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a nuestros clientes una relacién calidad-precio imbatible. Sinénimo de
innovacion y compromiso de calidad, ejemplifica nuestro afan por crear
herramientas cada vez mas perfectas que le permitan trabajar cada vez mejor.
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Bdicorial

a estd aqui la BIEMH de Bilbao, el evento por

! excelencia del Sector maquina-herramienta

en nuestro pais y de las primeras ferias en
Europa.

Del 30 de mayo al 4 de junio encontraremos en sus
pabellones la oferta mas importante actualmente
para el sector. Amplia variedad de novedades se pre-
sentan y varios eventos se realizan a su vez.

La afluencia de publico en la BIEMH estd garantizada
durante los 6 dias que dura, tanto de la industria na-
cional como de la extranjera.

Desde nuestro stand tanto en la BIEMH de Bilbao co-
mo en IN3DUSTRIE de Barcelona, estaremos encan-
tados de saludarles.

La revista MOLD Press se edita en papel y en formato
digital desde hace varios anos. Pueden visitar nues-
tro blog de noticias del sector y publicar sus noveda-
des como una herramienta perfecta de comunica-
cion.

Antonio Pérez de Camino

2 MeLF~



UNA TECNOLOGIA. SOLUCIONES ILIMITADAS.
Descubrelo con la Gltima generacion de maquinas

ONA AV Series y ONA OX Series, dos nuevas gamas

de electroerosion por hilo y penetracion mas eficientes,
capaces de alcanzar niveles de productividad y precision
nunca antes vistos.

ONA 0x4

ONA AV3ES

>> Fotografia: corte de las ranuras de alojamiento de los alabes
de un disco de turbina realizados en una maguinag ONA AVED

29 BIEMH. 30/05 al 4/06 del 2016. Pabellan 1, Stand FO3.

www.onaedm.com
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TORNOS UNIVERSALES

Serie NLX & CTX —
Torneado universal
de maximo nivel.

1, "
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g, catalogos en: www.dmgmori.com
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CELOS®

de DMG MORI

NLX 2500|700

IDEAL PARA EL MECANIZADO CON GRAN ARRANQUE DE VIRUTA —
OPTIMAS PROPIEDADES DE AMORTIGUACION GRACIAS A GUIAS
RECTILINEAS EN TODOS LOS EJES

+ Torreta BMT® (Built-in Motor Turret) con 10.000 rpm
para un rendimiento de fresado comparable con el de los
centros de mecanizado

Piezas de plato con max. @ 460 mm 6 366 mm con eje Y,
tamario del plato max. @ 300 mm (12")

Mecanizado de barras con max. ¢ 80 mm

Polea // Ingeneria mecanica

Material: SCM435

Dimensiones: @ 153 x 170 mm

Tiempo de mecanizado: 19 min 10 seg.

CELOS®

de pMG MORI

cTx beta 800 linear
1G DE ACELERACION Y LA MAXIMA PRECISION
GRACIAS AL ACCIONAMIENTO LINEAL EN EL EJE X

+ Calidad 100 % desde la primera pieza:
Tolerancias de diametros < 10 pm y estabilidad térmica < 10
pm mediante una torreta de alta precision y refrigeracion activa

Piezas de plato con @ 410 mm, plato de marre con max. @
400 mm (16") y mecanizado de barras con max. @ 102 mm

Anillo adaptador //

Técnica de accionamiento
Material: acero (CK45)
Dimensiones: 6 95 x 50 mm
Tiempo de mecanizado: 2,90 min
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Renishaw lanza
su nueva web
corporativa

Renishaw, una de las empresas
de ingenieria y tecnologia cienti-
fica lider en el mundo, ha puesto
en marcha su nueva pagina web
con mejoras en la funcionalidad,
disenio y navegacién. También
se puede acceder a través de u-
na gama mas amplia de disposi-
tivos y navegadores web, inclu-
yendo los méviles y las tabletas.

Como lider en tecnologia, es im-
portante conseguir que la infor-
macién sobre productos y servi-
cios sea de facil acceso para todo
el mundo. Actualmente Renis-
haw tiene presencia en 35 paises
de todo el mundo y con una base
de clientes cada vez mayor, es e-
sencial que la informacién se vi-
sualice claramente a través de
los diferentes tipos de dispositi-
vos utilizados para leer, descar-
gar y compartir los contenidos.

apply inhovation"‘

6

Entre otras mejoras, se ha reno-
vado la calculadora de sondas
de Maquina-Herramienta con la
cual se permite al usuario ver de
modo inmediato cudnto ahorra-
ria instalando sondas de inspec-
cién y reglaje de herramientas y
piezas en su maquina CNC. La
calculadora coge tiempos en vi-
vo y directo de la maquina, co-
mo los costes de produccién por
hora de la maquina, tiempo de i-
nactividad para mantenimiento
y cantidad de piezas desechadas
debido a errores de reglaje sin
sonda de inspeccién. Existe un
considerable ahorro en tiempo y
en piezas desechadas, ademas
de las horas adicionales de pro-
duccién que podra ganar, a tra-
vés del uso de sondas.

MmoLy™

El sitio web www.renishaw.es ha
sido construido y disenado desde
el principio por Renishaw con la
colaboracién de los “Product Ma-
nagers”, “Desarrolladores Web” e
“Ingenieros de Software”.

Info 1

Disco de laminas
lijadoras
POLIFAN®-
STRONG

Herramienta innovadora por la
disposicién y forma de las lami-
nas de lija, y especialmente ade-
cuada para trabajos de desbaste
duros y exigentes sobre acero.

Su excelente rendimiento, facili-
ta la tarea del trabajador, ya que
con una minima presiéon de a-
priete se obtienen excelentes re-
sultados y el trabajo resulta mu-
cho mas cémodo y confortable.

Tiene mayor capacidad de a-
rranque de material, el desbaste
es mas rapido por la agresividad
constante del abrasivo y su ren-
dimiento es maximo en amola-
doras angulares potentes.

Pero sin duda hay que destacar
el hecho de que un POLIFAN®-

STRONG de didmetro 125 mm,
desbaste aproximadamente 3
veces mas que un disco de des-
baste tradicional de didmetro
178 mm y ello si que supone ver-
daderas mejoras ergondmicas,
ademas de las de rendimiento:

e Menor tiempo de trabajo y con
ello menor fatiga.

e Menor calentamiento de la pie-
za.

e Menor peso de la maquina.

e Menor nivel de ruido y vibra-
ciones.

e Menor generacién de chispas
y emisiones.

¢ Mejor acabado evitando un pa-
so de trabajo posterior.

Citar por ultimos que entre sus
multiples aplicaciones destacan
la eliminacién de cordones de
soldadura, el canteado y los tra-
bajos de desbarbado.

PFERDERGONOMICS® recomien-
da los discos de laminas lijado-
ras POLIFAN®-STRONG para re-
ducir de manera permanente la
exposicién al polvo, al ruido y
las vibraciones que se producen
como consecuencia del uso de
las herramientas.

Info 2

Presentacion
de OPEN MIND
en la BIEMH 2016

OPEN MIND Technologies AG, u-
na de las empresas lideres en el
desarrollo de software CAM/CAD,
aprovecha la «29? edicién de la
BIEMH» para presentar las ulti-
mas ampliaciones de CAM hyper-
MILL® en la feria espafiola mas
importante del procesado del
metal. En el stand C64 del pabe-
116n 2 situado en el Bilbao Exhibi-
tion Center, los especialistas en
CAM mostraran cémo aprove-



Posicionada
a su favor

Usted ve las cosas desde otra perspectiva, igual que nosotros.
Ese es el motivo por el que las plaguitas de su nueva fresa de
planear ahora presentan una innovadora inclinaciéon. Esta ofrece
todos los beneficios de una fresa positiva de una cara, pero en
una herramienta multifilo de dos caras.

La nueva CoroMill® 745
Made for Milling

sandvik.coromant.com/madeformilling
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Acabado de gran eficacia con fresa de
barril cénica. Fuente Open Mind.

char al maximo las posibilidades
de las maquinas NC.

La versién actual de hyperMILL®,
la solucién de CAM, ofrece de
nuevo a los usuarios numerosas
mejoras y ampliaciones. Todas
las novedades aseguran la reduc-
cién del trabajo de programaciéon
y minimizan notablemente los
tiempos de mecanizado. La no-
vedad mas destacada es una es-
trategia de 5 ejes capaz de acele-
rar de tal modo el acabado de
planos, tanto lisos como abrup-
tos, que el tiempo necesario se
reduce un 90 por ciento. Tam-
bién el sistema de CAD hyper-
CAD®-S cuenta con una serie de
novedades especialmente opti-
mizadas para satisfacer los re-
quisitos de los programadores de
CAM.

El «mecanizado tangente al plano
de 5 ejes» forma parte del pack de
alto rendimiento hyperMILL®
MAXX Machining, que retine una
serie de estrategias extremada-
mente potentes para el desbaste,
el acabado y el taladrado. El mé-
dulo de desbaste es la solucién
para el corte de alto rendimiento
(High Performance Cutting, HPC)
con movimientos espirales y tro-
coidales de la herramienta; el
modulo de acabado ofrece inno-
vadoras estrategias para el meca-
nizado con fresas de barril, y con
la estrategia de alto rendimiento
«Taladrado helicoidal de 5 ejes»

AT~

es posible taladrar de forma fécil
y eficiente.

Entre las demds novedades se in-
cluye, por ejemplo, el desbaste 3D
de material restante optimizado.
En el caso del fresado-torneado,
las posiciones del corte ttil se
puede definir cémodamente y
gestionarse a través de la base de
datos de herramientas.

hyperCAD®-S, el sistema de CAD
para CAM de OPEN MIND, dispo-
ne ahora de cuatro nuevas fun-
ciones para la creacién de ma-
llas: separar mallas unidas, alisar
superficies de mallas, reducir la
densidad de las mallas y cerrar o-
rificios de las mallas.

Ademas se ofrecerd un primer a-
delanto de la versién hyperMILL®
2016.2 que, de entre todas las me-
joras, se centra en un mejor ren-
dimiento y facilidad de progra-
macion.

Info 3
Configurador
CAD para servo
motores

y reductores
de B&R

Ahora, el disefnio de maquinas y
sistemas utilizando sistemas
CAD, es mas facil que nunca para
los clientes de B&R. Nuestro nue-
vo configurador web le permite
generar datos CAD para cientos
de miles de motores, reductores
y combinaciones de motor-re-
ductor, que luego pueden ser uti-
lizados en todos los programas
CAD comunes.

La informacién detallada y preci-
sa de CAD es un elemento clave
en el disefio de maquinas mo-
dernas y de alto rendimiento. El

contar con datos de diseno que
reflejen con precisién el hardwa-
re evita la necesidad de

El configurador CAD de la pagi-
na web de B&R permite seleccio-
nar todas las funciones opciona-
les como el tipo de refrigeracién,
tamario, sistema de encoder, co-
nectores, estructura del eje y ro-
damientos. Esto garantiza que el
fabricante de la maquina cuenta
con toda la informacién necesa-
ria para el motor que se esta uti-
lizando.

Los datos CAD se pueden expor-
tar en cualquier formato usado
por los sistemas CAD mas co-
munes, ya sea en 2D, 3D o como
un dibujo dimensional. Tam-
bién existe la opcién de incluir
una hoja de especificaciones
para el motor con los datos ex-
portados.

Actualmente, el configurador
CAD esta disponible para los ser-
vo motores 8LS y 8JS, asi como
para los reductores y las combi-
naciones de motor-reductor. En
los préximos meses se incluiran
series de motores adicionales.

Info 4

Axelent Spain
en la Feria
BIEHM 2016

Un ano mas, Axelent Spain, S.A.U.
participard en la feria BIEHM.
Durante la feria presentaran su
amplia gama de productos, asi
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BAJO Rl ESGO DE La garantia para un bajo riesgo de deformacién en el mecanizado

se obtiene solamente mediante el proceso de estabilizacién definido

D E FO R MAC | O N E N por Meusburger. Una vez alcanza'da la temperatura d‘eseada, ésta se
mantiene durante 6 horas. Después las placas se enfrian lentamente
EI_ M ECAN |ZA DO durante 14 horas. En Meusburger, c_Jespués del control de recepcion,
todas las placas de acero son estabilizadas en uno de los tres hornos

durante 24 horas y con una temperatura méxima de unos 580°C. El uso

240 TO N E LADAS D E de acero estabilizado supone una gran ventaja durante el mecanizado.
ACERO AL DIA

» Mas informacion en
www.meusburger.com
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30.05.-04.06.2016
Pabellén 6, Stand FO6

meusbhurger < b

SETTING STANDARDS —
Meusburger Georg GmbH & Co KG | Kesselstr. 42 | 6960 Wolfurt | Austria \\\ / o , &i

T 0043 (0) 5574 / 67 06-0 | F -11 | sales@meusburger.com | www.meusburger.com



Noticias / junio 2016

STAND I-15 PABELLON 30

29 BIEMH

{E

/05-04/06

2016

como las dltimas y muy intere-
santes novedades. El equipo co-
mercial de Axelent Spain estara
encantado de atenderles en su
Stand I-15 ubicado en el Pabe-
116n Nr.3.

Info 5

Siemens
presenta

el convertidor
de frecuencia
mas pequeno
de Sinamics

Siemens ha lanzado los conver-
tidores Sinamics V20 de tamanio
de marco FS AA y FS AB, el mas
pequeno de la empresa hasta a-
hora en el mercado. Con una an-
chura de s6lo 68 mm y una altu-
ra de 142 milimetros, la empresa
ha reducido sustancialmente las
medidas de instalacién de la Si-
namics V20 para motores de ba-
ja potencia.

Los nuevos convertidores con un
tamano de marco FS AA tienen
una profundidad total de 108 mi-
limetros y potencia de 0,12, 0,25

s

y 0,37 W, y los que tienen un ta-
mano de marco FS AB tienen u-
na profundidad total de 128 mili-
metros y potencia de 0,55y 0,75
kW para una sola fase de funcio-
namiento a 230 V de tensién.

Los convertidores estan disponi-
bles opcionalmente con un filtro
integrado C1 EMC (de compatibi-
lidad electromagnética), lo que
les permite ser utilizados en am-
bientes residenciales y comercia-
les de acuerdo con la normativa
DIN EN 61800-3.

Por un lado, el nuevo Sinamics
V20 es adecuado para usos in-
dustriales, tales como bombas,
ventiladores, compresores y cin-
tas transportadoras.

Otras de las caracteristicas so-
bresalientes de Sinamics V20
son la rapidez, la sencilla puesta
en marcha, la simplicidad de las
operaciones y la robustez. El mo-
do "Keep Running" permite un
funcionamiento continuo, inclu-
so con una red inestable.

Un sistema de refrigeracién me-
jorado y placas de circuitos im-
presos recubiertas, proporcio-
nan el alto grado de robustez
mecanica y eléctrica necesaria
para el uso en condiciones am-
bientales adversas.

Los convertidores de frecuencia
compactos se pueden conectar a
un controlador de nivel superior
a través del interface integrado
Modbus RTU/ USS.

Info 6

Abplanalp
Poland gana
el premio
Gary Sladek

Haas Automation Europe se com-
place en anunciar que la empresa
Abplanalp Poland ha sido galar-

donada con el premio Gary Sla-
dek al mejor centro de formacién
técnica de Haas. Abplanalp, cuyo
rendimiento tanto en ventas co-
mo en apoyo a la comunidad e-
ducativa de CNC ha sido excep-
cional, inaugurd hace poco el
decimoctavo HTEC (centro de for-
macién técnica de Haas) en Polo-
nia, concretamente en Lublin, en
la zona oriental del pais.

El premio Gary Sladek es un reco-
nocimiento que Haas otorga al
mejor centro HTEC del afio. El ga-
lardén, presentado por Jens T-
hing, director general de Haas
Automation Europe (HAE) duran-
te la convencién anual de tiendas
de la fabrica Haas (HFO) celebra-
da en la sede central de la em-
presa en Oxnard (California), lo
recogié Maciej Ratynski, director
general de Haas Poland, nombre
comercial de Abplanalp.

Maciej Ratynski es el responsable
de los centros HTEC de Polonia.
En la ceremonia de entrega del
premio, estuvieron presentes di-
rectivos de Haas y representan-
tes de la red internacional de dis-
tribuidores de la empresa.

«En la actualidad, hay 143 ma-
quinas Haas en centros formati-
vos polacos, 43 de las cuales se
vendieron entre 2013 y 2015»,
subray6 Jens Thing en la presen-
tacién del ganador. «Pero mas
que limitarse a vender maquinas
al sector educativo, Abplanalp
Poland ve la colaboracién con las

escuelas como oportunidades




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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comerciales. Por ejemplo, la em-
presa acaba de abrir su sexta
franquicia de la tienda HFO, cin-
co de las cuales estan integradas
en las instalaciones de centros e-
ducativos muy modernos.

Gracias a Abplanalp, cualquier
cliente polaco tiene una sala de
exposicién de Haas cerca. Estas
instalaciones también sirven pa-
ra organizar actos en los que los
clientes pueden hacer contactos.

Sélo el ano pasado, se celebraron
setenta eventos de este tipo, lo
gue demuestra que la comuni-
dad Haas es muy activa en Polo-
nia.

Info 7

Linea
de productos
Bautermic

La compaiiia Bautermic S.A. tie-
ne una gran experiencia fabri-
cando maquinas, que a lo largo
de los ultimos 36 anos han dado
y siguen dando éptimas presta-
ciones en sectores industriales
tan diversos como son: Automo-
cién, Ferrocarril, Aviacién, Ma-
quinas Herramienta, Moldes,
Menaje, Herrajes, Mecanizados,
Forjados, Fundicién, Tornilleria,
Decoletaje, Estampacién, Trata-
mientos Térmicos...

12 MoLy™

Instalaciones de pintura.

Hornos hasta 1.250 °C.

Incineradoras.

Se trata de maquinas que son
proyectadas y adaptadas a las
necesidades de cada cliente, a su
Produccién, Espacio y Potencia

disponibles, Grado de automati-
zacién, Calidad exigida y a la In-
versiéon econdémica prevista para
realizar dicho proyecto.

Info 8

FANUC Iberia
inaugura

sus nuevas
instalaciones
en Portugal

FANUC Iberia S.L.U Sucursal en
Portugal inaugurd el pasado 8 de
Abril sus nuevas instalaciones en
Porto, Portugal. Esta apertura se
encuadra dentro del plan de fu-
sién y expansién de la compaiiia
en Iberia. Actualmente en FA-
NUC Iberia trabajan 75 personas
desarrollando su actividad en 3
centros en Espana (Madrid, Elgoi-
bar y la central en Barcelona) y a-
hora en la nueva sucursal de Por-
to, Portugal.

FANUC

Fue un honor contar con la pre-
sencia del Embajador de Japén
en Portugal, el Excmo. Sr. Hiroshi
Azuma, acompanado de la Sra.
Dna. Eriko Murata, segunda se-
cretaria de la embajada. Como
buen anfitrién el Gerente y Vice-
presidente Europeo de FANUC, el
Sr. Bob Struijk les mostré las ins-
talaciones, nuestros productos,
explico la historia y la situacién
actual de la compania y protago-
nizaron el momento que todos
esperaban, el corte de la cinta i-
naugural.

Los visitantes pudieron ver toda
la gama de productos FANUC en
el nuevo Showroom:

e Centro de Mecanizado FANUC
Robodrill D21LiAS5 24K/CTP.

e Centro de Mecanizado FANUC
Robodrill D21MiAS5 10k/CTP.



e Centro de Mecanizado FANUC
Robodrill D21MiA5 con robot
LRMate.

e Maquina de Electroerosién por
hilo FANUC Robocut Alpha
C600iA, microsoldadura y cé-
nico.

e CNCs FANUC 31i-B y 32i-B.

e Simulador de mecanizado.

e Célula con 2 robots LR Mate y
el software iRPicktool.

e Robot M-1iA realizando pick &
place con visién.

e Robot M-20iA realizando una
aplicacién de soldadura arco.

e Robot R-2000iC realizando una
aplicacién de soldadura por
puntos.

La compania Nipona agradece el
apoyo de los clientes y partners
que participaron en el evento y
afirma que con esta nueva inver-
sién, quiere acercarse ain mas a
sus clientes portugueses para a-
yudarles a optimizar sus proce-
sos de produccién.

FANUGC ==

FANUC Iberia S.L.U
Sucursal en Portugal
Rua Professor David
Martins n° 148-L
4485-805 Vilar - Vila do Conde
Portugal

FANUC Iberia (en Portugal)
Tf: +35122099 88 22
Email: info@fanuc.pt
Web: www.fanuc.pt

FANUC Iberia (en Espaiia)
Tf: 902 13 35 35
Email: info@fanuc.es
Web: www.fanuc.es
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tebis

LOS EXPERTOS EN CAD/CAM

Maximize la eficiencia
con Tebis Version 4.0

Optimice el rendimiento
de la maquina

Maximice la fiabilidad
del proceso

Acelere
la programacidn NG

Facil de operar

iNUEVO!

Tebis V4.0 cuenta con
varias opciones de
paquetes jUnase a los
expertos CAD/CAM!

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

www.tebis.com
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Hexagon adquiere FTI, proveedor
lider de soluciones de software
de fabricacion para la industria
de chapas de metal

exagon AB, proveedor lider internacional de
H tecnologias de la informacién que impulsa

la productividad y la calidad a través de a-
plicaciones para empresas del sector industrial y ge-
oespacial, ha anunciado hoy la adquisicién de For-
ming Technology Inc. (FTI), proveedor de soluciones
innovadoras de software de fabricacién disefiadas
para reducir el tiempo de desarrollo y los costes de
material de componentes de chapas de metal.

Las chapas de metal se utilizan en las carrocerias
de los vehiculos, las alas de los aviones, las carca-
sas protectoras de sistemas electrénicos y en mu-
chas otras aplicaciones. El disefio y la fabricacién
rapidos y econémicos de los componentes de cha-
pa de metal son factores clave para encarar los re-
tos en aumento de la eficiencia en la fabricacién.
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Fundada en 1989 y con sede en Burlington, Ontario
(Canada), FTI suministra a fabricantes de equipos
originales (OEM) y proveedores de la industria de la
automocion, aerospacial, de sistemas electrénicos
y de electrodomésticos soluciones para el disefio,
la simulacioén, la viabilidad y el célculo de costes de
chapas de metal. Su oferta tecnolégica puntera,
vendida a través de una red internacional de distri-
buidores, combinada con sus servicios de ingenie-
ria y los afios de experiencia en el sector de las
chapas de metal, permite a los clientes validar los
disenos antes de pasar a la produccién, reduciendo
asi de inmediato los costes de mano de obra y de
material.

"Cerrar el ciclo de retroalimentacién de fabricacién
para mejorar la calidad y la productividad forma
parte de nuestra estrategia
de soluciones", comenté Ola
Rollén, Presidente y Director
general de Hexagon. "Las tec-
nologias CAE (ingenieria asis-
tida por ordenador) de FTI y
la experiencia en el flujo de
trabajo del ambito de aplica-
ciones de chapas de metal
para la automocién agregan
un valor incremental a nues-
tras soluciones CAM (fabrica-

o SN S X NN L E
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cién asistida por ordenador),
permitiéndonos incorporar la
calidad directamente desde
! el comienzo del ciclo de vida

del producto".



() HEIDENHAIN

TNC 640 — Control numérico de alta gama
para mecanizados de fresado y torneado

EI TNC 640 de HEIDENHAIN: Por primera vez, un control numérico TNC auna las funciones de fresado y torneado. Ahora,
los usuarios pueden cambiar a voluntad entre el funcionamiento de fresado y el de torneado, y ello en un unico pro-
grama de mecanizado NC. La conmutacion se realiza independientemente de la cinematica de la maquina, y tiene
en cuenta automaticamente, y con ello sin necesidad de ninguna intervencidn adicional, el modo de funcionamiento
correspondiente. Esta nueva simplicidad se completa con la programacién conversacional KLARTEXT, la interfaz de
usuario optimizada, potentes ayudas a la programacién, asi como numerosos paquetes de ciclos que han sido integra-
dos en el TNC 640 procedentes de otros controles numéricos HEIDENHAIN ampliamente probados en la practica.

FARRESA ELECTRONICA S.A. 08028 Barcelona, Espana Teléfono +34 934 092 491 www.farresa.es

Sistemas angulares de medida + Sistemas lineales de medida + Controles numericos + Visualizadores de cotas + Palpadores de medicion + Encoders
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SCHUNK y Mitsubishi Electric
organizan una jornada

sobre robotica

bril la jornada “Gripping meets Robotic”, or-

ganizada conjuntamente por la empresa ale-
mana SCHUNK, referencia mundial en el sector de
los sistemas de agarre y técnicas de fijacién con se-
de en el TecnoCampus y la multinacional japonesa
Mitsubishi Electric.

E 1 SCHUNK Tec-Center acogié el dia 19 de a-

Una treintena de personas participaron en una jorna-
da sobre sistemas de agarre y robética. Después de la
bienvenida por parte del gerente de SCHUNK, Javier
Garcia, las dos empresas hicieron una breve intro-
duccién de la compaiiia, describieron la evolucién
como empresa y presentaron algunos de los tltimos
productos. El director comercial de Catalunya y Ara-
goén, Jordi Araujo, y el director técnico, Jordi Solaz,
fueron los ponentes en representacién de Mitsubishi
Electric Corporation, una de las tres empresas mas
importantes del mundo en manufacturacién y venta
de productos y sistemas de automatizacién. Jordi A-
raujo remarc6 que Mitsubishi tiene un gran peso en
Asia ya que casi ocupa el 30% (48% en Japén) de la
cuota de mercado pero que “nuestra cuota de merca-
do en Europa es bastante mas baja y nuestro objetivo
es que aumente considerablemente en los préoximos
anos”. Por otro lado, el director técnico de Mitsubishi
Electric, Jordi Solaz, explic6 que el objetivo como em-
presa es “disefar y producir robots que tengan la ma-
xima flexibilidad para moverlos en entornos com-
pactos”. La utilizacién de robots medianos y
pequenos esta creciendo continuamente en el mer-
cado y tienen varios usos: control de calidad, mani-
pulacién, soldadura de laser, packaging, entre otros.

Por parte de SCHUNK, Arturo Ramirez (Inside Sales

MmoLy™

Manager) explicé los principales puntos a tener en
cuenta a la hora de elegir una pinza para cualquier
tipo de manipulacién. No solamente se deben to-
mar en cuenta las caracteristicas de la pieza a ma-
nipular, sino también el entorno en el cual la pieza
se moverd, dando algunos ejemplos de aplicacio-
nes. Habl6 también de las nuevas tendencias en
tecnologia de manipulacion, incluyendo manos ro-
béticas dimensionalmente iguales a una mano hu-
mana, garras con sensores tactiles y brazos ligeros
capaces de montarse en un pequeno dispositivo
moévil y trabajar en diferentes partes de una fabrica.

Por dltimo, se presentaron nuevas aplicaciones y las
demos de los robots Mitsubishi equipados con pin-
zas y accesorios SCHUNK. La demo estaba basada
en dos robots serie iQ compartiendo un Gnico rack
PLC System-Q, que gestionaba los movimientos de
ambos robots simultaneamente. Esta solucién apor-
ta una gran flexibilidad ya que con ella se dispone
de un control centralizado multi-robot. Marc Tapias,
uno de los asistentes de la jornada, explicé que de-
cidié participar en esta jornada porque le interesa la
robdtica colaborativa: “Tengo ganas de saber como
trabajan los robots y las personas de manera con-
junta y cémo legalmente es posible incorporar esta
practica”. La robdtica colaborativa consiste en sacar
robots de sus jaulas y hacerlos més pequeiios y mas
seguros, para que puedan colaborar con los huma-
nos en diferentes procesos.



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

Web: www.gproy.com Email: sistemas@gsm.com.es Tel: +34 658 88 12 90
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Constitucion de IBARMIA
Werkezeugmaschinen GmbH
en Eislingen/Fils, BW, Alemania

tia -Norte de Espafia-, con una trayectoria de
maés de 60 afios en el mundo de la maquina-he-
rramienta, estd especializado en centros de mecani-
zado de 5 ejes y multitarea de columna mévil, cen-
tros de 5 ejes y multitarea con mesa rototraslante

I BARMIA el fabricante vasco con sede en Azkoi-

sin y con cambio de pallet y soluciones de mecani-
zado para grandes piezas circulares que vende y a-
tiende globalmente.

Tras décadas de presencia en el mercado aleman,
da un paso firme creando su propia filial en el Sur
de Alemania, en Eislingen/Fils a escasos kiléme-
tros de Stuttgart la regién por antonomasia de la
maquina-herramienta alemana.

La filial estara dirigida por el Sr. Andreas Soiné, pro-
fesional con amplia experiencia en el Sector de la
maquina-herramienta, quien desempeiaba la fun-
cién de Director de Ventas y Servicio en matec Mas-
chinenbau GmbH, hasta su incorporacién a este
nuevo proyecto.

Con una red de agentes de venta y servicio autori-
zados IBARMIA Werkzeugmaschinen GmbH pre-
tende aumentar la relacién, comunicacién y aseso-
ramiento a los usuarios, asi como la promocién de
ventas y la coordinacién del servicio por medio de
los agentes y puntos autorizados.

La compania cuenta con importantes referencias
en la industria de subcontratacién, bienes de equi-
po, aerondutica, energia, oil & gas, moldes y matri-
ces... y viene de cerrar un ejercicio fiscal record en
Diciembre de 2015.

Con un objetivo de crecimiento del 25% para el
2016, IBARMIA confia en una fuerte contribucién
de la filial alemana, donde espera alcanzar el 20%
de las ventas totales.
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Dormer Pramet ha aumentado
su gama de productos
para desbardado

sector de la metalurgia, en la que se utilizan

herramientas de corte intercambiables para
eliminar el exceso de soldadura, tanto en el inte-
rior como en el exterior, en el proceso de fabrica-
cién de tubos.

E 1 desbarbado es una técnica especifica del

Los tubos de acero soldados se utilizan en el sector
de la construccién para la distribucién de agua y
gas, asi como en la industria de la automocién para
tubos de escape, por ejemplo. Los materiales mas
utilizados para la fabricacién de tubos son acero al
carbono, acero resistente a la corrosién y otros ma-
teriales termorresistentes.

Dormer Pramet ha desarrollado una amplia gama
de herramientas para el desbarbado, y en 2014 au-
ment6 significativamente su volumen de ventas en
todo el mundo. Tomasz Cymorek, ingeniero de a-
plicaciones para el mercado internacional de Dor-
mer Pramet, explicaba: «Nuestra principal ventaja
es que podemos ofrecer un gran surtido de produc-
tos muy fiables. Presentamos 89 nuevos productos Productos intercambiables de Dormer Pramet para desbarbado.

que utilizan nuestro Ultimo grado de calidad T9335,
creado para el mecanizado de acero y acero inoxi-
dable, incluso con condiciones de mecanizado des-
favorables. Se trata de sustratos estables y muy fia-
bles con revestimientos resistentes a la abrasién,
que ofrecen una excelente vida util».

También se han afiadido a la oferta de productos
varios modelos de plaquitas SNMX 251224-Rxx (11
modelos), SNMA 250924-Rxx (3 modelos), SNMX 15
(1 modelo), SNMX 19 (5 modelos) y de anillos PSR (6
modelos).

20 MoeLy™
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Fabricacion aditiva
(Additive Manufacturing)

a Fabricacién Aditiva, o Additive Manufactu-

ring (AM) como se conoce internacionalmen-

te, consiste en la sucesiva deposicién de ca-
pas de un material de forma precisa, normalmente
en forma de polvo o hilo, para generar un sélido de
tamano y geometria deseada.

La consolidacién del material en cada una de las
capas se consigue de manera distinta segin la tec-
nologia.

Entre estas tecnologias cabe destacar la estereoli-
tografia, la deposicién por hilo fundido, la fusién
por haz de electrones y el sinterizado laser, entre
otras.

El proceso de recargue mediante laser, se encua-
draria en esta Ultima.

Recargue por laser (Laser Metal Deposition)

La tecnologia Laser Metal Deposition (LMD) es u-
na técnica de deposicién de materiales basada en
la fusién con laser de polvo metdlico inyectado
sobre la superficie de un substrato, con el fin de
obtener recubrimientos y/o estructuras tridimen-
sionales.

E1 LMD es uno de los procesos de fabricacién con
mayor numero de seudénimos o nombres diferen-
tes.

En inglés los términos mas comunes son “Laser
Cladding” y "Laser Metal Deposition”, aunque exis-
ten otros muchos como “Laser Engineering Net Sha-

MmoLy™

ping” (LENS), “Laser Consolidation”, “Direct Metal
Laser Deposition” (DMLD) o “Laser Powder Fusién”
(LPF), entre otros.

Incluso en castellano se le llama de distintas for-
mas: plaqueado laser, aporte laser, recargue laser,
etc. siendo este Gltimo el mas utilizado junto con los
términos anglosajones.

Este tipo de tecnologias se pueden considerar como
una evolucién de los procesos de soldadura. La fa-
bricacién del objeto se lleva a cabo mediante una
boquilla que alimenta la instalacién con el material
a fundir (en nuestro caso metal en forma de polvo)
de manera que se posiciona en el lugar requerido
seglin los criterios de disefio.

En ese mismo punto se aplica el haz laser. Al po-
nerse en contacto el material de aporte con la e-
nergia proveniente de la fuente laser, éste se funde
sobre la pieza base o la capa depositada anterior-
mente y se solidifica de forma practicamente in-
mediata.

Es una técnica que se emplea en numerosas apli-
caciones, generalmente como recubrimiento de
proteccién anti-desgaste y anti-corrosién o repara-
cién de componentes pertenecientes a distintitos
sectores industriales como la industria del molde y
matriz, el sector de implantes e instrumental mé-
dico, la industria aerondutica, ferroviaria, automo-
vil, etc., si bien en los tltimos afios se esta emple-
ando para la fabricacién de estructuras y piezas
tridimensionales.



Las aplicaciones de los procesos de fabri-

cacién aditiva por deposicién directa de FA B R I CA M O S
energia LMD, se pueden clasificar en tres

grandes dmbitos:

— Refuerzo de componentes mediante la E FI c I E N c IA

aplicacién de un recubrimiento de
proteccién anti-desgaste, anti-corro-
sién e incluso como barrera térmica.

— Recuperacién o reparacién de herra-
mientas, moldes, matrices, troqueles,
engranajes, etc. y componentes debi-
do a fallos de los mismos, cambios en
los disefios, errores en las etapas de
mecanizado, etc.

— Fabricacién aditiva de piezas metali-
cas tridimensionales: componentes
funcionales, estructuras, etc.

La fabricacién aditiva en IK4-
TEKNIKER

En IK4-TEKNIKER se han creado estructu-
ras de calidad en acero inoxidable con ta-
sas de deposicién de hasta 1,8 Kg/h.

Destaca a su vez la experiencia del centro
en otros materiales tales como aceros de
herramienta para trabajo en frio y calien-
te, aleaciones de base niquel, titanio y co-
balto, asi como composites de carburo de
tungsteno embebido en matrices de co-
balto o niquel sobre diferentes bases de
metal.

Pab 2,
Stand C06 D07

Laser Metal Deposition en IK4-
TEKNIKER

Estos procesos no siempre se encuentran
instalados en la misma configuracién de
maquina.

THE FACTORY AUTOMATION COMPANY

Por ejemplo, en IK4-TEKNIKER se utiliza
un robot con cabezal moévil y mesa fija so-
bre piezas de geometria quasi-prismatica
o un plato indexado para piezas de revo-
lucién.

El demostrador en la BIEMH

En el stand de la BIEMH, IK4-TEKNIKER
mostrard 4 piezas fabricadas con esta tec-
nologia.

WWW.FANUC.ES
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Proyecto DYNAMILL (2012-2015)

finales de 2015 se presenté
Ael informe definitivo del

proyecto DYNAMILL, un
proyecto europeo de colaboracién
dentro del 7° Programa Marco im-
pulsada por IPT Fraunhofer, que ha
tenido como objetivo la mejora del
mecanizado de piezas de paredes
delgadas, donde han cooperado 10
empresas europeas de 7 paises di-
ferentes y en la cual FRESMAK ha
participado como experto en siste-
mas de amarre.

El mecanizado de las piezas mencionadas supone
un quebradero de cabeza para todos los fabrican-
tes. El hecho de que sean piezas delgadas y alarga-
das produce durante su mecanizado una fuente de
vibraciones, que hacen que el acabado sea muy
problematico. Los malos acabados (rayas, marcas,
etc.) hacen necesaria una operacién final de pulido
de las piezas, que a veces hay que realizar de for-
ma manual. Todo esto lleva a un nimero elevado
de piezas rechazadas y un encarecimiento del pro-

24 IMOLT™

clamping device
ARNOLD 5C 125

ceso. Para ello el proyecto DYNAMILL se dividié en
tres médulos de trabajo: planificacién del proceso,
dispositivos de amarre adaptativos y condiciones
de corte.

Fresmak ha trabajado exclusivamente en el 2° mé-
dulo, el cual ha constado de cinco fases con la in-
tencién de desarrollar la tecnologia final. En primer
lugar se ha estudiado la importancia del amarre y
su influencia. Después han introducido sistemas
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Soluciones de software para
el conformado de chapa metalica

Esta interesado en:

pasivos de amortiguamiento. Luego se
ha trabajado con sistemas de localiza-
dores adaptables. Mds tarde se ha es-
tudiado la integracién de sensores en
los dispositivos de amarre. Por tltimo,
se ha analizado las posibilidades de u-
sar esos sensores para crear dispositi-
vos de amarre activos.

Durante 2015 se profundizé en el es-
tudio de lo que puede ofrecer una
mordaza en la amortiguacién pasiva.
Para ello se ha estudiado el comporta-
miento de diferentes tipos de bocas
montadas, bien en la mordaza SC o
bien en una mordaza estdndar MB-2.

Se ha utilizado bocas de “maxidamp”
material de gran capacidad de amor-
tiguacién, bocas de bronce, bocas de
aluminio, bocas hidrulicas, etc.

Con todas ellas se han realizado prue-
bas reales de mecanizado y estudiado
los resultados por medio de un rugo-
simetro.

El instituto Fraunhofer por su parte,
utilizando una mordaza SC, ha desa-
rrollado un modelo con amortigua-
cién activa a base de introducir en la
mordaza sensores y activadores basa-
dos en la tecnologia “piezo eléctrica”.

La participacién en este proyecto ha
supuesto un reto importante para
FRESMAK y ha permitido introducirse
en el mundo de las vibraciones produ-
cidas por el mecanizado y sus conse-
cuencias. Ademas ha posibilitado por
medio del estudio de elementos fini-
tos, mejorar el disenio de las mordazas
autocentrantes de FRESMAK, SC.

Ingenieria de piezas de chapa metalica
producibles

Proceso eficiente y planificacion de costes

Rapida creacion de conceptos de
herramienta y validacion final del proceso

Eficiencia en el soporte de la puesta a
punto y produccion de piezas robustas

Se lo podemos proporcionar con:

Soluciones de software premium
disenadas para aplicaciones de la vida
real diaria y alto rendimiento en ingenieria

Soporte que necesita para tomar las
decisiones correctas a lo largo de toda la
cadena del proceso de conformado de
chapa metalica

www.autoform.com

Y AUTOFORM

Forming Reality
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Renishaw en la BIEMH 2016

nieria de precisioén, presentard su extensa ga-

ma de equipos de metrologia y fabricacién adi-
tiva en la feria BIEMH 2016. En esta edicién Renishaw
se presentara como un proveedor de soluciones para
todas las etapas de fabricacién, empezando con la ca-
pacidad de ofrecer experiencia técnica en la fase de
diseno de la pieza, hasta proporcionando la tecnolo-
gla vanguardista para su verificacién en una maquina
de medicién de coordenadas (MMC).

Renishaw, lider mundial en tecnologia de inge-

En el pabelléon 3 stand B15, Renishaw demostrara
por la primera vez en Espana su innovador sistema
SPRINT™ que aporta alta velocidad y precisién ex-
cepcional para Maquinas-Herramienta con CNC y
el nuevo paquete integrado de software de metro-
logia MODUS 2™, que hace mads sencilla la progra-
macién de MMC.

También habra demostraciones del nuevo software

para el calibre flexible Equator™, que permite crear
rutinas sencillas de medicién de manera inmediata,
y toda la gama de sondas para Maquina-Herramien-
ta, productos de calibracién, utillaje de metrologia,
palpadores y encéderes de posicién, como el encéder
absoluto Resolute™, ganador del Queen's Award.

Situado en el mismo pabellén de la feria ADDIT3D,
la primera feria profesional de Fabricacién Aditiva
e Impresién 3D en la Peninsula Ibérica, Renishaw
expondra su maquina AM250 con la cual permite
al usuario “imprimir” complejos componentes me-
talicos, directamente desde el modelo CAD me-
diante la tecnologia de fusién de polvo metalico.

También se presentara la sonda de medicién por
contacto REVO® para las MMC. REVO utiliza mocién
sincronizada y tecnologia de exploracién de cinco
ejes, para reducir al minimo los errores dindmicos
del movimiento de la MMC a velocidades muy al-
tas. Los usuarios de MMC que visiten BIEMH 2016
podran conocer los nuevos niveles de claridad y efi-
cacia que el paquete integrado de software de me-
trologia MODUS 2 aporta a la programacién y el uso
de las MMC. Basado en la reconocida plataforma
MODUS de altas prestaciones, MODUS 2 se ha dise-



nado pensando en la facilidad de uso, con una
interfaz innovadora, muy sencilla e intuitiva,
que simplifica la programacién y proporciona u-
nos niveles de productividad sin precedentes,
con o sin modelo CAD.

En la zona de software para MMC Renishaw re-
alizarad demostraciones de su nuevo paquete de
software de modelado 3D FixtureBuilder. Inaki
de Paz, CMM Product Manager, explica que “uti-
lizando el software FixtureBuilder, puede crear
configuraciones de fijacién con ayuda y docu-
mentacién de programacién sin conexién a la
maquina.

FixtureBuilder importa un modelo CAD de la
pieza que se va a inspeccionar para realizar la
configuracién de la fijacién sobre la misma. A
continuacioén, exporta la pieza y la configura-
cién completa al software de programacién de
inspeccién en formatos de archivo universales,
como: IGES, SAT, STEP, etc.”

Bajo el lema “smart solutions”, y con la crecien-
te demanda de fabricacién totalmente automa-
tica mediante la creacién de “smart factories”,
Renishaw expondra una célula automaética que
integrara el calibre versatil Equator con un ro-
bot.

El kit EZ-IO puede entregarse con el sistema E-
quator y se ha disenado para integradores de
automatizacién para obtener unas comunica-
ciones de facil configuracién entre Equator, las
maquinas-herramienta y los robots de las célu-
las de trabajo automaticas.

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 disefados
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 NORMALIZADQS, 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 o
info.es@hasco.com, www.hasco.com
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FARO presentara sus ultimas
innovaciones en la BIEHM 2016

novaciones tecnolégicas en la 292 edicién de

la Bienal Espafiola de Maquina-Herramienta
(BIEHM), que tendra lugar del 30 de mayo al 4 de ju-
nio de 2016 en el Bilbao Exhibition Centre.

F ARO Technologies presentara sus ultimas in-

La compania no desea perderse la cita bianual de
esta potente plataforma para el Sector Industrial y
aprovecha la oportunidad para mostrar al visitante
dos de sus ultimos y mds innovadores productos
desde su stand F42 del pabellén. Por un lado, su
producto estrella en estos momentos, el recién
lanzado FARO Cobalt Array 3D Imager, un escaner
metroldgico sin contacto que usa la tecnologia de
luz azul para capturar millones de mediciones de
coordenadas 3D en alta resolucién en cuestién de
segundos. El Cobalt es ideal en el escaneado 3D sin
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contacto para la planta industrial y lineas de mon-
taje y se presenta como la herramienta eficaz y a-
vanzada en el mercado para la inspeccion de pie-
zas, montajes, herramientas, moldes y matrices,
siendo aplicable tanto a industrias como la auto-
motriz, aeroespacial, la industria manufacturera,
asi como en otros sectores con altos niveles de au-
tomatizacién. Con ella, en una misma maquina, la
compaiia ha hecho converger factores tan impor-
tantes como la alta velocidad, flexibilidad, resolu-
cién y portabilidad, por lo que es una solucién ide-
al para las méas exigentes necesidades de me-
trologia actuales en lineas de montaje.

Por otro lado, el ScanArmHD ocupara también un
lugar privilegiado en el stand de FARO de la BIEHM
2016. Este genera nubes de puntos con o sin con-
tacto para la comparacién con CAD, el desarrollo
rapido de prototipos y la ingenieria inversa. Asi, el
FARO Edge ScanArm HD combina la flexibilidad y
las funcionalidades del brazo FARO Edge con la al-
ta definicién del Laser Line Probe HD, creando un
potente sistema de medicién portable con y sin
contacto, por lo que es alatamente adecuado para
las aplicaciones con los requisitos mas desafian-
tes. Como sistema compacto y facil de usar, el FA-
RO Edge ScanArm HD ofrece una rapida captura de
nubes de puntos (de 2.000 puntos/linea de esca-
neo) con una resolucién extraordinaria y una pre-
cisién elevada, sin necesidad de usar spray ni pe-
gatinas de fotogrametria.

Estos escaneres de mano permiten una rapida y e-
fectiva inspeccién e ingenieria inversa en piezas y



superficies complejas. Convierten objetos cotidia-
nos en modelos digitales. Superficies blandas, de-
formables y formas complejas pueden ser inspec-
cionadas facilmente, siempre sin contacto con la
pieza.

Dependiendo de las necesidades de sus clientes, la
compania proporciona la solucién ideal para un
amplio rango de aplicaciones en todo tipo de in-
dustrias. En combinacién con el software de CAM2
Measure 10, estos escaneres facilitan a las empre-
sas un paquete completo para la medicién tanto
con contacto como sin contacto.

FARO es pionera en tecnologia de medicién 3D.
Concretamente, fabrica sistemas portatiles para
mediciones 3D, inspeccién de piezas y captacién
de imagenes. Sus sistemas ayudan a simplificar las
inspecciones, reducir los tiempos de medicién y e-
vitar costosos errores. Y sus clientes se benefician
de ellos, asi como de su larga experiencia. El pro-

posito actual de la empresa es ayudar a hacer rea-
lidad las mas altas exigencias de calidad del mer-
cado. Por ello, su compromiso con sus clientes va
mas alld de sus servicios y el desarrollo constante
de sus productos.

International exhibition

" for metal working
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Haas en BIEMH 2016

aas Automation sera sin duda uno de los
H centros de atencién de la préxima feria

BIEMH 2016. La empresa estadounidense y
su tienda de la fabrica Haas (HFO) espafola, que
forma parte de HITEC Mdaquinas CNC SL, aprove-
charan la celebracién de esta feria para exhibir va-
rias méaquinas herramienta CNC, asi como diversas
mesas divisoras CNC Haas de gran productividad,
por no hablar del coche de F1 Haas VF-16. El equipo
Haas F1 Team habra corrido por primera vez en el
Circuit de Barcelona-Catalunya sé6lo dos semanas
antes, el 15 de mayo.

Entre las nuevas maquinas herramienta CNC Haas
que se expondran, destaca el modelo UMC-750SS,
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la versién en alta velocidad del popular centro de
mecanizado universal de 5 ejes de Haas. El UMC-
750SS es una maquina de 5 ejes con cono ISO 40, e-
quipada con un husillo a 15.000 rpm accionado por
acoplamiento directo, un rapidisimo cambiador de
herramientas de montaje lateral de 40+1 posicio-
nes y el software avanzado de Haas Automation
para mecanizado a alta velocidad. Presenta unos
recorridos de 762 x 508 x 508 mm, avances en rapi-
do de 30,5 m/min y una mesa divisora basculante
de doble apoyo integrada y de alta velocidad.

Otro de los modelos que se exhibirdn sera el centro
de torneado CNC Haas ST-20SSY con eje Y, al que
se le instalard el alimentador de barras Haas, que
estd totalmente renovado y disefiado para conse-
guir un mecanizado sencillo, fiable, asequible y au-
tomadtico. El alimentador de barras Haas se ha con-
cebido y fabricado para usarse con los centros de
torneado Haas del ST-10 al ST-35 CNC y se conecta
directamente al control Haas. Gracias a las ruede-
cillas que lleva, es muy facil acceder a la parte pos-
terior del husillo del torno para cambiar rapida-
mente el adaptador y el tubo guia.

En la feria,, también podra verse el renovado centro
de taladrado y fresado Haas DM-1, de alta velocidad
y con un cono ISO 40. Su husillo de accionamiento
directo gira a 15.000 rpm y permite efectuar el ros-
cado rigido con gran rapidez. Ademads, el husillo se
acopla directamente al motor para reducir el calor,
aumentar la transmisién de potencia y producir su-
perficies con un acabado excelente. E1 DM-1, que
tiene un cubo de trabajo de 508 x 406 x 394 mm, o-
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frece avances de corte de hasta 30,5 m/min. para el
fresado a alta velocidad, y su cambiador de herra-
mientas de montaje lateral de 18+1 posiciones cam-
bia de herramienta rapidamente para reducir los
tiempos improductivos.

«Empezamos a trabajar con HITEC Maquinas CNC
SL hace unos cuatro anos», dice Jens Thing, direc-
tor general de Haas Automation Europe. «En tan
poco tiempo, la empresa y su plantilla han inverti-
do un capital importante y mucha energia en Espa-
na para crear una de las mejores HFO del mundo.
Esperamos que BIEMH sea otra oportunidad para
que la empresa consolide su posicién y aumente
su cuota de mercado.»

A finales de febrero, la HFO de Barcelona (Espana)
recibié un encargo bastante particular: ni mas ni
menos que de la escuderia Haas F1 Team, que en-
tonces estaba probando su nuevo coche, el VF-16,
en el Circuit de Barcelona-Catalunya antes del ini-
cio del campeonato mundial de F1.

Andreas Le Noir es copropietario de HITEC Maqui-
nas CNC SL: «Para nosotros, ha sido un placer ayu-
dar a Haas F1 Team durante las pruebas que han
realizado en Barcelona; hemos fabricado y modifi-

cado algunas piezas importantes del coche y el ma-
terial de boxes. Tuvimos que obtener los materiales
y el utillaje rapidamente, y entregar los componen-
tes lo antes posible. Llegamos a enviar piezas a las
dos y a las tres de la madrugada. Los equipos de F1
trabajan las veinticuatro horas del dia, asi que
nuestros técnicos de aplicaciones tuvieron que fa-
bricar piezas en muy poco tiempo y con gran es-
fuerzo».

Continta Le Noir: «El concepto de tienda HFO con-
siste en proporcionar al cliente un servicio comer-
cial y técnico, como si estuviera tratando directa-
mente con Haas, pero con una atencién personal y
local. Este es un muy buen ejemplo de la colabora-
cién estrecha que mantenemos con Haas, y del a-
poyo que Haas nos da para brindar el mejor servi-
cio y asistencia posibles».

Stand B46 (pabellén 2)

DESCUBRA EL MEJOR BRAZO DE MEDICION.

La maquina CMM portatil HandyPROBE Next™ esta disenada
especificamente para la inspeccién dimensional en la fabrica,
por eso ofrece una precision increible y la mejor versatilidad.
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Expansion internacional de Tebis

CAD/CAM

ebis AG se encuentra en un importante pro-

I ceso de ampliar su presencia mundial, co-

mo el 4° desarrollador de software CAM a

nivel mundial, segiin CIM data. Quiere extrapolar

sus éxitos en mercados consolidados en Europa

como: Alemania, Italia, Espafa, Portugal, Suecia, y

otros como Japoén, USA, China a otros paises con
gran potencial de crecimiento.

Paises como Rusia, China, Brasil, México son uno
de los objetivos. Para ello Tebis ha lanzado con la
versién 4.0 con un interfaz moderno y tnico en el
mercado.

Ademads ha incorporados los caracteres especificos
rusos, japoneses y chinos. Para facilitar la intro-
duccién en el mercado se han creado diferentes
paquetes.

Paquetes sectoriales

¢ Industria del molde y del troquel (Niveles: Estan-
dar, Profesional, Premium).

— Incluye desde una solucién econémica para
la fabricacién de componentes de modelos,
moldes y troqueles con el plan de trabajo,
hasta el paquete premium para la elabora-
cién rapida de grandes troqueles complejos
con la maxima calidad, gracias a la automati-
zacién y estandarizacién.

e Ingenieria mecanica.

— Ofrece desde una solucién econdémica para el
mecanizado de piezas prismaticas con el plan

MmoLy™

de trabajo, hasta mecanizados simultaneos
3D en 5 ejes especificos del sector con pre-
vencién de colisiones, corte completo y simu-
lacién de extraccién del material.

e Diseno industrial.

— Proporciona desde la clasica reconstruccién
de superficies para duplicado de bajo coste y
sin conocimientos especializados, hasta la
solucién premium para la obtencién de su-
perficies de alta calidad con maxima atencién
al styling.

Paquetes especiales

¢ Diseno.

— Complementa las cadenas de procesos de di-
seno de Tebis, desde el analisis, la acotacién,
la estructuracién y el disefio hasta la manipu-
lacién de geometrias complejas. Incluye plan-
tillas de comprobacién para control de cali-
dad y funciones de preparacién deNC.

e Fabricacién.

— Complementa las cadenas de procesos de Te-
bis para la fabricacién de modelos, moldes y
troqueles. Incluye plan de trabajo, andlisis, a-
cotado y estructuracién, e incluso la prepara-
cién de la fabricacién y plantillas de compro-
bacién para el control de calidad.

¢ Fresado de corte (trimado).

— Programacién NC del mecanizado de corte
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con el plan de trabajo, incluyendo
funciones de andlisis y preparacion,
asi como control automatico de la
colisién de cabezales e incluso un
paquete profesional con funciones

para mecanizado prismatico y meca- HWEDRBES EN ﬂmﬁmn-

nizado de superficies.

e Corte por laser.

— Programacién NC de sistemas de cor-
te por laser con el plan de trabajo. In-
cluye funciones de andlisis y prepa-
racioén, asi como control automatico
de la colisién de cabezales, progra-
macién NC estandarizada con planti-
llas NC y diseno de dispositivos de
sujecién.

e Torneado.

— Programacién NC econdmica de tor-
nos simples con el plan de trabajo.
Incluye andlisis, disefio y prepara-
cién de geometrias, simulacién y
funciones de taladro.

¢ Visualizador para taller.

— Trabajo con datos CAD en la fase de
oferta y de montaje. Amplio andlisis
de la geometria y la calidad, acceso al
plan de trabajo, simulacién NC y sali-
da NC. Los datos CAD y CAM estan
siempre actualizados y disponibles
para todos los implicados en el pro-
ceso de fabricacién, lo que facilita ca-
denas de procesos sin documenta-
cién en papel.

Resumiendo, Tebis ha creado con la ver-
sién 4.0.:

U mueve interfag - ficil manet PROCESOS Y TRATAMIENTOS
uevo interfaz - fact manejo ORIENTADOS A SUS NECESIDADES.

— Nueva estructura - rentable y al alcan-
ce de cada industria con diferentes ni-

veles de utilizacion.

— Maéxima automatizacién NC - Mante-
ner la alta calidad durante todo el
proceso de mecanizado.

— Paquetes sectoriales - Adaptandose a
la industria.

— Seguridad y confianza - La ya conoci-
da seguridad y fiabilidad de siempre.

— Ventajas - F4cil de implantar, am-
pliar y optimizar.
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Nueva gama ONA QX:
productividad imbatible
en electroerosion por penetracion

NA, lider mundial de maquinas de electroe-
O rosién de grandes dimensiones y especia-

les, presentard en la BIEMH, como principal
novedad, la nueva gama de maquinas ONA Serie
QX que incrementa la productividad, calidad super-
ficial y precisién del mecanizado de electroerosién
por penetracién a niveles nunca antes conocidos.
Las méquinas de la serie QX incorporan un nuevo
generador 100% digital que aporta grandes benefi-

cios a los usuarios de esta tecnologia. Es especial-
mente significativo el aumento de la productividad
en operaciones de acabado en donde se alcanza u-
na mejora media del 60%, tanto con electrodos de
cobre como de grafito, ademas de lograrse una gran
mejora de la homogeneidad de la rugosidad en su-
perficies grandes. En el sector del molde, en el que
es muy comun el mecanizado de ranuras profun-
das y estrechas con condiciones muy dificiles de
limpieza, la mejora de la productividad en este tipo
de trabajos es de hasta un 50%, sin que por ello se
produzca un incremento del desgaste del electrodo.

La mejora de la productividad de las méaquinas QX
va unida a una importante reduccién del desgaste
del electrodo, que puede llegar a ser de hasta un
500% dependiendo del tipo de aplicacién. Esta ven-
taja permite un gran ahorro econémico y simplifica
la realizacién de muchos trabajos para los cuales
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anteriormente era necesario uti-
lizar dos electrodos y ahora es
suficiente con uno sélo. Esta
gran reduccién del desgaste del
electrodo permite a las maqui-
nas QX la obtencién de cavida-
des con una elevada relacién de
aspecto, asi como mejorar sus-
tancialmente la precisién en mi-
cro cavidades, asegurando ope-
raciones de hasta 5 micras en el
radio interior de esquinas, fren-
te a las 15 micras de las maqui-
nas de generaciones anteriores.

El nuevo generador 100% digital
ofrece una flexibilidad sin pre-
cedentes para poder adecuar la
tecnologia a las aplicaciones
especiales y particulares de ca-
da cliente. El generador ha sido
desarrollado teniendo en mente los exigentes re-
quisitos de calidad del sector aerondutico y aeroes-
pacial en los cuales se emplean materiales avanza-
dos de gran dureza, como son las aleaciones base
niquel y base titanio. La rugosidad final minima
que permite obtener el generador es de tan sélo
0,08 pm Ra.

La nueva familia de maquinas ONA QX estara re-
presentada en la BIEHM con el modelo ONA QX4,
que posee unos recorridos de los ejes x-y-z de 600
x 400 x 400 mm, asi como con el
modelo de grandes dimensio-
nes ONA QX8 MODULAR. Estas
maquinas poseen un disefio
modular y versatil que permite
a cada cliente configurar su
propia mdaquina con una gran
flexibilidad, pudiendo elegir
entre 40 configuraciones estan-
dar diferentes. El modelo mas
grande de la serie es la méaqui-
na QX10, que posee unos reco-
rridos x-y-z de 3000 x 1.500 x
1.000 mm y admite la carga de
piezas de hasta 25 toneladas. El
modelo més pequeiio de la se-
rie es la maquina QX7, que po-
see unos recorridos X-Y-Z de
1.500 x 750 x 650 mm y admite
la carga de piezas de hasta 15
toneladas. Todas las maquinas
de la serie QX MODULAR pue-
den disponer opcionalmente de

hasta dos cabezales comandados por CNC inde-
pendientes, pudiendo mecanizarse independien-
temente dos huellas a la vez en una pieza de gran
tamano.

Por ultimo, destacar que las maquinas ONA serie
QX poseen un potente CNC que puede controlar
hasta 8 ejes simultdneamente, el cual posee una ar-
quitectura abierta, alineada con la industria 4.0, que
facilita la total integracién de la maquina con el en-
torno de gestién y control del cliente.

Junio 2016 / Informacién
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DP Technology Corp. lanza
su solucion definitiva
para maquina-herramienta

innovadora de desbaste de alta velocidad en

torno, llamada ProfitTurning™, que imple-
menta un nuevo motor generador de trayectorias
de Esprit basado en las condiciones fisicas del me-
canizado. Si bien las estrategias tradicionales de
corte s6lo tienen en cuenta la geometria de la pieza,
ProfitTurning ™ crea la trayectoria teniendo en
cuenta multiples factores de corte y las caracteristi-
cas de la maquina, con un impacto directo en el
rendimiento del mecanizado. "ESPRIT 2016 Profit-
Turning ™ mejora notablemente el control de viru-
ta en materiales duros, tales como titanio e Inconel.
Ademds, reduce las fuerzas de corte irregulares y
tendencias de vibracién. El resultado neto es una
reduccién drastica del tiempo de ciclo, hasta un
50% mas en comparacién con los métodos tradicio-
nales de corte ", dijo Ivan Krstic, Manager de Pro-
ducto I+D de DP Technology.

E SPRIT 2016 cuenta con una nueva estrategia

La velocidad de simulacién también juega un papel

(a) Before removing fillet
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El nuevo ProfitTurning combina estrategias tradicionales de
corte en torno con movimientos trocoidales.

fundamental en el software CAM y ESPRIT sigue
estando a la vanguardia en la aceleracién de simu-
lacién sin comprometer la precisioén y estabilidad.
ESPRIT 2016 incluye una mayor velocidad de simu-
lacién y acabado de superficies de mayor calidad
ahorrando el valioso tiempo del usuario.

(b) After removing fillet
Eliminar acuerdos de cualquier modelo CAD para permitir al radio de la herramienta generar dichos acuerdos durante el mecanizado.



Las nuevas funciones de reconocimiento automatico de orificios
incluyen el reconocimiento automatico de los diferentes tipos de
orificios y su clasificacién, incluyendo orificios parciales y coa-
xiales.

PRIT 2016 proporciona a los programadores CAM me-
jores soluciones para la gestién de herramientas. Una
barra de herramientas adicional se ha ampliado para
abarcar mas ciclos de corte de 5 ejes y 3 ejes. Por otra
parte, la nube habilitada soporta la aplicacién APP-
MachiningCloud, que permite a los usuarios recupe-
rar soluciones ideales de herramienta de corte e im-
portarlos directamente en ESPRIT con facilidad.

También cuenta con funciones mejoradas de reco-
nocimiento de CAD para corregir y detectar cual-
quier defecto que no se ven en modelos CAD im-
portados. Ademds, los usuarios pueden editar o
eliminar acuerdos o incluso extraer una curva, tipo
espina dorsal, desde los propios acuerdos y usarla
como una curva de accionamiento de la herramien-
ta en operaciones de mecanizado. Las funciones de
reconocimiento automatico de orificios incluyen el
reconocimiento automatico de los diferentes tipos
de orificios complejos y sus denominaciones. Tam-
bién mide el dngulo de curvatura de los orificios a-
biertos, por lo que las operaciones de taladrados
complejos son mas precisas y productivas.

Cuando los orificios comparten el mismo eje, son tratados como
una operacién tnica con la nueva aplicacién de reconocimiento
de orificios.

Las mejoras de electroerosién por hilo en ESPRIT
2016 hacen mads fécil el desbaste y prolongan la vi-
da de la herramienta. La opcién Distancia de Corte
especifica holguras adicionales para el corte y asi
reducir la cantidad de rectificados requeridos. Otra
nueva caracteristica EDM por hilo es la optimiza-
cién del primer corte, que protege al hilo de enhe-
brarse, donde no hay ningn agujero de enhebrado
previamente perforado.

La fluidez de los Ciclos de 5-ejes elimina movimien-
tos indeseados de retiradas en ciclos de contornea-
dos y suaviza cualquier defecto oculto utilizando ci-
clos de acabado de superficies en espiral. Ahora
también podemos incrementar la velocidad de a-
vance de desbaste en espiral en las zonas que no hay
material, para ahorrar el tiempo de corte. ESPRIT
2016 acelera el mecanizado con una mayor veloci-
dad de simulacién y estrategias de corte innovado-
ras, que permiten ahorrar tiempo de programacién a
los usuarios y optimizar los beneficios.

Con el nuevo Parametro Max Trochoidal Width, los usuarios pueden ajustar el ancho de los movimientos trocoidales de (a) reduciendo
pasadas (b) con la estrategia ProfitMilling para generar movimientos trocoidales para cualquier tamaiio de cajera o forma.
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La lubricacion, determinante
en la prediccion del springback

mocidn, dia tras dia, se lucha con tesén por

disefiar piezas de mayor calidad, menor cos-
te y en un periodo de tiempo cada vez més refiido.
En el ahinco de cumplir todos estos requisitos, el
papel de la simulacién cobra especial importancia,
mas aun, cuando uno de los criterios de calidad a
tener en cuenta estd relacionado con la seguridad
de las personas.

E n un sector tan exigente como el de la auto-

Con el fin de ofrecer una mayor seguridad frente a
un accidente, a la par de reducir el peso del vehicu-
lo para un menor consumo de carburante, se pue-
den emplear aceros de alta resistencia (HSS) en dis-
tintos elementos estructurales tales como
parachoques, refuerzos de puertas, portdn, etc.

Este tipo de aceros presenta una mayor resistencia
que los aceros convencionales, pero sin embargo,
son mas sensibles al conformado, ya que tienen un
mayor riesgo de roturas y arrugas, y las desviacio-
nes dimensionales debidas, por ejemplo al spring-
back, cobran mayor importancia.

De cara a reducir el tiempo de ingenieria que se re-
quiere para la produccioén, tanto de las herramien-
tas como de la pieza y con unos estandares de cali-
dad elevados, es esencial abordar todos los desafios
mencionados, mediante una tecnologia de simula-
cién potente y precisa.

MATRICI S.COOQOP., un referente a nivel mundial en
el desarrollo de piezas BIW (Body in white) en el
sector del automévil, cuenta con la ayuda de Auto-
Formplus para tan ardua tarea. Gracias a este soft-

MmoLy™

ware, MATRICI S.COOP. es capaz de, por un lado,
prever las distintas problematicas que podrian dar-
se en la produccién de sus piezas, entender el ori-
gen de las mismas y hallar un modo de resolverlas,
y por otro, ajustar sus procesos de cara a adaptarlos
a la realidad.

En la buisqueda de esa aproximacién y tras varias
investigaciones y estudios internos, MATRICI
S.COOP. ha analizado la posibilidad de ajustar el
modelo de friccién definido.

Para la definicién de la lubricacién, utilizaron ini-
cialmente el modelo definido por defecto por Auto-

Coefficient of Friction
g =0,15; pp = 3 N/mm?

n=08
0.05 Sl
@ n=05
0 10 20 30 40 50
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p n—-1
H= U (_)
Po

Figura 1: Variacién del coeficiente de friccién con la presién de
contacto.



Formplus (modelo de Coulomb) que aplica una
magnitud de la friccién constante e independiente
de la velocidad. Sin embargo, en el proceso real, el
coeficiente de friccién no es absolutamente cons-
tante y puede depender de multiples factores.

Los ensayos de friccién permiten realizar distintos
experimentos a fin de entender la causa y el efecto
de la variacién del coeficiente de friccién. Uno de
los posibles causantes, al tratar con muestras de a-
ceros de alta resistencia, es la presién de contacto.

Al incrementar el valor de dicha variable, el coefi-
ciente de friccién disminuye de forma notable y
AutoFormplus dispone de las herramientas nece-
sarias para tenerlo en cuenta.

Mediante la funcién “Pressure dependent”, Auto-
Formplus aplica un modelo de friccién basado en
una ley potencial que depende del coeficiente de
friccién inicial, una presién de referencia y un ex-
ponente n de ajuste de la funcién a los datos expe-
rimentales, que puede variar entre 0.5 y 1 (ver Fi-
gura1).

Seglin Lorena del Amo, Ingeniera del departamen-
to de I+D, “Inicialmente no tuvimos en cuenta la
dependencia del coeficiente de friccién con la pre-
sién de contacto.

Cuando obtuvimos la pieza en taller y la medimos,
vimos que las tendencias de los resultados previs-
tos por la simulacién eran bastante similares a los
reales, pero queriamos obtener un grado més de
precisién.

Empezamos a analizar los resultados activando la
funcién “Pressure dependent” que nos ofrece Au-
toFormplus, y pudimos observar que efectivamen-
te los resultados obtenidos (Figura 2) conseguian la
exactitud que buscdbamos de manera mas satis-
factoria (Figura 3)”.

Figura 2: Springback calculado por AutoFormplus con la opcién
“Pressure dependent” activa.

Figura 3: Springback real.

A raiz de este estudio, en que se refleja la variacién
del coeficiente de friccién con la presién de contac-
to y su influencia sobre los resultados de spring-
back, MATRICI S.COOP ha iniciado una estrecha
colaboracién con la Universidad de Mondragdn pa-
ra caracterizar de forma precisa los aceros de alta
resistencia en AutoFormplus.

Una caracterizacién precisa del modelo de friccién
predice en mayor medida los estados de deforma-
cién y por tanto, la recuperacién eldstica del mate-
rial (springback), dando asi unos resultados de cal-
culo mucho mejores a la par que piezas de mayor
calidad.

MATRICI S.COOP. es un referente world class en el
desarrollo producto-proceso de todo tipo de piezas
BiW (Body in white) en el sector del automévil, con
especial mencién al &mbito de las piezas de piel
(piezas exteriores).

Dentro de éstas, MATRICI S.COOP. es requerido por
los principales constructores automovilisticos para
el desarrollo tanto del producto, como del proceso
de obtencién de la pieza que entrana mas dificul-
tad dentro de la carroceria, el lateral, siendo ac-
tualmente un referente mundial de calidad.

AutoForm ofrece soluciones para matricerias y tro-
quelerias durante toda la cadena de proceso. Con
250 empleados dedicados a este campo, AutoForm
es reconocido como el proveedor lider de software
para la factibilidad del producto, cédlculo de costes
de herramienta y material, disefio de matriz y me-
jora del proceso virtual. Los 20 fabricantes de auto-
moviles mas importantes y la mayoria de sus pro-
veedores eligen AutoForm.

Ademas de su sede en Suiza, AutoForm cuenta con
oficinas en Alemania, Holanda, Francia, Espana, I-
talia, Estados Unidos, México, Brasil, India, China,
Japén y Corea. AutoForm también estd presente a
través de sus agentes en otros 15 paises.

LT~
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AsorCAD presentara en la BIEMH
el mejor brazo de medicion: El Tuyo

sorCAD mostrara las novedades que recien-
A temente se han traido de Canadéa en cuanto
a tecnologias portatiles de medicién, que o-
frecen mayor flexibilidad y eficacia en la realizacién

de operaciones de control de calidad (CC) directa-
mente sobre la planta de produccién.

La maquina CMM portatil HandyPROBE Next™ o-
frece precisién de medicién que tampoco se ve al-
terada por las inestabilidades del entorno. Sin con-
figuracién de medicién rigida, la maquina CMM
portatil supera las maquinas CMM portatiles tradi-
cionales en la planta de produccién.

MmoLy™

El sistema completo Han-
dyPROBE Next tiene la ca-
pacidad tnica de elaborar
referencias dindmicas en
tiempo real de sus dispo-
sitivos de escaneado y de
sondeo, asi como los ob-
jetivos del objeto que se
estd inspeccionando. El
sistema de rastreo éptico
C-Track y la sonda ina-
lambrica se pueden mo-
ver en cualquier momen-
to durante la secuencia
de medicién y generan
los mismos datos de alta



calidad. Gracias a su disefo especifico para cumplir
con los requisitos de calidad de fabricacién de hoy,
la maquina 6ptica portatil de medicién de coorde-
nadas HandyPROBE Next ofrece flexibilidad sin par
y un volumen de medicién mas amplio que el de o-
tras CMM portatiles.

Esta solucién de inspeccién de metrologia ayuda a
que las empresas de fabricacion eliminen la falta de
eficacia en el proceso de fabricacién y eviten gastos
innecesarios.

Mediciones de grado de metrologia: precisién de
hasta 0,020 mm, elevada repetibilidad y certifica-
cién identificable.

Referencias dindmicas: los reflectores épticos se uti-
lizan para crear un sistema de referencia “fijado” al
objeto escaneado, de manera que los usuarios pue-
den mover el objeto como deseen durante la medi-
cién.

Precisién volumétrica de 0,064 mm (estandar AS-
ME B89.4.22).

Repetibilidad de punto tnico de 0,044 mm (estan-
dar ASME B89.4.22).

Medicién precisa de las piezas que tienen un tama-
no que varia de 0,2 a 10 metros.

Sin cambios de precisién debido al paso del tiempo
en control de calidad, gracias a la calibraciéon de
campo sencilla.

Durante la feria BIEMH de Bilbao, AsorCAD presen-
tard también el escaner CMM portatil MetraSCAN
3D™ de CREAFORM, sin configuracién rigida, lo
que brinda alta precisién en las mediciones en
cualquiera que sean las condiciones de fébrica.

Los costos inesperados y las demoras de produc-

cién y aprobacion de piezas por falta de conformi-
dad, ya no son un problema al usar el escaner 6pti-
co 3D CMM portatil de Creaform, el MetraSCAN 3D.
El sistema aborda la ingenieria inversa y la inspec-
cién dimensional de las herramientas de disefio,
las plantillas de guia, las unidades, las subunida-
des o los productos finales con un tamano que va-
ria de 1 a 3,5 m y una precisién de hasta 0,064 mm.
La metrologia éptica ofrece precisién de medicién
que no se ve alterada por las inestabilidades de
ningtn entorno, lo cual hace que la maquina épti-
ca CMM MetraSCAN 3D sea la mejor opcién para la
metrologia de control de calidad en la planta de
produccién. Sin configuracién de medicién rigida,
mantiene el mismo nivel de rendimiento indepen-
dientemente de las inestabilidades del entorno.

Ayuda a que los operarios puedan administrar me-
jor los procesos y brindar una respuesta mas rapi-
da a los requisitos de control de calidad (CC) de la
industria que son cada vez mas exhaustivos; todo
esto sin comprometer el rendimiento de fabrica-
cién.

Gracias al volumen de medicién ampliable, la velo-
cidad increible, la precisién en la planta de produc-
cién y la impresionante competencia en cuanto a
la adquisicién de datos con materiales que repre-
sentan un desafio, la maquina 6ptica CMM MetraS-
CAN 3D representa el escaner 3D de grado de me-
trologia méas completo del mercado. También
cuenta con la compatibilidad de emparejamiento
de sistema de sondeo opcional.

Dos soluciones que ya son una realidad. Podras vi-
vir la experiencia de verdadero control de calidad,
sin importarnos las alteraciones del entorno de la
feria, en el mismo stand de AsorCAD en la BIEMH
de este ano.

Ven a vernos al Pabellén 3 Stand E-37.

MmoLy™
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Los sistemas de refrigeracion
en el proceso de inyeccion,
tema principal del “Cooling Day”

oscollola Comercial y Frigel Intelligent Pro-

cess Cooling organizaran, a través de los

servicios del Centro Espanol de Plasticos, la
jornada “Cooling Day: Ultimos desarrollos en siste-
mas de refrigeracién para moldes y maquinas de
inyeccién, by Frigel”.

El evento tendré lugar el préximo 9 de junio a las
9:30 horas en las instalaciones del Hotel Montanya
(Avda. Montseny, s/n, Seva —Barcelona).

GCOOLING DAY
Uttimos desarrollos en sistemas de refrigeracion
para moldes y maquinas de inyeccion

Organizadopor =00 sesesseens

« i “W[C] coscoLLoLA
DE PLASTICOS

BATRUSION » INTECCION + POSTVINTA

2 de Junio - Hotel Montanya

En esta jornada técnica se presentaran los medios
de refrigeracién de moldes y maquinas de inyec-
cién que ofrece Frigel, los cuales se presentan co-
mo la opcién maés éptima para las companias que
trabajan con inyectoras o que fabrican moldes me-
diante procesos de inyeccién, puesto que estos
medios de refrigeracién ofrecen la mejor optimiza-
cién para el enfriamiento.

Las empresas asistentes a la jornada conoceran de
primera mano los dltimos adelantos en las técni-
cas de refrigeracién de inyectoras y moldes para
las inyectoras sistemas. Ademds se daran a cono-
cer técnicas novedosas para el maximo ahorro e-
nergético y de consumo de agua, con respecto a la
refrigeracién de moldes convencional. Finalmente,

MOLTF™

se facilitardn pardmetros, técnicas y disefios de e-
quipos que permiten refrigerar y atemperar ambos
con un solo equipo, incrementando la produccién
y mejorando la calidad del producto inyectado.

La jornada se dividira en 3 bloques en los cuales se
hablara de:

1. Optimizacién en la refrigeracién de inyectoras.
En este bloque se mostrard una comparativa de
las opciones del mercado y las ventajas de E-
codry Frigel.

2. Definicién de una instalacién de frio. En este
bloque un ingeniero técnico explicard como se
define y dimensiona correctamente una insta-
lacién de frio.

3. Optimizacién del enfriamiento de moldes. En
este bloque se hablara de ingenieria basica y
sistemas de refrigeracién del molde. Ademas
Frigel expondra cémo sus productos ofrecen
mejores opciones en la reduccién de tiempos
de ciclo, eficiencia en el enfriamiento del molde
y mejoras en la calidad del producto final.

Al finalizar las exposiciones técnicas los asistentes
podrén participar gratuitamente en la comida de
Networking, que se celebrara en las mismas insta-
laciones.

El evento se presenta como una perfecta ocasién
para conocer en detalle la marca Frigel y sus pro-
ductos, a la vez que se brinda a los asistentes la o-
portunidad de establecer relaciones profesionales.

El evento es gratuito, pero para una mejor organi-
zacién es necesaria la reserva de plaza mediante el
formulario de inscripcién.
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El software de medicion
de BLUM en Sammer

n la industria del automovil, el nivel de exi-

gencia en lo que respecta a la calidad es cada

vez mayor. Todavia mas importante es con-
trolar las caracteristicas de calidad de la cadena de
procesos, desde el principio y con la maxima minu-
ciosidad. Para alcanzar los elevados grados de preci-
sién que se requieren, la compania Sammer Modell-
und Formenbau GmbH ha decidido apostar por el
software de medicién FormControl de Blum-Novo-
test. El software permite controlar las piezas por
completo sin retirarlas de la fijacién original y con
s6lo unos cuantos clics, ya se trate de piezas con ge-
ometrias estandar o de superficies de forma libre.

La compafiia Sammer Modell-und Formenbau
GmbH, con sede en la localidad autriaca de Eugen-
dorf, cuenta entre sus clientes con empresas de re-
nombre como BMW, AVL o Nemak, para las que fa-
brica principalmente moldes para culatas, carteres,
cajas de cambios, etc. Cada una de las piezas fresa-
das se mide en el centro de mecanizado con el soft-
ware de mediciéon FormControl de Blum-Novotest,
que estd instalado en siete centros de mecanizado
de 3y 5 ejes. Se pueden medir superficies de forma

Figura 1: En Sammer se fabrican moldes y prototipos de pldsti-
co, por ejemplo, para culatas (Fig. orientativa).

44  MMOLT™

libre, orificios, angulos, distancias, etc. "Una gran
ventaja del software es que nos permite medir
nuestras piezas, cuando éstas aun se encuentran
en su atada original en el centro de mecanizado. De
este modo, ahorramos mucho tiempo, porque po-
demos rectificarlas inmediatamente cuando es ne-
cesario”, explica Johann Pucher, jefe de produccién.
Y anade: "Gracias al software, se acabd aquel costo-
so proceso: soltar la pieza, transportarla hasta la
maéquina de medicién, medirla, volver a fijarla en la
sujecién, alinearla, rectificarla."

En Sammer es habitual trabajar con tolerancias
muy ajustadas de hasta cinco centésimas. Form-
Control es un software de medicién muy completo
que ofrece todo lo necesario para poder cenirse a es-
tas tolerancias. Y es que los trabajadores de la zona
de produccién disefnan, trabajan y miden cada com-
ponente personalmente. En primer lugar se cargan
los datos CAD en el software de medicién. En el pro-
grama, se pueden optimizar los puntos de medi-
cién, anadirlos al PC o desplazarlos con sélo unos
clics del ratén. Con el control automatico de colisio-
nes instalado en el PC se evita que la pieza choque
por accidente con el sensor de medicién. Se envia el
programa al control y se puede iniciar el proceso de
medicién. Los resultados de las mediciones realiza-
das se envian de nuevo al PC, donde se pueden ver
los distintos puntos de medicién por colores. Esto
permite detectar facilmente los puntos donde no se
cumplen las tolerancias. Al final del proceso, se
puede exportar un protocolo de medicién en el que
se presentan los datos correspondientes a los dife-
rentes puntos de medicién en formato de informe.

Gracias a FormControl, los empleados de esta em-



Figura 2: El sensor de medicién por infrarrojos TC50 de Blum-
Novotest permite medir moldes muy complejos en cuestién de
segundos.

presa austriaca se sienten seguros y pueden demos-
trar facilmente que las piezas que fresan tienen la
calidad exigida: y es que antes, cuando habia un fa-
llo en el proceso de fundicién del cliente, éste le de-
volvia el molde a Sammer para que lo corrigiera.
Hoy en cambio, gracias al protocolo de medicién,
esta empresa familiar puede demostrar que los
moldes fresados satisfacen el nivel de calidad exigi-
do simplemente presentando un documento. De
hecho, el protocolo se ha convertido ya en una parte
imprescindible del proceso; algunos clientes ya lo
solicitan. Y, ademds, sirve como ayuda para respon-
der a cualquier consulta que se reciba una vez en-
tregada la pieza. Por eso, en Eugendorf se crea y se
guarda un protocolo por cada una de las piezas fa-
bricadas. Al fin y al cabo, esto no supone ningtn es-
fuerzo adicional para los empleados del area de pro-
duccién. Més bien al contrario: el protocolo se crea
practicamente por si solo, y se puede corregir y mo-
dificar inmediatamente siempre que sea necesario.
Los materiales sintéticos utilizados tienen buenas
caracteristicas para el fresado y permiten utilizar

velocidades de corte muy elevadas. Sin embargo, al-
gunos moldes requieren un fresado muy complejo y
permanecen hasta 50 horas fijados al centro de me-
canizado. No hace falta decir que ya sélo los prolon-
gados tiempos de funcionamiento de la maquina
hacen de estas piezas componentes extremada-
mente caros. En estos casos resulta ain mas impor-
tante evitar cualquier error de mecanizado. En el ca-
so de los componentes de gran tamaro, se superan
rapidamente los 100 puntos de medicién que se uti-
lizan para medir la pieza. Cuando las tolerancias
son muy ajustadas, los empleados de Sammer fijan
ademads varios puntos adicionales a mano, para ase-
gurarse.

En plastico se produce una gran cantidad de mol-
des, que puede llegar a hasta 5 y 8 al dia. Los costes
varian enormemente, puesto que los especialistas
de Sammer no se limitan Unicamente a recibir datos
de fresado y a fresar, sino que a menudo se encar-
gan ademads de procesar los datos CAD, de disenar
las piezas antes de fresarlas y en ocasiones incluso
de fabricar y montar toberas ranuradas o sistemas
de expulsion o eyeccién. Teniendo en cuenta, pues,
el esfuerzo y las horas de trabajo que son necesarias
para fabricar cada una de las piezas y los costes de-
rivados de ello, es vital asegurarse de que todos los
pasos son correctos y llevar un estricto control de
calidad. Esta es una de las razones por las que
FormControl se ha convertido en una herramienta
muy valiosa para la empresa desde que se instalara
en el ano 2010. Una de las caracteristicas que mas
seducen del software es su facil manejo. Johann Pu-
cher lo resume asi: "Consegui dominar el software
en un cursillo de s6lo media jornada, y después pu-
de explicarles sin problemas a mis companeros c6-
mo se utilizaba. Y también estamos extremada-

mente satisfechos con el servicio en general y con la
colaboracién con Blum en particular."

Figura 3: La representacién grdfica de la pieza permite evaluar
rdapida y facilmente la calidad de los componentes.
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FUCHS ECOCUT MG 409 LE

para las operaciones de rectificado de alta

velocidad, tanto en operaciones sin centros o
de perfiles superficiales en maquinarias planas o
tangenciales, asi como en el mecanizado de todo
tipo de metales, especialmente para los no férreos.
Su formulacién le convierte en un producto biode-
gradable de maximas prestaciones, respetuoso con
el medio ambiente, la salud y la seguridad de los o-
perarios y que no requiere de ningin etiquetado de
peligrosidad.

F UCHS ha desarrollado ECOCUT MG 409 LE

ECOCUT MG 409 LE es un producto totalmente e-
xento de compuestos clorados que presenta una ba-
ja viscosidad y una reducida tendencia a la evapora-
cién. Esta caracteristica sélo se obtiene mediante el
uso de un aceite de sintesis derivado de fluidos bio-
degradables base ésteres. La aplicacién de la actual
normativa CLP (clasificacion, etiquetado y embalaje)
ha obligado a un profundo cambio en las etiquetas,
en las fichas de seguridad y en el uso de pictogra-
mas de advertencia de peligro, con el fin de armoni-
zar la comunicacién de los posibles peligros en la
manipulacién de productos quimicos. FUCHS se ha
adaptado a la nueva normativa siguiendo una estra-
tegia global de clasificacién de sus productos, para
mejorar la proteccién de los operarios y el respeto al
medio ambiente.

Beneficios / Ventajas

e Debido a su naturaleza y baja viscosidad se ob-
tiene una gran dispersiéon del calor durante la fa-
se de trabajo y una minima pérdida por arrastre.

e Elevado punto de inflamacién.

e Muy reducida evaporacién y formacién de nie-
blas de aceite.

e No forma nada de espuma. Favorece una rapida
desaireacién del aire ocluido durante los proce-
sos de rectificado a altas velocidades.

e Muy apropiado para sistemas de filtracién preca-
pa que empleen como agente filtrante polvo de
celulosa o tierras diatomeas, entre otros.

¢ Buena proteccién anticorrosiva de las piezas rec-
tificadas y de los mecanismos de la maquina.
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marco un
hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martinez
Baena y José Maria Palacios Reparaz —fue el ultimo libro que se pu-
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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Fresas PFERD especificas
para cada material

aluminio, ALU y ALU PLUS, anade las fresas

con dentados para acero (STEEL), acero inoxi-
dable (INOX), fundicién (CAST) y plasticos reforza-
dos con fibra de vidrio (PLAST).

P FERD a las fresas de dentado especificos para

Estos dentados son exclusivos de PFERD y al estar
disenados especificamente para cada material, lo-
gran un aumento significativo del rendimiento.

Ademas estas fresas son mucho mdas manejables
que las fresas de dentados tradicionales.

Fresas para acero y acero de fundicién

Las fresas de dentado STEEL-ACERO, exclusivo de
PFERD y especifico para acero y acero de fundicién,
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se caracterizan por un aumento notable de la agre-
sividad y por su excelente guiabilidad, garantizan-
do un trabajo seguro y preciso.

Con estas fresas y gracias a su potencia en el a-
rranque de virutas, se logra un notable ahorro de
tiempo y una alta rentabilidad.

Ventajas:

¢ Hasta un 50% mads de arranque de virutas en apli-
caciones sobre acero y acero de fundicién, com-
parativamente con las fresas de dentados tradi-
cionales.

¢ Excelente agresividad, virutas mas grandes y buen
desalojo de la viruta gracias a la geometria total-
mente innovadora del dentado.

e Proteccién de la pieza de trabajo y de la herra-
mienta al generarse menor carga térmica.

Fresas para acero inoxidable

El dentado INOX se caracteriza por su extraordina-
ria capacidad de arranque de viruta en aceros aus-
teniticos, resistentes a la herrumbre y a los acidos.
Produce muchas menores vibraciones si se compa-
ra con las fresas de dentados tradicionales.

Ventajas:

e Hasta un 100% mas de arranque de virutas sobre
inoxidable comparativamente con las fresas de
dentados cruzados convencionales.



e Acabados de superficie de muy buena calidad
por una adecuada formacién de virutas.

¢ Se reduce la generacién de calor y se evita asi el
azuleo del material

e Excelente capacidad de arranque de viruta y vida
atil, gracias a la geometria totalmente innovado-
ra del dentado.

Fresas para fundicién

El dentado CAST es especifico para el mecanizado
de fundicién.

Se caracteriza por una capacidad extremadamente
elevada de arranque de virutas en fundicién y con-
vencen por una marcha suave de la herramienta,
con una reduccioén significativa de las vibraciones
y del ruido.

Ventajas:

e Un 100% mds de arranque de virutas sobre fundi-
cién gracias a la innovadora geometria de denta-
do, en comparacién con las fresas de dentado
convencionales.

e Excelente agresividad por las grandes virutas ge-
neradas y su rapido desalojo.

Fresas para plasticos reforzados

Las fresas de metal duro con dentado PLAST resul-
tan ideales para rebordear y fresar contornos de
piezas de trabajo de materiales duroplésticos poco
duros, reforzados con fibra de vidrio y fibra de car-
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bono (contenido en fibra GFK y CFK < 40%) y termo-
plasticos reforzados con fibra.

La combinacién de broca o punta de centrado con
el dentado PLAST permite realizar trabajos de tala-
drado y fresado en una misma operacion.

Ventajas:

e Su dentado especial minimiza la delaminacién y
el deshilachado.

e Muy adecuado para el uso con maquinas y robots.

* No es necesaria una gran presién para obtener un
resultado 6ptimo.
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QCX, cambios rapidos
de herramienta con valvula

de seguridad

Por Gimatic Spain

IMATIC es una innovadora compaiia italia-

na, con una experiencia acumulada de mas

de 30 en la fabricacién y venta de compo-
nentes para la construccién de sistemas de monta-
je y ensamblado automatizado, asi como para mu-
chos de los procesos robotizados.

Con el objetivo de ser referente técnico y profesio-
nal conjugan ambicién, honestidad, profesionali-
dad con una gran orientacién al cliente y al mejor
servicio.

En la gama de producto Plastics, donde fabrican e-
lementos utilizados en aplicaciones de manipula-
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cién y extraccién de coladas en maquinas de in-
yeccién de plasticos por medios robotizados, pre-
sentan la gama de cambios rapidos con valvula de
seguridad, disponiendo de 3 tallas, tamanos 50,
150/160 y 200 mm, con tomas neumdticas que van
desde 4 en M5H hasta 12 en %"H BSP.

Entre sus principales ventajas se encuentran:

e Cambio rapido, ergonémico y preciso, sin equi-
vocaciones, de la herramienta del robot.

e Conexién y desconexién al unisono y de forma
segura, de todas las tomas neumaéticas y de vacio.

e Posibilidad de incorporar sistema de bloqueo
LOQC, monitorizado mediante sensores magné-
ticos o inductivos.

e Conexionado eléctrico de 15 pines adicional.

Estos nuevos cambios les permite ofrecer un com-
pleto abanico de productos con los que configurar
una aplicacién de manipulacién. Toda la gama QC
ofrece ventajas competitivas que la hacen merece-
doras de gran interés, son robustas y a la vez com-
pactas, precisas y con una mecdnica eficiente.

Por Ultimo indicar, que GIMATIC ha comenzado a
producir elementos de manipulacién “Mecatréni-
cos”, utilizando como concepto base la simplicidad
en su empleo. Pinzas en diferentes formatos y ta-
manos, actuadores rotativos y mesas de indexado,
asi como actuadores con motor lineal forman par-
te de una muy importante gama.



Juguetes con propiedades
antisépticas para usar en
hospitales, guarderias y ludotecas

JJU, Instituto Tecnolégico del Producto In-
A fantil y de Ocio, ha desarrollado unos nue-

vos filamentos para ser procesados a tra-
vés de tecnologia de impresién 3D que incorporan
propiedades antisépticas, por lo que resultan espe-
cialmente interesantes en su aplicacién en jugue-
tes de uso comunitario como el que se les da en lu-
dotecas, guarderias o, mdas importante, en salas
infantiles de hospitales. Esta propiedad incremen-
ta la higiene de los juguetes.

Estos filamentos tienen otra notable caracteristica y
es que pueden simular juguetes fabricados en ma-
dera y dar a cada objeto un aspecto mas similar al
que imitan.

Respuesta a las necesidades del sector

Esta accién se ajusta a la demanda del sector del ju-
guete, que cada vez con mayor frecuencia requiere
productos que simulen sus homoélogos reales a los
que representa y, en casos delimitados, con funciona-
lidades especiales para ser utilizados en ambitos es-
pecialmente sensibles. Asimismo, la alta capacidad
de innovacién en disefio y requerimientos de perso-

nalizacién del sector, puede ampliarse notablemente
con la introduccién de tecnologias de impresién 3D.

En concreto, esta investigacién surge del proyecto
AMFAB, cuyo objetivo es la obtencién de un sistema
integrado de fabricacién avanzada de piezas funcio-
nales y/o personalizadas para cada sector industrial,
obtenidas mediante FDM (Fused deposition mode-
lling 0 Modelo por deposicién en fundido — una de las
tecnologias de impresién 3D), desarrollando nuevas
formulaciones con materiales poliméricos funciona-
lizados, filamento apropiado para su procesado y he-
rramientas de disefio para esta tecnologia.

Francisco Valera, técnico responsable del proyecto
en AJJU indica “actualmente, la fabricacién de pro-
ductos mediante técnicas tradicionales conlleva
un alto coste. Sin embargo, la introduccién de téc-
nicas de impresién 3D permitird la personalizacién
de un juguete determinado por parte del usuario, e
incluso, dotarle de un aspecto real como puede ser
aspecto madera o propiedades antisépticas para su
uso en entornos especificos”.

Durante el presente ano 2016, se espera desarrollar
nuevos filamentos técnicos con propiedades foto-
crémicas o termocrémicas (que cambien de color
por la accién de la luz y el calor, respectivamente)
para el desarrollo de nuevos prototipos demostra-
dores del sector del juguete.

El proyecto AMFAB estd financiado por el Instituto
Valenciano de Competitividad Empresarial (IVACE),
co-financiado con fondos FEDER, a través del pro-
grama “Proyectos de [+D en colaboraciéon” en la ac-
tuaciéon IMDECA-Proyectos de I+D en colaboracién
siendo los centros del consorcio AIJU, coordinador
del proyecto, (REF. IMDECA/2015/66), AITEX (REF.
IMDECA/2015/50) e INESCOP (REF. IMDECA/2015/43).
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Un mayor rendimiento

de las herramientas

logra a su vez dar forma
incluso a materiales dificiles

Por InovaTools German Tools Group

les altamente abrasivos o duros (incluso de

mas de 65 HRC) imponen unas elevadas exi-
gencias a las herramientas empleadas en la cons-
truccién de moldes. Por ello, para fabricar produc-
tos de alta calidad de forma rentable no existe otra
alternativa que las herramientas de precisién.

L a alta precisién de fabricacién y los materia-

El fabricante de herramientas Inovatools, empresa
con sede en Kinding-Haunstetten, ofrece una am-
plia gama de fresas, brocas, fresas de roscado y es-
cariadores de metal duro integral para este seg-
mento de mercado especial, los cuales se adaptan
de forma éptima a las elevadas exigencias del me-
canizado de materiales duros y blandos.

Una precisién maxima, una seguridad de proceso
extrema y tiempos de vida util prolongados, son al-
gunas de las propiedades excelentes que comparten
todas las herramientas de Inovatools. Ofrecen series
de fresas para las mas diversas aplicaciones: univer-
sales, de desbastado, de acabado y especiales, abar-
cando asi todas las facetas del mecanizado de mate-
riales duros y blandos. Esto incluye microfresas
cilindricas, fresas esféricas para copiar, fresas tori-
cas, fresas de roscado y fresas de las series Inospe-
ed, Multicut y Starmsx en las mas diversas versio-
nes y dimensiones, y con diferentes recubrimientos
de alto rendimiento orientados a aplicaciones.

Un ejemplo de ello es la nueva fresa HPC Starmax
3G. Todas las herramientas de la serie son de uso
universal con materiales de acero para el fresado
de contornos, fresado inclinado y fresado de caje-
ra. Permiten el fresado de ranuras hasta 2xd. Un
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didmetro del ntucleo reforzado, cuatro filos con pa-
so espiral desigual y un canto biselado definido
proporcionan un corte suave y con pocas vibracio-
nes. Gracias a las ranuras especiales, el angulo de
la espiral de 40° y el recubrimiento liso Varocon
con acabado especial, también se desaloja de for-
ma 6ptima un elevado volumen de viruta.

Adiés al miedo a la abrasién
con el recubrimiento Dia-Dur

Para el procesamiento de grafito, fibra de carbono
(CFK) y fibra de vidrio (GFK), Inovatools presenta
fresas de copia y de radio completo con el recubri-
miento especial Dia-Dur, un recubrimiento CVD de
alto rendimiento con muy buena adherencia, las
herramientas de la edicién Diamant presentan u-
nas caracteristicas fisicas y quimicas parecidas a
las del diamante natural: dureza y lisura extrema,
y alta resistencia quimica, asi como muy buenas
conductividad térmica y resistencia a la abrasién,
caracteristicas que las convierten en herramientas
muy potentes y sélidas. Las fresas de copia de la
serie DIA DUR estan equipadas con un espesor de
recubrimiento de 10+2 pm, lo que garantiza una
mayor vida util.

La edicién Diamant destaca por sus amplios cono-
cimientos técnicos en este campo. Asi, las fresas
cilindricas (tolerancia H5) con tolerancia de radio
de */- 0.003 mm estdn acabadas con una precisién
muy alta y la precisién de concentricidad de la fre-
sa esta en 0,005 mm en las puntas esféricas y los
radios angulares. Los tipos de metales duros selec-



cionados son el requisito para una alta calidad
continua.

Brocas de metal duro integral
para las aplicaciones mas dificiles

Gracias a estas brocas de metal duro integral de
gran rendimiento, los operarios de moldes de los
mas diversos sectores pueden hacer frente a las a-
plicaciones mas dificiles. En la fabricacién de estas
brocas, los expertos en herramientas utilizan un
sustrato de metal duro especial que garantiza des-
de el principio una larga vida 1til. Las mdas moder-
nas afiladoras garantizan una talla extremadamen-
te precisa con los mejores acabados superficiales y
tolerancias ajustadas. Esto da como resultado, en-
tre otras cosas, una excelente concentricidad de la
broca en el mecanizado de diversos tipos de mate-
riales. Las brocas de metal duro integral aumentan
considerablemente su rendimiento gracias a las ge-
ometrias especiales de InovaTools, generando las
virutas con una forma especial, lo cual proporciona
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Inovatools ofrece una amplia gama de fresas, brocas, fresas de
roscado y escariadores especialmente disefiados para la cons-
truccién de herramientas y moldes, los cuales se adaptan de
forma éptima a las elevadas exigencias del mecanizado de ma-
teriales duros y blandos.

Una produccién moderna y unos trabajadores competentes son
la base de la alta calidad de las herramientas de Inovatools.

poder trabajar con valores de corte mucho mas ele-
vados y tener un muy buen flujo de evacuacién de
las virutas.

Norbert Geyer, responsable de recubrimientos: «Ex-
cepto en el ambito de las herramientas diamantadas,
donde colaboramos con los especialistas en recubri-
mientos de diamante de CemeCon, recubrimos no-
sotros mismos nuestras herramientas. Gracias a esta
integracién vertical, controlamos la calidad de nues-
tros productos en practicamente todas las etapas de
la fabricacién». Y eso se nota en la practica. Los recu-
brimientos especiales lisos reducen el desgaste y au-
mentan tanto la resistencia de las aristas de corte co-
mo la resistencia al calor. Asimismo, permiten
desalojar aiin mejor las virutas y con mayor rapidez,
evacuando rapidamente el calor de la zona de con-
tacto y evitando danar la pieza incluso a altas veloci-
dades de corte. Esto permite reducir los tiempos de
mecanizado mediante elevadas velocidades de corte,
durante una mayor vida util de la herramienta.

La gama de productos de brocas de metal duro in-
tegral de Inovatools abarca los campos de didme-
tro de 1 a 20 mm, con y sin refrigeracién interior, y
profundidades de perforacién de 3xd a 30xd.

Ditmar Ertel, gerente de Inovatools: «Todas las he-
rramientas de Inovatools para la construccién de
moldes y matrices estdn disefiadas para satisfacer
las exigencias de la produccién industrial mas mo-
derna. Estas transforman de forma éptima la preci-
si6én y eficacia de las modernas méaquinas CNC en
virutas entre la zona de corte de la herramienta y la
pieza a mecanizar. Nuestra oferta para los moldis-
tas se completa de forma 6ptima con las herramien-
tas para escariado y especiales de metal duro inte-
gral y las herramientas individuales especificas
para los clientes».
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Continua la subida moderada

de AMB

ras un ano excelente en su conjunto y con

I buenas perspectivas de futuro, los fabrican-

tes de maquinas herramienta y herramien-

tas de precisién fijan su punto de mira en la AMB

2016. Esta feria internacional de mecanizado de

metales tendra lugar del 13 al 17 de septiembre en

el recinto ferial de Stuttgart, que estara lleno al ma-

ximo de su capacidad. Se esperan mas de 90.000 vi-
sitantes profesionales.

La maquina herramienta estd en su mejor momen-
to. La industria alemana de las maquinas herra-
mienta alcanzé un récord de produccién el afio pa-
sado. Con un crecimiento del cuatro por ciento se
consiguid otro resultado récord después de 2013. El
sector generé unos beneficios de 15.100 millones de
euros con maquinas y servicios, segun los resulta-
dos provisionales sobre los que informo la Asocia-
ci6én de Fabricas Alemanas de Maquinas Herramien-
ta (VDW) en febrero en Francfort. La construccién
de méaquinas herramienta dio trabajo a mas de
68.000 personas en Alemania.

Subcampeona en exportaciones, tercer
puesto en produccién

A ello han contribuido por igual el mercado interior
y las exportaciones, con un aumento del cuatro por
ciento cada uno. En el mercado interior se llegaron
alos 5.700 millones de euros y las exportaciones al-
canzaron los 9.400 millones de euros (cantidad lige-
ramente inferior al valor histérico de 2012 de 9.560
millones de euros). Después de Japén, Alemania fue
la subcampeona en exportaciones con una distan-
cia de sélo 180 millones de euros. El Dr. Wilfried
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Schéfer, Director General de la VDW, también se
muestra gratamente sorprendido por el estado del
negocio en la supuestamente debilitada Europa: «A
nuestro sector le ha ido muy bien el ano pasado con
un aumento del ocho por ciento».

La produccién mundial de méquinas herramienta
ascendio a los 67.300 millones en 2015, sin contar
las piezas y los accesorios. Entre los productores de
maquinas herramienta, Alemania ocupa el tercer
lugar, por detrds de China y Japén, con un valor de
11.200 millones de euros en maquinas producidas.
Esto supone un aumento del cuatro por ciento y un
porcentaje mundial de alrededor de un 17 por cien-
to. Alemania también ocupa el tercer lugar en el
consumo de méaquinas herramienta, que aumenté
un cinco por ciento alcanzando los 5.700 millones
de euros. China y Estados Unidos necesitan todavia
mas maquinas.

«Para el 2016 esperamos un crecimiento moderado
del uno por ciento», explicé el presidente de la VDW,
el Dr. Heinz-Jiirgen Prokop. El motivo de esta afirma-
cién optimista es la gran subida de los pedidos, sobre
todo en el dltimo trimestre de 2015: los nacionales y
los internacionales aumentaron en un tres por cien-
to cada uno (en el conjunto del ano subieron un uno
por ciento). Tras un breve retroceso en diciembre, los
pedidos aumentaron en enero hasta llegar de nuevo
al seis por ciento.

Crecimiento también para los fabricantes
de herramientas de precisién

También llegaron datos positivos de la Asociacién



Especializada en Herramientas de Precisién a la A-
sociacién Alemana de Construccién de Maquinas e
Instalaciones (VDMA). «La industria de las herra-
mientas de precisién consiguié aumentar su pro-
duccién total en el afio 2015 en un tres por ciento a
aproximadamente 9.600 millones de euros», infor-
mbob el presidente de la asociacién, Lothar Horn, en
Francfort. A esta produccién récord contribuyeron
los fabricantes de herramientas de corte con un
aumento del volumen de ventas de alrededor de
un uno por ciento; las herramientas de sujecién y
la fabricacién de herramientas aumentaron en tor-
no a un cinco por ciento cada una.

Las perspectivas para este ano son algo diferentes:
mientras que parecen muy buenas de nuevo para
la fabricacién de herramientas, segiin Horn, «los fa-
bricantes de herramientas de corte y herramientas
de sujecién iniciaron el 2016 con un incremento de
produccién bajo».

Markus Heseding, presidente de la asociacién, espe-
ra una subida a partir de la AMB de septiembre: «La
AMB 2016 es la mayor feria especializada de nuestro
sector en Alemania. Esperamos llenar los stands del
pabellén de herramientas de precisién». Para la aso-
ciacion, la feria no sélo es un escaparate para el de-
sarrollo tecnolégico, sino también una plataforma i-
deal para el intercambio de ideas entre los expertos
del sector. Heseding afirma que «la AMB 2016 es una
cita ineludible».

Baden-Wiirttemberg, la cuna
de las maquinas herramienta

No cabe duda de que las maquinas herramienta tie-
nen su origen en Baden-Wirttemberg. Segun la
VDW, es el lugar de origen del 40 por ciento de los

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. :

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para

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

fabricantes de maquinas herramienta y casi del 50
de los trabajadores. Muy por detras:

Renania del Norte con casi el 18 por ciento. El estado
federado contribuye a mas de la mitad de la produc-
cién de maquinas herramienta. Este papel de lider
seguramente seguird siendo indiscutible, puesto
que en 2014 contribuyé un 57,5 por ciento a los pedi-
dos (todavia no hay datos de 2015) con cinco mil mi-
llones de euros. La cartera de pedidos media esta
desde hace anos entre los siete y los nueve meses, y
la actividad suele ser del 90 por ciento.

Segun el instituto de estadistica del estado federa-
do, 270 empresas con mas de 20 trabajadores se de-
dican a la fabricacién de maquinas herramienta de
forma directa o indirecta. En 2014, con 45.000 traba-
jadores, lograron un total de ventas de 10 mil millo-
nes de euros e invirtieron 193 millones de euros.

El firme avance de la digitalizacién

En el ano de la AMB, los fabricantes de maquinas
herramienta de la Republica Federal de Alemania
hacen una fuerte apuesta por las nuevas tecnologi-
as. El presidente de la VDW, Heinz-Jurgen Prokop,
afirma que «para poder persistir entre la compe-
tencia internacional, es indispensable ofrecer solu-
ciones que otros no tengan». Con ello hace referen-
cia a la digitalizacién, para la que se ha acuiiado la
designacién de «Industria 4.0». Segun él, seria muy
positivo que los fabricantes de maquinas herra-
mienta ampliasen sus perspectivas y pensasen en
soluciones de produccién integral. Esto requiere
un entendimiento profundo del proceso que acom-
pana a las necesidades de los clientes, en parte
muy diferentes. Segin Prokop «nadie conoce este
mundo mejor que nosotros y esa es nuestra mayor
ventaja».
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DMG MORI en la BIEMH
con 12 maquinas de alta tecnologia

MG MORI presentara su diversa cartera de
D productos en la BIEMH que se celebrara en

Bilbao. Como lider en innovacién de fabri-
cacién de maquina herramienta se centrara en los
sectores del futuro como la aerondutica, la automo-
cién y moldes y matrices. El estand de 400 m? de
DMG MORI estara ubicado en el pabellén 2 stand:
B06 — C07, donde el fabricante de maquina herra-
mienta presentara en vivo doce maquinas de alta
tecnologia de diferentes sectores de tecnologia.

Aerondutica/automocién/Moldes y Matrices

Competencia sectorial global

Sus muchos afios de experiencia especifica en apli-
caciones permiten a DMG MORI desarrollar solu-
ciones personalizadas para usuarios de segmentos
muy diversos

Las avanzadas soluciones de produccién garantizan
una capacidad competitiva en la industria manu-
facturera, este es un hecho indiscutible. En este sen-
tido, DMG MORI apoya a sus clientes con sus mu-
chos anos de experiencia y la competencia holistica
en procesos. Una caracteristica clave en el rango de
productos y servicios de la compaiiia es también su
especifica orientacién al sector. Gracias a los innu-
merables proyectos en las industrias aeroespacial y
automovilistica, asi como en los sectores de fabrica-
cién de herramientas y moldes, DMG MORI ha sido
capaz de hacerse con una experiencia especifica en
aplicaciones, hecho del que se benefician sus clien-
tes actualmente. Porque los expertos de DMG MORI
se centran en desarrollar soluciones de fabricacidn,
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orientadas al futuro para aplicaciones especificas
del sector en centros de competencia consagrados.

Centro de Excelencia Aeroespacial de DMG MORI:
revolucionando el mercado con innovadoras solu-
ciones llave en mano

Desde hace muchos anos, la industria aeroespacial
estd viviendo una radical transformacién: el recorte
de recursos y la demanda de un equilibrio mejora-
do de CO2, estan forzando a los fabricantes a inver-
tir en aeronaves mas econdmicas y ecoldgicas. Oca-
sionalmente esto da pie al nacimiento de retos
completamente nuevos en torno a la fabricacién de
componentes aeroespaciales sofisticados. DMG
MORI apoya el desarrollo de la industria aeroespa-
cial en el Centro de Excelencia Aeroespacial de
DECKEL MAHO Pfronten, con soluciones de fabrica-
cién orientadas al futuro desarrolladas de la mano
de usuarios de distintos sectores.




“En la actualidad no hay manera de evitar el uso de
materiales extremadamente ligeros pero a su vez
muy resistentes; materiales como aleaciones de ti-
tanio o compuestos,” explica Michael Kirbach, jefe
del Centro de Excelencia Aeroespacial de DMG MO-
RI. En el Centro de Excelencia Aeroespacial, DMG
MORI se centra en las demandadas aplicaciones de
tecnologia aeroespacial con procesos de fabricacién
holistica enfocados a las respectivas necesidades de
sus clientes. “Después de todo, los costes de produc-
cién actuales deben estar en linea con los ciclos de
vida mas cortos que se daban antes”, comenta Mi-
chael Kirbach. El trabajo puede comenzar con las
consultas técnicas y continuar con las soluciones
llave en mano, disefiadas especificamente de acuer-
do con las especificaciones del cliente.

Como la planificacién a largo plazo es tipica, en con-
creto en la tecnologia aeroespacial, DMG MORI con-
fia en la visién de futuro y en las revolucionarias so-
luciones de fabricacién. “Es la Ginica manera de
garantizar la capacidad competitiva sostenida para
todo lo que concierne”, afirma Michael Kirbach. Por
lo tanto, con opciones como el paquete de mecani-
zado de alto rendimiento, que incluye entre otros,
un potente husillo de engranajes con un par de has-
ta 1,300 Nm, DMG MORI permite un volumen de eli-
minacién de metal maximo y al mismo tiempo, una
precisién maxima.

Automocioén: soluciones individuales para la pro-
duccién a gran escala

La que durante anos ha sido un area de crecimiento
en DMG MORI, el sector automovilistico estd vivien-
do ahora un cambio estructural superior. La crecien-
te diversidad de modelos y versiones, y al mismo
tiempo los ciclos de vida de producto més cortos, la
modularizacién extensiva y la construcciéon de estra-
tegias en bloque, el gran dinamismo en el uso de
nuevas tecnologias en los vehiculos y la enorme pre-
sién de costes y la ain mayor presién de crecimiento
en la produccién en los paises emergentes, todos de-
mandan proveedores fuertes, innovadores y flexi-
bles que mantienen sus criterios incluso en estas
condiciones. Como fabricante de méaquinas herra-
mienta y sistemas completos de produccién que o-
peran a nivel global, la compania cumple con estas
demandas con su extensa red de distribucién y ser-
vicio, y un grupo muy flexible de plantas de suminis-
tro en todos los mercados de ventas clave y perma-
nece como compafero indispensable para la
industria automovilistica de todo el mundo.

Las maquinas de la cartera de productos para el sec-

tor de la automocién van desde la serie i que ahorra
costes y espacio para la produccién en masa, de a-
cuerdo con la filosofia de fabricacién japonesa e in-
cluye méquinas de la serie NHX con una mesa de 4
ejes y un cambiador de palés producidos a nivel
mundial y los centros muy productivos de la serie
DMC H linear con sus innovadores accionamientos
lineales. Esto coloca a DMG MORI en una posicién
en la que es posible ofrecer la maquina ideal para
cada tarea de fabricacién en la produccién en serie
del motor cibico y los componentes de engranajes.

Centro HSC y Laboratorio de Moldes: competencia
de moldes y matrices construida durante anos de
experiencia

Las aplicaciones de moldes y matrices han ocupado
los primeros puestos en DMG MORI durante anos y
esto ha dado lugar a una experiencia muy extensa
en el sector por un lado, y al desarrollo continuado
de tecnologias innovadoras de fabricacién, por el o-
tro. El Centro HSC de Geretsried y el Laboratorio de
Moldes de Japén, en Nara, subrayan de manera im-
portante esta competencia con los técnicos espe-
cializados en aplicaciones, que siempre desarrollan
soluciones de fabricacién 6ptimas para el sector de
herramientas y fabricacién de moldes. Aqui se rea-
lizan pruebas, se proporciona apoyo tecnolégico a
los clientes y se ofrecen cursos de formacién.

Las demandas de precisién, la precisién a largo
plazo y las calidades de superficie son imprescin-
dibles en los estables centros de mecanizado de
DMG MORI, que convencen por su diseno termo-si-
meétrico y los innovadores sistemas de refrigera-
cién. Mientras los husillos con refrigeracién de eje,
brida y manguito garantizan las mejores superfi-
cies, los accionamientos lineales dindmicos permi-
ten la precisién requerida y, al mismo tiempo, u-
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nos tiempos de mecanizado mas cortos. Los ulti-
mos ejemplos de este espectro de rendimiento son
la HSC 30 linear y la HSC 70 linear que DMG MORI
ha anadido ahora a la cartera de maquinas.

CELOS® de DMG MORI

CELOS®, la interfaz de usuario uniforme de DMG
MOR], es tan simple de utilizar como un smartpho-
ne y une todas las maquinas con la organizacién de
la compania. Esto permite una gestién, documenta-
cién y visualizacién constante de la solicitud de ta-
reas, los datos de proceso y los datos de la maquina.
Las 16 aplicaciones CELOS® apoyan al operario en la
preparacién, la optimizacién y el procesamiento li-
bre de errores de las solicitudes de tareas y actual-
mente ofrecen una solucién para la Industria 4.0.

Un bloque de construccién clave en la estrategia de
digitalizacién orientada al cliente de DMG MORI es el
sistema CELOS® basado en aplicaciones, que presenté
el fabricante de méquinas herramienta hace aproxi-
madamente tres anos y que ha continuado desarro-
llando constantemente desde entonces de manera o-
rientada. Utilizando esta interfaz de usuario uniforme
para maquinas y PC de oficina, trabajadores del taller
y responsables de la planificacién de tareas pueden
gestionar, documentar y visualizar los pedidos de tra-
bajo asi como los datos de proceso y de la maquina.

Gracias a su arquitectura abierta, CELOS® permite el
intercambio de informacién con estructuras de nivel
superior ademas de su efecto en planta. Por lo tanto,
CELOS® ofrece a los clientes una integracién comple-
ta de sus maquinas en la organizacién de la empre-
sa, mientras simultdneamente se crea la interfaz de
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la produccién de corte de metal en el sistema de pro-
duccién ciberfisico del futuro. Los beneficios en el
funcionamiento diario convencen: un ahorro del 30
por ciento en los tiempos de las herramientas y un
50 por ciento menos de tiempo y esfuerzo para cal-
cular los valores tecnolégicos o la bisqueda de infor-
macién importante, por citar unos pocos ejemplos
que pueden obtenerse con CELOS®.

Ademas, CELOS® ofrece una entrada suave en el fu-
turo de la produccién de corte de metal, porque se
realiza de forma gradual. Los clientes que hoy ad-
quieren CELOS® reciben primero un acceso ilimita-
do a las 16 aplicaciones CELOS® existentes, y en se-
gundo lugar, tienen la oportunidad de beneficiarse
de aplicaciones futuras. Porque CELOS® es y sera
muy compatible. Estos beneficios por si solos mini-
mizan significativamente la barrera de entrada.

Torneado y fresado universal de primera clase

La estabilidad y la rigidez son la clave de los exce-
lentes resultados de mecanizado, de la longeva vida
de servicio de las herramientas y de los eficientes
procesos en lo referente a los tornos. Y esto es exac-
tamente lo que se ha tenido en cuenta en el desa-
rrollo de la serie LX. Gracias a la revisada bancada
de la maquina y a las guias planas con su gran capa-
cidad amortiguadora, los modelos NLX logran una
rigidez hasta un 30 por ciento superior a la serie pre-
decesora. También ocurre con NLX 2500SY|700 con
su contrahusillo, el eje Y (100 mm) y la longitud de
torneado de 705 mm.

En particular, los mayores accionamientos de bola
roscados, que junto con los cojinetes aumentados
consiguen unos ejes hasta 50 por ciento mas rigi-
dos, juegan un papel muy importante en el mayor
rendimiento logrado por esta maquina. Ademads,



DMG MORI ha conseguido mejorar también la esta-
bilidad térmica. El sistema de refrigeracién inte-
grado en la bancada de la maquina reduce al mini-
mo el desplazamiento térmico. A todo esto debe
aniadirse el disenno modular de las maquinas NLX y
se obtiene la base perfecta para operaciones de
torneado 6ptimas. En este contexto debe resaltarse
la torreta BMT® para 12 herramientas accionadas y
con velocidades de hasta 10.000 rpm.

Como ejemplo para demostrar su posicion de lideraz-
go en el sector del mecanizado de 5 ejes y del mecani-
zado simultaneo de 5 ejes, DMG MORI presentara la
DMU 75 monoBLOCK® en Bilbao. La méquina dispone
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del nivel de equipamiento mas alto, incluido despla-
zamiento X de 750 mm, mesa rotativa CN, husillo de
motor de 18.000 rpm y almacén de cadena vertical
con 60 estaciones para herramientas SK40. Las piezas
de trabajo con un didmetro de hasta 840 mm y un pe-
so de 600 kg pueden mecanizarse en lugares inferio-
res a los 8 m2. La zona de trabajo siempre puede car-
garse desde arriba sin limitacién alguna. Otra
caracteristica importante de la DMU 75 monoBLOCK®
son los sistemas de control inteligente, que traducen
el rendimiento de la construccién de la maquina en u-
na eficacia de proceso maxima, una precisiéon supe-
rior de componente y una facilidad de uso 6ptima.

2.2 Generacién NHX 4000: centros de mecanizado
horizontal con una rigidez, una precisién y una
velocidad sobresalientes

Con la nueva 2.2 Generacién NHX 4000, DMG MORI
presentard el centro de mecanizado horizontal que es
tan compacto como dindmico; una maquina perfecta-
mente adaptada a la fabricacién de componentes
complejos para una produccién en serie eficaz, p. €j.
en automocién o mecanizado y construcciéon de ma-
quinas y plantas. Junto con su homéloga mds grande,
la 2.2 Generacién NHX 5000, la nueva serie NHX lanza
Direct Drive Table (tecnologia DDM®) con velocidades
de hasta 100 rpm y sistemas de medicién de distancia
directa desde MAGNESCALE en todos los ejes, en las
versiones estadndar. La construccién de las maquinas
también ha sido optimizada referente al uso de las
herramientas més cortas. La distancia desde la nariz
del husillo al centro del palé ha sido minimizada a los
70 mm, garantizando una vida de servicio superior y
una mayor estabilidad de proceso. Las nuevas maqui-
nas de 2. Generacién NHX también ofrecen todas las

ventajas del nuevo disefio conjunto de DMG MORI y
CELOS® con MAPPS V en Mitsubishi.
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SORALUCE crea un sistema capaz
de aumentar hasta en un 300%

la productividad

rramienta, especialista en fresado, mandri-

nado y torneado revoluciona su sector con la
tecnologia DAS (Dynamics Active Stabilizer) por la
que acaba de recibir los premios European Quality
Innovation of the Year y Best of Industry.

L a marca europea fabricante de méquina-he-

La tecnologia DAS, que esta llamada a ser una re-
volucién en el sector de maquina-herramienta, se
materializa en un dispositivo capaz de aumentar
activamente la rigidez dindmica de la maquina, in-
crementando la capacidad de corte hasta en un
300%, gracias a la reduccién del riesgo de inestabi-
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lidad (chatter) durante el mecanizado. El sistema
incrementa la capacidad de corte general, mejora
la calidad de la superficie y reduce el riesgo de ro-
tura de herramientas, aumentando su vida 1til en
condiciones limite.

El sistema ha sido puesto a prueba en todo tipo de
procesos de mecanizado, como cabezales de pren-
sa, piezas polares de motor o moldes, y en todos e-
llos, su uso ha producido una reduccién de hasta el
45% en los tiempos de mecanizado testados.

E1 DAS, en proceso de patente, es fruto del esfuerzo
conjunto entre SORALUCE e IK4-IDEKO, el centro de
investigacién de DANOBATGROUP al que ambos
pertenecen, y ha sido testado en BIMATEC SORALU-
CE, Centro de Excelencia de la marca en Alemania.

Esta tecnologia ha sido merecedora del premio Qua-
lity Innovation of the Year, donde Dia. Tiia Tamma-
ru, miembro del jurado internacional calific6 el DAS
como "Una verdadera revoluciéon de SORALUCE pa-
ra el mundo de la maquina herramienta. Una inno-
vacién que reduce el riesgo de la aparicién de chat-
ter durante el proceso de mecanizado, en un grado
impensable hasta ahora, multiplicando asi el rendi-
miento de la maquina".

Esta tecnologia también ha recibido el premio Best
of Industry organizado por la revista Maschinen-
markt, una de las revistas especializadas mas pres-
tigiosas del sector de la méquina herramienta en A-

lemania y que se otorga en base a la opinién expre-
sada por sus propios lectores.

La compaiiia apuesta por dar soluciones de van-
guardia en el mecanizado con la presentacién del
novedoso sistema DAS y con las méaquinas multi-
funcién de nueva generacién que atinan ergono-
mia, seguridad y altos niveles de produccién.

Cuando se habla de innovaciones tecnoldgicas, se
piensa normalmente en aplicaciones destinadas a
mejorar el rendimiento de las maquinas, mediante
una mayor velocidad y precisién de los procesos de
mecanizado o una reduccién de los costes de pro-
duccién.

La compaiiia, sin embargo, va mucho mas all4 de
este planteamiento. Durante los dos ultimos anos,
esta innovadora empresa ha centrado sus esfuer-
zos en el lanzamiento al mercado de una nueva ge-
neracién de maquinas, que incorporan avances
nunca vistos hasta ahora en el sector.

Una nueva generacién de maquinas que apuestan
por un entorno mas ergonémico y de proteccién
maxima para el trabajador. La nueva generacién,
ademas de encarnar los valores esenciales de SO-
RALUCE de fiabilidad, precisién y competitividad,
también ofrece a los clientes grandes mejoras en lo
relativo al mantenimiento, la ergonomia, el alto di-
namismo y la seguridad del entorno de trabajo.

La Nueva Generacién se basa en una revisién com-
pleta de la méquina desde el punto de vista del u-
suario, centrandose en la mejora de la eficiencia
del funcionamiento y en el desarrollo de un Con-
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cepto de Maquina Total que no sélo tiene en cuen-
ta la maquina, sino también la totalidad del area
de trabajo en su conjunto para garantizar un resul-
tado final 6ptimo.

Todas las interacciones del operario con los dife-
rentes elementos de la maquina han sido objeto de
un cuidadoso analisis y estudio, con el fin de ase-
gurar la optimizacién de la aplicacién y de la totali-
dad del proceso, desde la fijacién y la carga de la
pieza de trabajo, hasta su retirada de la maquina y
la limpieza subsiguiente.

Tanto el entorno como los procesos deben vincu-
larse al trabajo de la maquina en si, haciendo que
las diferentes partes del proceso sean lo mas sim-
ples, seguras y ergonémicas posible.

La maquina multifuncién SORALUCE FMT, en la
que se han realizado las pruebas del sistema DAS
durante los talleres que la empresa acaba de orga-

nizar para sus clientes, es uno de los exponentes
de la nueva generacién.

Se trata de un centro multitask de gran dimensién
que incorpora plena capacidad y funcionalidad de
torneado que, sumado a su gran potencia y par en
el cabezal universal de fresado-torneado, permite
el mecanizado de piezas de gran complejidad en u-
na sola atada, consiguiendo asi considerables aho-
rros de tiempo de mecanizado que revierte en una
mayor rentabilidad para el usuario, tanto en pro-
duccién unitaria como en serie.

Esta solucién de maquina posee un innovador di-
sefio basado en un area de trabajo flexible y total-
mente configurable de acuerdo a las necesidades
del cliente, pudiendo asi escoger entre una o varias
zonas de trabajo y la incorporacién de mesas gira-
torias o fijas adicionales.

La maquina incorpora un carenado completo que
ofrece gran accesibilidad, gracias a su apertura au-
tomatica de puertas que da acceso completo fron-
tal y superior a la zona de trabajo, cumpliendo ade-
mas la funcién de recogida de virutas y taladrina.

A fin de ofrecer al operario la mejor visibilidad dis-
pone de grandes superficies acristaladas. Facilidad
de operacién, seguridad y limpieza en un carenado
que puede ser completado con la integracién de
sistemas de aspiracién de humos. La FMT mostra-
da incorpora ademadas un almacén robotizado de
150 herramientas.

Precisamente por este nuevo concepto aplicado a su
nueva generaciéon de maquinas, la compania acaba
de obtener el prestigioso premio Red Doté, reconoci-
miento internacional a la alta calidad de disefio. Ha
sido precisamente la fresadora-mandrilando SORA-
LUCE FRA la que destacé entre la cifra récord de
5.214 candidaturas, procedentes de 57 paises dife-
rentes, y fue la ganadora del Premio Red Doté: Dise-
no de Producto 2016, siendo declarada uno de los
mejores productos de este ano.

El jurado del Premio Red Doté estd formado por 41
disenadores expertos independientes, profesores de
disefio y periodistas especializados. "Los clientes
han comprendido que la nueva generacién de ma-
quinas va mas alld del mero dmbito de la produc-
cién.

Tenemos una nueva visién de los conceptos de la
maquina que aplicamos tanto a las fresadoras y
mandrildndolas, como a los centros multifunciéon y
los tornos verticales.



Nos basamos en la idea de que las diferentes partes
de la maquina requieren un tratamiento diferente y
contemplamos las diferentes areas de la maquina,
concretamente Area de Trabajo, Area del Operario,
Puntos de Mantenimiento y Area de Logistica, por
separado para definir asi el concepto de Maquina
Total.

Todas las innovaciones que la compania incorpora
cada ano a sus productos estan diseniadas para me-
jorar la interaccion entre el usuario y la maquina, y
optimizar los procesos de producciéon del cliente en
la mayor medida posible.

De hecho, estos dos aspectos estan relacionados en-
tre si, de tal manera que si se incrementa la seguri-
dad y la comodidad del operario, también se incre-
menta la eficiencia de la maquina y, por lo tanto, su
productividad.

Si a ello le anadimos la fiabilidad de las soluciones
proporcionadas por SORALUCE, que cuenta con una
gran experiencia probada y reconocimiento mun-
dial en el &mbito de los cabezales de fresado-man-
drinado, y la automatizacién avanzada del cambio
de herramientas y cabezales que ofrecen nuestras
maquinas, la eficiencia y la rentabilidad estan total-

mente garantizadas", explica IBON ROMAN, Res-
ponsable de Diseno Industrial.

La compania también ha tenido en cuenta la intro-
duccién de mejoras en lo relativo al mantenimien-
to de la maquina, racionalizando las instalaciones
en la totalidad del diseno, proporcionando una u-
bicacién centralizada de los componentes a revisar
para una supervisién correcta del estado de la ma-
quina y mejorando el acceso a las areas de inter-
vencién, reemplazando para ello los paneles des-
montables por persianas o puertas. También se ha
afiadido senalizacién especifica con el fin de mejo-
rar la ergonomia visual en las operaciones de man-
tenimiento.

Con todas estas mejoras, SORALUCE avanza en su
objetivo de conseguir una interaccién éptima y sin
fisuras entre la maquina y el operario, ya que es
plenamente consciente de que ésta es la Gnica ma-
nera de conseguir la maxima productividad de los
procesos de mecanizado. La alta tecnologia de sus
productos y la posibilidad de personalizar todas las
soluciones de fabricacién, refuerzan la garantia de
una inversién capaz de superar los limites actuales
de la rentabilidad.
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Fabricacion automatica inteligente

Por ESPRIT

DL Europe, fabricante de herramientas
para prensas, consigue reducir los tiem-
pos de programacién y mecanizado com-

binando nuevos métodos y fabricacién asistida por
ordenador.

El «prensado» o «estampado» consiste en someter
una lamina metalica a un proceso de deformacién
plastica para obtener un relieve concreto, como un
fregadero de acero inoxidable, piezas para automo-

viles o armazones de electrodomésticos. MDL Euro-
pe quiere convertirse en una de las mayores sumi-
nistradoras de herramientas para esta técnica de
fabricacion.

Mercados por conquistar

MDL Europe cuenta con dos unidades de produc-
cién en Francia, ademads de estar presente en Méxi-

P7011512.jpg: Frangois Lalli, Alain Wermelinger, Cédric Weiss, Quentin Rabey (Mhac Technologies) y Patrick Willemann, ante la DMG
DMF 360 para grandes mecanizados.
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Ejemplos de macros desa-
rrolladas en MDL. Una sirve
para automatizar los man-
drinados y la otra es para
los ranurados. Esta placa
portamatriz de fundicién de
4.500 mm de largo, 2.240
mm de ancho y 480 mm de
grosor se usard en una pren-
sa para el sector de la auto-
mocion.

co, Brasil y la India. Sus clientes, repartidos por toda
Europa, son fabricantes de herramientas y maqui-
nas para los sectores de la automocién, la aerondu-
tica y los bienes de equipo.

Su actividad se basa en la produccién de placas por-
tamatriz, sistemas de guiado, bloques de columnas,
fijaciones de mecanizado para aerondutica y prototi-
pos de herramientas en 3D. Estas piezas, a menudo
de grandes dimensiones, requieren un alto nivel de
precisiéon. Ademas, presentan una gran diversidad
ya que se destinan a sectores totalmente diferentes.

Durante los tltimos anios, MDL ha consolidado su po-
sicién con la incorporacién de maquinas, métodos y
sistemas de programacién, una apuesta indispensa-
ble para adaptarse a la evolucién de las necesidades
de sus clientes y al uso de piezas cada vez mas com-
plejas. Su plantilla de produccién se compone de 45
especialistas en fresado de 3 y 5 ejes y mecanizado de
alta velocidad (MAV). Su parque de maquinas de ga-
ma alta —fresadoras CN de pequena y gran capacidad
o centros de mecanizado con multiples cinematicas—
cubren todos los aspectos de la fabricacién.

Un sistema CAM global

Hasta 2011, los programadores trabajaban con un
software de programacién conocido pero cerrado
que no permitia personalizar ningin elemento. Se
encontraban con errores de cédigo casi en cada pie-
za y temian iniciar los programas en la maquina.

Eso llevé a la directiva a buscar un sistema CAM
capaz de automatizar el proceso de mecanizado,

global y facil de poner en marcha. Asi llegaron has-
ta el distribuidor Mhac Technologies: «Notamos in-
mediatamente que ESPRIT se adaptada a nuestras
necesidades y a las competencias de los ingenieros
de aplicaciones —explica Vincent Bihr, director téc-
nico-. En sélo unos dias, instalaron el software,
formaron a los programadores y generaron los cé-
digos ISO con postprocesadores certificados por los
constructores».

Hoy, el distribuidor sigue prestando asistencia pa-
ra el uso 6ptimo del software, sobre todo para el
desarrollo de postprocesadores, y para la aplica-
ci6én de desarrollos especificos. Para el responsable
de CAM, Patrick Willemann, es un auténtico rega-
lo: «Cuando tengo alguna duda sobre ESPRIT, un
técnico me la soluciona en el dia y puede incluso
acceder a mi puesto de trabajo. No perdemos tiem-
Po y eso no tiene precio».

Formacién de los programadores para usar el software ESPRIT.
En pocos dias, el equipo ha generado los cddigos ISO para las
maquinas del taller.
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Herramienta de estampado prototipo para un travesafio que se
usard en los refuerzos del salpicadero de un automévil.

Eficacia demostrada

Los programadores se enfrentan con frecuencia a
proyectos de placas complejas con perforaciones,
roscados, mandrinados y cajones multiples. ES-
PRIT ha permitido reducir los tiempos de progra-
macién y fabricacién de estas piezas. Dado que la
arquitectura del software es totalmente abierta,
MDL ha automatizado sus procesos de mecanizado
mediante una interfaz API (interfaz de programa-
cién de aplicaciones). Las macros reconocen en ca-
da modelo CAD los tipos de entidades que hay que
realizar. «Para una placa portamatriz que requiere

Este tubo de eyeccion se empleard en una importante fabrica de forjado francesa.

MmoLy™

30 horas de trabajo teniamos que invertir
25 en la programacién. Ahora con ESPRIT
esta fase representa solo el 30 % del proce-
So».

Luego viene la etapa de fabricacién. ESPRIT
incluye el sistema de preformas de gran ve-
locidad ProfitMilling®, que ha revoluciona-
do el campo de las piezas brutas para fresa-
do. Esté disponible para 2, 3,4 6 5 ejesy
permite optimizar a la vez el dngulo de en-
trada, la carga de avance, las fuerzas de cor-
te laterales y la aceleracién de la maquina.
En MDL, ProfitMilling ha permitido reducir
los tiempos de mecanizado hasta un 40 %
en determinadas piezas.

Ademds, MDL estd probando la ultima ge-

neracién del software ESPRIT. Los progra-
madores han conseguido una prensa con fresado
en 3D partiendo de una pieza bruta de fundicién.
Antes habia que programar este tipo de piezas en
varias fases. Gracias a esta versién es posible pre-
parar la pieza bruta en un solo paso, agilizando la
aplicacién de los modos de mecanizado y la fabri-
cacién.

Cuando hay que producir piezas de fundicién deli-
cadas y de gran tamarno, un error puede tener gra-
ves consecuencias econémicas. «Recurrimos siste-
maticamente al médulo de simulacién ESPRIT que
reproduce fielmente en la pantalla lo que pasara en
la maquina. Asi evitamos incidentes de colisién o
roturas de la herramienta. No necesitamos invertir
en otro programa adicional
de simulacién», resume Pa-
trick Willemann.

En vista de los buenos resul-
tados en las plantas de pro-
duccién francesas, MDL ha
comenzado a usar el siste-
ma CAM ESPRIT en todo el

grupo.

El paso de estampado tam-
bién resulta perfecto: MDL
ha integrado sus matrices
en el sistema de programa-
cién. El objetivo es lograr
siempre el mismo rendi-
miento para proporcionarle
al cliente lo que espera: la
maxima reactividad y una
calidad irreprochable.



Proyecto X-Act, Final review Meeting

Por Jaime Garre. CMSE® - Ing. Tec. Industrial y Certified Machinery Safety Expert

unos 250 Km. de Atenas (Grecia), en la ciu-
A dad de Patras, se realizé la ultima reunién

del proyecto financiado con fondos europe-
os X-Act del séptimo programa marco. El comisario
europeo Antonio Puente, junto con los consultores
Manuel Lai (IRIS, Italia) y Bernardo Wagner (Leibniz
University Hannover, Alemania) de la Comisién Eu-
ropea, destacaron la excelencia de los diferentes
escenarios presentados en el proyecto X-Act en el
cual se encuentra también Pilz Espafia y Portugal.

El proyecto X-Act, iniciado el aflo 2012, ha tenido
una duracién de 3 afios y ha consistido en la crea-
cién de un robot de dos brazos, con la intencién de
parecerse posturalmente a las acciones que hace
un humano y, de esta manera, poder introducirlo
en un proceso productivo de una manera “amiga-
ble” para el resto de trabajadores. De este plantea-
miento surge el concepto Robot Colaborativo.

Los diferentes partners del proyecto estuvieron
presentes en el acto, entre los cuales se encuentran

Equipo del proyecto X-Act, junto con el comisario europeo, en la
Instalaciones de la Universidad de Patras (Grecia), el pasado 23
de noviembre.

SafetyEYE

Waming zone

Detection zone

<

Envelope curve

la Universidad de Patras (LMS), Comau Robotics (fa-
bricante de Robots ubicado en Turin, Italia), Sie-
mens PLM Software (empresa del Grupo Siemens,
especializada en el desarrollo de Software para si-
mulacién de procesos ubicada en Versalles, Fran-
cia), IK4Tekniker (Centro tecnolédgico especializado
en nuevas tecnologias localizado en Eibar, Espaiia),
Fraunhofer IPK (perteneciente a la organizacién
Fraunhofer que es el centro de desarrollo e investi-
gacién mas grande de Europa, ubicado en Berlin, A-
lemania), Turk Otomobil-Tofas (fabricante de auto-
moéviles Fiat ubicado en Bursa, Turquia), Alfa Hogar
S.L. (perteneciente al Grupo Alfa, fabricante de ma-
quinas de coser ubicada en Eibar, Espaiia), y Pilz In-
dustrieelektronik S.L. (subsidiaria en Espana y Por-
tugal de la multinacional Pilz). El comisario europeo
destacé en las conclusiones finales del proyecto X-
Act la cooperacién eficaz sin excepcién alguna,
destacando la armonia entre todos, donde todos los
plazos de los entregables se han presentado segin
lo planificado y las presentaciones y las demostra-
ciones se han preparado de forma excelente. Asi
como también destacé la direccién eficaz por parte
del coordinador.

MmoLy™
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El comisario europeo también puso de relieve los
muy buenos resultados obtenidos, sobre todo en
lo que hace referencia a la fase de explotacién
del proyecto, donde los diferentes partners han
expuesto en esta reuniéon de qué manera van a
explotar este proyecto para sus mejoras tecnolo-
gicas, para alcanzar mayor rentabilidad econ6-
mica de sus empresas.

En el caso concreto de Pilz Espana y Portugal, el
haber sido partner del proyecto X-Act, ha facili-
tado enormemente haber sido contratado para
realizar el primer servicio de evaluacién de ries-
gos en una instalacién industrial con un robot
colaborativo en Espaiia, por parte de un impor-
tante fabricante de componentes para el auto-
moévil. Este proyecto nos ha permitido y nos per-
mitird poder trasladar a nuestros clientes los
resultados obtenidos y aumentar su ventaja
competitiva, mediante el uso del sensor de vi-
sién tridimensional SafetyEye.

SE NECESITA

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

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

Sus tareas son:

* Diagnosicar las necesidades de los clientes y proponerles soluciones técnicas.

® Elaborar las ofertas comerciales y asegura el seguimiento de las mismas hasta
la consecucién de la venta y el cobro.

Sus obijetivos son:

* Bisqueda, identificacion y captacion de clienfes. Apoyo y consolidacion de
los agentes y colaboradores extemos.

¢ Cumplimiento de los objefivos anuales fijados.

e Disefio y desarrollo de la esfrategia comercial en colaboracion con la Direc:
cion Comercial.

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.

e Profesional con muy buena capacidad de comunicacion y orientado a resul-
fados.

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

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

A través de tecnologia propia y la de pariners ofrecemos la solucién de limpieza
y desengrase de piezas que més se adapta a la problemética de cada uno de
los clientes.

mmuniz@surfat.es
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EQUISITOS NECESARIOS
* Experiencia demostrable como operador de maquina herramienta,

preferiblemente torno convencional o fresadora CNC.
* Capacidad de interpretacion de planos.

REQUISITOS VALORABL
s Formacion émica relacionada al puesto, FPGM Técnico

en Mecanizado, FPGM Fabricacion Mecénica, FPGS Produccion
por Mecanizado, etc.

 Conocimientos en programacion CNC (Fagor y Heidenhain)
y CAD-CAM.

+ Conocimientos de equipos mecanicos, dindmicos y estaticos.

* Conocimientos de mantenimiento industrial.

* Carnet de conducir.

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

Interesados enviar curriculum a info@jjceldran.com

S€ OFRECE

¢ Ingeniero en Organizacién Industrial experto en
Fundicién Inyectada y Moldes,

* 95 afos de experiencia, tanto en empresas
nacionales como internacionales.

® Disponibilidad inmediata en cualquier punto de la
peninsula.

* Posibilidad también en el extranjero.

Movil +34 639 108 251
carlosjal206@gmail.com

SE COMPRA

(de segunda mano)

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

Ao de produccién: a partir de 2000 en buenas condiciones
de trabajo.

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

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

EMPLEO

Industrial Engineer in Mechanics & MBA

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

insulation, automotive, aluminium & prefabricated
construction structures).

Leadership in management of technical and sales teams,
business development strategy and management
of project departments.
Good communication and teams leadership skills, team work,
organized, negotiation abilities, empathy, adaptability,
result oriented, proactivity and initiative.

Técnico comercial fundicion exportacion

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
Soldadura brazing
Sinterizado
Mim

APL T , S.L - Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA
TEL : 94.426.25.22 FAX: 94.426.22.62
info@aplitec-tt.com ; www.aplitec-tt.com ; www.bmi-fours.com

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...

— @ = Tel: 933 711 568 - Fax: 933 711 408
Bautermic & www_bautermic.com
— [=]. e-mail: comercial@bautermic.com

/0

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


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

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

E=EEI=]E4Em

mn\n

|'|‘\n

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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HOFFMANN GROUP
HORNOS DEL VALLES
IN3DUSTRIE

José Gonzdlez Otero

Proximo numero

SEPTIEMBRE

Tratamientos térmicos para moldes. Instrumentos de medicién y control.
Fresado. Maquinas-herramienta. Acero. Mecanizado alta velocidad.
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YOU MAKE IT BIG
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SORALUCE

Setting new standards
in milling, boring and turning

SOLUCIONES PARA LA INDUSTRIA
DE LA AUTOMOCION

—_— w

SORALUCE garantiza altos niveles

de productividad y resultados de acabado
de alta precision en moldes y troqueles
para la industria de la automocion

DANOBATGROUP SORALUCE | Tel.: 943 76 90 76

Osintxu Auzoa, s/n Fax: 943 76 51 28
E-20570 BERGARA soraluce@soraluce.com
SPAIN WWW.soraluce.com
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MONORAGON
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