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agosto crecieron un 14% con respecto al mis-
mo mes de 2015, cifra acorde con la linea de
aumento de ventas en los demas meses de 2016.

L as matriculaciones de vehiculos (64.000) en

Y en cuanto a fabricacién, llevamos mas de 2 millo-
nes de vehiculos fabricados. Como dato, s6lo en agos-
to se han producido 110.000 vehiculos, de los que en-
torno al 85% se exporta.

Es un dato positivo porque normalmente refleja la
confianza de los ciudadanos, en cémo parece que se
encuentra la economia en ese momento.

Por los comentarios de nuestro sector del molde, pa-
rece que el ano va a terminar mejor y con mas alegria
de lo esperado. Poco a poco tenemos que recuperar la
confianza que existia en el mercado, pero es labor
lenta y de todos.

Seguimos trabajando por ello, apostando por la difu-
sién y promocién de eventos organizados por el sec-
tor. Estaremos en Metalmadrid y en EMAF (Oporto)
para saludarles.

Antonio Pérez de Camino

4 MOLT~
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Nuevo calculador
de datos de corte
Meusburger

En cuttingdata.meusburger.com
Meusburger le brinda un nuevo
y practico calculador para datos
de corte. En un abrir y cerrar de
ojos, éste calcula los parame-
tros requeridos para el fresado,
taladrado, roscado o escariado.
Primero se define la herramien-
ta y el didmetro. Después se se-
lecciona el tipo de mecanizado
y el material a mecanizar.

Con estos cuatro parametros, el
calculador de datos de corte cal-
cula los valores de referencia re-
comendados para la velocidad
de giro y el avance. Los resulta-
dos se pueden introducir direc-
tamente en el programa CNC o
en el control de la maquina.

También existe la posibilidad de
enviar los datos a una direccién
de correo electrénico. Se puede
acceder a la herramienta de cor-
te seleccionada con un sdlo click
de ratdén en la tienda online de
Meusburger y viceversa, tanto en
la tienda online como en el cata-
logo CD cada herramienta de
mecanizado esta directamente
conectada con el calculador de
datos de corte.

En la opcién "Tools" se pueden
calcular, de forma igualmente
simple y rdpida, mdas pardme-
tros para el mecanizado como:
el didmetro de fresado efectivo,

m
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la rugosidad tedrica, el espesor
medio de las virutas, el volu-
men de arranque de viruta y el
avance para el fresado circular.

En "Info" encontrard la infor-
macion relevante y consejos u-
tiles. Gracias al disefio del pro-
grama, el calculador de datos
de corte de Meusburger se puede
ver en cualquier terminal, ya sea
PC, tablet o smartphone, y por lo
tanto es 1util para cualquier u-
suario.

Info 1

IBARMIA,
Premio Nacional
de Innovacion
en BIEMH

El centro de mecanizado univer-
sal de mesa y columna mévil de 5
ejes de la Serie T Multiprocess que
IBARMIA eexpuso en la BIEMH,
result6 ganador en esta 12° edi-
cién del Premio, en la que se valo-
raron aspectos relacionados con
los siguientes criterios:

e Criterios de diseno, aspectos
formales y comunicacién.

e Criterios ergondémicos, de se-
guridad y sostenibilidad.

e Criterios tecnolégicos y de in-
novacion.

En concreto, la candidatura de
IBARMIA ha destacado por el di-
sefio integral de la méquina, cui-
dando los aspectos formales e in-
corporando la identidad corpo-
rativa en toda la instalacén y el
salto tecnolégico presentado por
IBARMIA a través de un nuevo
cabezal horquilla, la gestién ro-
botizada del cambio de herra-
mienta y la capacidad multipro-
ceso de la méaquina.

Este reconocimiento avala la tra-

yectoria de IBARMIA de ofrecer a
sus clientes la tecnologia mas a-
vanzada con un diseno atractivo,
funcional y ergonémico.

Info 2

Asidek entra
en Francia

con la apertura
de su oficina
en Toulouse

Asidek, Unidad de Negocio de CT
Solutions Group especializada en
soluciones del entorno Autodesk,
anuncia la apertura de su oficina
en Toulouse para iniciar sus acti-
vidades en el mercado Francés
con las soluciones Autodesk, del
que es Partner autorizado desde
1992.

La autorizacién por parte de Au-
todesk para la apertura del ne-
gocio en Francia, viene dada por
la incorporacién de personal de
Asidek en el propio pais y por
tener una sede propia, ya que
Grupo CT, dispone desde 2012
varias localizaciones en Fran-
cia.

Asidek llega de este modo, a un
mercado con un gran potencial
para Autodesk, ya que sélo en el
entorno de Manufacturing, Fran-
cia supone casi el doble del volu-
men de negocio que Espana.

Por otro lado el auge de la tecno-
logia BIM, hacen que Francia sea
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una oportunidad de expansién
para Asidek en este entorno.

Gracias a esta apertura, Asidek
se convierte en el inico Partner
Platinum de Autodesk en dispo-
ner de una capacidad de aten-
cién al cliente en Espaiia, Portu-
gal y Francia.

En palabras de Jaime Requeno,
Director General de Asidek,
“Nuestra llegada a Francia es u-
na apuesta no solo de Asidek,
sino de todo CT Solutions Group
por crecer en nuevos merca-
dos”.

También destaco que “Tenemos
una capacidad técnica y huma-
na que muy pocos Partner en
Europa poseen, y esto debemos
aprovecharlo como valor de di-
ferenciacién frente a nuestra
competencia”

Datos de contacto de la Oficina
en Toulouse:

2, Rue Emmanuel Arin,
Europarc B1
31300 Toulouse - Francia
Telf.: +33 (0) 5 62 24 85 28

Info 3

FUCHS RENOLIT
HI-SPEED 2

RENOLIT HI-SPEED 2 es la nueva
grasa lubricante para cabezal de
maquina-herramienta desarro-
llada por FUCHS, para la protec-
ci6én de los rodamientos a altas
velocidades. Estd basada en ja-

AT~

boén de litio, aceite sintético alta-
mente estable frente a la oxida-
cién y un conjunto seleccionado
de aditivos especiales.

Este lubricante presenta unas ca-
racteristicas y unas propiedades
que le hacen especialmente efec-
tivo en la proteccién de los com-
ponentes mecanicos, frente a la
corrosién, gracias a su buena ad-
herencia sobre la superficie.

Se compone, ademas, de un acei-
te base sintético y de baja visco-
sidad (18 cSt), permitiendo adap-
tar su fluidez a las velocidades de
trabajo requeridas.

RENOLIT HI-SPEED 2 tiene un
amplio espectro de temperatu-
ras de trabajo y un factor de ve-
locidad, que permite minimizar
la friccién interna del lubricante
y la expulsién de la grasa por
centrifugado.

Sus tres formatos de presenta-
cién de 500 g, 1 kg y 180 kg per-
miten adaptarse a cualquier vo-
lumen de consumo.

La nueva grasa lubricante para
cabezal de maquina-herramien-
ta de FUCHS ha sido aprobada
por numerosos fabricantes de e-
quipos: MAG IAS, Kekeisen, No-
moco Schleifmaschinen, Wal-
drich Coburg, Waldrich Siegen,
DST Technologie, Grob y Dorries
Scharmann Technologie GmbH,
entre otros.

Info 4

Cilindro con
enclavamiento
para noyos

y correderas

Con el nuevo E 7055 Cilindro
con enclavamiento, el fabrican-
te austriaco Meusburger les o-
frece a sus clientes una solucién
6ptima para el enclavamiento
de noyos y correderas en mol-
des de inyeccién y fundicién. U-
na superficie grande en corre-
deras y noyos genera altas
presiones, cuya absorcién nor-
malmente requiere un cilindro
hidraulico mayor.

A pesar de su disefio compacto,
el nuevo cilindro con enclava-
miento con bloqueo mecanico
en la posicién final, puede ab-
sorber grandes cargas y es por
lo tanto una solucién ideal para
el diseniador.

El practico diseno de la brida a-
segura un posicionamiento co-
rrecto, tanto para las conexiones
de aceite como para los sensores
que garantizan la maxima segu-
ridad en el proceso, gracias a la
monitorizacién de la posicién fi-
nal. En el caso de piezas de pléas-
tico con perforaciones, el cilin-
dro se monta con precarga para
evitar la formacién de rebabas.

Si el noyo estd instalado de for-
ma independiente en la pieza in-
yectada se monta sin precarga.
El adaptador para cilindro con
enclavamiento E 7088 permite la

m
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conexién facil del cilindro con la
corredera o el noyo. El nuevo ci-
lindro con enclavamiento de
Meusburger, con fuerzas de re-
tencién entre 40 y 500 kN, esta
disponible en stock junto con los
accesorios correspondientes.

Info 5

EXPOSOLIDOS

y POLUSOLIDOS
2017 dos eventos
que se refuerzan
mutuamente

Una de las grandes novedades de
la octava edicién de EXPOSOLI-
DOS, el Salén de Tecnologia para
Sélidos, es que se va a celebrar
junto a un nuevo evento: POLU-
SOLIDOS, el Salén de Tecnologia
para la Captacidén y Filtracién.
Son dos eventos que se comple-
mentan a la perfeccion, porque
en todo proceso donde se mani-
pulen sélidos es necesario captar
y filtrar las emisiones, que en
mayor o menor medida se produ-
cen.

Después de estudiar a fondo el
mercado de la oferta del sector
de la captacién y filtracién, se de-
cidié que era necesario organizar
un evento diferente con sus pro-
pias jornadas técnicas, sus a-
cuerdos con agentes sectoriales,
sus conferencias, etc. Y era nece-
sario porque las soluciones tec-
nolégicas para la filtracién y la
captacién tienen unas caracteris-
ticas propias, que las diferencian
de los procesos de tecnologia pa-
ra sélidos.

Y ya tenemos un primer balance:

MmoLy™

la suma de ambos eventos estd
siendo un éxito, porque las prin-
cipales empresas de captacién y
filtracién internacionales y na-
cionales van a participar en PO-
LUSOLIDOS 2017, y EXPOSOLI-
DOS 2017 ya tiene ocupado el
90% del espacio disponible, lo
que supone un aumento del 30%
respecto a la edicién anterior (a-
no 2015), estando presentes las
empresas lideres del mundo, la
mayoria de las cuales van a apro-
vechar EXPOSOLIDOS 2017 para
lanzar sus novedades.

Agentes sectoriales como FIAB,
FIQUE, AINIA, ITC, LOM, entre o-
tros, ya han confirmado su parti-
cipacién en EXPOSOLIDOS 2017
realizando diversas actividades
de informacién (conferencias téc-
nicas). Y ya se han cerrado acuer-
dos con 97 agentes sectoriales de
16 paises para promocionar EX-
POSOLIDOS y POLUSOLIDOS 2017,
con el objetivo de superar los
6.000 visitantes profesionales de
calidad (con necesidades tecnolé-
gicas en el procesamiento de séli-
dos y la captacién y la filtracién).

EXPOSOLIDOS 2017 se va a cele-
brar del 14 al 16 de febrero del
2017 en La Farga de L’Hospitalet/
Barcelona.

Info 6

Serie de torneado
GARANT HB
7010-1: alta
velocidad para
una maxima
productividad

Hoffmann Group, socio lider eu-
ropeo en herramientas de calidad,
introduce en el mercado su nueva
serie de torneado para el arran-
que de viruta en acero. Este nuevo

material de corte se desarroll6 pa-
ra lograr una alta resistencia al
desgaste. Para lograrlo, Hoffmann
Group ha modificado el sustrato
GARANT HB7020 y desarrollado el
HB7010-1 idéneo para corte conti-
nuo de altas prestaciones con du-
reza P10. Ya estd a su disposicién
en el eShop esta innovaciéon GA-
RANT, que forma parte del nuevo
catélogo 2016/2017 desde agosto.

La evolucién natural de la estruc-
tura del diente de tiburén ha sido
la base del desarrollo del mate-
rial de corte de esta serie de tor-
neado. Su combinacién éptima
de dureza y resistencia hacen de
él una herramienta excepcional.
GARANT HB 7010-1 cuenta con
un sistema de recubrimiento ex-
terior resistente al desgaste y ala
temperatura de Al203 y Ti(C,N),
que protege el sustrato de metal
duro, incluso a altas velocidades
y en procesos de cambio de tem-
peraturas. Este sustrato de metal
duro es particularmente resis-
tente a la deformacién y a las
fracturas. Por ello esta nueva se-
rie posibilita altos valores de cor-
te y una prolongacién de la vida
atil de la herramienta.

El recubrimiento con el que cuen-




320 paginas

MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

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

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

cion mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-

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

D os afios después, el segundo volumen Aceros de construc-

trabajos en frio y en caliente, su seleccion y tratamiento

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

Q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

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

C omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

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

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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tan estas plaquitas es muy resis-
tente gracias a su composicién
cristalina. Su superficie extrema-
damente lisa favorece una eva-
cuacién de viruta 6ptima sobre la
superficie de corte y reduce la
friccién entre la pieza y el mate-
rial de corte, logrando por tanto
un desarrollo minimo de tempe-
ratura durante el proceso.

Otra de sus peculiaridades es el
aumento de la proporcién de TiN
en la zona del sustrato de metal
duro para una 6ptima adherencia
entre el sustrato y el recubri-
miento. No hay cortes en el recu-
brimiento gracias a que el coefi-
ciente de dilatacién del sustrato
estd equilibrado.

Con GARANT HB 7010-1 para cor-
te continuado y GARANT HB 7020
para condiciones de uso comple-
jas, Hoffmann Group ofrece di-
versos tipos de materiales de cor-
te que se adaptan a cualquier
aplicacién profesional.

Info 7

HASCO apuesta
por un sistema
de gestion
de calidad
certificado

Para HASCO la calidad es la base
de una fabricacién segura, preci-
sa y rentable, de moldes de cali-
dad. Desde principios de los anos
noventa, HASCO es una empresa
certificada bajo la exigente nor-
ma de calidad DIN EN ISO 9001.

Un sistema de gestién de calidad
implementado de manera profe-
sional y sistematica, asi como u-
na identificacién inequivoca del
producto combinada con una
trazabilidad completa, garantiza
a nuestros clientes la maxima

MOLTF™

CERTIFICATE

Managemant syshem as par
DIN EN 150 9001 : 2008

seguridad en el proceso y en la
produccién.

HASCO tiene una ventaja gracias
a su certificacién en sistema de
gestion de calidad. En el marco
de la garantia de la calidad, la
completa trazabilidad de los da-
tos de produccién cada vez cobra
una mayor importancia.

La nueva memoria de datos Screw
Memory A5805/... permite archi-
var todos los datos especificos
del molde, ofreciendo de esta
forma, una documentacién com-
pleta durante el proceso de pro-
duccioén.

Es facil de montar y desmontar
y se puede emplear hasta 80 °C.

Info 8

FARO® amplia

su oferta

con la adquisicion
de BuillT
Software &
Solutions Ltd

FARO® anuncia la adquisicién de
BuildIT Software & Solutions Ltd.,
el lider en soluciones de software
para metrologia 3D configurable
en proceso con interfaces inde-
pendientes de hardware. FARO
introducird el poder de configura-
ci6én del software BuildIT en su
nueva campana 'Tu Producto, Tu
Proceso, Tu Solucién', dirigida a
proveer a sus mas grandes clien-
tes de soluciones personalizables

en proceso, que integran disposi-
tivos de metrologia y sensores de
diferentes fabricantes.

BuilIT estd localizada en Montre-
al, Canadd y su software es utili-
zado diariamente en las lineas de
produccién de 5 de los 10 mas
grandes fabricantes en las indus-
trias aeroespacial y de defensa. El
software de BuildIT es indepen-
diente de hardware, brindando a
los clientes la flexibilidad de uti-
lizar diferentes ofertas de hard-
ware para maximizar su produc-
tividad y eficiencia.

“La adquisicién de BuildIT re-
fuerza el conjunto de soluciones
de software complementarias
de FARO para nuestros clientes
de metrologia” declara Simon
Raab, Presidente y CEO de FARO.
“Al anadir a BuidIT a nuestro
portafolio de Metrologia, nues-
tros clientes ahora tienen ain
mas opciones de software para
su uso en una variedad de apli-
caciones industriales de metro-
logia 3D, para reducir tiempos
de inspeccién y ensamble e in-
crementar su productividad. La
suite de software de BuildIT es
independiente de hardware. En
FARO sabemos que nuestros
clientes de Metrologia y Auto-
matizacién industrial a menudo
integran equipos de multiples
proveedores, y estamos compro-
metidos a ofrecer soluciones de
valor configurables especifica-
mente para cada cliente, sin im-
portar la mezcla de fabricantes
de sus equipos de metrologia".

Info 9
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HASCO French Tour

ASCO, proveedor lider mundial de norma-
H lizados modulares y accesorios para la

construccién de moldes, tiene presencia
mundial con més de 35 plantas en los mercados
mas importantes, lo que le permite estar siempre
cerca de sus clientes. Tener un contacto cercano es
importante para poder abordar las necesidades del
mercado y de los clientes, y para poder ofrecer de
manera continua trabajos de desarrollo con nue-
vas soluciones tecnolégicas. HASCO hace posible
la construccién de moldes de manera sistematica 'y
por la via més sencilla.

En la sede central de Liidenscheid se ofrecen perié-
dicamente recorridos orientados a invitados nacio-
nales e internacionales. El pasado mes de junio, alre-
dedor de 20 directivos, constructores y disenadores
de moldes de renombradas compaiiias francesas,
belgas y suizas del sector pldstico, volvieron a acep-
tar la invitacién de HASCO.

Alinicio del evento, Christian Willem, jefe de la su-
cursal francesa, presenté los valores de la marca
HASCO: innovacioén, agilidad, simplicidad y rendi-
miento. Durante el recorrido posterior por la plan-
ta, los visitantes pudieron presenciar las técnicas
de fabricacién mas modernas.

Tuvieron la oportunidad de observar los procedi-
mientos y los modos de trabajo del departamento
administrativo, la produccién, el taller de aprendi-
zaje y los diferentes departamentos técnicos. Reci-
bieron informacién adicional y detallada a través
de presentaciones en compras, investigacién y de-
sarrollo, prototipos y técnica de canales calientes.

La barbacoa celebrada en el hotel del castillo Holz-
richter proporciond un escenario confortable y a-
corde a la HASCO French Tour, en cuya atmosfera
amistosa se dio la posibilidad de hacer y consolidar
contactos.

Christian Willem expresaba:
"Es para mi un placer, poder
mostrarles a nuestros clien-
tes franceses, belgas y suizos
nuestro equipo, los logros de
HASCO y lo que HASCO es
capaz de hacer posible. En la
sede central de Liudenscheid
se puede demostrar todo es-
to, y de la mejor manera.” La
respuesta positiva de los in-
vitados confirmé el éxito del
evento.



Automotive Seminar

20 de Octubre del 2016. AIC. Amorebieta.

(9‘ ATOTECH

Invitacion al Automotive Seminar de Atotech que se llevara a cabo el proximo 20 de Octubre en el AlC

Automotive Intelligence Center de Amorebieta (Bizkaia) a partir de las 10:00 am.

Nuestro compromiso con la industria del automovil no sélo se limita al disefio y el desarrollo de sistemas y
procesos que mejoren el comportamiento e incrementen la vida de los productos de nuestros clientes,
también se extiende al compromiso de suministrar aquellos productos que sean compatibles con la
seguridad de sus trabajadores reduciendo a su vez el impacto medioambiental.

Este afio consolidaremos en un solo evento aquellos procesos dirigidos hacia la industria automotriz. Todas la
presentaciones que se llevaran a cabo, estaran especificamente disefiadas para el maximo provecho tanto
por parte de nuestros OEM's, Tier's y clientes directos. En la misma, recibira nuestra "Bienvenida" por parte
de Miguel Majuelos (Director General de Atotech Espafia) asi como una "Visién Global Estratégica de
Atotech" por parte de Romeo Taddei, Vicepresidente de Atotech Europa.

Por favor, reserve la fecha y haganos llegar su registro antes del 3 de Octubre.

Seminario de clientes

20 de Octubre del 2016

10:00 Registro
10:30 Bienvenida Miguel Majuelos
Director General,
Atotech Espana
10:45 Vision estratégica global de Atotech Romeo Taddei
VP Europa
11:00 Nuevas tecnologias y nuevas tendencias en recubrimientos Dr. Ernesto Salazar
decorativos WW Business Manager
Deco / POP
11:45 Corrosion resistant coatings - Procesos medioambientalmente Dr. Matthias Hoch
sustentables y oportunidades para el ahorro de energia, agua y WW Business
depuracion Development Manager
CRC
12:15 Pausa café
12:45 Nuevas tecnologias y procesos en cinc lamelar Bjorn Philippi
WW Business
Development Manager
F&S
13:30 Industria Automotriz - Vision sobre factores y tendencias clave Pascal Poschman
WW German OEMs
Manager
14:15 El automavil del futuro ahora Mikel Lorente
Dir. Técnico AIC - ACICAE
14:45 Almuerzo ligero (seleccion de pintxos y varios)

16:00

Fin del seminario
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SENER, una empresa internacional
de ingenieria, ha reducido en un 50%
los costes de prototipado y los plazos
de produccion con las soluciones

de impresion 3D de Stratasys

fundada en 1956 que disena y fabrica pro-

ductos para varios sectores, como los de
transporte, infraestructuras o ingenieria aeroespa-
cial, por ejemplo. Tiene mas de 50 afnos de expe-
riencia y se la conoce especialmente por la fabrica-
cién de satélites aeroespaciales avanzados.

S ENER es una empresa espanola de ingenieria

En un proyecto reciente, SENER desarroll6 varios
componentes de satélite para el ambicioso proyec-
to Gaia, cuyo objetivo es trazar un mapa tridimen-
sional de la Via Lactea. La fabricacién de satélites
complejos conlleva el disefio de componentes com-
plicados. Por eso, a la hora de realizar los prototi-
pos, SENER necesitaba una tecnologia capaz de pro-
porcionar piezas muy precisas. La empresa solia
subcontratar el prototipado hasta que Pixel Siste-
mas, distribuidor espanol de Stratasys, les hablé de

Dispositivo de cableado impreso en 3D con el material termo-
plastico FDM ABSplus de Stratasys, robusto y resistente al ca-
lor.

AT~

la posibilidad de reducir los elevados costes que pa-
gaban desde hacia aflos mediante la impresién 3D
de Stratasys.

Reduccién en un 50% de los costes
de prototipado y los plazos de produccién
con la impresién 3D de Stratasys

La impresora 3D Dimension 1200es de Stratasys es
fundamental en la produccién de prototipos funcio-
nales de la empresa, como los puntos de espera en
tierra, los mecanismos de senalizacién de la antena,
las estructuras del satélite y las sujeciones. Segin
German Jaio, responsable del equipo de diseno de
SENER, la tecnologia de impresién 3D que han esta-
do utilizando durante anos, se ha convertido en un
factor fundamental para lograr una eficacia 6ptima
en el ciclo de desarrollo de producto.

“Solo tardamos dos meses en crear las piezas necesa-
rias para el proyecto Gaia. En ese periodo, realizamos
entre 8 y 10 iteraciones del disefo, desde la impre-
sién 3D hasta el montaje, probamos la funcionalidad
del sistema y aplicamos lo aprendido para mejorar el
siguiente diseno. Sin la impresora 3D Dimension
1200es de Stratasys, sélo habriamos podido hacer la
mitad de las iteraciones y hubieran sido necesarios
cuatro meses en vez de dos.

“Hemos rebajado a la mitad los costes de prototipa-
do, porque la impresién 3D nos permite desarrollar
los disefios a demanda. Esto, por si mismo, elimina
los elevados costes de las iteraciones en fases pos-
teriores de la linea de produccién”, ahade.



SENER ha producido numerosas piezas de satélite para el
famoso proyecto Gaia y ha realizado los prototipos un 50 %
mads rdpido gracias a la impresion 3D de Stratasys.

Las piezas impresas en 3D se someten
a pruebas extremas

Para el proyecto Gaia, SENER utiliz6 las funciones
de tecnologia FDM de Stratasys para producir pro-
totipos de tamano completo de los componentes
que sujetan las mantas del parasol desplegable
durante el lanzamiento, incluidos los soportes y
las piezas guia impresos en 3D. Para el disefio de
estas piezas es esencial tener prototipos que su-
peren las pruebas funcionales, de forma que las
piezas definitivas se puedan desplegar correcta-
mente en érbita con una friccién minima.

Al desarrollar el parasol, SENER tuvo que encon-
trar una estructura éptima para acoplarlo y asegu-
rarlo al satélite que fuera suficientemente fuerte
como para resistir las vibraciones del lanzamien-
to, cuando el parasol se despliega en el espacio.
Las piezas de prototipo del parasol, resistentes, li-
geras y que combinaban geometrias complejas
con resistencia mecanica y térmica, se imprimie-
ron en 3D en material termopléstico FDM de Stra-
tasys, ABSplus. Estas caracteristicas permiten rea-
lizar pruebas rapidas de la apertura y mejorar el
proceso de revisién de la apertura del parasol.

“Gracias a las soluciones de impresioén 3D de S-
tratasys hemos podido producir disefios méas
complejos y personalizados que cuando se sub-
contrataba la produccién. En este proyecto con-
creto, pudimos recortar drasticamente el plazo
de produccién a sélo dos meses, y tener el pro-
ducto a tiempo. Poder utilizar internamente la
impresién 3D ha cambiado por completo nues-
tra forma de trabajar”, concluye Jaio.

HASCO

Enabling with System.

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

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

Innovaciones focalizadas al mercado
— Sistemas de componentes listos para instalar
- Reduccion de tiempos en el disefio y
construccion del molde
— Mayor calidad y flexibilidad

HASCO IBERICA NORMALIZADOS, S.L.U.
Trade Center Porta Rubi, Ctra. de Sant Cugat 63 A

1° Planta, 2 - 3, E-08191 Rubi - Barcelona EEMR
T +34 93 7192440, F +34 93 7296111 o A
info.es@hasco.com, www.hasco.com Enﬂ"‘.
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Los sistemas de refrigeracion
en el proceso de inyeccion,
protagonistas del “Cooling Day”

oscollola Comercial y Frigel Intelligent Pro-

cess Cooling organizaron, conjuntamente

con el Centro Espaiiol de Plasticos (CEP), la
jornada “Cooling Day: Ultimos desarrollos en siste-
mas de refrigeracién para moldes y maquinas de
inyeccién, by Frigel”.

El evento, que tuvo lugar el pasado 9 de junio en las
instalaciones del Hotel Montanya (Seva —-Barcelo-
na), empezdé con la presentacién del Centro Espaiiol
de Plasticos al auditorio por parte de su director ge-
neral, Angel Lozano, quien enfatiz6 en las acciones
que el clister estd llevando a cabo. Durante su ex-
posicién, el Sr. Lozano, hablé de las ayudas publi-
cas para proyectos relacionados con la Industria
4.0, que las empresas pueden solicitar a través del
mismo claister. Ademads, explicé al auditorio los ul-
timos eventos que el centro ha llevado a cabo en re-
lacién a la Industria Conectada.

Las conferencias empezaron de la mano de Ernesto
Gallego, Key Account Manager de Coscollola Co-
mercial, quien mostr6 los diferentes tipos de siste-
mas de refrigeracién comparativos. A continua-

Ayudas AEl's - (2078)

cién, el director comercial de Coscollola, Antonio
Muiioz, present6 el sistema Ecodry, una de las solu-
ciones para la refrigeracién de inyectoras de Frigel.

Ecodry es un sistema de refrigeracién para inyec-
cién completamente auténomo, con el que se con-
sigue un menor consumo de agua y energia, facil de
instalar y de bajo coste en su mantenimiento; ade-
mas se trata de un sistema cerrado, que separa la
camara adiabdtica para evitar el contacto del agua
con otras zonas, lo que evita la aparicién de Legio-
nella. Esta solucién presenta ventajas respecto a o-
tros sistemas habituales presentes en el mercado,
como las torres abiertas, cerradas o hibridas, o los
chillers centralizados. Ademas, Ecodry es un siste-
ma modular que permite adaptarse a instalaciones
ya existentes y que, segin palabras del propio An-
tonio Muioz, es el Ginico sistema construido para
resistir en cualquier medio ambiente del mundo. A-
demas es un sistema adaptado a la Industria Co-
nectada, puesto que puede conectarse por WI-FL



Victor Garcia, ingeniero de Frigel, mostré cémo
se define y dimensiona correctamente una ins-
talacién de frio. Explicé a los asistentes el tipo de
ingenieria que Frigel utiliza, como por ejemplo,
las herramientas de célculo de los software o las
herramientas térmicas, como la cdmara térmica,
la cual permite ver qué ocurre en las tuberias y
conocer dénde estd la pérdida de energia.

A continuacién, Antonio Munoz hablé de los
procesos de refrigeracién del molde, de las in-
fluencias de la temperatura sobre éste y de las
férmulas de calculo del enfriamiento. Ademas
hizo hincapié en la importancia de que las ma-
quinas estén cercanas al molde y en la necesi-
dad de mantener las conexiones préximas al
molde bien organizadas, para evitar asi pérdi-
da de eficiencia.

Por ultimo, José Antonio Gonzalez de Coscollo-
la Comercial, present6 ante el auditorio los sis-
temas inteligentes que Frigel ofrece para los
sistemas de refrigeracién, como son el Micro-
gel (un refrigerador de proceso) y el Turbogel
(un termorregulador de proceso). Para mejorar
la eficiencia de enfriamiento de molde, reducir
tiempos y mejorar la calidad de los mismos.

Al finalizar las exposiciones técnicas los asis-
tentes pudieron disfrutar de una barbacoa al ai-
re libre, en las instalaciones exteriores del ho-
tel, donde pudieron intercambiar experiencias
de forma distendida y practicar el networking.

. BUSCO
OMBRES
VESPRIT

Ingenieros con ESPRIT - el software
CADCAM lider - conectados a la nube,
con post-procesadores certificados de
fabrica, que automatizan sus procesos en
VBA, aprovechan su know-how, simulan
el entorno de mecanizado completo por
adelantado y se benefician de un soporte
internacional altamente cualificado.

¢ Qué mas necesito?

®» ESPRIT

CAD/CAM SOFTWARE

mmetaimad rid

16  Hall 4 - Stand A32

DP Technology Europe
Tel. +33 4 67 64 99 40
esprit.europe@dptechnology.com

espritcam.eu
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Construccion de moldes

con acero HASCO

de tensiones reducidas

1 desarrollo y la fabricacién de moldes de alta

calidad y rendimiento para el moldeo por in-

yeccién de plasticos es un proceso que requie-
re esfuerzo. HASCO, el fabricante de normalizados
de Lidenscheid, hace posible con sus productos y
servicios que los clientes realicen una estructuracién
de los procesos facil, flexible y con costes optimiza-
dos. La empresa centra especial atencién en que la
calidad de los normalizados elaborados sea en gene-
ral alta y fiable. Existe una gran cantidad de factores
que influyen en la calidad de todas las placas HAS-
CO, de los cuales la reduccién de la tensién de los
materiales utilizados es uno de los mas importantes.

Consecuencias de la Reduccién de la tensién

En la fabricacién y durante el procesamiento del ace-
ro se introducen automaticamente tensiones en el
material. Este hecho no se puede evitar completa-
mente. Si estas tensiones no se reducen consecuen-
temente a través de distintos métodos y medidas,
pueden llevar a alteraciones inmediatamente des-

AT~

pués del proceso de mecanizacién. Las placas proce-
sadas serian entonces inservibles para el constructor
de moldes y se incurriria en costes adicionales asi
como en pérdida de tiempo. HASCO minimiza este
riesgo de alteraciones a través de todo el proceso de
transformacién. Desde la fabricacién del acero por
parte de los proveedores hasta el apoyo al cliente en
el disefio 6ptimo de moldes, pasando por el procesa-
miento propio de las placas.

Tensiones reducidas desde el primer
momento

El acero usado por HASCO para la fabricacién de
placas se funde en la planta de acero mediante cola-
da en sifén y a continuacién se moldea por forjado
libre o laminado entre otros procesos. Mediante el
calentamiento, el enfriamiento y el procesamiento
se originan tensiones en el acero. Para reducirlas
considerablemente, la compaiiia ha llegado a un a-
cuerdo con los fabricantes de acero y los proveedo-
res para la integracién de un paso mas en la elabo-
racién del mismo: El recocido para la reducciéon de
tensiones. En un horno de recocido el material se
calienta lentamente a una temperatura de entre 550
y 650 °C y se mantiene de una a dos horas a estas
temperaturas. Esto reduce considerablemente las
tensiones originadas. A continuacién, el acero se
enfria muy cuidadosamente para evitar la forma-
cién de nuevas tensiones.

Un método cuidadoso de corte y mecanizado

El acero elaborado de acuerdo con las exigencias
de HASCO se suministra primero en grandes pla-
cas. Estos deben dividirse en un formato mas pe-



queno para su procesamiento. La empresa utili-
za para ello una tecnologia de serrado potente y
automatizada. El cuidadoso método de corte
con una sierra circular de precisién minimiza la
introduccién de tensiones en los bordes de la
placa, a través de un enfriamiento permanente
de la hoja de la sierra y del material entre otros
procedimientos.

Ademas de en la obtencién de resultados de su-
perficies convincentes en la calidad habitual de
la empresa, en el siguiente proceso de fresado
HASCO también se concentra en la minimiza-
cién de la tensién. Una estructura completa-
mente homogénea se logra mediante la elimi-
nacién absolutamente uniforme en ambos lados
de la capa de laminacién o forja de las placas en
bruto, mediante el uso continuado de herra-
mientas afiladas de corte o fresado, alcanzando
una estructura de material absolutamente uni-
forme. Adema3s, fijando cuidadosamente las
placas con un dispositivo de sujecién desarro-
llado por la empresa, se contribuye a lograr una
mayor minimizacién de la propia tensién del
material. Al final del proceso de fabricacién de
HASCO el cliente consigue normalizados con
baja tensién con un riesgo de deformaciones
minimizado.

Apoyo para constructores de moldes

Desde hace muchos anos en HASCO nos ocupa-
mos del asunto de la reduccién de la tensién de
manera intensiva. La empresa cuenta con mucha
experiencia y un conocimiento técnico adecuado
que se transmite a los disenadores de moldes y a
los constructores. Klaus Zimmermann, vendedor
técnico de HASCO y experto en el asunto de la re-
duccién de la tensién: "Hacemos todo lo posible
para que nuestros normalizados se mantengan
con baja tension a lo largo de la cadena de proce-
sos y para que el riesgo de alteraciones se man-
tenga bajo para nuestros clientes. A parte de esto,
apoyamos a nuestros clientes en la optimizacién
de los procesos que tengan que ver con este tema.
Esto empieza con el diseno de los moldes. Por e-
jemplo, placas con grandes pasos de correderas
en las que hay que eliminar una gran cantidad de
material mediante mecanizado, el nivel de ten-
sién inherente en el material aumenta, como lo
hace el riesgo de alabeo. Para nosotros es un pla-
cer asesorar a nuestros clientes y apoyarles con
nuestra experiencia para encontrar soluciones
optimas".
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La produccion de moldes
y matrices sigue en aumento
y el sector consolida su crecimiento

Por Domeénec Pijuan, Secretario General FEAMM

matrices de 2015 confirman la recuperacion

sectorial iniciada en 2011 y consolida su cre-
cimiento, que sigue imparable durante 2016. La fal-
ta de personal especializado empieza a ser el prin-
cipal problema del sector, debido al crecimiento de
la plantilla de las empresas.

L as cifras oficiales del mercado de moldes y

Cifras de 2015 en Espana
1. Produccién total

El cuadro 1 muestra la evolucién de la produccion
de moldes y matrices en Espana en el periodo 2003-
2015.

La produccién espaiiola de moldes y matrices ha
aumentado un 5,6% durante 2015 respecto al 2014
y acumula un crecimiento sostenido del 43% des-

de su minimo histérico de 2010. Estando todavia
lejos del maximo de 1,024 millones de 2004, la ci-
fra de 690 millones se puede traducir en plena o-
cupacién para la mayoria de empresas fabricantes
de moldes y matrices espafolas, ya que el diferen-
cial hasta el maximo se corresponderia con las
empresas que cerraron durante el periodo de cri-
sis.

2. La produccién, el comercio y el consumo
totales

El cuadro 2 muestra la evolucién de la produccién,
las exportaciones, las importaciones y el consumo
en el mismo periodo. Aumentan la produccién y el
consumo, pero bajan tanto las exportaciones como
las importaciones.

Las exportaciones siguen su tendencia de creci-

Produccién de moldes y matrices en Espaiia en el periodo 2003-2015

MATRICES 420 | 495 | 391 | 320 | 261 | 275 | 241 | 188 | 190 | 201 | 240 | 247 | 270
MOLD. INY.PLASTICO | 232 | 216 | 167 | 163 | 160 | 169 | 122 | 106 | 120 | 131 | 182 | 189 | 195
OTROS MOLD. PLAST. 38 46 44 38 39 24 21 18 15 15 16 15 15
MOLD. INY. ALUMINIO | 86 | 102 | 93 | 94 | 100 | 58 | 52 | 54 | 65 | 62 | 70 83 88
OTROSMOLD.ALUM. | 51 | 46 | 53 | 44 | s | 65 | 52 | 43 | s0 | s0 | 48 | 43 48
?umﬁfé(n‘;‘d“' s | 4qe | 139l | 78 66 70 68 56 72 73 | 69 60 76 74

TOTAL 939 | 1024 | 827 | 725 | 689 | 659 | 544 | 481 | 513 | 528 | 616 | 653 | 690

- Cifras en millones €
- Fuentes: INE e ICEX

MOLTF™
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La produccién, el comercio y el consumo totales

Produccién (1) 939 | 1.024 | 827 725 689 659 544 481 513 528 616 653 690
Exportacién (2) 330 303 260 251 255 278 263 268 308 347 351 461 385
Importacion (2) 150 184 161 191 201 238 197 172 249 295 339 306 286
Consumo 759 905 728 665 635 619 478 385 454 476 604 498 591
Las cifras de produccién a consumo son en millones de €
Fuentes:
(1): INE
(2): ICEX

Lzop 3. Las Matrices
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de 268 millones en 2010 a 385 millones en 2015, /\ 5
. o e IMPORTACION
es decir, un crecimiento del 44%. 400
CONSUMO
. . . 300
Dado que las importaciones se mantienen esta- \——4\\
bles, con una tendencia a la baja que deberemos 200 %\'\.}4——-—
confirmar en los préximos anos, podemos obser- 166 1
var que claramente la balanza comercial es muy
positiva para el sector, ya que exporta un 35% 0 ; !
. . T T T N N N N N N
mas de lo que importa. %2 % %% %% % %% %% %%

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
conseguir el parecido.

Contactar:

www.modelos-3d.es - Telf.: 902 903 018
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Matrices
DU DU DO DU DU DU DU D10 ) ) L) ) )
PRODUCCION 420 | 495 | 391 | 320 | 261 | 275 | 242 | 188 | 190 | 201 | 240 | 247 | 270
EXPORTACION 217 182 155 133 147 152 148 174 189 208 206 293 230
IMPORTACION 45 76 44 48 47 55 45 | 45 76 97 | 122 87 73
CONSUMO 248 389 280 235 161 178 139 59 77 90 156 41 113
Moldes de inyeccién de plasticos
il DU DU DUG DU DU8 DOS U110 i i J L) i
PRODUCCION 232 | 214 167 | 163 | 160 | 169 | 122 | 106 | 120 131 182 189 | 195
EXPORTACION 49 39 34 32 35 61 53 28 36 50 50 71 59
IMPORTACION | 56 | 64 | 67 | 88 | 82 | 108 | 85 | 65 | 96 | 115 | 135 | 134 | 126
CONSUMO 239 239 200 219 207 216 154 143 180 196 267 252 262
4. Los moldes de inyeccién de plasticos MOLDES INYECCION PLASTICO
300
Los moldes de inyeccién de plasticos siguen su ten- 250 18
dencia alcista imparable, un 84% de crecimiento de o N +:::::;:::|
}Ja producc1or} y el consumo en los ;ltlmos l5 anos. 2 Nes Bel. /_o-—- e
as exportaciones siguen una tendencia alcista y } 7 S
las importaciones han estancado su crecimiento. 100 B =
R S = G i
5. Los moldes de inyeccién de aluminio B B B B 18 il e veier ot
2% %% 2%%%% %% %%
Los moldes de inyeccién de aluminio también si-
guen una tendencia alcista, si bien su crecimiento
es mas moderado, su produccién ha conseguido MOLDES INYECCION ALUMINIO
crecer un 63% en los ultimos 5 afios. Las exporta- 10 - _
ciones también siguen una tendencia alcista mode- 1o 77“—/‘\ R I::ﬂ?ﬁ%’:,
rada y las importaciones se mantienen estables. o ' IMPORTACION
y P 60 \w/‘-/ CONSUMO
Ademas de los moldes y matrices citados, existen 0 : :
otros moldes como los de vidrio, de cajas de fundi- 30 -
cién y otros moldes de plastico y aluminio, que o N e,
conforman el total del sector. %% % % % % % %% %% %

Moldes de inyeccién de aluminio

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015

PRODUCCION 86 102 93 94 100 58 52 54 65 62 70 83 88
EXPORTACION 7 6 6 7 5 8 8 5 5 7 12 15 13
IMPORTACION 15 11 13 12 13 14 18 12 15 14 15 14 13
CONSUMO 94 107 100 99 108 64 62 61 75 69 73 82 88
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Meusburger adquiere
PSG Plastic Service GmbH

& Co KG absorbe a PSG Plastic Service GmbH

que tiene su sede en Mannheim, Alemania.
PSG se seguira gestionando como empresa indepen-
diente y se adhieren un total de 200 empleados.

L a empresa austriaca Meusburger Georg GmbH

Desde mediados de junio ya es oficial: Meusburger
adquiere la empresa PSG Plastic Service GmbH que
estd ubicada en Mannheim, Viernheim, y Seckach
y tiene una sucursal en China. La empresa austria-
ca Meusburger es lider en el mercado en el ambito

Pie de imagen: Bettina Steuber (CFO de PSG) y Udo Fuchslocher (CEO de PSG) con Guntram
Meusburger (CEO de Meusburger) se unen para colaborar conjuntamente con vista a un
futuro exitoso para ambos (en la imagen de izquierda a derecha). Foto: Frederick Sams.

de elementos normalizados de alta calidad y preci-
sién y, al igual que PSG, una empresa familiar con
mucha tradicién. Meusburger adquiere la totalidad
de los 200 empleados de la empresa PSG.

"Estamos muy contentos de dar la bienvenida a los
empleados de la empresa PSG en Meusburger. Con la
adquisicién hemos obtenido un socio fuerte con mu-
chos anos de experiencia en la tecnologia de cdmaras
calientes y en la técnica de regulacién. Seguiremos
gestionando la empresa bajo la marca establecida
PSG", dice Guntram Meusburger,
socio gerente de la empresa Meus-
burger Georg GmbH & Co KG.

Seguir creciendo juntos

Los elementos normalizados fa-
bricados por Meusburger son un
importante factor en la cadena de
valor empresarial en la fabricaciéon
de moldes y matrices. "Al igual
que PSG, Meusburger destaca des-
de hace mas de 50 afios como alia-
do importante para las empresas
especializadas en este ramo. Jun-
tos seguiremos creciendo con éxi-
to y expandiendo nuestra gama de
productos y servicio como el me-
jor aliado en la fabricacién de mol-
des y matrices", anade Guntram
Meusburger. En 2015 la cifra anual
de ventas de PSG Plastic Service
fue de 27 millones de euros.

MmoLy™
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Workshop
Técnicas de medicion Gptica 3D para plastico y procesos de inyeccion
27 de Octubre 2016

Técnicas de medicién industrial 3D en procesos de inyeccion de plastico

En ingenieria de plastico, la metrologia 3D apoya y acelera todas las fases
en aplicaciones como termoplastica e inyeccion: desde prototipos y
construccion de moldes a informes de inspeccion de primeras muestras
pasando por analisis de ensamblaje y test de carga.

Con el sistema de medicion por coordenadas en 3D o6ptico ATOS, se
pueden medir sin contacto y sin restriccion de tamafio del objeto las
superficies completas de prototipos, electrodos, moldes y piezas
inyectadas. En comparacion con la medicién tactil, nuestro método
permite capturar superficies complejas de una forma rapida y completa.

La medicion completa de la superficie garantiza una répida inspeccion de
primeras muestras y correccién de moldes y por consiguiente se reduce
los tiempos de produccién. Para el control de calidad en la produccién,
tanto las mediciones como el proceso completo de evaluacion puede ser
automatizado.

GOM - Técnicas de medicidn optica

GOM distribuye a nivel global sistemas de metrologia industrial 3D con mas de 20 afios de experiencia en técnicas de
medicién por coordenadas 3D, caracterizacién de materiales, test de componentes y control de calidad. Los sistemas
de medicién 3D de GOM estan bien establecidos en automocion, aeronautica y bienes de consumo y garantizan
cortos tiempos de entrega asi como productos de alta calidad. GOM ofrece soluciones completas incluyendo software
de inspeccién, soporte técnico y formacion. Todo ello dado por un Unico proveedor.

Clientes de referencia en Inyeccion de plastico / piezas de plastico

3M * Adidas * Automotive Lighting * BJB * Bosch * Braun * Brose * Bush-Jaeger Elektro * Continental * Donaldson *
Draximaier * Eybl * Faurecia * Foxconn * Games Workshop * Geberit * Green Point * Hella * Hilti * Hitachi * Johnson
Controls * Kautex * Mahle * Mann + Hummel * Mitsubishi * Nike * Oechsler * Otto * Bock Health Care * Peguform *
Playmobil * Poppelmann Kunststoff — Technik * Procter & Gamble * Samsung * Scintilla * Siroma- PLAST * Siropol *
Solvay * Sony * Stihl * TRW Automotive * Viega * Wago * Weidmuller

+ informacion e inscripcion en: www.metronicnet.com o envianos un email:workshop@metronicnet.com
Fecha: 27 de Oct. 2016- Hora: 10:00 a 15:00 - Se servira un lunch

Ubicacion: Fundacio CTM Centre Tecnologic - Plaga de la ciencia 2 - 08243 Manresa (Barcelona)




Workshop

Técnicas de medicion optica 3D para plastico y procesos de inyeccion
27 de Octubre 2016

WORKSHOP

El Workshop de GOM es una reunién industrial destinada a ingenieros de disefio,
fabricantes de moldes y especialistas en el area de la calidad y la produccién.

Este workshop gratuito ofrece una visién de como la metrologia 6ptica en 3D esta
integrada en la cadena de los modernos procesos de inyeccién de plastico.

Por otro lado, invitados de diferentes empresas presentaran ejemplos de su dia a dia
mostrandonos como los sistemas de medicién 6ptica 3D les ayuda a recortar los
tiempos de desarrollo, optimizar los procesos de produccion y de este modo mejorar
la rentabilidad de la empresa.

Mientras nuestros invitados nos cuentan sus experiencias como usuarios de los
equipos de GOM el equipo formado por Metronic hara demostraciones en vivo de los
equipos mas avanzados tecnolégicamente y también mostraran la Gltima versién de
Software tanto en medicién como en inspeccion.

Cadena en el proceso de inyeccién de plastico

¥ T ¥ i 4 b Y
1 1 I [} I I
I I I I I I
t b o t b ]
Disefno Comparativa de Fabricacion del Piezas inyectadas Ensamblaje Test de carga
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Moldes y Electrodos Analisis de ensamblaje Piezas inyectadas
Correcciones de molde Inspeccién de holgura (2D, 3D) Inspeccién de primeras muestras
Inspeccion de mecanizado CNC Verificacion Gap & Flush Verificaciéon dimensional y de forma
Analisis de ensamblaje Ensamblaje virtual Andlisis Shrinkage & Warpage
Optimizacion de cavidades Deformacion de componentes Medicion en serie y analisis estadistico

Ingenieria inversa Analisis de ajuste Reduccion de cotas en el plano
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DMG MORI en Portugal

naugurd su nuevo Tech Center de Marinha

Grande, Portugal, con una asistencia de més de
200 profesionales del sector. Se trata de un paso mas
en la expansioén de la Compaiiia, siguiendo su estra-
tegia de creacién de este tipo de centros abiertos a los
clientes para demostraciones, eventos y exposicién
continua de las Gltimas novedades. Con la presencia
de David Gatell, Manager Director de DMG MORI Ibé-
rica y Paulo Lourenco, Regio Manager de Portugal.

L os pasados 21y 22 de julio DMG MORI Ibérica i-

Dos dias dedicados a la tecnologia que mejor se ajus-
ta a los requisitos de la industria portuguesa, con
maquinas de alta tecnologia funcionando en directo
y demostraciones de mecanizado en diferentes cam-
pos.

Destaca su alto nivel innovador, mostrando sus ulti-
mas innovaciones y tecnologias revolucionarias y
convirtiéndose en el escaparate perfecto para nue-
vas tecnologias avanzadas y productos innovadores.

Ademads de su produccién innovadora y sus solu-
ciones automatizadas, con CELOS® y sus ciclos de
tecnologia, DMG MORI responde a cuestiones co-
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mo la digitalizacién en el camino hacia la produc-
cién inteligente en la Industria 4.0.

La Compaiiia confecciona soluciones exhaustivas
desarrolladas 360° en torno a maquinas herramien-
ta, haciendo que sus clientes finales sean competiti-
vos y lideres en todos los mercados. La variedad de
propuestas que se ofrece, tanto en cuanto a tamanos
como soluciones técnicas, permite al grupo mante-
ner una actitud proactiva en diferentes contextos
dentro de las industrias de fabricacién, automocién,
petrdleo y gas, aeroespacial, energética y médica.

Las instalaciones portuguesas se ven respaldadas
24 horas por el Grupo DMG MOR], lider de mercado
a nivel internacional con 22 plantas y aproximada-
mente 12.000 empleados, de los cuales 4.041 son
expertos en tecnologia, asi como 145 centros de
ventas y servicio en 37 paises.

CELOS® y ciclos de tecnologia DMG MORI
para la Industria 4.0

Con CELOS®, se ofrece un interfaz de vanguardia



para el usuario que puede ampliarse ademas con
nuevas aplicaciones y actualizaciones, convirtién-
dose en una solucién inmediata para la Industria
4.0. Es tan facil de utilizar como un smartphone y
permite conectar en red todas las maquinas dentro
de una organizacién de fabricacién, lo que simplifi-
ca el proceso desde la confeccion de la idea hasta el
producto acabado. 16 aplicaciones ayudan al opera-
rio a optimizar y procesar los trabajos de produc-
cién sin ningun tipo de error, permitiendo a su vez
una administracién, documentacién y visualiza-
cién légicas de las carpetas, los procesos y los datos
de la maquina, lo que mejora holisticamente la ren-
tabilidad de la produccién.

Caben destacar también los 31 ciclos de tecnologia
DMG MORI, una solucién de software para los a-
vanzados centros de mecanizado de 5 ejes y torne-
ado-fresado, que materializan sin esfuerzo comple-
jos procesos de mecanizado. Gracias a los menus
de contexto parametrizados, estos complejos pro-
cesos se pueden programar directamente en la ma-
quina hasta un 60% mas rapido. Con la intuitiva
ventana de introduccién de datos compatible con
Windows, no se requiere practicamente ningun ti-
po de programacién y se evita la complicada pro-
gramacién DIN. Por tanto, los ciclos de tecnologia
DMG MORI son ideales para la programacién de a-
plicaciones especificas en la planta de produccién.

DMU 80 P duoBLOCK® 42 Generacidén

Las maquinas de 5 ejes en estructura duoBLOCK®
altamente sélida y con el maximo nivel de dindmi-
ca, permiten mecanizar con la maxima potencia
de arranque de viruta y la maxima precisién. La
DMUS80 P duoBLOCK® de 4° generacién constituye
la mejor base, empezando por el mecanizado con

gran arranque de viruta de materiales para la in-
dustria aeroespacial, hasta el mecanizado de su-
perficies de maxima calidad en la construccién de
herramientas y de moldes.

"Hemos decidido fortalecer nuestra presencia en
Portugal para acercarnos aliin mas al cliente y esta-
blecer nuevas colaboraciones con usuarios de ma-
quinas herramienta. Nuestro objetivo es intercam-
biar informacién con asociaciones y autoridades
locales, ofreciendo asi el mejor apoyo a compaiias
que demandan una tecnologia eficaz para el meca-
nizado de sus piezas", comenta David Gatel, direc-
tor general de DMG MORI Ibérica

NLX2500 SY/700

Es uno de los modelos més importantes dentro de
la serie NLX, que ofrece a sus usuarios un maximo
de rendimiento, flexibilidad y fiabilidad. El sistema
de refrigeracién integrado en la bancada de la ma-
quina mejora la estabilidad térmica. Las guias rec-
tilineas en todos los ejes forman la base éptima pa-
ra el torneado de alto rendimiento. Dotado con la
tecnologia BMT® “Built-in- Motor Turret” experi-
mentada y evolucionada. Ademaés el nuevo disefio
garantiza unas ergonémicas condiciones de traba-
jo y simplifica los procesos de torneado gracias al
sistema operativo CELOS®.

Entre sus datos técnicos destaca: Maximo didme-
tro de torneado 366 mm, maxima longitud de tor-
neado 705 mm y con paso de barra de 80mm. Reco-
rrido eje Y: +50mm. Velocidad del husillo 1: 4.000
min?, velocidad del husillo 2: 6.000 min. La torre-
ta con una posicién 6ptima del centro de gravedad
ofrece una mejora significativa de la rigidez de la
punta de la herramienta. Torreta de 12 estaciones,
velocidad mdaxima del husillo de la herramienta
motorizada de 10.000 min-*.
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Torneado de acero inoxidable

de principio a fin

Por Dormer Pramet

cero inoxidable de Pramet se ha ampliado aun

mas, con el lanzamiento de un nuevo rompe-
virutas y nuevas placas de corte wiper. El rompevi-
rutas NMR ofrece una opcién fiable para el refrenta-
do y el cilindrado, con un elevado arranque de
material en operaciones intermedias y de desbaste.
Esta nueva geometria mejora atin mas la gama de
rompevirutas de doble cara para todas las aplicacio-
nes de torneado de acero inoxidable, que ya incluye
la NM para torneado medio y la NF para las aplica-
ciones que van del acabado al torneado medio.

L a gama de herramientas de torneado para a-

La geometria positiva NMR ofrece una mayor fiabi-
lidad gracias a su potente filo, que presenta un pla-
no periférico de proteccion. Es ideal para el meca-
nizado pesado y para condiciones menos estables,
con un mayor arranque de material y un compor-
tamiento predecible de la placa, lo que permite ga-
nar productividad y alargar la vida util de la herra-
mienta.

30 MoeLy™

El rompevirutas NMR estd disponible para muchos
tipos de placas de Pramet, incluidas la CNMG, la
DNMG, la SNMG y la TNMG.

Al mismo tiempo, Pramet también ha lanzado una
nueva gama de placas wiper para torneado. En com-
paracién con las placas estdndar, las placas wiper
W-FM y W-NM permiten ganar productividad gra-
cias a unos avances mas altos, asi como un acabado
superficial de alta calidad, debido a su nuevo filo
rascador.

En operaciones de torneado y cilindrado, el efecto
de suavizado de la placa wiper se traduce en una
mejora de la calidad de la rugosidad de la superfi-
cie. Si se utiliza correctamente, se puede evitar la
necesidad de operaciones adicionales de afilado, lo
que supone un ahorro de costes. Las placas de corte
positivas de una cara con la geometria positiva W-
FM resultan adecuadas para el mecanizado de acero
inoxidable y aceros. Las placas de corte negativas de
doble cara con la geometria muy positiva W-NM son
ideales para el mecanizado de acero inoxidable y de
aceros de bajo contenido en carbono. Ambas cuen-
tan con un plano delantero positivo que favorece
aun mas el mecanizado suave.
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SIGMASOFT® Virtual Molding
soporta toda la cadena de diseno

y produccion

el 18 y hasta el 26 de octubre, SIGMA Engi-
neering GmbH presentara en la K 2016 de
Diisseldorf su tecnologia SIGMASOFT® Vir-

tual Molding en paralelo con un proceso de produc-
cién real.

En el Hall 13, Stand B31, los visitantes podran ver
los diferentes campos de aplicacién de la tecnolo-
gia a lo largo de la cadena de desarrollo y produc-
cién en procesos de moldeo por inyeccién.

A través de varios ejemplos, se responderdan pre-
guntas tipicas de procesos de moldeo por inyec-
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Durante K 2016, no solo se demostrard la produccién virtual de
Ursula, sino también la produccion real. Serd la primera vez en
un stand de SIGMA.

AT~

cién de elastémeros, termopldasticos, termoesta-
bles e inyeccién de polvos (“Powder Injection Mol-
ding”).

Uno de los ejemplos demostrados le resultara fa-
miliar a algunos visitantes, que estuvieron presen-
tes también en la pasada Fakuma. Se trata del arti-
culo de diseno “Ursula”, de CVA Silicone (miembro
del grupo CVA Technology Pure Silicone).

En una mdaquina de inyeccién totalmente eléctrica
del tipo e-mac 100, de Engel, se presentara esta
malla para cargar botellas en el stand de SIGMA,
empleando el material Silopren LSR 2670, produci-
do por Momentive Performance Materials. De esta
forma, los visitantes tienen por primera vez la po-
sibilidad de seguir de manera virtual y real la pro-
duccién de una pieza.

Mientras que con la pieza “Ursula” se trata ante to-
do de la seleccién de la materia prima ideal, se de-
mostrard a través de otros ejemplos de pléstico,
caucho y silicona liquida de qué manera la tecno-
logia SIGMASOFT® Virtual Molding facilita la co-
nectividad y la transferencia de informacién a tra-
vés de la cadena completa de desarrollo.

El foco principal se encuentra en el disefio de pro-
ducto, disefio del molde y en la produccién. Desde
la concepcién inicial del producto hasta la solucién
de problemas del proceso de produccién, los usua-
rios pueden identificar posibles desafios a tiempo
e intentar diferentes aproximaciones de solucién
en la computadora, sin que exista riesgo y sin des-
perdiciar recursos.
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Mayor flexibilidad con la ultima
generacion de CoroMill® 316

oroMill 316 ha sido diseniada para ope-

raciones de fresado general, entre las

que se encuentran planeado de gran a-
vance, fresado de ranuras, interpolacién heli-
coidal, fresado en escuadra, fresado de perfi-
les y fresado de chaflanes. Las cabezas
intercambiables permiten a los usuarios
cambiar sencilla y precisamente de una o-
peracién a otra, lo que se traduce en fre-
sas de ranurar con una variedad de ra-
dios, frecuencia de dientes, geometria y
calidad optimizada. Ademaés de utilizarse
para acero y acero inoxidable, las herra-
mientas también son aptas para materia-
les ISOK (fundicién) e ISO S (superaleacio-
nes termorresistentes).

«La mas reciente generacién de Coro-
Mill 316 suma una mayor longitud de
corte a su lista de atributos, ofreciendo
asi a los talleres una flexibilidad opti-
mizada», afirma Tiziana Pro, Product
Manager de Fresas de ranurar enterizas M

de Sandvik Coromant. «Entre las opera- :
ciones mas beneficiadas por esta herra-

mienta se encuentran aquéllas que exigen

una mayor profundidad de corte axial, de hasta

1.2 x Dc, y una gran estabilidad y reduccién de las
vibraciones. Ademas, la combinacién del sistema
modular Coromant EH y CoroMill 316 proporciona
soluciones para todos los tipos de maquinas y re-
tos del usuario».

Coromant EH se utiliza como adaptador modular
rotativo para aplicaciones de hasta 32 mm (1.256

pulg.) de didmetro. Los adaptadores de ma-
quina integrados con acoplamiento EH estan
indicados para acoplamientos pequenios,
donde la linea de referencia y el didmetro de
giro son criticos (BT30, SK40, HSK40/50/63,
ER, DTH), ademas de para diferentes tipos
de mangos en aplicaciones de voladizo lar-
go, de hasta 35 mm (1.38 pulg.) de didme-
tro.

CoroMill 316 es parte de la extensa o-
ferta de herramientas rotativas enteri-
zas de Sandvik Coromant, actualmente
incluye més de 10.000 productos es-
tandar para las areas de taladrado, fre-
sado, roscado, escariado y roscado en-
terizo de metal duro.

Especificamente disefiadas para au-
mentar la eficiencia, productividad y e-
fectividad del flujo de trabajo, las he-
rramientas rotativas enterizas estan
_ divididas en tres categorias de produc-
_ tos diferentes: versatiles, optimizadas y
especiales. Las soluciones versatiles son
herramientas orientadas al rendimiento,
diseniadas para maximizar la flexibilidad y
rentabilidad del cliente, mientras que las herra-
mientas optimizadas comprenden una exclusiva li-
nea de herramientas perfeccionadas a la medida de
necesidades especificas, que requieren una eficien-
cia, rentabilidad y durabilidad extremas. Las solu-
ciones especiales se disefian individualmente para
satisfacer los mas elevados requisitos de rendi-
miento.
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Sistemas potentes y compactos
con una garra fija

magquinas afecta también a los dispositivos de

sujecién: existe una demanda creciente de
modulos de sujecién compactos con contornos in-
trusivos optimizados, que puedan ser cargados y
descargados mediante robots o pérticos. Por este
motivo SCHUNK amplia ain mas su familia de mor-
dazas compactas de altas prestaciones SCHUNK
TANDEM plus.

L a tendencia hacia la carga automatizada de

El producto TANDEM plus mds pequeio (tamano
64) ya estd disponible con una garra fija, para
definicién fija del punto cero. De esta
forma se elimina la posibilidad de
desplazamiento del punto de re-
ferencia. La mordaza compac-

ta resulta ideal para la produc-

cién en serie completamente
automatizada de piezas pe-
quenas.

Ademds, puede combinarse
en serie con mordazas del
mismo tipo para sujetar pie- =
zas largas, como por ejemplo §
perfiles. '

Se ofrecen dos versiones para accio-

namiento neumatico (KSP-F plus) o hidraulico (KSH-
F plus). La fuerza de sujecién alcanza hasta 4.000 N y
la carrera de la garra es de 2 mm.

Numerosas variantes

Las mordazas compactas SCHUNK TANDEM plus

MmoLy™

desarrollan enormes fuerzas en un espacio mini-
mo. Su carcasa rigida de una pieza, la cinematica
de gancho en cuiia y las largas guias de garra recti-
ficadas proporcionan fuerzas de sujecién concen-
tradas de hasta 55 kN. Asimismo, aseguran una ex-
celente repetibilidad de hasta 0,01 mm.

Esto convierte a las mordazas compactas en solu-

cién ideal para las tareas de fresado mas exigentes,

con un alto indice de retirada de metal,

gran nuimero de ciclos y minimas
tolerancias.

El contorno exterior optimi-
zado y la holgura minima
evitan la acumulacién de
suciedad o virutas y pol-
vo en el médulo de suje-
cién. Los tornillos de a-
juste especiales aseguran
que pueda realizarse el
cambio de los médulos de
sujecién con alta repetibili-
dad.

Los sistemas estandariza-
dos se ofrecen con una can-

tidad exclusiva de variantes: accionados con

medios neumaticos, hidraulicos, por la fuerza
de muelles 0 manualmente, en tamanos entre 64
y 250 mm, con una carrera estandar, carrera larga o
como un moédulo de sujecién en consola con una
garra fija. Resultan idéneos para garras superiores
con un disefnio de chaveta en cruz y garras con den-
tado fino.



Hoffmann Group celebra su éxito

en la BIEHM 2016

offmann Group, lider europeo en herra-
H mientas de calidad, ha participado en la

292 edicién de la Bienal de Maquina-Herra-
mienta (BIEMH) en Bilbao. La feria ha contado este
afio con més innovacién, mas empresas, mas pro-
ducto, mas visitantes y mas compradores. En total,
un 13% mds que en la edicién anterior. Los profe-
sionales de 54 paises han podido comprobar cémo
el grupo empresarial Hoffmann Group también
cuenta con méas novedades, mas crecimiento y
mas éxito como expertos en distribucién, fabrica-
cién y servicios. Ademads, todos los visitantes pu-
dieron conocer de primera mano las tltimas nove-
dades en sus equipos de metrologia, contraccién y
automatizacién de gestiéon en herramientas. Asi-
mismo se expusieron algunos articulos de mobilia-
rio industrial y una gran variedad de herramientas
de los grupos de técnica de arranque de viruta, rec-
tificado y corte.

Carlos Arimoén, Director General de Hoffmann Group
Iberia, afirma que «Nuestro objetivo es posicionar-
nos como lider en calidad y servicio, cuidando al
cliente y mostrandole, en directo y con los técnicos,
lo mas llamativo de nuestro catalogo, que tiene 1.500
paginas. Por eso este afio hemos hecho una gran a-
puesta por la feria, con un espacio mas grande y con
mas personal, y volveremos».

Son multiples los beneficios que ofrece Hoffmann
Group, puesto que cuenta con una amplia selec-
cién y la logistica mas potente, un servicio profe-
sional y la marca Premium GARANT con la mejor
relaciéon calidad-precio. El catdlogo, disponible en
18 idiomas, proporciona una excepcional oferta en
el ambito de arranque de viruta, técnica de medi-
cién, técnica de sujecidén o técnica de rectificado y
corte, entre otras. De esta formase presenta como
solucién éptima a cualquier reto.
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GARANT TOOL 24 SMARTLINE

Se trata de un sistema de autémata para el suminis-
tro eficiente y seguro de herramientas. El novedoso
armario de gestién inteligente cuenta con diferen-

MOLTF™
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tes opciones combinables, para ofrecer la herra-
mienta deseada las 24 horas del dia. Dispone de un
software intuitivo que funciona con un servidor in-
terno y que permite restringir la busqueda de arti-
culos via escaner, por nombre o nimero de articulo.
Ademis es un sistema apto para multiples provee-
dores.

GARANT TOOL24 SMARTLINE se adapta a las nece-
sidades del profesional, por lo que siempre se pue-
de adquirir una actualizacién de software o més
armarios y cajones para ampliar el sistema.

SISTEMA DE SUJECION DE PUNTO CERO
GARANT ZERO CLAMP

ZeroClamp, su nuevo aliado en el sistema de suje-
cién de punto cero eficiente y flexible. La sujecién
se realiza de forma sencilla en sélo tres pasos, gra-
cias a la novedosa técnica de vacio. ZeroClamp se
adapta de forma rapida e individual a cualquier ti-
po de méaquina y garantiza unos tiempos de equi-
pamiento muy reducidos. Se trata de un sistema
con numerosas ventajas y amplio abanico de posi-
bilidades, como la sujecién de materiales no mag-
néticos, adaptacién individual de las piezas en bru-



to y zonas de aspiracién en varios niveles. Ademas,
cuenta con numerosos accesorios de facil adapta-
cién al sistema, como las mordazas de sujecién, las
consolas y los rieles de sujecién multiple.

APARATO DE AJUSTE PREVIO VG1 GARANT

El aparato de ajuste previo VGI, el sistema inteli-
gente y cdmodo para el usuario con recorrido y

tiempos de equipamiento muy reducidos. Cuenta
con numerosas funciones de medicién, un indica-
dor de coordenadas en pantalla tactil de 15”7, cdma-
ra digital CMOS y un husillo SK50 inmovilizable.

El software es de manejo muy coémodo e intuitivo
para el usuario y estd disponible en varios idio-
mas. Gracias a la precisién en los ejes X e Y conse-
guird un ajuste preciso de la herramienta, tanto en
la maquina como en la isla de maquina-herra-
mienta.

Ademas, el aparato de ajuste previo VG1 cuenta
con partes adaptables opcionales, como un arma-
rio inferior, un reductor SK50 y una impresora de
etiquetas.

APARATO DE CONTRACCION SG1 GARANT

Aparato de contraccién SG1 con sistema de refrige-
racién activa apto para herramientas de hasta 400
mm. Tanto para herramientas de metal duro, HSS
o acero, la electronica de alto rendimiento permite
efectuar la contraccién en segundos.

El panel de mando asegura un manejo sencillo y u-
na eleccién adecuada de los pardmetros de con-
traccién. Dispone de una bandeja para insertos de
refrigeracién y dos refrigeradores de contacto, ade-
mas de accesorios opcionales como la unidad de
refrigeracién por rociado SKE1.

g SGI
35 aoo

5090800

El principal beneficio para el cliente reside en el ra-
pido proceso de enfriamiento y la aplicacién efi-
ciente de la energia, ya que la herramienta se pue-
de volver a utilizar rapidamente.
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BIEMH’2016 cierra con éxito
una edicion a la altura
de la recuperacion industrial

mado. Un total de 40.000 personas han visita-

do la Bienal de la Maquina Herramienta, que
cerr6 hoy con éxito una edicién a la altura de la recu-
peracién industrial. La tecnologia se transformé en
negocio a lo largo de la semana en Bilbao Exhibition
Centre, en una Bienal con un 13% mas de visitantes,
nuevos espacios de interés para las empresas y cie-
rre de pedidos en todos los sectores participantes.

L as expectativas eran positivas y se han confir-

Xabier Basanez, Director General de Bilbao Exhibi-
tion Centre, ha mostrado su satisfaccién por los re-
sultados del certamen, que ha calificado como “una
gran Bienal, como las de antes, y no sélo por los da-
tos de participacién sino por el ambiente, el tono
positivo generalizado entre expositores y visitantes,
y las ventas propiciadas por el fuerte crecimiento de
la demanda interna”. “Durante toda la semana, la
Bienal fue epicentro de la maquina-herramienta
mundial”, aseguré en su intervencién en la rueda de
prensa, que aprovechd para anunciar la celebracién
de la 30 edicién, que tendrd lugar del 28 de mayo a
1 de junio de 2018 (lunes a viernes), con la reduccién
en un dia (sdbado), con respecto a esta edicién.

También Antxon Lopez Usoz, Presidente de AFM-
Advanced Manufacturing Technologies, subrayé la
calidad de la oferta expuesta en la feria, y también
del perfil de los visitantes profesionales. “Hemos
visto maquinaria y equipos de alta tecnologia y mu-
cho movimiento durante todos los dias de celebra-
cién de la feria. Las cifras lo acreditan: se ha creado
negocio en BIEMH”, ha asegurado con los resultados
de las encuestas realizadas a fabricantes e importa-
dores. La valoracién global de la feria ha subido un
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punto respecto a 2014 y se sitia con un notable alto
enun 7,7. ADDIT3D, primera Feria de Fabricacion A-
ditiva y 3D, también ha registrado una puntuacién
muy alta entre los expositores, con una nota de 8.

La satisfacciéon ha sido, asi mismo, el denominador
comun de la valoracién de los expositores asocia-
dos a AIMHE, Asociacién Espafola de Importado-
res de Maquina-Herramienta, segin ha declarado
su Presidente, Jorge Garcia. “Las expectativas de
venta tras la feria son altas, gracias a la calidad de
las visitas recibidas en BIEMH, con intencién de in-
vertir y tomar decisiones de compra”. “Nuestro
mercado estd por encima de la media europea en
dinamismo, y eso se ha visto reflejado en la feria”,
ha senalado también Jorge Garcia.

Con respecto a los datos de participacién de visi-
tantes registrados en la 29* BIEMH, destaca la pre-
sencia de un 45% de profesionales de fuera de la
Comunidad Auténoma Vasca, de los cuales un 5%
eran extranjeros de un conjunto de 54 paises. En
concreto, los visitantes nacionales han procedido
de Cataluiia, Castilla-Leén, Navarra y Madrid, prin-
cipalmente. En el ambito internacional, ha destaca-
do la presencia de profesionales de Portugal, Fran-
cia, Alemania, Italia y China, seguidos de Colombia,
Argentina, México, Austria e India. Como curiosi-
dad, la Bienal también ha recibido la visita de com-
pradores de Irdn, Lituania, Australia, Singapur, Si-
ria y Corea del Norte.

Debido al volumen de la oferta presentada en
BIEMH, el tiempo de permanencia se ha incremen-
tado en la propia feria, y por tanto, en las pernocta-
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ciones, lo cual ha generado un mayor impacto eco-
ndémico en el entorno.

Los sectores de mayor interés han sido los de com-
ponentes metalicos, accesorios para maquina-he-
rramienta, componentes hidraulicos y neumati-
cos, maquina-herramienta por arranque, equipos
eléctricos y electrénicos y herramientas para ma-
quina-herramienta y maquina-herramienta por
deformacién, fundamentalmente. En el apartado
de jornadas y reuniones, BIEMH ha registrado una
participacién de 1.200 profesionales en las distin-
tas actividades convocadas.

El apoyo institucional al sector ha quedado patente
en la visita de responsables de entidades como las
Diputaciones Generales de Bizkaia y Gipuzkoa, ICEX-
Espafia Exportacion e Inversiones, CDTI-Centro para
el Desarrollo Tecnolégico Industrial, CAmaras de Co-
mercio de Araba y Bizkaia, ADEGI-Asociaciéon de Em-
presarios de Gipuzlkoa y SPRI-Agencia Vasca de De-
sarrollo Empresarial, entre otras.

Toda esta actividad ha quedado reflejada, de for-
ma paralela, en los distintos servicios y platafor-
mas informativas online de Bilbao Exhibition Cen-
tre. Mientras el Directorio de Expositores de BIEMH
ha recibido un total de 400.000 visitas desde su a-

pertura el pasado mes de enero, las consultas a la
web de BIEMH alcanzaban la cifra de 255.000 visi-
tas. En redes, el movimiento también ha sido ince-
sante, con 185.000 tweets en total y 170.074 impre-
siones en linkedin desde enero.

Los principales fabricantes, importadores, distri-
buidores y compradores se han dado cita del 30 de
mayo al 4 de junio en la que ha sido la mejor edi-
cién de los dltimos tiempos de BIEMH, Bienal de
Méquina-Herramienta. El gran encuentro indus-
trial en nuestro pais ha vuelto con fuerza este afio
con 1.533 firmas expositoras de una treintena de
paises, 2.605 productos, de ellos 1.163 maquinas de
gran volumen en funcionamiento y un impacto e-
condmico estimado de 36 millones de euros.

El acto inaugural de la 29* BIEMH fue presidido por
el Lehendakari Inigo Urkullu, quien estuvo acom-
panado en la mesa por la Consejera de Desarrollo
Econdémico y Competitividad y Presidenta de Bil-
bao Exhibition Centre, Arantxa Tapia, el Diputado
General de Bizkaia, Unai Rementeria, el Presidente
de la Asociacién de Fabricantes de Maquina-Herra-
mienta, Antxon Lopez Usoz, ademads de los Alcal-
des de Bilbao y Barakaldo, Juan M®* Aburto y Amaia
del Campo, respectivamente, el Presidente de la
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Camara de Comercio de Bilbao, José Angel Corres y
el Director General de BEC, Xabier Basanez.

IBARMIA, MIZAR ADDITIVE
Y DANOBATGROUP, PREMIOS
DE INNOVACION 2016

El sector de maquinas-herramienta y tecnologias de
fabricacién avanzada, por medio de AFM-Advanced
Manufacturing Technologies y la Diputacién Foral
de Bizkaia, han otorgado los Premios Innovacién
2016 a las empresas Ibarmia, Mizar Additive y Dano-
batgroup. Asimismo, se ha concedido una mencién
especial a la empresa Zayer.

En concreto, el Premio a la Innovacién en maquina-
herramienta, componentes, accesorios y herramien-
tas ha sido otorgado a la empresa Ibarmia, por su
centro de mecanizado universal con mesa y columna
movil y cabezal horquilla. Por su parte, el Premio a la
Innovacién en fabricacién aditiva o 3D ha sido conce-
dido a Mizzar Additive, por su método aplicado a la
creacién de una placa de reparacién ésea personali-
zada, totalmente adaptada a la anatomia de un pa-
ciente. Por ultimo, el Premio a la Innovacién e inte-
gracién de conceptos 4.0 en sistemas de fabricacién
avanzadas ha sido para la empresa Danobatgroup,
un proyecto 4.0 integral que aborda la conectividad a
tres niveles diferentes: maquina, proceso y fabrica.

Los galardones fueron entregados durante la terce-
ra jornada de celebracién de BIEMH por el Diputado
de Promocién Econémica, Imanol Pradales, el Presi-
dente de AFM, Antxon Lépez Usoz, el Director de
Promocién y Cooperacién del CDTI, Andrés Zabara,
y el Director General de Bilbao Exhibition Centre,
Xabier Basanez.

EXITO DE ADDIT3D, PRIMERA FERIA
DE FABRICACION ADITIVA Y 3D

Un total de 652 personas han participado en las
Jornadas de ADDIT3D. El interés de los profesiona-
les por conocer de primera mano las posibilidades
que ofrece la fabricacién aditiva ha quedado pa-
tente en la primera edicién del certamen, cuyas sa-
las han estado practicamente llenas durante las
distintas sesiones.

Por su parte, el area expositiva ha registrado tam-
bién una gran actividad. Los expositores, un total
de 84 firmas, han hecho una valoracién muy positi-
va de su participaciéon en la primera edicién de la
feria. Todos han coincidido en senalar la idoneidad
de contar con un espacio especifico dedicado a es-
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tas tecnologias, de desarrollo reciente, pero que su-
ponen un cambio radical en los paradigmas de fa-
bricacién. Efectivamente, este sector, que en 2015
facturd 5.200 millones de délares a nivel mundial,
mantiene porcentajes de crecimiento superiores al
30% desde 2011 y triplicara su volumen de negocio
en los préximos cuatro anos.

La préxima edicién de ADDIT3D se celebrard el afio
préximo, coincidiendo con la Semana Industrial.

WORKINN, UNA OPORTUNIDAD
PARA EL EMPLEO

6.516 jovenes, la mayoria de ellos recién licencia-
dos o en los Gltimos cursos de FP, han asistido a la
primera edicién Workinn, primer Foro de Empleo y
Formacidon, donde se han ofrecido méas de 100
puestos de trabajo y asesoramiento general a todos
sus participantes. En las jornadas se han tratado
temas como las “Competencias y Habilidades de
los nuevos perfiles profesionales”, “Oportunidades
de acceso al mercado laboral”, “;Qué buscan nues-
tras empresas?”, “Cémo aprovechar internet en tu
busqueda de empleo” y “Experiencias con empre-
sas durante tus estudios”. Todas estas conferen-
cias han contado con la participacién directa de
buena parte de los expositores del certamen como
Denbolan, Gestamp, Grupompleo, Fagor Arrasate,
Danobat, Nortempo, Matrici, Michael Page, Batz, A-
risa, Diputacién Foral de Bizkaia, la Universidad
del Pais Vasco y Mondragén Unibertsitatea.

500 CONGRESISTAS EN OIL&GAS Y MIC

Oil & Gas Conference y Maintenance Innovation
Conference han finalizado convocando a un total
de 500 congresistas a lo largo de esta semana. Es-
tos dos certdmenes, coorganizados por BEC y Easy-
Fairs, ofrecieron espacios complementarios como
son el area expositiva y las zonas de networking,
generando un elemento de continuidad a las ferias
Pumps & Valves y Maintenance, celebradas el afo
pasado y que volveran a realizarse en 2.017.

Las dos conferencias tuvieron un gran niimero de
ponentes de alto nivel. Dentro de Oil & Gas Confe-
rence destacaron ponencias como “El Potencial del
sector Oil & Gas en Irdn” o “Los desafios de la cadena
de valor del Gas Natural”, entre otros. Mientras, en
Maintenance Innovation Conference, se impartieron
conferencias como “El concepto ‘Big Data’ y su apli-
cacién practica en el mundo del mantenimiento” o
“Robotica Colaborativa en lineas de produccién: Nor-
mativa aplicada los procesos de fabricacién”.



AutoForm-ProcessDesigneroATIA —
El software que incluye una metodologia
estandar para el disefio del proceso
directamente en el entorno de CATIA

pesar del uso generalizado de varios siste-
A mas CAD en ingenieria, este tipo de sistemas
no pueden soportar solos completa y efi-
cientemente, todas las etapas necesarias en el pro-
ceso de ingenieria del conformado de chapa metdli-

ca. Esto es particularmente evidente durante la fase
de disenio de herramienta, cuando se necesita defi-

nir y validar un concepto de matriz para el proceso
completo de conformado de chapa metdlica. El soft-
ware AutoForm-ProcessDesignercAT4 eg el vinculo
estratégico perdido que permite al usuario crear un
concepto de matriz, que incluye no sélo la embuti-
ci6én sino también todas las operaciones secunda-
rias, sin tener que dejar el entorno de CATIA.

Operacién de corte
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AutoForm-ProcessDesigner©<AT4 se desarrolld en
colaboracién con Volkswagen. El objetivo fue desa-
rrollar un producto de software integral que se pu-
diese usar para todas las piezas estampadas y para
todos los procesos de produccién y tareas que sur-
gen durante la fase de disefio del proceso. El pro-
yecto empezd cuando Volkswagen nos proporcio-
né su profundo conocimiento en el disefio de
herramienta y los campos de aplicacién, escribien-
do las especificaciones generales de sus procesos
internos. AutoForm se uni6 al proyecto como cola-
borador en software, aportando su experiencia en
el disefio del proceso, simulacién y anélisis. El re-
sultado de este proyecto conjunto, es un excelente
ejemplo de cémo distinguidos lideres en sus res-
pectivos campos pueden trabajar juntos con éxito
para producir un producto excepcional.

Para asegurar que el nuevo producto cubre los varia-
dos requerimientos de la industria de automocién
en su conjunto, AutoForm también colaboré con o-
tros OEMs como Volvo. De hecho, este proyecto ha
incluso ayudado a fortalecer la colaboracién entre la
compania y otros OEMs. Esta sinergia especial ha
producido una amplia implementacién del software,
haciendo el producto incluso mas atractivo.

Un nuevo nivel de velocidad, calidad
de superficie, facil manejo y prevencién
de errores

El software combina la experiencia de AutoForm
en la simulacién del proceso de conformado de
chapa metdlica con las poderosas funcionalida-
des de disennio de CATIA. A través de comandos
especializados en disefio de superficies, Auto-
Form-ProcessDesigner® ATiA permite al usuario
crear rapidamente el concepto de una matriz, in-
cluyendo la embuticién profunda y todas las ope-
raciones secundarias en el entorno de CATIA. Una
vez que la geometria de la pieza estd disponible
en CATIA, el proceso predefinido estandarizado
guia al usuario desde la preparacién de la pieza a
la generacién de la matriz. Los usuarios de CATIA
pueden beneficiarse significativamente de este
software que ofrece un nuevo nivel de velocidad,
calidad de superficie, facil manejo y prevencién
de errores.

Velocidad: Aporta beneficios tangibles a los usua-
rios en relacién a la velocidad. Ya que todas las ma-
trices creadas son paramétricas, las modificaciones
posteriores se realizan en segundos. Los resultados
conseguidos de las diferentes comparaciones y
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pruebas realizadas por expertos en CATIA y Auto-
Form-ProcessDesignerATA son esperanzadores y
motivantes. Con un factor de velocidad ya conse-
guido de mas de 5, este software permite al usuario
crear rapidamente matrices de alta calidad consi-
derando tanto el disefio inicial de la matriz como la
modificacién en el diseno de matriz existente. Ade-
mas, los usuarios se pueden beneficiar de su capa-
cidad de ingenieria simultanea, que optimiza tiem-
po, coste y calidad, al tiempo que maximizan la
eficiencia y la productividad.

Calidad de superficie: Durante la fase de desarrollo
de este software, uno de los aspectos mas impor-
tantes fue que la calidad de la superficie a partir de
superficies de alta calidad permitiese a los usuarios
realizar validaciones finales mas realistas y reducir
el tiempo de pruebas.

Las superficies de alta calidad creadas se caracteri-
zan por una reduccién significativa del nimero de
elementos de control y la apropiada continuidad
de la superficie. En contraste, alin a pesar de la alta
calidad de las superficies creadas por CATIA nativo
necesitan mas esfuerzo y experiencia, y no alcanza
la calidad de superficies creadas por AutoForm-
ProcessDesigner¢ATA Todas las superficies gene-
radas cumplen los requerimientos de clase A y se
pueden usar inmediatamente para el mecanizado
CNC.

Facilidad de uso: Hoy en dia el software tiene que
ser facil de usar, de hecho, este es en general, uno
de los criterios mas importantes de los usuarios
de software. Con esto en mente la Compania se
centr6 en satisfacer esta necesidad, creando fun-
cionalidades faciles de usar que simplifiquen sig-
nificativamente la creacién de superficies. El mis-
mo proceso realizado por CATIA nativo requiere
mucho mas esfuerzo e incluye numerosas opera-
ciones.

Prevencion de errores: Otro beneficio que se espera
en un software de este calibre es la prevencién de e-
rrores. Los usuarios estan informados sobre la can-
tidad de tiempo y esfuerzo que se puede ahorrar
gracias a esta prestacién. Con él, los usuarios pue-
den contar con la prevencién efectiva de errores que
pueden suceder facilmente durante la creacién de
las matrices realizadas, usando un planteamiento
manual basado en CAD. Las dependencias predefi-
nidas entre tareas y operaciones en AutoForm-Pro-
cessDesignerATA permiten la actualizacién auto-
matica del proceso entero y previenen errores.



Los cuatro principios mds importantes para
la creacién sistematica y facil de matrices

El software se basa en 4 principios que apoyan a
los usuarios en la creacién de lo mejor en superfi-
cies. Ofrece funcionalidades Unicas especialmente
desarrolladas que permiten la re-ingenieria, y he-
rramientas de superficie, que apoyan la estandari-
zacién en toda la compaiiia e implementan una
metodologia sofisticada que reduce la complejidad
del diseno de matriz. Estos cuatro principios son
los siguientes:

Funcionalidades tnicas: Las funcionalidades Unicas
desarrolladas en el software especialmente para los
disenadores de proceso, facilita significativamente
a los usuarios su trabajo diario. El célculo de las pes-
tanas desarrolladas se hace tan facil que se puede
realizar con precisién, combinando el método de e-
lementos finitos con la creacién de la curva basada
en CAD. Se pueden generar facilmente frenos, in-
cluyendo sus terminaciones de varias formas. Ade-
mas, estan disponibles ajustes y funcionalidades
especiales para compensar las herramientas en

Funciones Unicas:

Caélculo del freno y la chapa

Célculo de linea de corte

cualquier operacién y la compensacién se puede re-
alizar manualmente, adaptando la referencia a la
superficie deseada o usando AutoForm-Compensa-
torPus. Estas nuevas y poderosas funcionalidades
que aporta AutoForm-ProcessDesigner AT son fa-
ciles de usar, incluso para clientes que no estan
muy familiarizados con CATIA.

Reingenieria y herramientas de superficie: La com-
plejidad del modelado de superficie de forma libre
en CATIA se reduce a sélo tres herramientas espe-
cialmente desarrolladas, que cumplen suficiente-
mente esta tarea: “Boundary” para la continuacién
de la pieza, “Connect” para llenar huecos y agujeros,
y “Addendum” para la creaciéon de las formas de la
matriz. Estas herramientas combinan reingenieria
de superficies con el modelado de formas libres pa-
ra crear la mejor superficie clase A. Las matrices que
se crean se caracterizan por una significativa reduc-
cién en el nimero de elementos de control y tienen
la adecuada continuidad de superficie. Estas super-
ficies se pueden usar inmediatamente para los pro-
cesos posteriores, tales como bombeo, compensa-
cién o mecanizado CNC.

Compensacién del springback

Liae 1 g
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Reingenieria y herramientas de superficie:

Geometria extendida de la existente

Cierre de agujeros y huecos

Creacién de nuevas superficies

Estandarizacién: El software apoya totalmente la
estandarizacién en toda la compaiiia y la consis-
tencia de los datos. Usando plantillas con caracte-
risticas predefinidas y sus dependencias, el softwa-
re permite la facil creacién de nuevos disefos de
proceso simplemente importando una nueva geo-
metria y ajustando los pardmetros adecuados. De
esta forma, todos los nuevos disefios cumplen au-
tomaticamente los requerimientos de estandariza-
cién. Una estructura completa de datos simplifica
el uso de estas nuevas funcionalidades y mejora la
colaboracién interna entre diferentes departamen-
tos y externa entre los OEMs y proveedores.

Metodologia: El software implementa una sofisti-
cada metodologia que reduce la complejidad del
diseno de matrices dividiendo la tarea completa en
pasos légicos e independientes. En cada paso, lla-

AT~

mados segmentos, el usuario se puede concentrar
en soélo algunas restricciones. Ademads, la creacién
de una geometria dependiente de la pieza se reali-
za de forma separada de la generacién de la geo-
metria de embuticién profunda. Este enfoque paso
a paso claro y légico se acompana con plantillas e
instrucciones recomendadas para guiar al usuario
a través de cada tarea. El resultado es un diseno
claramente estructurado, facil de entender, modi-
ficar o actualizar.

El software de su eleccién

Varias companias ya han seleccionado AutoForm-
ProcessDesigner®AT4 como el software elegido
para sus departamentos de disefio de proceso. La
positiva respuesta recibida de su rendimiento es a-
lentadora y motiva a la Compaiia a invertir mas
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Estandarizacién: en nuevas e innovadoras funcionalidades, mejorar
el rendimiento e importantes mejoras, tales como
el disefio de herramienta en 3D y preparacién NC.
Un enfoque muy practico con respecto a las licen-
cias facilita el uso de AutoForm-ProcessDesignerfr
caTIA E] software se puede usar durante una sesiéon
en curso de CATIA simplemente anadiendo la li-
cencia de AutoForm-ProcessDesignerATA cada
vez que se requiera. Todos los resultados creados
por AutoForm-ProcessDesignerfrcATA se pueden
procesar con las funcionalidades de CATIA nativo
u otros softwares sin tener que instalar AutoForm-
ProcessDesigner©ATA Este software permite a los
departamentos de diseno de proceso, mejorar la e-
ficiencia de su trabajo a través de una colaboracién
mas efectiva con los departamentos internos y ex-
Estandarizacién — Sub arbol ternos. AutoForm-ProcessDesignerforCATIA es el
para preparacién de pieza resultado de un enfoque innovador, Ginico y orien-

tado a la calidad en el disenio del proceso, el cual

mejora y facilita el trabajo diario en los departa-
Estandarizacién del arbol mentos de diseno.

Metodologia:

Creacién sistematica de la matriz:
continuacién de la pieza por segmentos —
El objetivo es la continuidad y la extensién
de las superficies

Creacién sistematica de la matriz:
disefio segmentado del embutidor -
El objetivo son las barras y
escalones
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SU MEJOR
COMUNICACION

REVISTAS PROFESIOMALES DEL SECTOR INDUSTRIAL

EStreriamos
Nvevg (Neb

www.pedeca.es

* Muevo disefio y navegacién mas fécil, rapida e intuitiva

* Muevos contenidos con los temas que le interesan

* Nueva presentacion e informaocion oclualizada dio o dia

* Web responsive para que consulte desde su dispositive favorito

a.e1 * www,padeca.es

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 consecucion de la venta y el cobro.

Sus obijetivos son:

* Blsqueda, identificacién y captacién de clientes. Apoyo y consolidacion de
los agentes y colaboradores externos.

¢ Cumplimiento de los objefivos anuales fijados.

e Disefio y desarrollo de la estrategia comercial en colaboracién con la Direc-
cion Comercial.

Aptitudes y conocimientos deseados
e Formacién técnica a nivel de ingenieria o ingenierfa 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 y fabricantes.

e Disponibilidad para viajar.

® Inglés.

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

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

La sede de Surfat se encuentra en 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 problemdtica de cada uno de
los clientes.

mmuniz@surfat.es
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/UNC ION ES

ersonal al para puestos de—tornero/fres_' or
en/paprésa sita en Cartagena (Murcm)

.-'

¢ Preparacion de maquinas y herramientas.

* Manejo de maquinas herramientas torno convencional y/o fresado-
ra CNC.

* Produccion de piezas segln plano o instrucciones.

'REQUISITOS NECESARIOS

* Experiencia demostrable como operador de maquina herramienta,
preferiblemente torno convencional o fresadora CNC.
* Capacidad de interpretacion de planos.

REQUISITOS VALORABLES

.+ Formacién académica relacionada al puesto, FPGM Técnico
~en Mecanizado, FPGM Fabricacién Mecanica, FPGS Produccién

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 anos 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.

¢ 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:mmuniz@surfat.es
mailto:carlosja1206@gmail.com
http://www.plasticdealer.com/
http://www.pedeca.es/

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
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TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

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

A
/¥ ABRASIVOS Y MAQUINARIA, S.A.

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

PROTOTIPOS CON
MOLDE DE SILCONA"
(HASTA 100 PIEZA!

PROTOTIPOS RAFPIDOS
Otros servicios :

« Ingenieria de producto.

- Ingenieria inversa.

+ Control dimensional.

« CADICAM

+ Estereolitografia.

* RIM (200+300 piezas).

- Sinterizado selectivo
por laser.

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

« Prototipos rapidos para alta
temperatura {160°C)

- Prototipos en Zamack, aluminio

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

. Pometon

Lider en fabricacién y desarrollo
de granallas y polvos metalicos

Pometon Espaiia, SAU

Dr. Bergds s/n

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

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


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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ABRASIVOS Y MAQUINARIA METALMADRID
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POMETON

HOFFMANN REVISTAS TECNICAS
HORNOS DEL VALLES S.A METALOGRAFICA
KIND & CO TECNODISSENY

MESAGO WHEELABRATOR

José Gonzdlez Otero

Proximo numero

OCTUBRE
N° especial METALMADRID (Madrid).
N° especial EMAF (Oporto).
Plaquitas. Alta velocidad. Electroerosién, taladrinas, calidad, medidas, estereolitografia. Aluminio.
Prototipado rapido.

50 MoeLy™
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