



Meusburger amplia su gama
de elementos de refrigeracion

Meusburger ha ampliado su gama de ele-

mentos de refrigeracién con mas de 40 pro-
ductos nuevos. Ademas, los elementos de refrige-
racién en stock estan disponibles en més de 30
tamanos nuevos.

E 1 fabricante de elementos normalizados

Separacién facil del flujo fuera del molde

Gracias a la junta térica especial de FKM, el puente
E 2252 se puede montar de forma flexible y sin he-
rramientas. Cortando a medida el tubo alargador,
el puente se puede ajustar a cualquier molde. Este
nuevo producto estd indicado para temperaturas

m\

de uso de hasta 200 °C y disponible en los tamanos
9y 13 mm.

Distribuidor para la distribucién de medios

El distribuidor E 2165 en aluminio anodizado es el
producto ideal para la distribucién de medios, por
ejemplo, del regulador de temperatura a los circui-
tos de refrigeracién. Meusburger ofrece 3 variantes
diferentes con 4, 6 y 8 salidas. Para poder distinguir
entre alimentacién y retorno, los distribuidores es-
tan disponibles en los colores azul y rojo.

Abrazaderas en varias versiones

Las nuevas abrazaderas E 2194 en acero
y E 21949 en acero inoxidable sirven
para conectar los enchufes rapidos con
la manguera de refrigeracién. La ver-
sién en acero inoxidable esta especial-
mente indicada para aplicaciones en la
industria sanitaria y alimentaria.

Elementos de refrigeracién en
stock disponibles en mas tamaios

Respondiendo a las peticiones de sus
clientes, Meusburger ha ampliado los
probados tapones E 2078 para la separa-
cién de circuitos de refrigeracién con los
didmetros 9, 14, 15 y 16 mm, y los aco-
plamientos giratorios E 2088 y E 2090 es-
tan ahora disponibles en G 3/8“ y G 1/2".

MmoLy™
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Nuevo software

Stratasys Creative Colors

tratasys Ltd. como empresa de soluciones de

fabricacién aditiva e impresién 3D, ha anun-

ciado el lanzamiento del software Stratasys
Creative Colors, con tecnologia Adobe 3D Color
Print, para las soluciones de impresién 3D Objet
Connex3. Este software llevara la impresién 3D a
un nuevo nivel de realismo y accesibilidad. La nue-
va solucién combina gestién avanzada del color
con un flujo de trabajo directo del disefio a la im-
presiéon 3D, y constituye un paso importante hacia
la consecucién de la visién compartida de Stra-
tasys y Adobe: conseguir que la impresién 3D sea
mas accesible y facil de usar, y aumentar al mismo
tiempo la creatividad.

El software Stratasys Creative Colors, con tecnologia Adobe 3D
Color Print Engine, aporta a la impresién 3D un flujo de trabajo
simplificado del disefio a la impresién 3D, vistas previas preci-
sas y una nueva experiencia del color de gran realismo.

AT~

Unir fuerzas para llevar la libertad del color
a la impresién 3D y la impresién 3D en color
a todo el mundo

El software Stratasys Creative Colors lleva toda la
eficacia y la libertad de la impresién 3D a un mayor
numero de disefiadores de todo el mundo. La rela-
ci6én directa entre Adobe Photoshop CC y la Objet
Connex3 permite a los disefiadores imprimir facil-
mente en 3D sus creaciones més imaginativas, evi-
tando flujos de trabajo complejos. Ademds, este
software ofrece a los disenhadores una experiencia
de color mejorada, que incluye paletas de vibran-
tes colores degradados con espectros de color am-
pliados, texturas mejoradas y soporte de patrones,
asi como vistas previas precisas que ahorran mu-
cho tiempo.

Gestién muy sencilla del color, impresién 3D
de un gran realismo

El software Stratasys Creative Colors maximiza el
potencial de la Objet Connex3, consiguiendo produ-
cir modelos y piezas con resultados muy realistas
que no se habian podido conseguir hasta ahora.
Gracias a la incorporaciéon de varios colores degra-
dados, patrones y texturas, combinados con la po-
sibilidad de usar varios materiales en la impresora
3D, los modelos producidos en la Objet Connex3
pueden tener el mismo aspecto y tacto que el pro-
ducto final, lo que reduce notablemente los plazos
de desarrollo de los productos y aumenta al mismo
tiempo su calidad. Con el software Stratasys Creati-
ve Colors, la Objet Connex3 es la nica impresora



Prototipo de cortador de pelo producido en la impresora 3D Ob-
jet Connex3 3D con el software Stratasys Creative Colors Soft-
ware, con tecnologia Adobe 3D Color Print Engine.

3D que se beneficia de la experiencia y de la gestién
del color de Adobe.

“La colaboracién con Adobe, lider mundial en pro-
ductos de software creativo, esti en sintonia con la
visién de Stratasys: conseguir que la experiencia
de impresién 3D en color sea lo més sencilla, eficaz
y satisfactoria posible. La integracién de la Objet
Connex3 con el software Stratasys Creative Colors
y la "explosién" de posibilidades de color resultan-
te, es un hito importante en la consecucién de esta
visién", ha comentado Dan Yalon, vicepresidente
ejecutivo de desarrollo empresarial, estrategia y
soluciones verticales de Stratasys. "Es mas, nues-
tra relacién con Adobe no sélo nos permite seguir
ampliando los limites del realismo impreso en 3D,
sino que también contribuye a nuestro objetivo de
hacer que la impresién 3D sea mas accesible, ofre-
ciendo soluciones de color mejoradas a comunida-
des importantes, como la de los disenadores crea-
tivos de Adobe”.

Stratasys anuncia también un nuevo flujo de tra-
bajo del color desde Photoshop CC hasta el servicio
de piezas a demanda de Stratasys Direct Manufac-
turing. Por primera vez, los usuarios pueden enviar
sus archivos 3D en color directamente a Stratasys
Direct Manufacturing desde Photoshop CC para su
impresién 3D en la Objet Connex3. La experiencia
se optimiza con funciones como la elaboracién di-
recta de presupuestos, la validaciéon y las vistas
previas.

“Safilo es una de las empresas méas importantes del
sector de la fabricacién de gafas, famosa por su des-
treza en el oficio y siempre a la blisqueda de solu-

Fixing and

Rendering

Typical time-consuming workflow for 3D printing models with multiple colors and materials

{source Stratasys)

Vladimiro Baldin, responsable de disefio y creacién
de productos de Safilo. “La posibilidad de imprimir
prototipos con el mismo color y textura que el pro-
ducto acabado, nos ha permitido agilizar considera-
blemente el desarrollo de nuevas monturas. La im-
presora 3D Objet Connex3 y el software Stratasys
Creative Colors nos permiten ampliar ain mas los
limites de la creatividad, para responder rapida-
mente a las tendencias del mercado y reducir el ci-
clo de prototipado de tres dias a s6lo tres horas”.

El software Stratasys Creative Colors se incluye a-
hora con todas las impresoras 3D Objet Connex3
nuevas y también se puede comprar aparte para los
sistemas Objet Connex3 existentes.

“El anuncio significa que los usuarios de Adobe
Photoshop CC ya pueden acceder directamente a
las impresoras 3D Objet Connex3 de Stratasys, ya
sea localmente o través de Stratasys Direct Manu-
facturing, y producir facilmente sus disenos con
fantésticos colores degradados y detalles de gran
precisién. La combinacién de los conocimientos
sin igual de Adobe en material de color y la impre-
sién 3D con multiples materiales y colores de Stra-
tasys supone una auténtica revolucién en el sector
del diseno creativo”, ha comentado Adil Munshi,
vicepresidente y director general de la unidad de
negocio de impresién y publicacién, Adobe.

Abril 2016 / Informacién

7_ Assembly

4 . 3D Printing DI

1 Design/create 3D file with color
* and texture in print ready tools

ciones innovadoras. En lo que respecta a la fabrica-
ci6én aditiva, Safilo ha mejorado recientemente su
proceso de desarrollo de prototipos con la adopcién
del software Stratasys Creative Colors”, ha dicho

Print-ready file and
. final part straight off
the printer

Streamlined Design-to-3D Print Workflow with Stratasys Creative Colors Software, Powered
by the Adobe 3D Color Print Engine (source Stratasys)
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Implementacion de ficheros
Standard en GTS e ICT,
la solucion para unificar criterios

Por AutoForm

TS e ICT forman parte de la ingenieria de

la troqueleria de Gestamp Global Tooling,

la unidad de negocio del Grupo Gestamp
encargadas de disenar y construir utillajes para
piezas de estampacién metdlica. En su trabajo dia-
rio se ha implementado desde el afno 2000 y como
paso decisivo de toma de decisiones, la simula-
cién de embuticién de los procesos de conformado
de piezas de chapa metdlica con el software Auto-
Formp's,

Asi, teniendo en cuenta que la ingenieria de la tro-
queleria de Gestamp Global Tooling tiene una am-
plia estructura interna con multiples departamen-
tos y que ademas trabaja para una gran variedad de
clientes y OEM’s a nivel mundial, es para ellos pri-
mordial conseguir unificar totalmente, tanto la for-
ma de trabajo como la manera de afrontar las dis-
tintas situaciones que surgen diariamente.

De esta manera, y con la clara filosofia de seguir
siendo un referente a nivel mundial, la ingenieria
de la troqueleria de Gestamp Global Tooling esté
trabajando en la definicién de protocolos comunes
de trabajo interno y definicién uniforme de proce-
SOS.

Dentro del marco concreto de la simulacién y gra-
cias a las nuevas funcionalidades de AutoForm?ps
R6, la ingenieria de la troqueleria esta estandari-
zando el trabajo de simulacién con la ayuda de la
definicién de ficheros de Standards de calculo.

AutoFormp's R6 permite a las empresas definir una
serie de parametros de proceso, cdlculo y postpro-

MmoLy™

Standard

Imagen 1: Distintas
definiciones de Standard estdn
disponibles para el usuario.

ceso que se adaptan a las necesidades de cada una
de ellas, pero que a la vez constituyen su estandar
que sera la base para los resultados de cédlculo. Hay
distintos Standards que se pueden definir en Auto-
Formp's R6: costes de herramientas, plan de proce-
so, prensa, diseno, parametros de control y evalua-
cién de calculo.

La forma de utilizar los Standards de cdlculo es en
primer lugar definir los parametros guia de cédlculo
que se quieren establecer como valores de defecto.
Una vez establecidos dichos valores, se generan u-
na serie de ficheros a través de una plantilla que a
continuacién se cargan por separado o en conjunto
dentro de la interfaz de AutoFormP"s R6, para que
el programa los utilice en el cdlculo. Ademas, el u-
suario podra seguir la trazabilidad de cualquier pa-
rametro definido y que se modifique respecto de
su estandar original.

Ademds, cabe la posibilidad de bloquear dentro
de un fichero Standard aquellos parametros que
la empresa considere que son inamovibles, blo-



DefStdfLok

Em
Imagen 2:
g Dentro de los
=y Standard se
el s puede adaptar
' g #8 la definicién de
& los pardmetros
[ < | de cdlculo.

queandolos y evitando que se puedan modificar
por error.

Con esta definicién se consigue un establecimien-
to inicial homogéneo en las distintas areas del cal-
culo, que ayudan a las multiples oficinas y/o a los
numerosos usuarios del software a trabajar con los
mismos criterios y bases.

Ademas, el postproceso de los resultados del cal-
culo también se podra analizar de manera homo-
génea y asi conseguir una uniformidad de criterio
ademas de una comprensién conjunta més facil, a-
gil y global.

Pablo Pascual, director la ingenieria de la troquele-
ria de Gestamp Global Tooling afirma: “Para noso-
tros es fundamental conseguir que todos nuestros
usuarios trabajen uniformemente y con el mismo
criterio en todos los niveles. Herramientas como la
implementacién de los ficheros Standard desarro-
llados en el software AutoForm nos facilita y ga-
rantiza esta tarea. Este es el camino que vamos a
seguir en este dmbito.”

La implementacién del uso de los ficheros Stan-
dard de AutoFormr*s es muy sencilla. AutoForm
realiz6é una formacién en la ingenieria de la tro-
queleria de Gestamp Global Tooling de medio dia
de duracién, a un grupo de usuarios que les permi-
ti6é conocer con detalle la herramienta y su alcan-
ce. Tras esta formacién y con el apoyo del grupo de
soporte técnico de AutoForm, la ingenieria de la
troqueleria ha estudiado y estda comenzando a im-
plementar ya su uso. Jorge Ufia usuario de Auto-
FormpP"s en la ingenieria de la troqueleria comenta:
“La implementacién de los Standards de Auto-
FormP™s nos ayudard a trabajar de la misma mane-
ra tanto entre oficinas como dentro de la nuestra
propia. Ademas, se podran realizar informes inter-
nos con las mimas escalas y colores, de tal forma
que el analisis de los resultados sera mas facil y
entendible para todos.”

Imagen 3: AutoFormP“s R6, un paso mds
en el proceso integral de planificacién digital.

Liae 1 g

Abril 2016 / Informacién

33



Informacidn / Abril 2016

Software de escaneado
a CAD de VXmodel

Por Creaform

reaform, empresa de soluciones de medi-
‘ cién 3D portétiles y servicios de ingenieria,

anuncia el lanzamiento de VXmodel: la l-
tima versién de su moédulo de software de disefio
de escaneado a formato CAD. Estas adiciones es-
tan disenadas para mejorar el rendimiento del u-
suario y la productividad mediante un proceso de
diseno mas eficiente.

MmoLy™

“Combinado con la facilidad de uso del software, la
eficaz caracteristica de superficie automatica y la
gran relacién calidad/precio, VXmodel aborda las
necesidades especificas de los disefiadores indus-
triales, los disefiadores mecdanicos y los expertos
en modelado 3D en sus aplicaciones de ingenieria
inversa basada en escéner o de fabricacién aditi-
va”, sostuvo Simon Coté, gerente de productos.




“Estos profesionales cuentan con muchas opciones
cuando se trata de preparar un diseno. Las funcio-
nes avanzadas del software, el rapido tiempo de a-
prendizaje y la interfaz intuitiva, permiten a los u-
suarios centrarse en crear disenios precisos con
eficiencia y eficacia”.

Los clientes en los sectores de ingenieria inversa e
impresiones 3D pueden esperar nuevas caracteris-
ticas, como herramientas de alineacién, ademas
de las siguientes mejoras:

e Visualizacién de multiples elementos: Optimice
sus flujos de trabajo de diseno con esta herra-
mienta, que permite a los u-
suarios manipular simultane-
amente multiples elementos
del proyecto en la misma vis-
ta; de varias tareas desde in-
termedias hasta complejas.

e Representacién de datos de
gran tamano: Al mejorar las
capacidades de representa-
cién en un coeficiente de 20
en casos tipicos, permite a los
usuarios visualizar grandes
conjuntos de datos en una in-
terfaz interactiva y facil de u-
tilizar.

e Nuevas herramientas de se-
leccién: Amplie su productivi-
dad y eficiencia con el paquete
de herramientas de VXmodel.

Con funciones de selecciéon mas rapidas, puede
comenzar con su disefo rdpidamente.

Este software permite una integracién sencilla de
datos basados en escaner 3D en cualquier proceso
de disefio.

El médulo versatil, que es parte de VXelements, la
plataforma de software 3D y el paquete de aplica-
ciones de Creaform, abarca la totalidad del flujo de
trabajo. Puede ayudar a los usuarios a capturar un
objeto fisico con los escéneres 3D de Creaform, re-
alizar varias iteraciones de un concepto y comple-
tar el disefio final de CAD.

Jnuimero Especial

/1 )BIEMH

BILBAO

9178177 76 o pedeca@pedeca.es
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AIMHE constata la mejora
de la importacion de maquina-
herramienta en su 8° Asamblea

sociacién de Importadores de Ma-

quina-Herramienta- celebré su 82
Asamblea General Ordinaria en Bilbao
Exhibition Center (BEC), bajo la presiden-
cia de Jorge Garcia Kaibide (LM Machi-
nery-Fegemu) y la vicepresidencia de E-
duard Farran (Emuge Franken).

E 1 pasado 17 de marzo, AIMHE -la A-

AIMHE actualmente representa a 45 em-
presas dedicadas a la importacién y distri-
bucién de maquina-herramienta de toda
Espana, y engloba a sectores como el de
maquinaria de arranque, herramientas y
componentes, software y metrologia.

Segun datos propios de la asociacién y o-

tros externos, el sector estd experimentando una na-herramienta por valor de 430 millones de euros
leve mejoria. En 2015 se importé en Espafia méaqui- seglin datos del ICEX (Estacom), lo cual refleja una
recuperacién de la demanda de las empre-
sas, dentro de un clima europeo de pruden-
cia generalizado a la hora de realizar nuevas
inversiones.

En la reunién de los importadores, ademas
del examen y aprobacién de las cuentas a-
nuales, se hizo un repaso de las distintas ac-
tividades de las comisiones en las que esta
dividida la asociacién, como la de estadisti-
cas, tooling/herramientas, CELIMO, ferias y
relaciones institucionales.

Una de las principales novedades para este a-
o que se adelantaron en la asamblea, es la
celebracién de la reunién del grupo de tooling




O'T‘ 0,0% 0,1%

Fuente: AIMHE.

Distribucion por sector cliente
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de CELIMO el préximo mes de octubre en Bilbao, ac-
tuando AIMHE como miembro anfitrién. CELIMO es
la asociacién que engloba a todas las asociaciones
de importadores y distribuidores a nivel europeo.

Coincidiendo con la préxima celebracién de la fe-
ria del sector mas importante a nivel nacional co-
mo es la BIEMH (Bilbao, 30 de mayo a 4 de junio),
la junta directiva destacé las buenas perspectivas
de esta edicién, en la cual participardn aproxima-
damente 30 empresas expositoras pertenecientes
a AIMHE, que superaran los 5.008 metros cuadra-
dos de superficie ocupados en la anterior

te mds importante en cuanto a ventas en el estado
en 2015 fue el de automocién y autopartes con un
39,4% de las ventas, seguido de moldes y matrices
con un 18,5%, aeronautica y aeroespacial con un
14,1% y maquinas-herramientas para trabajar me-
tales con un 6,3%.

En cuanto a la distribucién de las ventas por comu-
nidades auténomas, a la cabeza se situa el Euskadi
con un 31%, seguido de cerca por Catalufia con un
28%, la Comunidad de Madrid con un 16% y Valen-
cia con un 6%.

edicién de 2014.

Como viene siendo habitual, la asamblea
sirvié para captar y analizar los datos de las
ventas de maquinas-herramienta, acceso-

rios y herramientas realizadas por los im- 31%

portadores en el mercado espanol en 2015.

Cantidad de maquinas vendidas, ventas
de méquinas por Comunidades Auténo-
mas, los controles numéricos que equipan
las maquinas, tendencias en las ventas de
herramientas y accesorios o los sectores a 2
los que se dirigen las maquinas, entre o-
tros, son datos de gran valor que AIMHE
proporciona a sus asociados gracias a esta
iniciativa.

Distribucién en € por CCAA (2015)

M Andalucia
M Aragén
M Pr. de Asturias
M Balears
B Canarias
m Cantabria
M Castilla-La Mancha
M Castilla y Le6n
M Catalunya
w Com. Valenciana
H Extremadura
28%  MGalicia
M La Rioja
® Com. de Madrid
W Navarra
Pais Vasco
M Region de Murcia
W Ceuta y Melilla

o 5%

Segln los datos captados, el sector clien-

Fuente: AIMHE.
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Hexagon Manufacturing
Intelligence actualiza SENMATION

nueva funcionalidad de la interfaz del sensor

universal SENMATION, ya que el sistema se
suma a la gama de maquinas de medicién de coorde-
nadas (MMC) Leitz PMM-C. El sensor permite a los u-
suarios enfrentar los retos de las mediciones comple-
jas en una sola MMC al utilizar el sensor adecuado en
el momento justo.

H exagon Manufacturing Intelligence anuncia la

Al permitir el intercambio completamente automatico
de sensores entre partes de programas, estd disenado
para facilitar la programacién y maximizar el tiempo
de funcionamiento y la productividad de la maquina.
La version actualizada agrega la sonda andloga y resis-
tente de escaneo HP-S-X5 HD a las herramientas de
SENMATION, ademds de la oferta existente de senso-
res 6pticos, de visién y de escaneo. Al trabajar con
puntas de hasta 800 mm y 650 g, el HP-S-X5 HD ofrece
una mejor accesibilidad a las piezas. También permiti-
rd que trabaje con el sensor tactil para superficies ru-
gosas PROFILER R en un futuro préximo, ampliando a-
sila funcionalidad de la MMC.

Basado en un interruptor universal de sensor y un
moédulo de sensor inteligente e incorporado directa-
mente al eje de la MMC, el equipo usa un sistema me-
canico de carga para engranar el sensor sin interven-
cién alguna del operador. Un sistema incorporado de
identificacién de sondas reconoce el sensor inmedia-
tamente y revisa su estado, por lo que no es necesa-
rio calibrar nuevamente entre cada intercambio. Los

38 MOLT™

datos obtenidos por cada sensor quedan guardados
en la misma sesién del software, lo cual permite a los
usuarios obtener informacién general de la pieza de
trabajo, usando el mejor sensor disponible para cada
aspecto y caracteristica.

“SENMATION le ofrece a los usuarios una verdadera fle-
xibilidad, permitiéndoles trabajar con velocidad y con-
fianza en los resultados. Estamos muy emocionados de
presentar esta tecnologia sobresaliente en el Leitz
PMM-C.” expres6é Micha Neininger, Director de produc-
tos de sensores de Hexagon Manufacturing Intelligence.

La linea Leitz PMM-C de MMCs de alto desempeno
combina una alta precisién con una inigualable dina-
mica de la maquina. Una réapida recopilacién de datos
y la obtencién de resultados de escaneo de alta veloci-
dad en ciclos temporales extremadamente cortos, asi
como un alto rendimiento para procesos eficientes de
control, SENMATION agrega un nuevo nivel de adap-
tabilidad para estas MMCs.

Asi como el HP-S-X5 HD, SENMATION trabaja con el
cabezal de sonda motorizado pivotante HH-AS-2.5
con sensor de escaneo HP-S-X1, la sonda de escaneo
HP-S-X5 3D y el sensor 6ptico PRECITEC LR para medi-
ciones sin contacto en superficies mate, reflactantes o
en materiales transparentes. Presentado inicialmente
en la Leitz PMM-Xi, el sistema ahora esta disponible
con nuevas solicitudes del Leitz PMM-C a través de los
representantes y socios de operaciones comerciales
de Hexagon Manufacturing Intelligence.



320 paginas

MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

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

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

cion mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-

bles nos ilustré 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 afios después, el segundo volumen Aceros de construc-

trabajos en frio y en caliente, su seleccion y tratamiento

térmico. Aceros rapidos. Como en el volumen anterior, el li-
bro estéa 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 metaliirgicos y tecnoldgicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se afladen algunas consideraciones sobre la teo-
ria y practica del tratamiento térmico de los aceros aleados de herra-
mientas y luego se particularizan los aceros al carbono para herra-
mientas, los aceros aleados para trabajos en frio y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricacion de utiles y herramientas
para la extrusion en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
cion de moldes para fundicion inyectada y sobre los mas utilizados
en la fabricacion de moldes para la industria de los plasticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 esta dedicada exclusivamente a los
aceros rapidos, su utilizacion y tratamiento térmico.

Q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

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.

C omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

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

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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hyperMILL® MAXX Machining:
mayor rendimiento en el fresado

PEN MIND Technologies AG, una de las em-
O presas lideres en la produccién de solucio-

nes CAM/CAD para programar indepen-
dientemente de la mdaquina y del sistema de
control, ofrece un nuevo paquete de alto rendimien-
to llamado hyperMILL® MAXX Machining. Sus inno-
vadoras estrategias CAM permiten incrementar e-
normemente el rendimiento de las operaciones de
desbaste, acabado y taladrado.

El paquete de alto rendimiento hyperMILL® MAXX
Machining, ofrece tres potentes médulos que per-
miten a las empresas aprovechar el potencial de op-
timizacién que albergan las aplicaciones de desbas-
te, acabado y taladrado.

Desbaste rapido

El médulo de desbaste de este paquete de alto ren-

Operaciones de desbastado de alto rendimiento con trayectorias
de herramienta helicoidales y trocoidales.

40 MoLT™

dimiento, ofrece numerosos ciclos de fresado con
trayectorias de herramienta trocoidales, que permi-
ten realizar mecanizados HPC rapidos y seguros. El
ajuste dindmico del avance a las condiciones de cor-
te existentes, hace que el fresado se efectie siempre
a la maxima velocidad de avance. El resultado son
trayectorias de fresado con un arranque maximo de
material en tiempos de fabricacién minimos. De es-
te modo pueden desbastarse con gran rapidez su-
perficies tanto prismaticas como curvas.

Los innovadores algoritmos logran que cada diente de
la fresa arranque un volumen constante de material,
lo que somete la herramienta a una carga de trabajo
importante, pero no excesiva. Como consecuencia, en
las operaciones de desbaste se producen aceleracio-
nes significativas de entre el 20% y el 70%.

OPEN MIND ha puesto este tipo de desbaste rapido a
disposicién del usuario, para todos los tipos de meca-
nizado de 2D a 5 ejes simultaneos. Esta estrategia de
mecanizado incrementa la velocidad y la vida util de
la herramienta, protegiendo al mismo tiempo la he-
rramienta y la maquina. Acabado con fresas de barril.

Este moédulo de acabado del paquete de alto rendi-
miento es un ejemplo de como aprovechar de forma
optima las caracteristicas de las herramientas utili-
zando estrategias CAM punteras. Este médulo inclu-
ye el acabado inicial y final de superficies planas y de
forma libre con diferentes fresas de barril, permitien-
do reducir considerablemente los tiempos de meca-
nizado y obtener al mismo tiempo superficies de alta
calidad. Estas ventajas se obtienen gracias a estrate-
gias CAM que aprovechan al maximo la especial for-
ma de las herramientas. La calidad de las superficies
depende de la distancia entre trayectorias y del radio
de la herramienta. Dicha calidad se reduce al incre-



Nueva estrategia para el acabado altamente eficiente de super-
ficies planas con fresas especiales de barril cénicas.

mentarse la separacién entre trayectorias y aumenta
con el didmetro de la herramienta. Por tanto, si se de-
sea alcanzar un tiempo de mecanizado bajo por me-
dio de una aproximacién elevada (por ejemplo, de 5
mm en lugar de 0,5 mm), es necesario aumentar en
gran proporcién el radio de la herramienta para obte-
ner al mismo tiempo una elevada calidad superficial.
Puesto que en la practica, el didmetro de las herra-
mientas no puede aumentarse a voluntad, las fresas
de barril trabajan Unicamente con una parte de su
perimetro: con un segmento circular. El aumento del
radio permite aumentar la distancia entre trayecto-
rias. El médulo de acabado hyperMILL® MAXX Machi-
ning realiza un mecanizado rapido de alta calidad
con fresas de barril convencionales, tangenciales y
conicas. Todas las trayectorias de las herramientas
se calculan a prueba de colisiones.

Acabado de planos tangencial

OPEN MIND ha desarrollado una especial innova-
ciébn CAM para mecanizar planos, el “mecanizado
tangente al plano”. Con él, los tiempos de mecani-
zado con fresas de barril cénicas pueden reducirse
hasta un 90%. Los grandes radios de las fresas de
barril cénicas permiten separar las trayectorias de
la herramienta de 6 a 8 mm, lo que produce super-
ficies 6ptimas e incrementa la vida util de las he-
rramientas.

El “mecanizado tangente al plano” puede utilizarse
en superficies tanto de facil como de dificil acceso.
Las trayectorias de la herramienta se generan auto-

maticamente y se comprueba que no puedan pro-
ducirse colisiones.

Las estrategias de programacién facil y segura del
médulo de acabado ofrecen grandes ventajas a em-
presas de diversos sectores, como por ejemplo el de
fabricacién de herramientas o moldes, el sector ae-
roespacial o el automovilistico.

Taladrado helicoidal de 5 ejes

Otra estrategia de alto rendimiento es la de “taladrado
helicoidal de 5 ejes”. Esta solucién permite realizar o-
peraciones de taladrado de forma ficil y eficiente. Es-
te ciclo ejecuta un fresado inclinado helicoidal. En él,
la fresa se inclina hacia delante en la direccién de a-
vance. Con una segunda aproximacién se previenen
las colisiones contra la pared del taladro. Las ventajas:
Se pueden realizar taladros de distintos didmetros
con una sola herramienta. No es necesario un taladra-
do previo; la estrategia es especialmente adecuada
para materiales que ofrecen gran resistencia al arran-
que de viruta. El procedimiento permite extraer la vi-
ruta de forma segura, protegiendo la herramienta.

Las pruebas practicas realizadas han demostrado
lo siguiente: con el “taladrado helicoidal de 5 ejes”
puede reducirse el tiempo de mecanizado entre un
20% y un 25% respecto al taladrado convencional.

El paquete opcional de alto rendimiento hyperMILL®
MAXX Machining de OPEN MIND ofrece soluciones
innovadoras que incrementan significativamente el
rendimiento. Ya que la presién sobre los costes y los
tiempos de mecanizado son factores decisivos en la
fabricacién, las estrategias CAM de este paquete de
alto rendimiento permiten a las empresas obtener
ventajas econémicas con rapidez.

“Taladrado helicoidal de 5 ejes” para penetrar en el material de
forma eficiente y protegiendo la herramienta.
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Perfectos bordes afilados gracias
a la tecnologia laser

LASERTEC 20 PrecisionTool, DMG MORI o-

frece una solucién holistica y productiva
para el mecanizado de herramientas PCD de gran
calidad.

C on los modelos LASERTEC 20 FineCutting y

Debido a la implacable tendencia hacia la construc-
cién de peso ligero obtenida con ayuda de sofistica-

[OmE WO |

LASERTEC 2(

1
i

Para el proceso de produccién de herramientas PCD, DMG MO-
RI dispone del modelo LASERTEC 20 FineCutting para la seg-
mentacién de elementos PCD en su programa y la versién de la
herramienta de precision para el acabado final.

MmoLy™

LASERTEC 20 PrecisionTool también esta disponible como ver-
sién automadtica equipada con almacén lineal PH 10|100. Dispo-
ne de un espacio para un peso de herramientas 42 HSK de has-
ta 10 kg.

das aleaciones metdlicas y materiales de composite
reforzados con fibra, los insertos de corte, los corta-
dores de fresado y los taladros fabricados en dia-
mante policristalino estdn ganando importancia,
gracias a sus longevas vidas utiles y altos niveles de
eliminacién de metal. La creciente demanda de pro-
duccién de herramientas PCD va de la mano de esta
tendencia. Mientras el foco de interés de este campo
en el pasado era el desbaste y el electroerosionado
por alambre, en la actualidad se estd utilizando el
método mucho mas productivo del mecanizado por
laser. Con las maquinas LASERTEC desarrolladas
por SAUER GmbH, DMG MORI dispone de modelos
en su cartera de productos que pueden hacer justi-
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La mdquina LASERTEC 20 FineCutting corta elementos PCD aproximadamente 10 veces mds rdpido que las mdquinas de electroerosio-
nado por alambre. Gracias a la capacidad de mecanizado de 5 ejes, los dngulos de destalonado de capacidad de 5 ejes se pueden produ-
cir en el mismo paso con el fin de simplificar el consiguiente mecanizado.

mEEE Hochsp. = 1.50 kV | A= i mREE Hochsp. = 1.50 kV Signal A = S|
I‘mum : 59 Signal nLens WIWeB-310 10 pm 59 gnal E2

I 1 = 8.0mm =30.00 pm Aboilsobstand = 6.0 rom  Blendengroge =3000pm  VveD-310

10 pm manmx Hochsp. = 1.50 kV Signal A = SE2
= 6.0 mm =30.00 pm Arbeitsabstand = 59 mm  Blendengrofe = 30.00 pm

manmx Hochsp. = 1.50 kV Signal A = SE2

WIWeB-310 g pm WIWeB-310

Al contrario de lo que sucede con el electroerosionado por alambre y el desbaste, el mecanizado por ldser no causa roturas en los mate-
riales PCD. Ocurre en caso de vida de servicio dos veces y medio superior de las herramientas.

MoeLy™ 43
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La LASERTEC 20 PrecisionTool produce el radio interior mds pequefio de tan solo 15 um, una gran ventaja en la fabricacién de herra-

mientas roscadas.

cia a largo plazo a las demandas econémicas y de
calidad referentes al mecanizado PCD.

“Muchos fabricantes de herramientas estén en-
frentandose al reto de optimizar de manera soste-
nible las cadenas de proceso de produccién, debido
a la creciente demanda de herramientas PCD”, a-
firma Friedemann Lell, Jefe de Ventas en SAUER
GmbH, referente al actual desarrollo de este seg-

La LASERTEC 20 PrecisionTool de 5 ejes puede mecanizar las
herramientas PCD mas complejas de forma eficiente.

44  MMOLT™

mento. Los pasos clave implicados en el proceso
son segmentados de los elementos PCD y acabados
de herramientas. “En ambos casos, la tecnologia
laser ha cristalizado como la solucién mas eficaz
con los mejores resultados de mecanizado”. Frie-
demann Lell menciona los modelos LASERTEC 20
FineCutting y LASERTEC 20 como ejemplos tipicos.

Proceso inteligente con magnificos
resultados

El primer paso en la produccién de las herramien-
tas PCD implica el corte de segmentos PCD indivi-
duales de los espacios de 3,2 mm de espesor. La ve-
locidad de mecanizado es un factor decisivo en
este paso. Con LASERTEC 20 FineCutting, DMG MO-
RI dispone de una maquina en su programa que
supera significativamente el electroerosionado por
alambre convencional. Equipado con laser de fibra
y una potencia nominal de 3 kW en la versién es-
tandar, obtiene una velocidad de corte de 100
mm/min para una anchura de espacio de 1,6 mm.
E]1 LASERTEC 20 FineCutting corta segmentos de
espacios mds delgados a una velocidad de 200
mm/min. Pero es més que eso: DMG MORI también
dispone opcionalmente de laser de fibra con una
potencia nominal méax. de 4,5 kW. “Esto posibilita
los 300 mm/min y permite un corte de PCD de has-
ta 4,6 mm”, comenta Friedemann Lell. Teniendo en
cuenta que LASERTEC 20 FineCutting opera con
cinco ejes, los elementos PCD también pueden pro-
porcionar los dngulos de destalonado requeridos
mas adelante como segmentacién. Esto hace que
el consiguiente acabado sea mucho mas simple.



El borde afilado, el dngulo de destalonado y los trituradores de
viruta se producen en un tinico ajuste en LASERTEC 20 Preci-
sionTool.

DMG MORI ha logrado recientemente un gran salto
en términos de innovacién con la herramienta de
precisién LASERTEC 20. La tecnologia integrada se
utiliza para el acabado de las herramientas PCD y
supera por mucho a métodos convencionales como
el electroerosionado por alambre o el desbaste, es-
pecialmente en términos de calidad. El tiempo y es-
tos métodos causan roturas en los bordes afilados
durante el mecanizado. El electroerosionado por a-
lambre sélo corta a través de materiales aglutinan-
tes, no los granos de diamante, mientras que el
proceso de afilado mecénico causa desprendimien-
tos porque los granos se desprenden del material.
El 1aser de fibra, sin embargo, produce una superfi-
cie absolutamente limpia, debido a que corta a tra-
vés de todo el material PCD. Friedemann Lell nos
cuenta lo siguiente: “Esto da como resultado bordes
afilados perfectos que hacen que las herramientas

PCD producidas de tal manera tengan una vida de
servicio dos veces y medio superior a las herra-
mientas producidas con métodos convencionales”.
El radio del borde es de solamente 2 a 3 pm. “Exis-
ten clientes finales que utilizan Unicamente herra-
mientas PCD producidas con laser, debido a una ca-
lidad de superficie mejor obtenida durante el
fresado”, nos comenta el Jefe de Ventas de SAUER.

La herramienta de precisién LASERTEC 20 también
establece los estandares a los que les afecta la prac-
ticabilidad. Por ejemplo, el laser de fibra de alta pre-
cisién produce unos radios internos de tan solo 15
pm, que serian imposibles de alcanzar con méto-
dos de mecanizado convencionales. Ademas, la
tecnologia de 5 ejes ofrece una multitud de opcio-
nes de mecanizado, como nos comenta Friede-
mann Lell a continuacién: “Permite que el laser, al
contrario que el alambre, alcance unos segmentos
PCD en herramientas extremadamente complejas
sin ningln tipo de problema”. La maquina produce

—

Gran drea de trabajo: las herramientas con didmetros de hasta
200 mm y longitudes de 344 mm tienen cabida en LASERTEC
20 PrecisionTool.
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angulos de destalonado de entre 0° y 35° con distin-
tas geometrias y trituradores de viruta, y lo hace en
un Unico ajuste.

Concepto de maquina madura
para la produccién moderna

Toda la experiencia de DMG MORI en la fabricacién
de maquinas herramienta entra en juego en la
construccién de la herramienta de precisiéon LA-
SERTEC 20: un marco fundido mineral termosimé-
trico es la base extremadamente estable de la ex-
tremadamente compacta maquina de 3,5 m2.
Dispone de una gran area de trabajo con espacio
suficiente para albergar herramientas con didme-
tros de hasta 200 mm y longitudes de hasta 344
mm. Los ejes X, Y y Z estan equipados con acciona-
mientos lineales y refrigeracién de precisién inclu-
so en la versién estdndar. La medicién de la herra-
mienta se efectia con un sensor de medicién
infrarrojo completamente integrado, automatico
en 3D en el cabezal laser y la interfaz HSK-63 ase-
gura el manejo consistente y preciso de la pieza de
trabajo. Para una produccién mads productiva e in-

dependiente la herramienta de precisién LASER-
TEC 20 también estd disponible con el almacén li-
neal PH 10|100. Dispone de un espacio para un peso
de herramientas 42 HSK de hasta 10 kg. En lo refe-
rente a los controles, la maquina estéd equipada
con una linea de solucién Siemens 840D con CELOS
y un control de 21,5“ ERGOline®. El software GTR
también estd instalado para la produccién de he-
rramientas afiladas. También se ha utilizado du-
rante muchos anos en el electroerosionado por a-
lambre.

Con los modelos LASERTEC 20 FineCutting y los
LASERTEC 20 PrecisionTool, DMG MORI tiene dos
maquinas en su cartera capaces de optimizar ho-
listicamente el proceso de produccién de herra-
mientas PCD, en comparacién con los métodos de
fabricacién convencionales. El corte significativa-
mente acelerado de segmentos que obtienen resul-
tados de mecanizado de primera clase plus en un
Unico ajuste, todo ello suma para asegurar que los
fabricantes de herramientas puedan mantener un
borde sostenible competitivo, incluso en el campo
del mecanizado PCD.
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La versatilidad de los sistemas
de fresado de Fidia, una energia

contagiosa

esde las colinas viticolas de Borgoria, se lle-
D ga al distrito industrial de Crissey, cerca de

Chalon -sur— Sadne, donde se encuentra u-
na de las empresas mas innovadoras en el panora-
ma de la tecnologia de moldes, Servicios Valmold.
Durante nuestra visita para analizar la creacién de
un nuevo concepto de fresado en 3y 5 ejes, que con-
templa elaboraciones mecénicas (taladros, rosca-
dos, mandrinados) integradas en el proceso de me-
canizado, nos encontramos con Franck Verhaeghe,
responsable de la empresa desde el ano 2007, y le
preguntamos acerca de su nuevo enfoque para me-
canizar formas complejas.

Servicios Valmold

Fundada en el afio 2000 tras la compra de Duval
Moules et Modeles en Saint Remy y Moules de Moll
en Crissey, Valmold entonces fue comprada en 2007
para convertirse en Valmold Servicios. La compaiiia
se especializa en el diseno, la ejecucién, el manteni-
miento y el fresado de moldes en acero y aluminio

Services

Mr. Franck Verhaeghe.

para la industria de inyeccién de plasticos, aerondu-
tica y armamentistica. La oficina de disefio desarro-
lla soluciones técnicas y rentables para reducir el
tiempo de intervencién del operador al minimo y
mejorar los procesos de produccién, trabajando en
tres aspectos principales: la duracién del ciclo de in-
yeccién trabajando en la refrigeracion, el peso y la
optimizacién de las dimensiones del molde. Airbus,
Eurocopter, Faurecia, Bryte Tecnologias EE.UU.,
Plastic Omnium, Saint-Gobain, y Vuitton son algu-
nos de los clientes mas importantes de la empresa,
que en la actualidad cuenta con una plantilla de u-
nos treinta empleados. A través de los afos y con la
experiencia del equipo Valmold, capitaneado por
Franck Verhaeghe, la tecnologia de fresado de alta
velocidad se ha establecido, gracias a la utilizacién
de dos maquinas de fresado de 5 ejes Fidia, modelos
D218 y K411. En su Ultima inversién, después de un
anadlisis técnico cuidadoso de diferentes productos,
la tecnologia Fidia fue seleccionada como vencedo-
ra en la eleccién de su tltima adquisicién, una ma-
quina 5 ejes tipo pértico Gantry alto de travesarfio
moévil y mesa fija, modelo GTF22212/QA2700. Para
Fidia este reconocimiento afianza la excelente rela-
cién existente desde sus inicios.
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Mr. Verhaeghe, ;cudles fueron las etapas

de su experiencia profesional que le trajeron
a la direccién de Valmold, y cémo son sus
relaciones con Fidia?

Después de trabajar para diferentes fabricantes de
moldes, donde aprendi el oficio, vine aqui en 1991
para dirigir el taller; en ese momento éramos uno
de los cinco principales fabricantes de moldes en
Francia. En 1999, tras un cambio de rumbo en la es-
trategia de gestién, decidi cambiar de trabajo. Du-
rante un tiempo, trabajé como empleado de fabri-
cacién, fue una etapa muy importante en mi vida
que me permitié adquirir experiencia de lo que su-
cede en el otro lado. Cuando descubri que Valmold
se vendia en 2007, pensé que seria una pena dejar
que una empresa con semejante cantidad de cono-
cimientos técnicos y de produccién muriese asi,
después de ver el potencial y el tamafio de la inver-
sién, me hice cargo y comenzamos con los prime-
ros pasos para hacer la empresa como lo es hoy.

En ese momento, regresé a Valmold, las maquinas
FIDIA Digit D218 y K411 ya estaban aqui. En cual-
quier caso, la tecnologia de fresado de alta velocidad
no era nueva para mi, disponia de amplios conoci-

AT~

mientos de esta tecnologia de experiencias previas
en Europa y en Francia, sus beneficios eran eviden-
tes para todos, en términos de productividad y tiem-
pos de entrega. Conocia muy bien Fidia por sus Con-
troles Numeéricos y por la primera fresadora de 5 ejes
que vi trabajando en Faurecia.

¢Cudles cree que son tres los puntos fuertes
de Fidia?

La innovadora tecnologia de los sistemas de fresa-
do y controles numéricos, su fiabilidad y un rapido
servicio son tres razones que han sido esenciales
en nuestro criterio de eleccién.

Hoy en dia mi enfoque es utilizar un solo proceso
de mecanizado, incluyendo, ademds de operacio-
nes de semiacabado y acabado, también mandri-
nado y roscado, operaciones que hasta ahora se re-
alizaban en maquinas tradicionales.

Con la compra de dos maquinas de fresado
de alta velocidad, D218 y K411, Valmold
estaba a la vanguardia del concepto

de una verdadera cultura de alta velocidad.
;Cuadles son los avances en el uso de esta




tecnologia y cudles son los nuevos retos
para su area de aplicacién?

Cuando volvi aqui en 2007, la cultura de alta veloci-
dad ya estaba profundamente arraigada. La K411 es
una maquina excelente, pero en la estrategia de
mis predecesores, estaba siendo utilizada sélo para
semiacabado y acabado de moldes de acero y esto...
me estaba molestando. La nueva estrategia de la
Compania requiere un paso adelante para aumen-
tar el rendimiento de la maquina y que sea capaz
de satisfacer multiples necesidades. Hoy mi enfo-
que es utilizar un solo proceso de mecanizado, in-
cluyendo, ademas de semiacabado y acabado, tam-
bién operaciones de mandrinado y roscado que se
realizaban por separado en las maquinas tradicio-
nales. Hemos triunfado y esto nos da notables me-
joras en términos de eficiencia. No s6lo podemos
fresar las 5 caras de los moldes sin necesidad de
desmontarlos, sino que también hacemos mandri-
nados de % "en la GTF. Ademas, estoy seguro de
que la maquina es capaz de hacer mucho mas.

El nuevo método de fresado GTF ha abierto nuevos
mercados, lo que nos permite acercarnos a potencia-
les clientes que no podriamos haber obtenido antes.

-

La produccién se organiza de manera
diferente gracias al fresado de alta velocidad.
¢/Qué tipos de mecanizados cree usted

que mas se benefician de esta tecnologia?

En el pasado fuimos contratados a menudo para la
creacién de moldes compuestos para la industria ae-
ronautica, pero el tamafio de estos moldes monopo-
lizaba la tinica maquina que teniamos disponible, la
K411. Unos afnios mas tarde, estdbamos recibiendo
peticiones de un cliente para una emergencia rela-
cionada con el mecanizado de una pieza de una for-
ma compleja, 2.500 mm de longitud. Dada la lealtad
del cliente, aceptamos el desafio fresando el bloque
en la K411. Llegados a este punto, y satisfecho por
los resultados, empecé a pensar en las oportunida-
des que habria tenido para el mecanizado aeronauti-
co con una maquina que fuese ain mas potente. En
la eleccién de "The Machine", hemos realizado una
cuidadosa seleccién de los mejores fabricantes euro-
peos y después de una serie de pruebas sobre los di-
ferentes tipos de mecanizado, seleccionamos la
GFT/Q que cumplié perfectamente todas nuestras
especificaciones. Hemos tenido una excelente res-
puesta confirmando nuestra eleccién, acabamos de
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ser felicitados por una empresa del sector armamen-
tistico por un molde que hemos realizado en la GTF
para una pieza de helicoptero, la exactitud y la cali-
dad que hemos demostrado nos ha permitido la ob-
tencién de otros seis moldes similares, aumentando
nuestra credibilidad en un sector muy exigente El
nuevo método de fresado GTF ha abierto nuevos
mercados, lo que nos permite acercarnos a potencia-
les clientes que no podriamos haber obtenido antes.

/Qué resultados tuvieron en cuenta cuando
se invirti6 en la GTF?

Valmold Servicios ha estado utilizando fresadoras e-
quipadas con controles numéricos Fidia durante a-
nos. En lo personal estoy muy satisfecho con sus pro-
ductos y servicios, por lo que, por supuesto, era
natural para mi considerar a Fidia cuando llegé la ho-
ra de invertir. Yo tenia grandes expectativas en este
nuevo proyecto y necesitaba estar seguro de que la
tecnologia seleccionada podia satisfacer plenamente
nuestras ambiciones. A medida que el proyecto con-
tinud, Fidia confirmé la posibilidad de realizar opera-
ciones de desbaste, mandrinado y roscado, que son
partes esenciales de nuestro enfoque de fresado. A la

vista de que los resultados fueron bastante eviden-
tes, nuestra eleccién recay¢ en la fresadora 5 ejes tipo
pértico Gantry alto de travesaiio moévil y mesa fija,
modelo GTF2212/QA2700 equipada con el control nu-
mérico Fidia C20, lubricacién a alta presion y refrige-
racién a través de la herramienta, medicién automa-
tica de herramienta y palpador para el alineamiento
automatico de la pieza, todas opciones esenciales pa-
ra la produccién automatizada. La integracién de la
nueva maquina y su nueva tecnologia, literalmente,
revoluciond los estandares de la empresa, ya que pu-
so en cuestién varios eslabones de la produccién y de
la cadena de programacioén. El resultado es obvio: he-
mos tenido notables incrementos en la produccién.
El modelo GTF es la locomotora detras de nuestra es-
trategia de fresado de moldes.

La GTF es la locomotora que estd detras de nuestra
estrategia de fresado de moldes.

¢Cudl es su idea del mercado francés?

A partir de la primavera pasada, los fabricantes de
moldes han estado trabajando en grandes volimenes
para clientes de exportacién, y a menudo es una ca-
rrera por cumplir los plazos. En la industria del auto-



movil, la reduccién de precios y los tiempos de entre-
ga han arrastrado a toda la industria del molde; esto
es por lo que quiero reducir gradualmente nuestra
presencia en esta industria y centrarnos mas en otros
sectores, tales como aerondutica y militar, en el que el
rendimiento de nuestra tecnologia definitivamente o-
frece margenes de beneficio mds interesantes. En
2016, mi objetivo es consolidar e incrementar la cuota
de mercado en Francia en estas dos areas y en las ex-
portaciones, en direccién a Argelia y Marruecos. Tam-
bién estoy considerando la puesta en marcha de nue-
vas areas, tales como la tecnologia médica. Todo esto
se integra con mi programa de transferencia de cono-
cimientos en la empresa, un proyecto que tengo la in-
tencién de completar de manera que nuestra riqueza
de conocimientos y experiencia puede durar y ser
conservada a través del tiempo.

De hecho, Fidia invierte en las relaciones
que van mas alla de la simple relacién entre
el cliente y los proveedores, con un objetivo
comun de crecimiento tecnolégico basado en
un constante intercambio de conocimiento.
¢;Seria correcto llamarlo una asociacién?

Por supuesto, por supuesto, ya que nos considera-
mos una sola unidad. De hecho, Fidia y Valmold pue-
den beneficiarse trabajando juntos y de tener un dia-
logo continuo cuando se trata de nuevas
aplicaciones. Hoy tengo el placer de conocerlo y apre-
cio su supervisién, observando los resultados obteni-
dos con la maquina GTF. Tal como nos plante¢ Fidia
nos pusimos en contacto con Hitachi Tool, un fabri-
cante de herramientas con el que hemos llevado a
cabo una simulacién en tiempo real, en la elabora-
cién de un molde de acero tratado a lo largo de varios
dias. Una vez afinados los pardmetros de corte, los
resultados superan nuestras mejores expectativas. A
partir de un desbaste para completar con el acabado,
incluidas operaciones de taladrado y roscado, hemos

encontrado un abanico de posibilidades que se nos o-
frecen por el emparejamiento dindmico de la maqui-
na GTF y el husillo. Por supuesto, pondré al dia a M.
Farant de los nuevos desarrollos, también en relacién
con otro tipo de mecanizado que tengo en mente pa-
ra llevar la méaquina a su maximo. Hemos podido ver
a partir de la evidencia de que mandrinado y acabado
se pueden emparejar y que todo estd armonizado.

Por ejemplo, estamos a punto de lanzar un mecani-
zado no interrumpido para el fin de semana. Esto es
posible ya que podemos contar con una maquina
realmente fiable, capaz de trabajar 24 horas al dia.

También he tomado nota del fuerte espiritu
de equipo y sentido de la responsabilidad
en el taller...

Cuando una empresa cuenta con ingenieros cualifi-
cados en los que confiar, una maquina que se puede
utilizar al méximo de prestaciones y programadores
que saben cémo generar la trayectoria de la herra-
mienta, todo se une logrando los mejores resultados
posibles. Cuando nos damos cuenta de que ahora es
posible hacer operaciones de 15 minutos en uno so-
lo... cualquiera puede sentirse como un empresario,
porque todo el mundo en el negocio estd empujan-
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do al maximo. Por ejemplo, estamos a punto de
empezar a mecanizar de forma ininterrumpida
también los fines de semana. Podemos hacer esto
porque contamos con una méquina realmente
fiable, capaz de trabajar 24 horas al dia. jEn dos

semanas se detuvo sélo 4 horas! EQUISITOS NECESARIOS
o o * Experiencia demostrable como operador de maquina herramienta,
En nuestra €xperiencia con l'a maquina GTE, el preferiblemente torno convencional o fresadora CNC.
marco de tiempo de mecanizado previsto por + Capacidad de interpretacion de planos.
nuestro programador es siempre mas preciso que
. . . REQUISITOS VALORABL
las estimaciones realizadas. > . : o
macion ica relacionada al puesto, FPGM Técnico
) . en Mecanizado, FPGM Fabricacion Mecénica, FPGS Produccion

iES energla Contaglosa! por Mecanizado‘ etc.

. . .  Conocimientos en programacion CNC (Fagor y Heidenhain)
La organizacion del trabajo ha evolucionado y y CAD-CAM
gracias al' rendimiento C.ie Sus maquinas, los ope- + Conocimientos de equipos mecénicos, dinamicos y estéticos.
radores tienen una actitud mucho mas proacti- + Conocimientos de mantenimiento industrial.
va, bien conscientes de que gracias a la tecnolo- « Carnet de conducir.

gia Fidia, se pueden crear nuevas oportunidades
para todos. Es definitivamente cierto: esta ma-
quina nos ha involucrado a todos, empujando-
nos para apuntar ain mas alto.

SE OFRECE
* Incorporacion a empresa en crecimiento.
+ Contrato temporal jornada completa.

Interesados enviar curriculum a info@jjceldran.com

SE NECESITA S€ OFRECE

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

de dinamizar las ventas de la empresa y seguir los proyectos en curso. ¢ Ingeniero en Organizacion Industrial experto en
Sus tareas son: Fundicién Inyectada y Moldes,
* Diagnosicar las necesidades de los clientes y proponerles soluciones técnicas. * 95 afos de experiencia, tanto en empresas

® Elaborar las ofertas comerciales y asegura el seguimiento de las mismas hasta

b nacionales como internacionales.
la consecucién de la venta y el cobro.

Sus obiefivos son: ® Disponibilidad inmediata en cualquier punto de la

* Busqueda, identificacién y captacién de clientes. Apoyo y consolidacién de peninsula.

los agentes y colaboradores extemos. * Posibilidad también en el extranjero.
¢ Cumplimiento de los objefivos anuales fijados.
e Disefio y desarrollo de la estrategia comercial en colaboracién con la Direc- Movil +34 639 108 251

cion Comercial.

carlosjal206@gmail.com
Aptitudes y conocimientos deseados

e Formacién técnica a nivel de ingenieria o ingenieria técnica.
® Se valorard conocimientos del mercado industrial en fratamiento de superficies.

e Experiencia de al menos 3 afios en venta de productos o servicios para la in-
dustria, acostumbrado a negociar con ingenierias v fabricantes.

e Disponibilidad para viajar.
* Inglés. * Maquinas de moldeo por inyeccién, 70-150 toneladas.
o Zziessionol con muy buena capacidad de comunicacién v orientado a resul Afio de produccién: a partir de 2000 en buenas condiciones

' de trabajo.
Con més de 30 afios de experiencia, SURFAT se ha convertido en un referente * Impresoras 3D, en condiciones de trabajo aunque no lo estén,
dentro del mercado de maquinas de limpieza y desengrase. usadas PA12 POLVO, EOS PA2200, DURAFORM, etc.

La sede de Surfat se encuentra en Castellbisbal y opera en toda Espafia.

SE COMPRA

(de segunda mano)

R.Bianchi
RB Trading, s.r.o. - Bratislava, Eslovaquia
Tel .: 00421 910 418034
Skype: plasticdealer
web: www.plasticdealer.com

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.

mmuniz@surfat.es
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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

Descripcidn de fo oferta: Dependiendo de la Direccion de la empresa, ubicada en Pamplona, se dedicard a la
venta de los piezas de fundicion que fabricamos y vendemos. Para ello, viajard por
diferentes paises y mantendré reuniones con los distribuidores de los principales
mercados en los que estamos trabajando 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 minerfa, asi como en el de las cementeras e industria.
o Total disponibilidad para vigjar a nivel internacional (90-100% de la jomada).
© Dominio de inglés, valordndose ofros idiomas.
© Experiencia minima en puesto similar de 5-8 afios.
© Incorporacion inmediata.

Condiciones contrato: ~ © 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.

TRADUCCIONES: SECTOR FUNDICION
INGLES-FRANCES-ESPANOL

‘SILVIA BACCO

- Normas y manuales técnicos

~ Articulos y patentes

- Folletos publicitarios y newsletters
- Sitios web y videos institucionales

info@centrodeidiomas.com.ar
www.centrodeidiomas.com.ar
skype: silviabacco

FABRICA DE HORNOS
Y ESTUFAS INDUSTRIALES.

Situada en Barcelona precisa
Ingeniero con experiencia probada,
para su Departamento Técnico.

j.mir@bautermic.com
Ref. 11

Buscamos Ingeniero Técnico Comercial
para penetracién de hornos de induccién
en el mercado europeo.

El candidato sera responsable de la implantacion
y penetracion 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 Espaia

Deberd viajar constantemente por todo el territorio es-
pafol 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 valoraré francés.
Ref. 10

NECESITAMOS COMERCIAL

Empresa pequefia de fundicién inyectada
de aledciones no férreas sita en Madrid,
necesita COMERCIAL LIBRE para expansion de la misma.

Se valoraré experiencia y carfera comercial.
Posibilidad de entrar en el accionariado de la empresa:

* Interesados ponérse en contacto en el

g Tl.: +34916094514

o mail > matricerias_mace@ hotmail.es

SE:BUSCA ACCIONISTA

Empresa pequeiia de fundicién inyectada de aleaciones: .
no férreas ubicada en Madrid,
BUSCA socio y/o empresa accionista

para reflotar y expandir la misma.

_ Fundicién ideal para linea de negocio
de piezas de bajo valor afiadido y/o linea blanca de piezas.

. Interesados contactar en el +34 607 969 405
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M M I El especialista en hornos para m
Holding " = & = tratamientos térmicos al vacio

Temple gas y aceite
Revenido y recocido
Nitruracién baja presidn
Nitruracién iénica
Cementacién baja presién
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bles para granallado,
ng y acabado por vibracion.

uheelobrator

ESTUFAS ESTATICAS Y CONTINUAS
HASTA 600°C PARA CALENTAR Y SECAR

1 g |
HORNOS INDUSTRIALES |
HASTA 1200°C ' PINTADO DE PIEZAS DIVERSAS

MAQUINAS PﬁRﬁ TRATItR SUPERHCES i - Lavar, - Desengrasar, - Fosfatar...
HORNUS Y ESTUFA.S FAM i = Templar, - Secar, - Fundir, - Cocinar ...
'|HSTMAC|0HES DE F!NTUM: - Lavado, - Fosfatado, - Pintado, - Secado...
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TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

¢ Granalladoras de turbina
¢ Equipos de chorreado
¢ Lavadoras y tineles de lavado

A
/¥ ABRASIVOS Y MAQUINARIA, S.A.

Telf. 93 246 10 00 - 93 246 16 01
E-mail: info@aymsa.com
WWW.aymsa.com

PROTOTIPOS CON
MOLDE DE SILCONA"
(HASTA 100 PIEZA!

PROTOTIPOS RAFPIDOS
Otros servicios :

« Ingenieria de producto.

- Ingenieria inversa.

+ Control dimensional.

« CADICAM

+ Estereolitografia.

* RIM (200+300 piezas).

- Sinterizado selectivo
por laser.

* Molde de silicona y piezas
funcionales (100 plezas).

« Prototipos rapidos para alta
temperatura {160°C)

- Prototipos en Zamack, aluminio

- Preseries y prototipos en ma
final (ABS, PP, POM, PMMA ...

. Pometon

Lider en fabricacién y desarrollo
de granallas y polvos metalicos

Pometon Espaiia, SAU

Dr. Bergds s/n

08291 Ripollet (Barcelona) - SPAIN
Tel.: (+34) 935 863 629

Fax: (+34) 936 917 234
info@pometon.net
www.pometon.net
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KIND&CO

EDELSTAHLWERK

Soluciones excepcionales
del acero para herramientas

KIND&CO EDELSTAHWERK

Mas de 120 afios de experiencia en la produccion
de aceros para herramientas, tanto convencionales
como los mas avanzados.

GmbH&Co.KG

Avenida Onze de Setembre,
Nr. 25, bajos 08170
Montornés del Vallés
(Barcelona) Espana

Tfno: 93 5720810

Fax: +34 93 5686280

Mobil: +34 638 815342
kind-cospain@kind-co.es
www.kind-co.de

Desde la fundicion de chatarra hasta el acabado
de piezas mecanizadas todo en un unico proveedor.

Equipo técnico cualificado y con experiencia.

Aceros para herramientas de gran calidad,
caracterizados por altos niveles de conductividad
térmica y resistencia al desgaste.

C/ Arboleda, 14 - Local 114

CEMS
Tel. : 9133252 95

Fax:91 332 81 46

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogréficos de materiales metalicos 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-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
niones soldadas etc.

* Puesta a punto de equipos automadticos de sofdadura y robética, y temple
superficial por induccion de aceros.

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

-temple -soldadura -recocido -sinterizado -revenido

HORNOS DEL VALLES, S.A.

Mancomunitat,3 08290 CERDANYOLA DEL VALLES
(Barcelona) T/93 692 66 12 Fax 93 580 08 27
hdv@tecnopiro.com

9% S. A. METALOGRAFICA

TRATAMIENTOS TERMICOS

NUESTROS SERVICIOS CAPACIDADES MAXIMAS

= TT VACIO DE:
MOLDES, MATRICES ¥ HERRAMIENTAS
+ CEMENTACION ¥ CARBONITRURACION
« NITRURACION
« NITROVAC-5*NITROCARBURACION ANTIOXIDANTE
« TENIFER: NITRURACION ANTIDESGASTE

@ 1500 x 2000 mm

« TEMPLE EN VACIO (Mokdes hasta 2500 Kg)

« NITRURACION Y

+ NITROCARBURACION | @ 1000 % 1500 mm

« TT ACERO RAPIDO

+ HIPERTEMPLE

« BONIFICADO, RECOCIDO Y NORMALIZADO

- OXY-VAPOR® TT ANTIGRIPANTE + CEMENTACION

- NOXYT®: PAVONADO DURQ + CARBONITRURACION l-‘é{:];s‘.;,“ﬁ,,‘g’a“o'}‘{;‘-.
« ANALISIS DE MATERIALES * BONIFICADOS ' :

« ASESORAMIENTO METALURGICO
« CARBOVAC™: CEMENTACION VACID
« IONIT 0X™ NITROCARBURACION POR PLASMA

Polig. Ind. POLIZUR - Naves 4, 5y 6 www.metalografica.com
08290 CERDANYOLA (Barcelona) metalografica@metalografica.com

Utillaje tipo mecano, cestas, tubos radiantes  CFC
Fundicién acero inoxidable refractario
Lidegar ]

CODERE sa

APUITEC

Fabricaara da harss indrides
par ol tratomiants tirmice
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Utillaje forming

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L  Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA

Tel: +34. 94 426.25.22 Fax:+34. 94 426.22 .62 info@aplitec-1t.com www.aplitec-11.com

HASCO

Enabling with System.

HASCO IBERICA
NORMALIZADOS, S.L.U.
T +34 93 7192440

F +34 93 7296111
info.es@hasco.com

metaltérmica-gai, s. a.

Especialistas en tratamientos térmicos

« Temple por induccidn.

« Estabilizados, normalizados, recocidos.
- Estabilizado por vibracién.

- Cementacidn gaseosa

« Temple y revenido en alto vacio.
+ Temple y revenido en sales.

+ Temple y revenido en pote.

« Nitruracidn y nitrocarburacién.
« Consulting técnico.

METALTERMICA-GAL, S.A.

Tfno: 94 625 12 08
Fax: 94 625 59 31
Email: metaltermica@metaltermica-gai.com

C/ Ibarra 15
48300 GERNIKA -BIZKAIA
www.metaltermica-gai.com

AUTOMOCION
AERONAUTICA

OFF SHORE
CONSTRUCCION MECANICA

CERAMICA TRATAMIENTOS TERMICOS EN VACIO
ELECTRONICA su BCERO

QNI NITRURACION |0NN(=§M PLASMA 3

HIDRAULICA

Dorrenberg TT

UTILLAJES

MOLDES INYECCION

MATRICES ACEROS TRATAMIENTOS
ool TELO4BSG48SS  TEL948 567105
FLEMENTOSMECANICOS  WWW.CROMOVACOM  WIWW DORRENBERG.£5
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José Gonzdlez Otero

Proximo numero

JUNIO

N° especial BIEMH (Bilbao).
Mecanizado alta velocidad. Aceros, metales, aleaciones.
Utiles y accesorios. Plaquitas.
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ROBOMATICA
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IX FERIA INDUSTRIAL de la COMUNIDAD DE MADRID

MIRANDO AL FUTURO Z1516 Y 17 NOV. PABELLON 4
mas Ya reservados

deloe % Note quedes sin stand
consultanos sobre opciones disponibles
Sta nds comercial@metalmadrid.com

+34 91 23170 04

Patrocinan
(g TRUMPF LUBRICANTS ﬁ'\
PEOPLE. \_J
Colaboran Organiza

@ ARBUS 7477 Gestamp [
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Comunidad de Madrid

WWW.METALMADRID.COM
WWW.COMPOSITESPAIN.COM - WWW.ROBOMATICA.ES

grupo
metalia
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Una de nuestras mejores herramientas se maneja con solo un clic: nuestro

eShop. Aqui encontrara herramientas de calidad de forma fécil y sencilla para
mejorar aiin mas el éxito de su empresa.

Tools to make you better
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