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Editorial

Varios eventos con gran peso y que últimamen-
te siguen al alza, se suceden este mes con la
diferencia de una semana.

Primeramente MetalMadrid, que continúa año tras a-
ño su crecimiento y que no cesa en ocupar un puesto
importante en las Ferias del sector Metalmecánico
del país. Se celebra los días 16 y 17 de noviembre, dos
días intensos de un ir y venir de visitantes en el recin-
to ferial de IFEMA.

Y una semana después, del 23 al 26 del mismo mes,
se celebra EMAF en el recinto ferial de Oporto, la Feria
del sector de la maquinaría y equipamientos para la
industria en el país vecino. Otra cita importante y
donde varias empresas de aquí también estarán pre-
sentes con stand.

Eventos que representan el “renacer” del molde en la
Península Ibérica, que había “emigrado” a otras zonas
y aunque el daño ha marcado la industria de aquí, al
final vuelve donde existe la “calidad y la prepara-
ción”, no hay duda que aquí tenemos los mejores
moldistas, la prueba es que proveen a la mayoría de
los fabricantes alemanes de automóvil.

En ambos eventos estaremos presentes con stand pa-
ra distribuir nuestras revistas y donde podremos sa-
ludarnos.

Antonio Pérez de Camino
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interdependientes ya se han de-
finido listos para su montaje y
combinado bajo una única refe-
rencia de producto. El pedido se
realiza directamente con todos
los elementos relacionados y se
suministra en un solo conjunto.

Los clientes de HASCO ya pueden
realizar pedidos de los siguientes
módulos de productos: unidad
de guía rectangular, unidad de
guía plana, unidad de guía lineal
a bolas, unidad de guía a bolas
con y sin collar así como la uni-
dad de guía del conjunto expul-
sor. 

Estos están integrados en el sis-
tema de pedidos de HASCO y
pueden ser fácilmente pedidos a
través del nuevo portal.

Además de una simplificación y
un ahorro de tiempo, los módu-
los de productos presentan otra
ventaja importante. Se evitan
los pedidos mal configurados, a-
portando así optimización en la
fabricación de moldes.

Info 1

Nuevo Poste 
70 x 70 
de Axelent
Axelent Spain ya tiene disponible
para ambos sistemas X-Guard
and X-Store, este nuevo poste cu-
yo pie va separado y es giratorio.

Módulos 
de productos
HASCO,
simplicidad 
en los pedidos
Aparte de la capacidad innova-
dora, agilidad y calidad, la mar-
ca HASCO también es sinónimo
de simplicidad. Con la utiliza-
ción de estos normalizados, los
constructores de moldes tienen
la posibilidad de fabricar sus
moldes de la manera más fácil
posible. Los principales objeti-
vos son la reducción de los tiem-
pos de fabricación, reducción de
los costes y la optimización de
los recursos productivos y eco-
nómicos.

HASCO como líder internacional
de elementos normalizados, o-
frece a sus clientes desde el pri-
mer momento simplicidad en los
procesoso de pedidos, y ahora a-
demás, gracias a los módulos de
productos recientemente intro-
ducidos en el programa.

Para X-Guard dispone de 3 altu-
ras diferentes: 1.400, 2.000 y 2.300
y también como extensión 750
mm. Espacio separación del sue-
lo es de 100 mm.

Para X-Store dispone de 2 alturas
diferentes: 1.150 y 2.250 y tam-
bién como extensión 1.100 y 2.200
mm. Espacio separación del suelo
es de 50 mm.

Info 2

Placas aislantes
Meusburger
Las crecientes exigencias de cali-
dad en la fabricación de moldes,
demandan una precisión cada
vez más elevada de los fabrican-
tes de elementos normalizados.
Esto no se aplica sólo para placas
de cavidad, sino también para
placas aislantes. 

Meusburger responde a esta nue-
va exigencia del mercado, con u-
na optimización del estándar en
placas aislantes y ofrece la máxi-
ma precisión con un paralelismo
de 0.02 mm, tanto en longitud
como ancho totales. La gama in-
cluye placas rectificadas con alta
precisión con resistencias 330
N/mm² y 600 N/mm². Las placas
aislantes son compatibles con las
placas estándar de Meusburger y
están disponibles como producto
estándar en stock, así como fa-
bricadas sobre pedido de acuerdo
bajo plano.

Info 3

Se trata de productos técnica-
mente interrelacionados que han
sido agrupados de una forma co-
herente y que ha demostrado ser
eficaz en la práctica. Estos nove-
dosos módulos de productos le a-
gilizan y simplifican al cliente el
proceso de pedido, ya que las
piezas individuales y artículos





por toda la industria de la robóti-
ca a nivel mundial,” dice Mogens
Saigal, Director de I&D en Uni-
versal Robots. “Es una reconoci-
da experta en el campo de la se-
guridad robótica y un gran valor
para nuestra organización. Esta-
mos encantados y orgullosos de
que ella ya forme parte de nues-
tra empresa”.

Roberta Nelson Shea es licencia-
da en Ingeniería Mecánica del
Worcester Polytechnic Institute
en Massachusetts con un Master
en Advanced Safety Engineering
and Management, 4.0 de la Uni-
versidad de Alabama. Autora de
múltiples artículos acerca de la
seguridad en entornos de la au-
tomatización industrial, también
ha ocupado diversos puestos re-
lacionados con su especialidad
en algunas de las más reconoci-
das marcas de ingeniería indus-
trial como Pilz, Honeywell, Rock-
well Automation y Applied Ma-
nufacturing Technologies.

Info 4

SSAB lanza
Hardox Hi Temp
La familia de aceros Hardox, una
de las líneas más conocidas a ni-
vel mundial de SSAB, presenta su
última novedad, Hardox Hi Temp.
Una nueva chapa antidesgaste
que soporta condiciones abrasi-
vas en entornos de muchísimo
calor y aumenta la vida útil a altí-
simas temperaturas. 

Conocido en todos los sectores
industriales desde hace más de
40 años, Hardox mejora la pro-
ductividad y prolonga la vida útil
donde el acero se encuentra con
materiales abrasivos. Un acero
que, a lo largo de los años, SSAB
ha desarrollado sin descanso pa-
ra alcanzar nuevos niveles de
dureza y tenacidad.
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Universal 
Robots ficha 
una reconocida
experta
El departamento de I&D de Uni-
versal Robots, fabricante danés
de robots ligeros y pionero global
de robótica colaborativa, anun-
cia el nombramiento de Roberta
Nelson Shea como su nueva Di-
rectora de Cumplimiento Técni-
co. Identificada previamente
por la empresa como uno de los
3 principales expertos a nivel
mundial en el campo de los es-
tándares técnicos y de seguridad
en la robótica industrial. Roberta
Nelson Shea se une a la compa-
ñía con más de 35 años de expe-
riencia en la automatización in-
dustrial, donde durante 23 años
fue presidenta del U.S. National
Robot Safety Committee y coor-
dinadora del comité ISO respon-
sable para de la publicación de
las especificaciones técnicas, a-
cerca de la evaluación de riesgos
en los robots colaborativos. 

“El hecho de que Roberta Nelson
Shea se una a Universal Robots
es una noticia que va a correr

La compañía encontraba un de-
safío en aquellas situaciones de
desgaste, ya que los aceros tra-
dicionales resistentes al desgas-
te templado y revenidos, sufrían
una pérdida de dureza a tempe-
raturas elevadas, entre los 300-
500 °C. 

Hasta ahora, SSAB recomendaba
para estas situaciones la marca
Toolox, por su elevada resisten-
cia al desgaste conservando su
dureza original y la estabilidad
en la forma a temperaturas altas.
Toolox está pensado para aplica-
ciones de mecanización como
formar latón fundido, aluminio y
cristal. 

Info 5

FANUC Europa
nombra 
a Shinichi
Tanzawa
Presidente y CEO
FANUC Europe Corporation, pro-
veedor líder de CNC, robótica y
tecnologías de automatización,
ha anunciado el nombramiento
de Shinichi Tanzawa como Pre-
sidente y Director Ejecutivo
(CEO) de la compañía, desde el 1
de septiembre de 2016. El Presi-
dente y CEO, tendrá la responsa-
bilidad de todas las operaciones
europeas de la compañía.

El Sr. Shinichi Tanzawa les re-
sultará familiar a los que partici-





pan en las actividades europeas
de FANUC, ya que fue el Director
Financiero de FANUC Robotics
Europa entre 1992 y 1995, y Di-
rector Financiero de FANUC Cor-
poration de 2000 a 2008. Su am-
plia experiencia tanto en la sede
de FANUC en Japón como en Eu-
ropa, reforzará en gran medida
la organización de FANUC Euro-
pa. Shinichi Tanzawa intensifi-
cará el apoyo directo de FANUC
Japón a sus clientes europeos,
con el fin de mejorar la competi-
tividad de sus productos y servi-
cios. El objetivo de FANUC en
Europa es incrementar aún más
la satisfacción del cliente me-
diante el fortalecimiento de sus
valores "One FANUC", "Service
First", "GENMITSU" (estricta-
mente preciso), y "TOMEI”
(transparente).

Info 6

FARO® lanza 
una versión 
en alta resolución
del Cobalt Array
Imager
FARO® lanza una versión con una
mayor resolución de la solución
FARO® Cobalt Array Imager para
aplicaciones de control de cali-
dad, automatización industrial y
verificación de procesos internos
(IPV).

La nueva versión 9MP del Cobalt
Array Imager, es un modelo de
mayor resolución de la platafor-
ma Cobalt que FARO lanzó hace
unos meses. La versión 9MP es i-
deal para fabricantes industria-
les, especialmente para el Sector
de la Automoción y la Aeronáu-
tica, donde existe la necesidad
de capturar características y de-
talles finos en bordes y superfi-
cies, como piezas estampadas,

mecanizadas o grabadas. La ver-
sión actual 5MP sigue siendo la
solución ideal para clientes que
no necesitan capturar datos en
alta resolución. Ambas versio-
nes cuentan con un procesador
de datos integrado, tecnología
de luz azul, lentes intercambia-
bles, alto rango dinámico y ex-
posición automática.

Su procesador de datos integra-
do, una primicia en la industria,
convierte al Cobalt Array Imager
en un sensor inteligente. Esta
funcionalidad permite configura-
ciones únicas de múltiples uni-
dades de Cobalt Array Imager
con un número ilimitado de sen-
sores Cobalt. Los conjuntos de
múltiples Cobalt Array Imager
amplían el área de escaneado pa-
ra brindar una inspección rápida
y automática de todas las super-
ficies de un objeto, lo que dismi-
nuye notablemente el tiempo de
ciclo. Los datos procesados se
muestran como un claro resulta-
do “aceptado/rechazado” o bien,
un mapa a color y fácil de leer de
las desviaciones dimensionales.

Info 7

Nuevas calidades
de plaquita TK 
de SECO
Las nuevas calidades de plaqui-
tas TK1501 y TK0501 de Seco, in-
corporan los últimos desarrollos

de la tecnología de recubrimiento
Duratomic de última generación.
Las nuevas calidades específicas
para torneado en fundición al-
canzan un nuevo nivel de tenaci-
dad y resistencia al desgaste, ade-
más de reducir las plaquitas no
utilizadas y mecanizar más pie-
zas por filo.

Gracias a la última tecnología de
recubrimiento Duratomic, estas
nuevas calidades disponen de u-
na amplia gama de aplicaciones
y un aumento general en la vida
útil de la herramienta y la pro-
ductividad. En el proceso exclusi-
vo de Duratomic de Seco se ma-
nipula el aluminio y el oxígeno a
nivel atómico, para desarrollar
recubrimientos de plaquita con
una tenacidad y resistencia a la
abrasión sin precedentes. Con un
excelente equilibrio entre tenaci-
dad y dureza, satisface todas las
necesidades de rendimiento de
forma consistente y fiable.
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Gracias al sistema de detección
de ambas calidades, permiten
determinar fácilmente si los filos
de corte de una plaquita han en-
trado en contacto con una pieza.
Las plaquitas están optimizadas
para ofrecer el máximo contras-
te posible, para identificar ins-
tantáneamente si se ha usado
un filo o no, incluso en entornos
de baja luminosidad. La TK1501
y TK0501 con detección de filos
usados contribuyen a una reduc-
ción potencial del 30 por ciento
de plaquitas no utilizadas, debi-
do a plaquitas descartadas de
forma prematura.

Info 8





Jornada
Automoción-CEP
Auto
El próximo 2017 será el año en
que el Centro Español de Plásti-
cos organizará la XV edición de
una jornada técnica, que duran-
te las 3 últimas décadas ha reu-
nido a los profesionales del sec-
tor de la automoción, bajo el
paraguas de las novedades en
plásticos técnicos, la CEP Auto.

Como en cada edición, las Jorna-
das Internacionales de Plásticos
en Automoción reunirán en una
misma sala a más de un cente-
nar de profesionales del sector,
deseosos de conocer los últimos
desarrollos en cuanto a materia-
les, tecnologías y casos de éxito. 

Renishaw en
Metal Madrid 2016
Bajo el lema de ser un provee-
dor de soluciones para todas las
etapas de fabricación, Renishaw
va a asistir a Metal Madrid.

Los visitantes al stand C18 pa-
bellón 4 verán el calibre flexible
Equator™ de Renishaw y las ca-
pacidades de los sistemas de
Impresión de Metales 3D. Renis-
haw también mostrará sus pro-
ductos enfocados a la metrolo-
gía tradicional, incluyendo su
gama de sondas de Máquinas-
Herramientas, así como los sen-
sores para MMCs.

El sistema Equator, una alternati-
va versátil a los útiles tradiciona-
les de control, ofrece la capacidad
de inspeccionar una variedad sin
precedentes de piezas fabricadas.
Se ha desarrollado y probado en
un entorno de taller en colabora-
ción con algunas de las empresas
más vanguardistas en múltiples
sectores y aplicaciones a través
del mundo. Es un calibre flexible,
diseñado para proporcionar velo-
cidad, repetibilidad y facilidad de
uso en aplicaciones manuales o
automáticas.

Renishaw expondrá su nueva
máquina AM 400 y los visitantes
serán capaces de ver una varie-
dad de piezas complejas metáli-
cas, todas fabricadas por los sis-
temas de Fabricación Aditiva de
Renishaw. Renishaw es el único
fabricante del Reino Unido de

Noticias / Octubre 2016
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sistemas de fabricación aditiva
de metal, y ha lanzado reciente-
mente el RenAM 500M, su nue-
vo sistema dirigido a la produc-
ción industrial.

Renishaw tiene amplias capaci-
dades en sistemas de inspección,
y mostrará ejemplos de su gama
de sistemas de reglaje y de detec-
ción de rotura de herramientas
que son suministrados a nivel
mundial por los principales fabri-
cantes de máquinas o instalados
como un retrofit en las máquinas
por sus ingenieros altamente
cualificados.

Info 10

CoroMill® 415
con capacidad 
de avance elevado
Sandvik Coromant presenta una
fresa de planear con avance ele-
vado para diámetros de 13 a 32
mm (0,512-1,26 pulg.). Entre las
ventajas de utilizar la nueva Co-
roMill® 415 se encuentran una
seguridad incrementada, gracias
al sistema de bloqueo iLock™ de
precisión, y un alto régimen de a-
rranque de viruta, como resulta-
do de la gran densidad de dientes
y capacidad de avance elevado
de la fresa.

CoroMill 415 es una importante
incorporación a la gama de fre-
sas de Sandvik Coromant que
cubre el vacío de aplicación com-
prendido entre la actual gama de
herramientas rotativas y los pro-
ductos de avance elevado exis-
tentes como CoroMill 210 y Coro-
Mill 419.

Una de sus principales caracte-
rísticas es el sistema de bloqueo
iLock de precisión de la fresa,
diseñado para ofrecer una gran
estabilidad y reducir el volumen

Los temas punteros de la XV CEP
Auto girarán en torno a fabrica-
ción de partes estructurales, no-
vedades en tecnologías y softwa-
re de simulación y desarrollo 3D,
fabricación aditiva, utilización
de plásticos en piezas de com-
partimento motor, materiales
inteligentes o reducción de peso;
todo ello pasando por el tema es-
trella de la industria en general,
la conectividad e industria 4.0.

CEP Auto 2017 tendrá lugar el
próximo mes de mayo en Barce-
lona, coincidiendo con el Salón
del Automóvil de Barcelona. 

Info 9





de piezas desechadas. Además,
el asiento de la plaquita permite
manipular las plaquitas de me-
nor tamaño cómodamente.

La estabilidad adicional conse-
guida a lo largo del corte, con-
vierte a CoroMill 415 en opción
interesante para los talleres que
buscan soluciones productivas.
Además, la herramienta ofrece
un régimen de arranque de viru-
ta elevado, que se ve comple-
mentado por la gran densidad de
dientes y capacidad de avance e-
levado de la fresa. A su vez, un
alto régimen de arranque de vi-
ruta ayuda a incrementar la pro-
ductividad, beneficio que se mul-
tiplica con el paso extra reducido
H, aplicable gracias a la gran es-
tabilidad de la herramienta, que
garantiza el empañe constante
de más de un diente.

Otra ventaja adicional para los
fabricantes es que, a pesar de su
tamaño reducido, cada plaquita
ofrece cuatro filos de corte que
contribuyen a rebajar los costes
por pieza e impulsan la ventaja
competitiva.

Para quienes busquen reducir su
inventario de herramientas y
minimizar los tiempos muertos,
CoroMill 415 también está dispo-
nible con adaptador Coromant
EH (cabeza intercambiable). Con
Coromant EH, los fabricantes
pueden reducir su inventario de
herramientas a través de una

amplia gama de cabezas de me-
tal duro, fresas de plaquita inter-
cambiable, cabezas de mandri-
nado, mangos y adaptadores de
máquina integrados.

Esta versatilidad adicional se ve
ampliada gracias a la idoneidad
de CoroMill 415 para materiales
ISO y múltiples aplicaciones de
mecanizado diferentes.

Info 11

Fresas de mango
modulares 
de WIDIA
La tecnología VariMill de Hanita,
con más de 60 años de experien-
cia en herramientas de corte de
metal duro, ofrece avances sor-
prendentes al sistema de punta
intercambiable de WIDIA, entre
los que están la variedad de geo-
metrías de hélice y de corte, un
diseño de canal asimétrico y re-
cubrimientos AlTiN resistentes
al desgaste, para su uso produc-
tivo en titanio y súper aleacio-
nes de base níquel.

dad axial de 10 µm (0,0004 pulga-
das) o mejor, y hasta un 25% más
de par y capacidad de carga de vi-
ruta .

Info 12

SUNTEC
MAQUINARIA
TÉCNICA
presente en
METALMADRID
SUNTEC MAQUINARIA TÉCNICA
estará presente en la 9ª edición
de METALMADRID, Feria Indus-
trial de la Comunidad de Madrid
(16 y 17 de noviembre), pabellón
4 Stand B08. Nuestras máquinas
se aplican a procesos industria-
les de acabado donde se precisa
una alta calidad, en sectores co-
mo automoción, ferroviario, eó-
lico, aeronáutica y mecanizados
de precisión.
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Esto es así gracias a que es una
herramienta que puede realizar
como es de esperar, cortes de ra-
nurado a anchura máxima en a-
cero inoxidable y en aleaciones
del sector aeroespacial, a pro-
fundidades 1xD y anchos de cor-
te del 50% de 1,5xD.

La tasa de extracción de metal se
debe al montaje de doble cono y
al contacto frontal, y al diseño
roscado inteligente que propor-
cionan en conjunto una precisión
en la desviación superior a 5 µm
(0,0002 pulgadas) y una repetibili-

Distribuimos máquina-herra-
mienta de marcas de gran presti-
gio, SUNNEN en maquinaria y he-
rramientas de bruñido para el
acabado de precisión de diáme-
tros interiores, AQUACLEAN, FINN-
SONIC y MECWASH en sistemas
de lavado y desengrase de preci-
sión de piezas metálicas.

En nuestro stand encontrarán in-
formación detallada de las mis-
mas, ofreceremos asesoramiento
técnico por el personal más cua-
lificado, que resolverá sus nece-
sidades y consultas dando solu-
ción a sus proyectos. 

Info 13
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TCT Show + personalize (28 -29 Septiembre,
Birmingham) no es sólo una feria de empre-
sas dedicadas a la impresión 3D y la fabrica-

ción aditiva, TCT Show + personalize es un escapa-
rate a todas las tecnologías 3D en cualquiera de sus
formas, ya sea el software, la inspección, la metrolo-
gía. Y también muestra nuevas e innovadoras técni-
cas para la fabricación convencional, como moldeo,
herramientas y mecanizado.

La feria ha tenido un número de visitantes cercano
a 8.000 profesionales de más de 50 países, atraídos
por las oportunidades Insights, de educación y de
negocios específicas que ofrece la TCT.

La variedad de ponentes en las charlas que ofrece
la muestra, dan una idea del interés que despierta
la nueva tecnología que este sector ofrece. 

AsorCAD Engineering, como división 3D del grupo
Mastertec, estuvo en la feria con el objetivo de co-
nocer de primera mano las últimas tecnologías e-
mergentes en el sector. 

Como distribuidores de las impresoras 3D Arke, fi-
jaron con la empresa Mcor Technologies la fecha de
lanzamiento al mercado español de la primera im-
presora 3D a todo color y en papel del mercado.

Mcor Technologies Ltd., empresa irlandesa inaugu-
rada en 2004 por un talentoso equipo de especialis-
tas en el área del hardware y software de impresión
3D, quiere convertir el mundo de la impresión 3D
en algo accesible y asumible para todos. 

Es la empresa fabricante de las impresoras 3D más
innovadoras, asequibles y respetuosas con el me-
dio ambiente que existe.

Fabrica las Mcor Arke, las únicas impresoras 3D pa-
ra utilizar con papel de copia ordinario, (barato y re-
ciclable) lo que hace que los modelos sean sólidos,
duraderos y estables. 

AsorCAD Engineering - Grupo Mastertec no podía
quedar al margen de tal innovación, que supondrá
una revolución en el mundo del diseño, el prototipo
y la fabricación tal y como lo conocemos hoy. 

Muy pronto podremos disponer de las impresoras
3D en España, con el valor añadido de un soporte de
profesionales del 3D como son el equipo de Asor-
CAD.

ASORCAD amplía su oferta 
de impresoras 3D
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La fabricación aditiva de metales puede utili-
zarse para acortar los ciclos de producción y
aumentar la producción en el moldeado por

inyección.

Las herramientas de moldeado metálico utilizadas
para el moldeado por inyección contienen canales
para refrigerar el molde. 

Con los métodos tradicionales de fabricación de he-
rramientas, los canales de refrigeración se taladran
en la herramienta en líneas rectas. 

La fabricación aditiva de metales permite diseñar y
fabricar los canales de refrigeración al construir
el molde. 

De este modo, se mejora el rendimiento
de refrigeración, se alarga la vida útil del
molde y se reduce el material sobrante.

Renishaw dispone de un servicio
de fabricación de piezas en ace-
ro de herramientas, con más
de 10 años de experiencia fa-
bricando postizos de molde
con refrigeraciones optimiza-
das, tanto para la inyección de
plástico como de aluminio. 

Su servicio incluye:

• Simulación completa del proceso
de inyección actual.

• Determinación de las áreas conflictivas de la re-
frigeración.

• Optimización de la refrigeración diseñando nue-
vos canales conformales.

• Simulación del nuevo proceso y rediseño si fuera
necesario, hasta conseguir una refrigeración com-
pletamente equilibrada.

• Finalmente fabricación de los postizos en acero
1.2709.

Fabricación Aditiva de Renishaw
para postizos de molde
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La nueva serie de ROBODRILL -DiB, que tomará
el relevo de la exitosa serie de -DiA, presenta
una variedad de mejoras y nuevas característi-

cas. El cambio más importante es la introducción de
máquinas Advanced.

Con la nueva serie, ofrecen dos modelos: Estándar
y Advanced en los tamaños conocidos (S, M, L), por
lo que hay seis modelos de ROBODRILL para satis-
facer las necesidades específicas de los clientes.

Tanto los modelos Estándar como los Advanced tie-
nen un panel de operador equipado con el nuevo
iHMI para que resulten fáciles de utilizar. El Softwa-
re de Gestión 'Robodrill-Linki' permite monitorizar
constantemente el estado de la máquina, propor-
cionando resultados de la operación a medida que
ocurren. La monitorización automática de la má-
quina mantiene los tiempos de parada al mínimo.

En línea con su filosofía, los nuevos modelos se
pueden automatizar fácilmente con robots FANUC.
El paquete ‘Quick & Simple Start-up Package’ sim-
plifica la automatización de ROBODRILL con un ro-

bot FANUC, lo que supone un ahorro de tiempo y
dinero.

Se ha reducido el tiempo de ciclo mediante el uso
de nuevas funciones inteligentes para la marcha
rápida y el cambio de herramientas. Además, los
nuevos centros de mecanizado han sido diseñados
para facilitar el mantenimiento, gracias a una Guía
de mantenimiento preventivo mejorada.

A partir de 2017, todos los modelos podrán ser e-
quipados con la nueva mesa giratoria DDRiB o
DDR-TiB trunnion, con un tiempo de indexación de
0,55 segundos (una reducción de 0,3 segundos) y
un tiempo de bloqueo muy rápido. El par de freno
se ha aumentado a 700 N-m.

Los modelos ROBODRILL -Dib Advanced ofrecen
las siguientes mejoras técnicas adicionales:

Recorrido de 400 mm en el eje Z para la fabricación
de piezas más grandes, reduciendo la interferencia
entre las herramientas y la pieza.

Se ha instalado un motor servo adicional en la to-
rreta para reducir el tiempo de cambio de herra-
mienta a 0,7 segundos (2 segundos menos que la
versión Estándar) para ciclos de tiempo más rápi-
dos y una mayor productividad.

Los modelos Advanced aceptan herramientas más
grandes de hasta 4 kg.

Los modelos Estándar de la serie -DiB están dispo-
nibles para los clientes europeos desde otoño de
2016. Los modelos Advanced estarán disponibles a
principios de 2017.

FANUC presenta su nueva serie 
de Centros de Mecanizado
ROBODRILL
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Por su diseño compacto, las nuevas correderas
de Meusburger son especialmente aptas para
espacios de montaje reducidos. Las nuevas

versiones, que se ofrecen listas para instalar, desta-
can no sólo por su tamaño sino también por su cali-
dad. Gracias al recubrimiento DLC en las correderas
se logran propiedades excelentes de deslizamiento
y una alta resistencia al desgaste. Además, en el di-
seño y la fabricación de las nuevas correderas se
trabaja con un alto nivel de precisión, con lo cual se
garantiza una máxima seguridad en el proceso de
inyección.

Sobre todo en el caso de moldes complejos se re-
quieren correderas con dimensiones compactas.

Con este propósito Meusburger ha desarrollado las
nuevas correderas, de alta precisión y listas para
instalar, que destacan por su diseño extremada-
mente compacto. Las correderas compactas rectan-
gulares cuentan con radios grandes en las esquinas,
lo cual facilita su instalación y hace innecesaria la
laboriosa colocación de un seguro anti-giro. Las co-
rrederas con recubrimiento DLC –en acero 1.2343
con una dureza de 54 HRC– destacan por su alta re-
sistencia al desgaste y sus propiedades excelentes
de deslizamiento. 

Además, al ser de acero ESU, las correderas son ap-
tas para el pulido espejo. La precarga se puede ajus-
tar fácilmente mediante la pletina de ajuste incluida

en el suministro. De las correde-
ras compactas hay dos modelos
y cada uno está disponible en
tres variantes: El modelo E 3360
se puede instalar de manera fácil
y rápida desde el plano de cierre
o desde atrás. Para aplicaciones
en las que se dispone de muy po-
co espacio, Meusburger ofrece la
corredera compacta E 3330. De-
pendiendo de la variante selec-
cionada, ésta se puede colocar
también con un giro de 180°, con
lo cual deja más espacio para bo-
quillas de cámara caliente y orifi-
cios de refrigeración. Al igual que
los demás productos estándar de
Meusburger, las nuevas correde-
ras compactas están disponibles
en stock.

Correderas compactas

Foto (Meusburger).
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Estos módulos de aplicación integrados per-
fectamente en la nueva versión VXelements
5.1, ofrecen varias funciones nuevas para u-

na mayor flexibilidad y un rendimiento optimiza-
do en metrología.

Creaform, compañía mundial en soluciones de me-
dición 3D portátiles y servicios de ingeniería, agre-
gó varias funciones nuevas a VXmodel, su módulo
de software de tratamiento posterior y escaneado a
CAD, y a VXinspect, módulo de software de inspec-
ción dimensional. Ambos se integran perfectamen-
te a la plataforma de software de Creaform, VXele-
ments, para ofrecer una asombrosa flexibilidad e
integración con software CAD de terceros, incluido
SOLIDWORKS y ahora Autodesk Inventor.

Las características más importantes que se agrega-
ron en ambos módulos incluyen:

VXmodel

• Interoperabilidad con Autodesk Inventor: Con só-
lo hacer clic en un botón, los usuarios ahora pue-
den transferir datos desde VXmodel directamente
a Autodesk Inventor, lo que optimiza el proceso
de ingeniería inversa para los usuarios de este
software CAD.

Creaform lleva la inspección 
y la ingeniería inversa a un nivel
sin precedentes, con las nuevas
versiones de VXmodel y VXinspect



• Optimización de algoritmo: Combine archi-
vos de mallas, con o sin texturas y con dife-
rentes resoluciones (independientemente
del dispositivo que los generó). En última
instancia, esto les permite a los usuarios
combinar Go!SCAN 20 y Go!SCAN 50 con
texturas.

VXinspect

• Comparaciones STL-STL: Permite una ali-
neación mejorada y comparación de dos
mallas, junto con una transferencia directa
de los datos de VXmodel a VXinspect.

• Importantes mejoras para flujos de trabajo:
Para un flujo de trabajo no involucrado con
CAD, se realizaron mejoras a varias funcio-
nes, entre ellas, alineación, creación, visibi-
lidad general, GD&T, definición numérica de
valores nominales, etc.

• Entidades de sección transversal: Los usua-
rios ahora pueden crear entidades geomé-
tricas a partir de secciones 2D.

• Funciones mejoradas para el control de ca-
lidad: Se pueden escanear los mismos pun-
tos en una serie de piezas producidas para
mejorar el control de calidad.

“Estas nuevas mejoras a VXmodel y a VXins-
pect les brindarán a los usuarios diversas op-
ciones para mejorar los flujos de trabajo de
fabricación general, ingeniería inversa y con-
trol de calidad”, explicó Simon Côté, Gerente
de productos de Creaform. “Estos dos módu-
los de software realmente marcan el paso en
la industria, gracias a sus capacidades de me-
dición de alto rendimiento, versatilidad, faci-
lidad de uso e integración tanto con los escá-
neres 3D de Creaform, como con soluciones
CAD de terceros.
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Hexagon Manufacturing Intelligence inau-
guró el pasado 27 de septiembre su nuevo
Centro de precisión, en el Polígono Empre-

sarial San Marcos en Getafe (Madrid), con un com-
pleto programa de presentaciones y demostracio-
nes de las tecnologías de metrología y control de
fabricación más recientes.

El acto de inauguración fue presidido por el Direc-
tor General de Hexagon Manufacturing Intelligence
en España y Portugal, Jordi Edo, quien incidió en la
visión de la empresa: “La calidad impulsa la pro-
ductividad”. El nuevo Centro de precisión permitirá
a la compañía “estar cerca de los clientes y servi-
cios asociados y ayudar a la digitalización de la in-
dustria, especialmente en sectores clave como el a-
eroespacial”.

Hexagon Manufacturing
Intelligence inauguró sus
instalaciones en Madrid

El acto contó con el mensaje de bienvenida de la
alcaldesa de Getafe, Sara Hernández, y con presen-
taciones a cargo de Javier González Sainz, líder del
equipo trasnacional de medición dimensional de
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Airbus, y de José Manuel Bernabé, Director del
Centro Español de Metrología, en representa-
ción del Ministerio de Industria.

Hexagon Manufacturing Intelligence da, de esta
forma, un mayor impulso a las operaciones co-
merciales para el área de la zona centro peninsu-
lar en unas instalaciones amplias y modernas,
localizadas en el Polígono Industrial de San Mar-
cos. La empresa invirtió un millón de euros para
poner en funcionamiento este nuevo centro tec-
nológico.

Las nuevas instalaciones se encuentran en una
zona estratégica, que goza de una gran activi-
dad económica relacionada con el sector de la
aeronáutica. 

Hexagon triplicó la superficie dedicada a las
instalaciones de producto, ya que el centro
cuenta con un área de demostraciones, así co-
mo un área de capacitación y un departamento
administrativo. En el mismo edificio también se
encuentran dos partners de Hexagon: Ditecma
y AMS; ambas compañías ofrecen servicios de
medición con sistemas de Hexagon.
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AutoForm Engineering GmbH, proveedor lí-
der en soluciones de software para la in-
dustria del conformado de chapa metálica,

ha lanzado su última versión de AutoForm Hydro
2016. Esta versión tiene muchas mejoras significa-
tivas, incluyendo un grupo único de funcionalida-
des completamente nuevo para la compensación
del springback. Basándose en resultados precisos
de simulación del springback, permite una com-
pensación eficiente del springback tras el doblado
y las operaciones de hidroconformado.

AutoForm Hydro es la solución de AutoForm más
moderna para el diseño rápido de herramienta pa-
ra procesos de hidroconformado de tubo, así como
la simulación de esos procesos. La última versión
del software ofrece nuevas funcionalidades y me-
joras significativas. La más importante es la com-

pensación del springback en operaciones de dobla-
do e hidroconformado.

La compensación del doblado se consigue a través
de la generación de una nueva línea de doblado, u-
sando el mismo valor de springback en dirección
opuesta y compensando los parámetros del proce-
so, mientras las geometrías de la herramienta per-
manecen sin cambios. La compensación de hidro-
conformado tiene en cuenta el springback después
de la operación de hidroconformado y todas las
formas de springback tales como traslación, giro y
bombeo. La actualización automática de las geo-
metrías de la herramienta resulta en herramientas
compensadas que se pueden exportar fácilmente.
Identificando y analizando la raíz del problema del
springback, los ingenieros son capaces de definir la
estrategia de compensación más efectiva para el
proyecto en cuestión.

Además de esta única y nueva funcionalidad en hi-
droconformado de tubo, AutoForm Hydro 2016
también aporta mejoras en la descripción del pro-
ceso y en el diseño de la herramienta, tales como
herramientas axiales controladas por fuerza para
operaciones de doblado e hidroconformado, posi-
cionamiento adecuado antes de la operación de do-
blado, generación del radio para matrices superior
e inferior, así como el hidroconformado controlado
por volumen. El conocimiento amplio y en profun-
didad y la validación del proceso completo de hi-
droconformado, permite acortar el tiempo de desa-
rrollo y reduce los costes de herramienta, material
y producción.

AutoForm Hydro 2016
Compensación del springback 
en hidroconformado de tubo



El Dr. Markus Thomma, Director corporativo
de márketing de AutoForm Engineering decla-
ró: “AutoForm Hydro 2016 permite a nuestros
usuarios alcanzar un nuevo nivel de compe-
tencia en el hidroconformado de tubo. Es el ú-
nico software en el mercado hoy en día que
permite la compensación del springback en el
hidroconformado de tubo. 

La habilidad de cumplir la viabilidad, cálculo
del springback y su compensación ya en la eta-
pa del proceso de ingeniería, reduce costosos
esfuerzos adicionales de rediseño en la etapa
CAD y consigue un significativo ahorro de
tiempo en la fabricación de herramientas y
puesta a punto. Con AutoForm Hydro 2016, los
diseñadores de pieza, los ingenieros de proce-
sos así como los constructores de herramientas
y matrices, están bien equipados para afrontar
las crecientes demandas en relación a la com-
plejidad de la pieza, requerimientos aún mayo-
res en la calidad de la pieza, implementación
de nuevos materiales así como acortar aún
más los plazos y mayores presiones de coste.”
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Un orgulloso y feliz Gerhard Rall sostiene el
premio en sus manos. De izquierda a dere-
cha, Attillio Mandarello, Director de Inves-

tigación y Desarrollo de Hainbuch, Sebastian Ivenz,
Ingeniero de Investigación y Desarrollo de Hain-
buch, Anke Reichenecker, Directora de Márketing
de Hainbuch y Gerhard Rall, Director General de
Hainbuch.

Tras haber recibido el premio "100 places for Industry
4.0" el pasado mayo otorgado por la Alliance Industry
4.0 Baden-Wurtemberg por dos soluciones de fabri-
cación/en red, Hainbuch ha vuelto a triunfar de nue-
vo en 2016. El portaherramientas de sujeción Toplus
IQ ganó el premio de innovación MM Award en la fe-
ria AMB. Muchos candidatos de entre los expositores
de la AMB compitieron por el premio de innovación.

Un jurado de 8 miembros fue el encargado de selec-
cionar al ganador de entre los tres finalistas en la ca-
tegoría de dispositivo de sujeción, y el portaherra-
mientas de Hainbuch fue el gran triunfador. El jurado
elogió el espíritu pionero y el extraordinario rendi-
miento de ingeniería de la empresa familiar de Mar-
bach. El portaherramientas obtuvo buenas puntua-
ciones en todas las categorías decisivas, entre las que
están el grado de innovación técnica, la utilidad para
la industria, medio ambiente, sociedad, y la rentabili-
dad. "La innovación se produce cuando el cliente dice
'¡vaya!'. Y parece que esa fue la reacción del jurado",
dice el Director General Gerhard Rall con una sonrisa
de felicidad tras recibir el premio. "En el pasado todo
giraba en torno al hierro y el acero, sin entrar en más
detalles, pero hoy en día la mecatrónica y la digitali-
zación desempeñan un papel muy importante en el
desarrollo del producto", explica Rall.

Un portaherramientas con excelentes
potenciales

Gracias a su sofisticada tecnología de sensor inte-
grado que mide continuamente la fuerza de suje-
ción real que se aplica a la pieza de trabajo. Los re-
sultados de la medición, tanto datos como energía,
se envían directamente al sistema de control de la
máquina para su procesado y el sistema los compa-
ra con los valores objetivo y envía los mensajes co-
rrespondientes o realiza los ajustes según sea nece-
sario. La comprobación en línea de las medidas de
cada pieza de trabajo mientras está sujetada se
puede realizar incluso de forma directa mediante

El portaherramientas de sujeción
Toplus IQ gana el premio 
de innovación “MM Award”



de mantenimiento necesa-
rias para coordinarlas con
los programas de produc-
ción. 

Gracias a esto, se pueden e-
vitar paradas innecesarias y
obtener a cambio un rendi-
miento superior de la má-
quina y una reducción del
déficit de producción. En re-
sumen, es bueno porque el
portaherramientas puede
detectar y descartar piezas.
Si, por ejemplo, una pieza de
trabajo se rompe, se descarta y se interrumpe el
proceso de valor añadido.

Esto mejora la calidad y reduce los costos de perso-
nal, gracias a lo cual los empleados se pueden con-
centrar más en tareas proactivas. El seguimiento
permanente reduce el riesgo de que se suelten pie-
zas de trabajo y dañen como consecuencia a perso-
nas y máquinas. Y eso es una ventaja muy signifi-
cativa.

un sistema integrado de sensores de medición.
También se sigue la temperatura en torno a la pieza
para, por ejemplo, realizar una compensación de
temperatura.

Los datos generan una gran rentabilidad

Gracias a los datos recogidos por el sistema de con-
trol se puede realizar un seguimiento a largo plazo
conocido como "seguimiento de estado". Este segui-
miento de estado tiene dos objetivos, la seguridad y
la eficiencia de la máquina. El control del estado de
la máquina es un requisito fundamental para reali-
zar un mantenimiento y revisión preventivos según
las necesidades y el estado de la máquina. Sin em-
bargo, los sistemas de seguimiento de estado mo-
dernos exigen unos requisitos muy estrictos a los
sistemas de sensores, la captura de datos y el proce-
sado de datos de medición automatizados, además
de un conocimiento específico del sistema, y ofre-
cen por otra parte el mayor potencial de ahorro de
costos gracias a que se puede explotar al máximo la
vida útil de los componentes críticos de la máquina
y se pueden planificar al mismo tiempo las paradas
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El pasado 14 de septiembre, los responsables
de Bilbao Exhibition Centre y la empresa NE-
BEXT-Next Business han presentado su am-

bicioso proyecto “Advanced Factories by BIEMH” en
una rueda de prensa ofrecida en el recinto ferial. 

El acuerdo firmado por ambas partes prevé la cele-
bración en abril de 2017, durante los días 4, 5 y 6,
de un acontecimiento industrial que combinará
congreso y exposición. 

La ciudad elegida es Barcelona y el evento nace pa-
ra ofrecer un foro de encuentro y transferencia de
conocimiento dinamizador del mercado nacional,
especialmente en las áreas de Cataluña y Levante. 

El perfil de los visitantes corresponderá a los profe-
sionales de la industria aeronáutica, de automo-
ción, de bienes de equipo, energética, ferroviaria,
de fabricación de maquinaria agrícola, textil y de e-
levación, de fabricación de herramientas y sumi-
nistros industriales, electrónica y electricidad, de
moldes y matrices, naval y siderúrgica, interesados
en conocer las últimas tendencias y desarrollos
tecnológicos para sus líneas de producción. 

Xabier Basañez, Director General de Bilbao Exhibi-
tion Centre, ha explicado que se trata de la primera
vez que BEC organiza un evento de características
semejantes fuera de sus instalaciones, por lo que
la celebración de “Advanced Factories by BIEMH”
supondrá “un salto cualitativo” en sus alianzas y
un paso importante en su estrategia de diversifica-
ción y ampliación de servicios. 

Hasta ahora, la institución ha desarrollado alian-
zas con ferias extranjeras como la de Oporto o la
de Colombia, pero sin utilizar marcas propias. 

Feria Boutique

Por su parte, Albert Planas, Director de Advanced
Factories by BIEMH, ha subrayado la importancia
que tendrá la alianza BIEMH-NEBEXT para el sector
industrial en Cataluña y para la Industria 4.0 en Es-
paña. 

Planas ha hecho hincapié en que para lograr el éxito
de semejante acontecimiento el trabajo en equipo
será esencial, y ha dado algunas pistas sobre el tipo
de evento que se planea celebrar. Se espera reunir
hasta 9.000 visitantes, 70 speakers, más de 40 orga-
nizaciones y unos 600 congresistas durante los tres
días. 

Se dispondrá de un espacio más reducido que el de
BIEMH “porque se trata de organizar una cita con la
Innovación, de una ‘Feria Boutique’, no de otra
BIEMH”, en palabras del propio Planas, con unas 200
empresas expositoras y muy centrado en mostrar
cómo han de ser “las fábricas del futuro”, ofreciendo
para ello nuevas opciones en máquina-herramien-
ta, robótica, ciberseguridad, etc… 

Con este objetivo, el programa “Industry 4.0” pondrá
el foco de atención en los mejores casos en optimi-
zación de procesos, implementación de tecnología,
e innovación para el sector industrial. 

Transformación Digital, Internet de las Cosas, Con-

“Advanced Factories by BIEMH”,
evento creado por BEC y NEBEXT,
se celebrará en Barcelona
Por Yemila S. Fraile



nected Cars, Advanced & Digital Manufac-
turing, Engineering, Robótica, Eficiencia E-
nergética y Big Data serán algunos de los
temas que inspirarán a los profesionales
del sector industrial, de la mano de ponen-
tes internacionales de reconocido presti-
gio. 

“Tras la deslocalización de los 90, las em-
presas vuelven a casa, y con la automatiza-
ción los costes se recortan y se crean nue-
vos tipos de empleo”, ha recalcado Planas,
dando el dato de que la Unión Europea ha
comunicado que en el continente faltan
hasta 250.000 puestos de trabajo “especiali-
zados” y de alto valor para el mundo de la
industria. 

El Director de Advanced Factories by
BIEMH también ha recordado la importan-
cia de las Administraciones públicas para
la reindustrialización y la de los medios de
comunicación, para que proyectos de esta
envergadura se publiciten lo suficiente. 

María Carmen Gorostiza, Directora de
BIEMH, se mostró muy optimista, recordó
“los índices de crecimiento sólido” y “la
integración de tecnologías sólidas y com-
plejas” en el mundo industrial, y expresó
su intención de crear un congreso donde
las empresas puedan tener el espacio de
intercambio y actualización de datos que
demandan. 

Asimismo, confesó su deseo de contraer
“un sólido compromiso” con el sector o-
freciendo algo “ágil, dinámico, cómodo y
sencillo”. 

Para terminar la rueda de prensa, durante la
ronda de preguntas, Xabier Basañez especi-
ficó que “Advanced Factories by BIEMH” na-
ce con vocación anual y con ubicación en
Barcelona, pero matizó que “el mercado ten-
drá la última palabra”. 

Por su parte, Albert Planas aclaró que toda
la información sobre el evento se irá sumi-
nistrando poco a poco, y adelantó que uni-
versidades y centros de estudios europeos
trabajan desde ya para dar una formación
especializada a sus estudiantes, preparán-
dolos así para los nuevos empleos que la
Industria 4.0 demanda.
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Makino lanza DA300, el centro de mecani-
zado vertical de 5 ejes más reciente.
DA300 proporciona una combinación i-

deal de velocidad, precisión y flexibilidad para pie-
zas complejas con múltiples ejes en las superficies
más pequeñas de la máquina. 

Inspirado en las mejores características de diseño
de centros de mecanizado tanto vertical como ho-
rizontal, combina la rigidez estructural y la preci-
sión de un centro vertical con la alta productividad
y fiabilidad de un centro horizontal, de este modo
ofrece lo mejor de ambas máquinas. Reduce consi-
derablemente los tiempos de ciclo de las piezas y a
su vez logra un rendimiento muy preciso.

Mercados objetivos

DA300 está dirigido a la industria de producción de
piezas. Los mercados objetivos incluyen a fabrican-
tes de componentes industriales como los compo-
nentes hidráulicos y neumáticos, las piezas de alu-

minio fundidas a presión y similares. Este centro de
mecanizado es ideal para todos los que producen
piezas y prototipos geométricamente complejos y de
alta precisión, como por ejemplo, los fabricantes y
subcontratistas de diversas industrias como la auto-
motriz, médica, fotónica, de coches de carrearas y de
lujo, y energética. Además, DA300 sería de interés
para fabricantes de componentes aeroespaciales, es-
pecialmente de piezas estructurales pequeñas, com-
ponentes satelitales, y componentes de motores co-
mo rotores con palas, ruedas motrices y álabes.

Rigidez de la máquina

DA300 está basado en la estructura de semipuente
que se utiliza tradicionalmente en las máquinas ver-
ticales de Makino. Con los motores de accionamiento
directo (AD) diseñados para el eje A y el eje C, la má-
quina ofrece un excelente control del movimiento di-
námico y un acceso de cinco lados para la producción
de piezas complejas en menores estructuras. La me-
sa apoyada bilateralmente está empotrada en una
estructura de cuadro altamente rígida que hace que
la máquina sea rígida pero liviana, lo que permite un
aumento de la dinámica, la aceleración y velocidades
máximas sin comprometer el rendimiento. Los mo-
tores de AD también aportan el beneficio de la rota-
ción de alta velocidad, incluso con una carga máxima
de la mesa de 250 kg. Además, los rodillos de guía de
45 mm de anchura bien dimensionados y los husillos
de bolas con núcleo refrigerado de 40 mm de diáme-
tro, aumentan la estabilidad de la máquina.

Reducción de los tiempos de corte y sin corte

Al tener en cuenta el sector de producción, la pro-
ductividad de DA300 es excelente. Equipado con un
husillo HSK-A63 altamente dinámico, de 20.000
rpm, la máquina reduce el tiempo de corte necesa-

Makino DA300: El preciso centro
de mecanizado vertical de 5 ejes

Vista frontal de DA300.



rio para las rigurosas funciones de fresado, perfora-
ción y roscado. Una unidad de almacén de herra-
mienta de 60 herramientas estándar y de cambiador
automático de herramienta (ATC) bien probada, ins-
pirada en el centro de mecanizado horizontal (CMH)
de la conocida serie a1nx, funciona con gran fiabili-
dad y entrega con un tiempo de viruta a viruta de
3,5 segundos. El mecanismo de la compuerta del
ATC se acciona mediante un servomotor, el cual no
sólo es altamente fiable sino que además simplifica
el ajuste, lo que reduce el tiempo de cambio de he-
rramienta. Además, DA300 posee el sensor de rotu-
ra de herramienta de Vision (Visión B.T.S.) como un
equipo estándar. Este sensor de rotura de herra-
mienta valida el estado de la herramienta de corte
después de cada cambio de herramienta. El sistema
Vision B.T.S. tiene un mínimo de piezas móviles y
no requiere contacto físico con la
herramienta de corte, lo que ha-
ce posible una mayor fiabilidad a
largo plazo y reduce el riesgo de
fragmentar el material de las he-
rramientas delicadas, tales como
el diamante policristalino (PCD).
Crea una silueta de la herra-
mienta de corte y detecta la lon-
gitud, el tamaño y el peso apro-
ximado de la herramienta.

Funcionalidad inteligente

Con el controlador más reciente
de Makino, Professional 6 (PRO 6),
DA300 está equipado con nume-
rosas funciones inteligentes para
aumentar la productividad de la
máquina. El controlador se desa-
rrolló para satisfacer las necesi-
dades de los clientes de procesos
de mecanizado mejorados a tra-
vés del aumento de la seguridad,
la facilidad de funcionamiento, la
fiabilidad y la productividad.

Estos objetivos se logran al re-
ducir el riesgo de colisión, al
modernizar y facilitar la capaci-
dad de funcionamiento, e inclu-
ye muchas funciones que ante-
riormente eran opcionales tales
como las características están-
dar, y al mejorar el rendimiento
de la máquina. Se ha diseñado
el controlador para un funcio-
namiento sencillo e intuitivo a
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través de menús simplificados e iconos similares a
los de un teléfono inteligente.

Las nuevas funciones de inteligencia geométrica (IG)
de control de movimiento avanzadas reducen el
tiempo de ciclo total, especialmente, en componen-
tes de producción típicos. La perforación de IG per-
mite que el husillo y la herramienta formen un arco
entre un orificio y otro en lugar de seguir una trayec-
toria cuadrada. Esto reduce los tiempos sin corte en
comparación con la perforación convencional del
patrón de orificios. Por otro lado, el fresado de IG es-
tá diseñado para mejorar el rendimiento del fresado
bidimensional. Permite al usuario definir una tole-
rancia de redondeo de esquinas en cada ruta de fre-
sado. Otras funciones inteligentes de la máquina in-
cluyen el control activo de inercia (IAC, por sus siglas



en inglés) diseñado para acelerar aún más los movi-
mientos de la máquina en función de los atributos
dinámicos del sistema. El IAC recibe retroalimenta-
ción de los servomotores y ajusta la aceleración y de-
saceleración de la pieza específica al nivel óptimo.

Mejora de la operabilidad sin dejar de lado
la facilidad y la seguridad

La productividad integral mejorada incluye medi-
das de seguridad de vanguardia, gracias a la protec-
ción contra colisiones (CSG, por sus siglas en in-
glés), un sistema de prevención de colisiones en
tiempo real más avanzado que es particularmente
importante y eficaz en aplicaciones de 5 ejes. Desde
el punto de vista estadístico, la causa más frecuen-
te de daños en el husillo es una colisión. 

Los factores contribuyentes principales son errores
de funcionamiento, ajuste y edición, y dotación de
herramientas y sujeción, todos los errores que ocu-
rren en la propia máquina. La protección contra co-
lisiones tiene en cuenta las condiciones reales de la
máquina para prevenir colisiones.

Excelente gestión del refrigerante 
y evacuación de virutas

La importancia de la gestión eficaz del refrigerante
con frecuencia se subestima en los centros de meca-
nizado vertical (CMV), aunque sea una necesidad ab-
soluta si la máquina está prevista para altos niveles
de productividad y, por consiguiente, genera altos

volúmenes de virutas por minuto. Al contrario de la
estructura de la mesa del tipo de soporte giratorio de
5 ejes convencional, donde hay dos cubas estrechas
en cada lado del soporte giratorio para la retirada de
virutas, DA300 tiene un soporte giratorio abierto y u-
na amplia cuba localizada debajo de la mesa. Esto a-
segura que las virutas caigan directamente en la cu-
ba. El sistema de gestión del refrigerante de DA300
es excepcional. Un flujo abundante del refrigerante
del sistema de refrigerante de aspersión colgante y
lavado en techo, elimina la acumulación de virutas y
facilita una excelente evacuación.

Precisión de funcionamiento y control térmico

Las máquinas de Makino son conocidas por su tecno-
logía de control térmico, DA300 no es la excepción. U-
na estructura térmicamente simétrica se combina
con la eliminación eficaz del calor del husillo, estruc-
turas de apoyo como los husillos de bolas y los moto-
res, para asegurar la estabilidad de la máquina y la
precisión del mecanizado durante prolongadas horas
de funcionamiento.

Listo para la automatización

DA300 está listo para la integración en celdas de
producción automatizadas. La mesa (340 mm por
300 mm) posee 5 puertos neumáticos (hidráulicos
de manera opcional) lo que hace que esté lista para
manipular palés, proporcionar un cambio de piezas
de manera rápida y eficaz y maximizar la utilización
de la máquina. Ofrece el fácil acceso a la mesa des-
de el costado para no interferir con el funciona-
miento frontal, y para adaptarse a diferentes posibi-
lidades de automatización desde sistemas estándar
de sujeción del punto cero, hasta la manipulación
directa de piezas con sujeción hidráulica.

En resumen, este CMV de 5 ejes brinda una combi-
nación incomparable de alta productividad, cali-
dad y seguridad de funcionamiento además de la
facilidad intuitiva de uso.
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Mesa de 5 ejes rígidos y dinámicos.
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GTR se enfrenta continuamente al reto de fa-
bricar componentes compuestos de alto ren-
dimiento para aplicaciones de precisión. Esta

empresa utiliza las impresoras 3D de Stratasys para
preparar los modelos y las fijaciones que se emplea-
rán para fabricar complejas piezas de fibra de carbo-
no, que se usarán en superdeportivos. La tecnología
de impresión 3D ofrece ventajas como un mayor
control de la producción y una forma más segura de
generar piezas con núcleos solubles.

Entrevista a Simon Kingdon-Butcher,
cofundador/director

Desafío: Encontrar un método mejor, más seguro y
más rápido de realizar prototipos, herramientas,
guías y fijaciones para crear piezas de fibra de car-
bono de gran precisión con perfiles intricados y a-
cabados suaves.

Solución: En los últimos años, GTR ha utilizado las
impresoras Fortus 250mc, 400mc y 380mc3D de
Stratasys.

Ventajas/valor añadido:
• Adoptar las soluciones de impresión 3D FDM de

Stratasys para crear modelos de prototipos en lu-
gar de externalizar esa tarea, ha permitido aho-
rrar días –o incluso semanas– a la compañía, de-
pendiendo de la complejidad del proyecto. 

• Poder imprimir en 3D núcleos solubles con el a-
cabado requerido para formar complejas piezas
de fibra de carbono.

• Cambiar a un nuevo método de producción, más
seguro que el proceso anterior de fusión en ca-
liente.

• Mayor control tanto del modelo y de la produc-
ción como de la calidad, al realizar la producción
en la propia empresa.

• La gama de impresoras 3D Fortus Production de
Stratasys ofrece mayor flexibilidad y tiempos de
reacción más rápidos, y permite producir a de-
manda pequeñas cantidades de piezas compues-
tas de forma rentable.

GTR (Global Technologies Racing) diseña, fabrica y
comercializa piezas compuestas para algunas de
las aplicaciones más exigentes en el campo de la
ingeniería, como son los coches deportivos y su-
perdeportivos, y el sector militar y aeroespacial.

“Actualmente, los coches de carreras, los deportivos
y los superdeportivos representan la mayoría de
nuestro negocio”, explica Simon Kingdon-Butcher,
cofundador y director de GTR. “El principal objetivo
cuando se desarrollan coches de carreras es reducir
el peso y cada una de las piezas se examina deteni-
damente. Los materiales compuestos, como la fibra
de carbono, permiten reducir peso y añadir resis-
tencia. Sin embargo, fabricar piezas con este tipo de
materiales tiene cierto grado de dificultad.”

Simon Kingdon-Butcher y su socio John Biddlecom-
be fundaron GTR en 2003. Los dos llevaban muchos
años trabajando juntos en el desarrollo técnico de
los deportes de motor. La empresa, ubicada en West
Sussex, tiene 160 empleados repartidos en dos cen-
tros durante la temporada alta, que suele ser de oc-
tubre a mayo.

“Nuestro objetivo era convertirnos en uno de los
principales proveedores mundiales de piezas com-
puestas. Para conseguirlo, era necesario estar a la
cabeza en tecnología y garantizar la calidad y la
entrega a tiempo”, explica Simon.

Encontrar nuevas formas de fabricar

Uno de los factores que suponen un reto para GTR
es que, a veces, la cantidad de piezas que se nece-
sita es muy pequeña, y cada una de las piezas se
realiza y finaliza a mano.

“El número de piezas puede ir desde una única pie-
za en el caso de pruebas de túnel de viento o 6-12
piezas para un coche de carreras, hasta cientos de
piezas para la fabricación de superdeportivos”, ex-
plica Kingdon-Butcher. “Solíamos externalizar la
producción de prototipos impresos en 3D para las
pruebas de túnel de viento. Sin embargo, en vista

GTR usa núcleos solubles
impresos en 3D
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mos externalizar nos ha ahorrado días o quizá se-
manas, dependiendo de la complejidad del proyecto,
y nos ha permitido incluir más iteraciones de diseño
en el tiempo que hemos ganado", afirma Kingdon-
Butcher. 

Fabricación de piezas de fibra de carbono
con núcleos solubles impresos en 3D

“Además de agilizar la producción de prototipos,
las impresoras 3D nos han hecho descubrir una
forma de fabricar totalmente nueva”, afirma King-
don-Butcher. “Entre los componentes que fabrica-
mos hay piezas de perfil complejo que tienen tu-
bos para líquidos o gases. Es importante que esas
piezas tengan un buen acabado interno, que no di-
ficulte el flujo. Para conseguirlo, solíamos hacer
los moldes con núcleos metálicos. Después de cu-
rar la fibra de carbono en el autoclave, teníamos
que recalentar las piezas para fundir el núcleo de
metal”.

“Este proceso requería tiempo y, además, trabajar
con metal fundido es peligroso”, añade. “Con las
impresoras 3D Fortus de la gama Production, pode-
mos imprimir en 3D la forma a partir del material
de soporte soluble colocado sobre el material de
impresión ABSplus Negro. En la impresión 3D sue-
le hacerse al revés, pero el color del material de so-
porte contrasta con la fibra de carbono y esto per-
mite ver mejor en las distintas fases de montaje y
lavado. El núcleo soluble impreso en 3D desapare-
ce al lavar la pieza y deja un canal con un buen a-
cabado que permite un correcto flujo. Este sistema
ha transformado totalmente nuestra forma de fa-
bricar algunos componentes de carbono”.

La experiencia con el material compuesto y la fa-
bricación de componentes del equipo de GTR ha
permitido a la empresa utilizar la impresión 3D
también para los modelos, las formas, las guías y
las fijaciones, y mejorar así la eficacia en la pro-
ducción. Los conocimientos y la experiencia adqui-
ridos se están aplicando para desarrollar piezas
para yates de regatas, y para aplicaciones aeroes-
paciales y militares.

“Actualmente trabajamos para estos sectores, pero
llevamos tanto tiempo con los deportes de motor
que no nos los quitamos de la cabeza”, comenta
Kingdon-Butcher. “Mi compañero John y yo traba-
jamos en el sector de la aviación y seguimos sin-
tiendo una gran fascinación por él. El potencial de
uso de nuestra tecnología de impresión 3D en este
sector es impresionante”.

“Trabajar con Stratasys ha sido un motivo de satis-

de las ventajas y los posibles usos adicionales, de-
cidimos realizar una inversión y adquirir nuestra
propia impresora 3D. Tener la capacidad de res-
ponder internamente a todas las necesidades de
producción nos proporciona mayor flexibilidad y
tiempos de respuesta más rápidos, y nos permite
producir cantidades pequeñas de piezas compues-
tas de forma rentable y a demanda”.

GTR instaló primero una impresora 3D Fortus 250m
de Stratasys. La impresora 3D, que utiliza la avan-
zada tecnología FDM y el material ABSplus, tiene u-
na bandeja de fabricación de 305 x 254 x 254 mm.

“Presentíamos que este modelo de sobremesa sería
una buena forma de empezar a trabajar con impre-
soras 3D y aprender el funcionamiento, ver qué era
capaz de hacer y cómo se podía integrar en nuestra
metodología de trabajo”, añade Kingdon-Butcher.
“Somos una empresa relativamente conservadora,
pero estamos abiertos a utilizar otras técnicas para
ayudar a los clientes, y nos pareció que incorporar la
avanzada tecnología FDM de impresión 3D en nues-
tra empresa supondría una gran ventaja para ellos”.

Mereció la pena. A la Fortus 250mc se le unió pronto
una impresora 3D Fortus 400mc y luego la nueva
Fortus 380mc. Compramos estas dos últimas impre-
soras al principal proveedor británico: Stanford
Marsh Group. La Fortus 380mc incluye muchas fun-
ciones nuevas, como una pantalla táctil y la función
de distribución de temperatura en la cámara de fa-
bricación. Por término medio, la impresora 3D For-
tus 380mc puede fabricar piezas un 20% más rápido
que sus predecesoras.

“Adoptar las soluciones de impresión 3D FDM de
Stratasys para los modelos de prototipos que solía-

Pinzas con perfil impresas en 3D con ABS que formarán parte
de una guía de montaje (también impresa en 3D en ABS). Al
imprimir en 3D, es fácil insertar cojinetes metálicos o insercio-
nes roscadas en las piezas, si es necesario.
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facción para GTR. Nuestras impresoras 3D Fortus de
la gama Production son fiables y las delgadas capas
que generan son perfectas para lograr la calidad y el
acabado que necesitamos. La atención que hemos

recibido por parte de Stanford Marsh Group ha sido
también excelente y, siempre que hemos necesita-
do algo, nos han respondido con mucha rapidez. En
nuestro sector, la rapidez lo es todo”, concluye.

Componentes de carbono en bolsas de plástico, en el interior de
un autoclave de GTR para un ciclo de curado. Suelen ser compo-
nentes de lavado, cuyo núcleo impreso en 3D se lava una vez fi-
nalizada la fase de curado para así dejar paso al suave acaba-
do superficial en las zonas que lo requieren.

Con el material de soporte Stratasys SR30, GTR crea un "com-
ponente de lavado" en cuya superficie se deposita la fibra de
carbono para producir piezas complejas. Una vez curada la fi-
bra de carbono, se retira el material de soporte lavando la pieza
y el resultado es un acabado superficial óptimo.
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Independientemente de si se trata de bombas,
bloques de motor, carcasas de transmisiones o
moldes de inyección: Taladrar, escariar y perfi-

lar, se requiere una precisión de µ. SCHUNK ofrece a-
hora un portaherramientas de sujeción hi-
dráulica que permite ajustar la concentricidad con
un sólo movimiento, hasta 0,000 mm. 

TENDOzero cuenta para ello con cuatro espigas
roscadas laterales que actúan directamente sobre
el eje de la herramienta. 

Por medio de éstas, se corrige la posición angular
de la herramienta y se ajusta la concentricidad de
forma exacta. 

Incluso en las aplicaciones más exigentes en cuan-
to a tolerancias de forma y posición, o el acabado
superficial, se ejecutan de forma segura y rápida
gracias a la técnica de sujeción precisa.

Reducción de los gastos en herramientas,
hasta en un 50% 

A diferencia de las soluciones convencionales que
emplean compensadores o anillos de compensa-
ción, las espigas roscadas de TENDOzero están inte-
gradas directamente en la carcasa. 

El diseño compacto optimizado, simplifica el proce-
so de ajuste y asegura una excelente concentrici-
dad. Por medio de una llave Torx plus, se corrige la
posición angular de la herramienta de precisión su-
jetada y se regula la concentricidad. 

Para poder compensar también los errores de con-
centricidad del portaherramientas, lo ideal es reali-
zar este proceso directamente en la máquina. 

De esta manera la máquina, el dispositivo de suje-
ción de la herramienta y la herramienta, trabajan
perfectamente alineadas. Sobre todo en el caso de
herramientas con filos de corte PKD o CBN, la preci-

TENDOzero: Precisión micrométrica
a 0,000 mm instantáneamente



sión vale la pena: El filo de corte entra
perfectamente en el material, la calidad y
precisión dimensional de las piezas au-
mentan y la herramienta no sufre. 

Además, una excelente amortiguación de
las vibraciones del portaherramientas hi-
dráulico, asegura un corte especialmente
homogéneo, minimizando de forma sen-
sible las microrroturas en el filo de corte. 

Mediciones comparativas demuestran
que con TENDOzero la vida útil de las he-
rramientas se prolonga hasta en un 50%.
Al mismo tiempo se protege el husillo de
la máquina.

Precisión: Concentricidad perfecta
también con casquillos reductores

La aportación directa de refrigerante al
filo de corte, es también un buen siste-
ma. 

Aparte de la refrigeración convencional
desde el exterior, TENDOzero permite
también el aporte interno de refrigeran-
te, así como con un diseño ligeramente
modificado, aplicaciones de lubricación
con cantidades mínimas (MQL). 

De esta manera, el portaherramientas de
precisión a cero µ, abre el camino para
los escariadores y taladros, modernos y
eficientes. 

El diámetro de sujeción puede reducirse
hasta 3 mm por medio de casquillos re-
ductores intermedios. Incluso en este ca-
so, es posible ajustar la concentricidad
hasta 0,000 mm.

Como en todos los portaherramientas de
sujeción hidráulica SCHUNK, basta con
una simple llave hexagonal para apretar
el tornillo de apriete hasta el tope y ajus-
tar así el eje de la herramienta, en cues-
tión de segundos. 

Después de cada cambio de herramien-
ta, vuelve a corregirse la concentricidad
de nuevo a 0,000 mm, de forma simple.

El TENDOzero está disponible para las
interfaces HSK-A 63 y 100, SK 40 y 50, BT
40 y 50, así como CAPTO C4, C5 y C6.
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Soraluce S. Coop., marca guipuzcoana líder en
el sector del fresado-mandrinado-torneado,
y la empresa vitoriana Moltegi, especialista

en diseño y fabricación de moldes para la inyección
a presión de aluminio, magnesio y zamak, han ce-
rrado un acuerdo por el cual la firma alavesa ha ad-
quirido una fresadora fija con mesa giratoria Sora-
luce TA-D 20. La incorporación de esta máquina
posibilitará a Moltegi mejorar de forma sustancial
el proceso de fabricación de piezas, tanto en lo refe-
rente a flexibilidad, como a fiabilidad y seguridad.

Presente en el mercado desde 1996, Moltegi se ha
especializado en la producción de piezas complejas
con altas exigencias dimensionales y funcionales
del sector de la automoción. En constante proceso
evolutivo, Moltegi incorpora a sus procesos las más
avanzadas técnicas y herramientas tanto de diseño
como en cuanto a medios de producción, lo que ca-

pacita a la empresa para elaborar cada vez trabajos
más precisos, más complejos y de mayor tamaño.

Por su parte, la sociedad cooperativa Soraluce cuenta
con más de medio siglo de exitosa trayectoria indus-
trial, siendo en la actualidad un referente internacio-
nal en el desarrollo de fresadoras, fresadoras-man-
drinadoras y centros de fresado-torneado. Su alta
capacitación tecnológica y su larga experiencia cola-
borando con las empresas más importantes del
mundo industrial, aumenta considerablemente el
potencial productivo de sus numerosos clientes, co-
mo es el caso de Moltegi.

Precisamente con el objetivo de elevar su nivel de
producción, la empresa de Vitoria ha adquirido u-
na unidad del modelo TA-D 20, que cuenta con una
mesa giratoria incorporada de 1.250 x 1.050 mm
con capacidad de carga, para piezas de hasta 6.300
kg y cabezal universal con giro milesimal 0,001º x
0,001º de 24 kW a 5.000 rpm, así como la unidad de
refrigeración controlada de hasta 40 bares.

El propietario y gerente de Moltegi, Oscar Bécares,
subraya que la precisión y la robustez son algunas
de las ventajas que proporciona esta nueva máqui-

Soraluce colabora con Moltegi 
en el sector de fabricación 
de moldes 



na para su negocio. “Podemos atacar la
pieza por todas las caras y hacer todos
los trabajos de fresadi, mandrinado, ta-
ladrado, roscado, desbaste… lo que ne-
cesitemos”. Bécares destaca además
que, al trabajar habitualmente con ma-
teriales templados, la máquina SORALU-
CE TA-D 20 aporta robustez y flexibili-
dad a la hora de elaborar las piezas. 

“Es importante manipular la pieza lo míni-
mo posible para obtener las tolerancias re-
queridas y minimizar tiempos improduc-
tivos, –comenta el propietario y gerente de
la empresa vitoriana–. Partimos de un blo-
que y realizamos al mismo tiempo opera-
ciones de desbaste, escuadrado, taladra-
do, roscado y otras operaciones auxiliares.
La robustez de la máquina nos permite re-
alizar operaciones de desbaste y acabado
en una sola atada. Además los ejes, la me-
sa giratoria y los 360º del cabezal nos pro-
porcionan el grado de flexibilidad necesa-
rio para poder ejecutar todas estas
operaciones de una vez. Por ejemplo, en
las operaciones de taladrado, gracias a la
refrigeración interna en agujeros compli-
cados hemos conseguido reducir tiempos
casi en un 50%. Para nosotros es una ven-
taja abismal. Hoy en día las herramientas
que hay en el mercado te dan esa posibili-
dad, pero el tema es encontrar la máquina
que pueda soportar esa actividad”.

De su colaboración con Soraluce S. Coop,
Oscar Bécares, recalca que les ha permi-
tido participar en el diseño del proyecto
desde un inicio. “Tenemos un espacio
reducido en planta y Soraluce se ha a-
daptado a nuestras necesidades propor-
cionando una máquina de altas capaci-
dades en un diseño compacto. Se han
ajustado a nuestros requerimientos de
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recorridos, dinámica de la máquina, espacio, etc.
hasta conseguir el resultado óptimo”. 

Actualmente, la tendencia en el sector del molde es
mecanizar cada vez moldes de mayor complejidad y
para ello se precisa de máquinas con capacidades a-
vanzadas. “El mercado es muy exigente, los márge-
nes están muy ajustados y no hay lugar a error. Por e-
llo, es imprescindible modernizarse para mantenerse
en él”, comenta el propietario-gerente de Moltegi.

Entre sus principales retos está la reducción de los
tiempos de producción y la mejora de la fiabilidad
a la hora de trabajar. “La mínima manipulación de
las piezas es clave; cuanto menos se manipule la
pieza, existe menos riesgo de errores. Y la unidad
Soraluce TA-D nos proporciona la flexibilidad, fia-
bilidad y seguridad para el mecanizado de piezas
según esas premisas”, explica Bécares.

Esta colaboración ha demostrado que Soraluce está
a la altura de las altas exigencias del sector del mol-
de. “Hasta el momento cumple todas las expectati-
vas y no tengo duda de que repetiría y recomenda-
ría la colaboración con la firma guipuzcoana. La
experiencia ha sido muy positiva, Soraluce cuenta

con grandes expertos a los que te pueden dirigir en
cada etapa; cuando tienes que hablar con los mecá-
nicos te encuentras con técnicos expertos, lo mis-
mo con los electrónicos, diseñadores, agentes co-
merciales, etc. Todo se ha tratado sin problemas,
nos han dado soluciones y estamos muy satisfe-
chos”, enfatiza el máximo responsable de Moltegi.

Por último, Oscar Bécares valora de forma óptima
el servicio de post-venta de Soraluce S. Coop.
“Siempre nos ha respondido. Al inicio no habíamos
detectado una pequeña desventaja que nos estaba
ocasionando la máquina por temas de proyeccio-
nes y con el departamento de service y de diseño
se dio una solución rápida y buena a ese inconve-
niente. No hemos tenido ningún otro problema”.

En definitiva, desde la firma vitoriana se muestran
totalmente satisfechos con la aportación realizada
por Soraluce. “Es una apuesta seria –añade el pro-
pietario-gerente de Moltegi- pero compensa una
vez que tienes la máquina y la haces funcionar, te
olvidas en parte del precio que has pagado y te a-
cuerdas del trabajo bien hecho y del servicio que
Soraluce nos dio para poderlo conseguir”.

Información / Octubre 2016

46



Octubre 2016 / Información

47

El FocusS es el modelo más reciente de la línea
popular de productos escáner láser Focus de
FARO y está disponible con un alcance de

150 m ó 350 m. Diseñado para construcción
BIM/CIM y aplicaciones de investigación forense
para seguridad pública, esta nueva línea de escá-
neres láser incorpora diversas características o-
rientadas al cliente, como un rango de medición
mayor, protección IP54 para entornos con alta con-
centración de partículas y alta humedad, una nue-
va entrada para accesorios y compensación in-situ
para asegurar en todo momento la precisión del
sistema.

«Estableciendo un nuevo punto de referencia para
los modelos de gran éxito Focus3D de los últimos 5
años, el equipo de Investigación y Desarrollo de
FARO sigue imponiendo un alto estándar a los es-
cáneres láser. 

Con su avanzadas tecnologías y diseño ergonómico
y resistente, los FocusS 150 y 350 reúnen las carac-
terísticas más innovadoras que existen en la actua-
lidad para maximizar la eficiencia del escaneado
láser», declara Joe Arezone, director comercial de
FARO.

Gracias a su diseño sellado, el escáner láser FocusS

tiene un grado de protección IP54 que lo protege
contra suciedad, polvo, niebla y lluvia, así como o-
tros elementos presentes en espacios exteriores y
que suelen darse en condiciones de escaneado de-
safiantes.

Para asegurar el nivel de precisión, la compensa-
ción in-situ permite a los usuarios verificar la pre-

cisión del FocusS antes de cada proyecto. Los usua-
rios pueden corregir las desviaciones causadas du-
rante el transporte, por manipulación negligente
del transportista o contacto accidental y generar
automáticamente en obra un informe detallado de
precisión para cada proyecto de escaneado.

Gracias a su entrada integrada para accesorios, el
escáner se puede conectar fácilmente con equipos
adicionales. Con este nuevo accesorio, los clientes
y desarrolladores independientes pueden incre-
mentar su capacidad de escaneo para una perso-
nalización tecnológica posterior.

FARO® lanza el escáner láser
FocusS
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Dassault Systèmes, the 3DEXPERIENCE Com-
pany presenta SOLIDWORKS 2017. Este
software que utilizan más de 3 millones de

usuarios de empresas de todos los tamaños, permi-
te crear experiencias multisensoriales a través del
diseño innovador del producto. Esta solución cuen-
ta con un acceso fácil al diseño 3D y a aplicaciones
de desarrollo, para usar en cualquier momento y
desde cualquier lugar y dispositivo.

Potenciada por la plataforma 3DEXPERIENCE, esta
nueva versión ayuda a diseñar, validar, colaborar,
construir y gestionar los procesos de desarrollo de
producto con aplicaciones integradas. Sus nuevas
funcionalidades proporcionan mayor potencia y
rendimiento del núcleo, así como nuevas capacida-
des para llevar a cabo la fabricación sin papel, basán-
dose en la aplicación Definición Basada en el Modelo
(MBD por sus siglas en inglés) y el diseño PCB (prin-
ted circuit board). Tanto los usuarios existentes co-
mo los nuevos pueden mejorar la productividad gra-
cias a la simulación, que permite analizar, resolver,
visualizar y verificar la funcionalidad de los diseños
antes de que se fabrique ningún prototipo. Las nue-
vas herramientas desbloquean cualquier modelo en
3D para que pueda compartirse con proveedores y

clientes, y facilitar así la colaboración con ellos. Ade-
más, ofrece una gestión dinámica de los datos de
producto (PDM, por sus siglas en inglés, product data
management) desde la concepción de la idea hasta
la fabricación, lo que refuerza la colaboración entre
equipos de distintas ubicaciones.

“Debemos cumplir con muchos requerimientos al di-
señar dispositivos médicos y SOLIDWORKS nos ha a-
yudado a conseguir un diseño industrial vanguardis-
ta, que nos ha permitido hacer nuestro trabajo más
rápido y lanzar al mercado nuestra órtesis mioléctri-
ca de miembro superior”, comenta Andrew Harlan,
principal ingeniero mecánico de Myomo. “Utilizamos
SOLIDWORKS para todos nuestros diseños. El hecho
de poder colaborar con diseñadores industriales,
consultores y fabricantes de diferentes lugares, sim-
plifica el proceso. Estos modelos son precisos, atracti-
vos y podemos diseñar, repetir y mejorar las partes
más técnicas de una forma muy rápida”.

“Simplifica el diseño y los procesos de desarrollo me-
diante una mejor experiencia de usuario, nuevas ca-
pacidades con respecto a tecnologías emergentes y u-
na funcionalidad mejorada para conseguir una
colaboración sin fallos entre equipos” declara Gian
Paolo Bassi, CEO de la Compañía. “Cada año, las opi-
niones de la comunidad de usuarios marcan nuestras
investigaciones y desarrollos, para que podamos ofre-
cer un porfolio de producto flexible que se adapte a
sus necesidades de negocio, de diseño y de ingeniería.
Estamos orgullosos de poder ofrecer incluso una ma-
yor potencia y rendimiento con esta nueva versión”.

Algunas de las novedades y mejoras son:

Innovar a través del diseño PCB:

• SOLIDWORKS PCB – sincronizar sin fallos los dise-
ños electrónicos y mecánicos bajo demanda, com-

Dassault Systèmes presenta
SOLIDWORKS 2017



Mejorar la colaboración mediante flujos de trabajo
ágiles y la eliminación de las barreras que provoca
trabajar con datos de terceros:

• 3D Interconnect —trabajar tanto con datos neu-
tros como nativos CAD. Actualizar archivos de
piezas y de ensamblajes a medida que se realicen
cambios con la función “Actualizar Modelo”, abrir
directamente archivos importados y tratándolos
como piezas base o desbloquear flujos de trabajo
de diversas fuentes, para colaborar con clientes y
proveedores.

• eDrawings – visualizar todo tipo de datos de dise-
ño de productos para una colaboración sencilla y
precisa, desde formatos nativos CAD a realidad
3D con Google Cardboard. Acceso a los datos de
producto desde cualquier lugar mediante aplica-
ciones móviles para dispositivos Android o iOS.

Construir y gestionar la integración de los datos,
desde la concepción de la idea a la fabricación:

• SOLIDWORKS PDM— mejorar la manera en la
que los equipos gestionan y colaboran en el dise-
ño, mediante el control de los datos de diseño y
asegurando que acceden a la versión correcta en
cada momento. Mejora en el soporte para MBD
(model based definition) con pdfs autogenerados
en 3D, los archivos CAD nativos se muestran en
la estructura de registro y están listos para agre-
garse al almacén PDM y permite controlar dónde
han sido usados y sobrescribir versiones para
minimizar el desorden.

• SOLIDWORKS MBD – comunicar de manera rápi-
da y sencilla información esencial del producto,
como las dimensiones básicas para operaciones
de tamaño y esquemas de acotación polar total-
mente automatizados, referencia directa de aris-
tas, creación de geometrías de intersección entre
superficies con ángulo de desmoldeo y la publi-
cación de PDF en 3D con distintos niveles de pre-
cisión, para controlar el tamaño y la calidad de
los archivos.

binando la experiencia de Altium en diseños elec-
trónicos y su facilidad de uso.

• Interfaz intuitiva y sencilla (user-friendly) – un e-
cosistema integrado con herramientas de diseño
y esquematización para seleccionar las mejores
opciones, basándose en las restricciones del dise-
ño con Enrutado Interactivo, Enrutado Automáti-
co, Multipista y Enrutado de Pares Diferenciales.
Localizar y seleccionar componentes para tomar
decisiones fundamentadas con los datos en tiem-
po real de proveedores e incorporar modelos de
SOLIDWORKS en el entorno de diseño PCB. Verifi-
car el diseño electromecánico.

Acelerar el proceso de diseño con un mayor rendi-
miento y potencia del núcleo:

• Modelado — acelerar el proceso de diseño con las
nuevas herramientas para chaflanes, redondeos
y función de taladro, que permiten crear múlti-
ples chaflanes variables en una única operación,
o convertir cualquier chaflán en redondeo y vice-
versa para aplicar los cambios en el diseño en tan
solo unos segundos. También capturar y acceder
a definiciones previas de taladro y aplicar especi-
ficaciones pre-guardadas en tan solo un instante.
Construir taladros en varios segmentos de una
manera más rápida en una sola operación.

• Superficies – eliminar las barreras de crear geo-
metrías complejas en 3D, ahorrando tiempo me-
diante las nuevas capacidades como: curva 3D,
envolver, arrastrar y soltar, estampar y gravar.

• Relaciones de posición magnéticas – trabajar con
ensamblajes complejos organizando fácilmente
el equipamiento y los espacios. Publicar piezas y
ensamblajes como activos para la adecuada co-
nexión de puntos y facilitar el arrastrado y solta-
do de los acoplamientos y el reposicionamiento
sencillo de los modelos.

Validar diseños con simulación:

• Estudio de la simulación estática — incluye pará-
metros de entrada para la toma de decisiones de
una manera lógica.

• Destacado de puntos relevantes – identificar rá-
pidamente zonas de máxima tensión, para in-
vestigar un modelo o montaje para simular y ve-
rificar los resultados.

• Conversión en un solo clic – convertir instantá-
neamente estudios estáticos lineales en no line-
ales o dinámicos.

• RealView – muestra de los resultados de la simu-
lación para comunicar el análisis de una manera
clara.
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Seco presenta dos nuevas gamas de fresas de
metal duro que aumentan significativamen-
te el volumen de extracción de viruta y ofre-

cen una vida útil realmente prolongada.

La gama Jabro®-HFM JHF181 es una excelente elec-
ción para las operaciones de fresado de altos avan-
ces en aceros templados y superaleaciones con ba-
se níquel, mientras que las gamas Jabro®-Solid2
JS564 y JS565 representan el enfoque de Seco en el
desarrollo de herramientas, para lograr estrategias
de desbaste optimizado para una amplia selección
de materiales tales como aceros, aceros inoxida-
bles y aleaciones de titanio.

Una de las últimas incorporaciones a la familia de
altos avances, la nueva Jabro-HFM JHF181, ofrece
también alta productividad como el resto de solu-
ciones de herramientas para altos avances de Se-
co. Sin embargo, estas fresas para altos avances
aumentan el volumen de extracción de viruta has-
ta en un 30% en comparación con los métodos con-
vencionales. La JHF181 es especialmente eficaz en
el mecanizado de piezas complejas que requieren
herramientas con voladizos largos y una mezcla de
varias operaciones de mecanizado axiales y radia-
les. Además, proporciona hasta un 30% más de vi-
da útil que otras fresas de metal duro al mecanizar
materiales ISO H. El nuevo recubrimiento HXT a-
ñade una capa dura a la JHF181, lo que se traduce
en una protección térmica de última generación y
una alta resistencia al desgaste.

La JHF181 está disponible con 2, 4 ó 5 dientes con
diámetros de corte desde 2 mm a 16 mm y opcio-
nes de longitud de 2xD a 7xD. Esta fresa también
dispone de refrigeración interna en diámetros de 6
mm a 12 mm.

Diseñada para estrategias de desbaste optimizado,
las nuevas Jabro-Solid2 JS564 y JS565 ofrecen una
vida útil un 20% superior a la de sus predecesoras
gracias a su núcleo cónico muy estable, recubri-
mientos NXT pulidos y otras características de alto
rendimiento. La JS564 y la JS565 proporcionan un
ancho de corte radial relativamente alto, sin renun-
ciar a altos avances y velocidades para pasadas de
desbaste optimizado. Además, gracias a la geome-
tría frontal positiva, estas fresas son excelentes en
operaciones de interpolación helicoidal y axial.

Los nuevos diseños optimizados de rompevirutas a
lo largo del filo generan virutas pequeñas cuando se
emplean longitudes de corte considerables, lo que
garantiza la mejor evacuación de viruta posible. 

Nuevas fresas de metal duro 
de Seco
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La región de las montañas Erzgebirge han sido
tradicionalmente el hogar de muchos depor-
tistas de éxito de enduro. Una gran cantidad

de campeones alemanes, europeos y mundiales de
este exigente y desafiante deporte provienen de es-
te lugar. Uno de los equipos de enduro de competi-
ción más exitosos actualmente en la región es el
Kolbl Racing Team. Sus 20 pilotos activos miden sus
fuerzas regularmente con la élite del enduro alemán
y europeo en eventos de competición regionales y
suprarregionales tales como la Sächsischen Offroad
Cup, Flöha Pokal, Rund um Zschopau, Getzn Rodeo
o Hüttn Extrem. En tales ocasiones, el jefe de equi-
po, Jörg Ullrich, celebra continuamente los primeros
puestos obtenidos por sus héroes del offroad.

Ya desde 2013, el cliente de HASCO A-FORM AG, o-
riundo de Erzgebirge, patrocina este equipo desde
su sede en Mildenau. Ahora, para la temporada de
carreras de 2016, ambas empresas han decidido
patrocinarlo de forma conjunta. Elke Hoffmann, je-
fa de marketing de HASCO: "Patrocinar un equipo
de éxito de competición de enduro con tanta dedi-
cación es el complemento ideal para nosotros. La
tecnología, el rendimiento, la velocidad y la agili-
dad están en un primer plano. Al igual que en
nuestro sector industrial, en las carreras de enduro
todo se mueve más rápido, y sólo con una tecnolo-
gía realmente exitosa se puede asegurar una pri-
mera posición. En 2016 los pilotos y las motos del
equipo Kolbl también llevarán el logotipo HASCO.
Con nuestro apoyo queremos contribuir al logro de
alguna que otra victoria más. Estamos muy entu-
siasmados y vamos a animarlos en cada carrera."

El apoyo financiero de HASCO está destinado a cu-
brir costes de competición y de equipamiento de
cada piloto. Jörg Ulrich: "Estas series de carreras
son realmente costosas. Necesitamos la ayuda de
patrocinadores para que, en cada tramo, nuestros
pilotos puedan convertir su talento en éxito. Esto
nos permitirá, por ejemplo, equipar a cada piloto
con la indumentaria protectora y de equipo nece-
saria. Nada es más importante que llegar a la meta
intacto, no importa en qué posición.

Estamos orgullosos y agradecidos de que también
HASCO haga un aporte tan significativo para la con-
tinuidad de nuestro éxito, y será un placer poder lle-
var un nuevo logo sobre el pecho en el año 2017."

HASCO y A-FORM patrocinan
un equipo de enduro en Erzgebirge
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El pasado 4 de octubre, Meusburger organizó
en Ibi (Alicante) el 2º Seminario Técnico para
clientes y usuarios. Alrededor de 70 perso-

nas del sector acudieron a la llamada del gigante
austriaco.

Después de una breve introducción a la Jornada por
parte de Juan Sánchez, Stefan Langer pasó a co-
mentarnos las novedades de la compañía en cuan-
to a cifras económicas, facturación y nuevas insta-
laciones en construcción, otras para inaugurar en
unos días y nuevas adquisiciones de compañías pa-
ra el grupo, en especial la compañía PSG de cámara
caliente.

Posteriormente, Tomás Aparicio nos detalló más
detenidamente los productos más utilizados en el
sector del molde y las nuevas características de los
elementos y normalizados para los moldistas. Con-
ferencia detallada y específica de dichos elemen-

tos, para una mejor y eficaz utilización por parte
del usuario.

La compañía AVANTEK, con Antonio Hidalgo y Jor-
ge Castrillo al frente, nos presentaron las principa-

Seminario MEUSBURGER



les innovaciones para la industria 4.0. La compañía
distribuye varios productos de software aplicados
específicamente al molde y con ejemplos significa-
tivos de aplicación y desarrollo.
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Pasada la pausa café, que vino muy bien para com-
partir comentarios con los asistentes, de nuevo
Juan Sánchez nos explicó detalladamente los nue-
vos productos normalizados y específicos para el
molde, que la compañía ha presentado reciente-
mente.

Renishaw de la mano de Iñigo Bereterbide realizó
una explicación sobre “Refrigeración optimizada,
insertos para moldes fabricados mediante fabrica-
ción aditiva láser”.

Posteriormente y antes de la comida que disfruta-
mos en ambiente distendido y cordial, tuvimos u-
na degustación de “Quesos del Mundo” a cargo de
la “Despensa de Andrés”, que resultó de lo más a-
mena y apetitosa.
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Soluciones de software DMG MORI 

— Productos y soluciones para la transformación
digital

Un bloque de construcción clave en la estrategia de
digitalización orientada al cliente de DMG MORI es
el sistema CELOS®, basado en aplicaciones que pre-
sentó el fabricante de máquinas herramienta hace
aproximadamente tres años y que ha continuado
desarrollando constantemente. Utilizando esta in-
terfaz de usuario uniforme para máquinas y PC de
oficina, trabajadores del taller y responsables de la
planificación de tareas pueden gestionar, docu-
mentar y visualizar los pedidos de trabajo, así como

los datos de proceso y de la máquina. Gracias a su
arquitectura abierta, CELOS® permite intercambiar
información con estructuras de nivel superior, in-
fluyendo positivamente sobre la zona de la planta
de producción. Por lo tanto, CELOS® ofrece a los
clientes una integración completa de sus máquinas
en la organización de la empresa, mientras simul-
táneamente se crea la interfaz de la producción de
corte de metal en el sistema de producción ciberfí-
sico del futuro. Los beneficios en el funcionamiento
diario convencen: un ahorro del 30 por ciento en los
tiempos de las herramientas y del 50 por ciento en
tiempo y esfuerzo para calcular los valores tecnoló-
gicos o la búsqueda de información importante, por
citar unos pocos ejemplos que pueden obtenerse
con CELOS®. Los clientes también se benefician del
continuo desarrollo de este sistema, porque cada
nuevo lanzamiento de DMG MORI supone 50 mejo-
ras. Además, DMG MORI presenta diez nuevas apli-
caciones CELOS®. Éstas incluirán la nueva aplica-
ción CELOS® DEVELOPER, con cuyos colaboradores
desarrollarán por primera vez su propia APP.

La programación orientada al taller es de gran rele-
vancia especialmente en la producción individual de
ítems y la producción de cantidades pequeñas y me-
dianas, y seguirá teniendo la misma importancia en
el futuro. Trabajar con ciclos es el motivo por el que
los ciclos estándares en el torneado, el fresado y la
perforación han sido parte del ámbito de actuación
de los controles modernos. Basándose en sus déca-
das de experiencia en aplicaciones, DMG MORI ha
superado con creces la norma y actualmente dispo-
ne de 24 ciclos de tecnología DMG MORI exclusivos

Un vistazo al futuro 
de la construcción de máquinas
herramienta
Por DMG MORI

Un ahorro de tiempo del 30% en los tiempos de las herramien-
tas y un 50 % menos en tiempo y esfuerzo para el cálculo de los
valores tecnológicos o la búsqueda de información importante,
son simplemente algunos de los efectos que pueden obtenerse
con CELOS®. 



herramientas SK50 más una unidad de refrigeración
IKZ y garantiza una introducción económica en el
mecanizado de alto rendimiento.

Las aplicaciones en la fabricación de herramientas y
moldes así como en la ingeniería mecánica, requie-
ren inversiones en equipamientos de producción
fiables y de alto rendimiento. Con el recorrido del e-
je X de 900 mm y un peso de la pieza de trabajo de
1.800 kg, supera a la menor DMU80PduoBLOCK®. 

NLX 2500SY|700

— Sólida perfección

En lo referente a los tornos, la estabilidad y la rigidez
son la clave para conseguir resultados de mecanizado
excelentes y procesos eficaces. Esto es exactamente lo
que DMG MORI tuvo en cuenta para desarrollar la se-
rie NLX. Los resultados son convincentes en todos los
sentidos. DMG MORI lleva a cabo simulaciones para la
rigidez de torsión mediante el análisis FEM en la etapa

para los campos de torneado/torneado-fresado o fre-
sado-torneado en su cartera. Éstos permiten a los o-
perarios del taller programar tareas de mecanizado
aún más complejas directamente sobre la máquina,
mediante el diálogo que utiliza menús de contexto
parametrizados un 60% más rápido. Algunos ejem-
plos sobresalientes incluyen el mecanizado de su-
perficies sin forma utilizando la interpolación de 5 e-
jes o varios ciclos para el corte de engranajes o la
producción de ruedas dentadas. Otros highlights de
ciclo incluyen el Machine Protection Control (MPC)
para la protección de las máquinas, la pieza de tra-
bajo y la herramienta, el kit de herramientas 3D
quickSET® para comprobar y corregir la precisión ci-
nemática de las máquinas de 4 y 5 ejes o el ciclo de
ajuste de aplicación para el ajuste orientado al pro-
ceso de los accionamientos de avance, en relación
con la carga de la mesa al pulsar un botón.

DMU 90 P duoBLOCK®

— Mecanizado de alto rendimiento

El mecanizado de 5 ejes de alto nivel también es el
distintivo de la cuarta generación de la exitosa serie
duoBLOCK®. Entre las características más llamativas
incluyen el estable diseño de las máquinas universa-
les, la precisión a largo plazo y la mayor precisión de
posiciones de hasta 4 �m incluso en la versión están-
dar. Con su DMU90P duoBLOCK®, DMG MORI presen-
ta ahora un centro de mecanizado que continuará
con la exitosa marcha de la serie. El último modelo
está diseñado como máquina de embalaje con un
husillo de motor de 430 Nm y 52 kW, espacio para 60
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La gran variedad de los ciclos de tecnología DMG MORI contri-
buye a procesar la confianza en la programación orientada al
taller, mejora la calidad de los componentes y permite la inte-
gración de la tecnología.

El DMU 90 P duoBLOCK®.

Torno modelo NLX2500 Y/700 Sólida perfección.



de desarrollo, con el fin de crear una estructura de
mecanizado de alta rigidez. Las guías de deslizamien-
to se utilizan en los ejes X, Y y Z para un mejor rendi-
miento de amortiguación y una rigidez dinámica, que
alcanza una capacidad de corte sobresaliente. En con-
creto, los accionamientos de bola roscados juegan un
papel decisivo, ya que junto con los cojinetes más
grandes hacen que los ejes X sean hasta un 50 por
ciento más rígidos. DMG MORI también ha mejorado
la estabilidad térmica. El sistema de refrigeración in-
tegrado en la bancada de la máquina reduce al míni-
mo el desplazamiento térmico.

Uno de los modelos superiores de la serie NLX es el
NLX 2500SY|700. Como es habitual en esta clase de
rendimiento, la versión estándar está equipada con
husillos principales y contrahusillos, mientras que la
torreta BMT® dispone de espacio suficiente para do-
ce herramientas accionadas que mecanizan piezas a
una velocidad de hasta 10.000 rpm. Las torretas con
10, 16 ó 20 estaciones también están disponibles de
forma opcional. Otra opción para la torreta es el sis-
tema de cambio rápido TRIFIX®. El eje Y dispone de
un rango de desplazamiento de 100 mm (±50 mm).
Con el fin de cubrir un amplio rango de piezas, DMG
MORI crea el NLX2500SY|700 con un rango de despla-
zamiento generoso. La longitud de torneado máx.
705 mm y el diámetro máx. 366 mm hablan por sí so-
los. Incluso son posibles diámetros de 460 mm sin e-
je Y. La capacidad de trabajo de la barra de 80 mm
también permite el mecanizado de barra en piezas
incluso más grandes. La gestión de temperatura de
la máquina debería recalcarse con respecto a la pre-
cisión de NLX 2500SY|700. El refrigerante fluye por
un circuito integrado a través de la máquina y la
bancada de la misma, garantizando una temperatu-
ra uniforme en toda la máquina.

La NLX 2500SY|700 está equipada con CELOS®, la
21.5” ERGOline® y el control MITSUBISHI. CELOS®

simplifica y acelera el proceso desde la idea al pro-
ducto terminado. También permite una gestión con-
tinua y digitalizada, la documentación y la visualiza-
ción de una tarea, el procesamiento y los datos de la
máquina. Además, es también compatible con los
sistemas PPS y ERP, puede conectarse con aplicacio-
nes CAD/CAM y está lista para las innovadoras am-
pliaciones CELOS® APP.

SPRINT 32|8 

— Torno Automático

Se presenta la SPRINT 32|8 como una ampliación de
la gama SPRINT. Equipada con 2 carros para el me-
canizado con dos herramientas de forma indepen-
dientes o con 4 ejes simultáneos en el husillo prin-
cipal, ofrece espacio para hasta 28 herramientas.

La máquina tiene en total seis ejes lineales y 2 ejes
C. La SPRINT 32|8 ofrece un gran rendimiento en la
producción gracias a un equipamiento óptimo y una
ergonomía y construcción de alta fiabilidad. Con u-
nos tiempos de preparación un 20% reducidos, gra-
cias al sistema de cambio rápido de herramientas.

DMU 60 eVo

— Centro de Mecanizado universal 5 ejes

Tecnología con 5 ejes de serie, elevada potencia de a-
rranque de viruta y precisión. El concepto revolucio-
nario de la máquina aporta la máxima rigidez y pre-
cisión, óptima accesibilidad y un área de mecanizado
más espaciosa a pesar de la superficie útil reducida.
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Torno Automático modelo SPRINT 32|8.

Centro de Mecanizado Universal de 5 ejes, DMU60 eVo.
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Entrevista a José Sivó Romero,
de MECANIZADOS SIVÓ

Introducción

Somos una empresa familiar que cuenta con la cuar-
ta generación y cuyos comienzos se remontan a
principios de 1910. Logro que ha sido posible gracias
al tesón de nuestros antecesores.

Nuestro potencial se basa: en nuestro capital hu-
mano que se caracteriza por tener una actitud pro-
activa y colaborativa, en nuestra versatilidad al es-
tar siempre dispuestos para adaptarnos a los
cambios y en nuestro espíritu de mejora constante.

Durante estos 100 años la empresa se ha ido rein-
ventando en función de las necesidades, si bien
sus orígenes nacen en la segunda década del siglo
XX como herrería pronto se convierte en un taller

mecánico teniendo como
función principal tanto el
mantenimiento industrial
como la estructura metá-
lica. 

Es en esta última década
cuando la necesidad hace
diversificar el trabajo y
centrarlo tanto en la fabri-
cación y recuperación de
moldes para envases de
vidrio como la fabricación
de maquinaria.

¿Qué fabrica su empresa y qué
particularidades tiene?

Nuestros servicios están englobados en 3 áreas:

• MECANIZADO:

Este departamento está especializado en el diseño
y mecanizados industriales, los trabajos son muy
variados e innovadores, desde la recuperación, el
mecanizado y ajuste de moldes, válvulas de paso
de gran tamaño hasta maquetas y prototipos reali-
zados en cualquier tipo de material.

Gracias a nuestro proceso de recuperación somos
capaces de restablecer las geometrías de los mol-
des después de su vida útil aumentando su produc-
ción de envases.

En los últimos años el departamento de mecaniza-
dos está cobrando una especial relevancia, permi-
tiéndonos realizar trabajos de gran complejidad.

Mecanizados Sivó reduce su coste
de producción un 50% 
y continuamente innova 
sus procesos gracias a ESPRIT
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jos para la planta de Barcelona “CASTELLAR VIDRIO
S.A.”, la planta de Llodio “AIALA VIDRIO S.A.”, la
planta de PORTUGAL, “GALLO VIDRIO S.A.”, la plan-
ta de Bélgica “MD VERRE” y la planta de Italia “VI-
DRALA ITALIA”.

También trabajamos para otros sectores como el
vinícola “BODEGA COOPERATIVA NUESTRA SEÑO-
RA DE LAS VIRTUDES, caucho “BASES POLIMÉRI-
CAS”, mármol “MÁRMOLES LOPEMAR” espuma de
poliuretano “INTERPLASP”, etc.

¿Qué tipo de máquinas utilizan (fresado,
torneado, mill-turn, EDM)?

Nuestro principal parque de maquinaria está cen-
trado en el fresado y torneado CNC, si bien tene-
mos una máquina de EDM pero de perforación
(máquina especializada en hacer micro-taladros
desde 0.3 a 3 mm). Pero es ahora cuando empeza-
mos a comprar maquinaria de última generación
(fresadoras 5 ejes) y es en este punto cuando una
herramienta como Esprit se hace imprescindible.

Describa su primer encuentro con el
software CAM y por qué ha elegido ESPRIT
de DP Technology

La primera vez que oigo hablar de Esprit es a fina-
les de 2009 cuando un compañero de Castalla me
habla de él. Tras estar haciendo varias simulacio-
nes de mecanizado, me comenta que es un progra-
ma muy potente. Es en este momento cuando me
pongo en contacto con Francesc (CAM CENTER) pa-
ra que me pase oferta del programa.

Desde el principio el programa se compró completo
para el mecanizado a 5 ejes, puesto que es en ese
momento cuando empezamos a hacer trabajos mu-
cho más complejos (fabricación de maquetas con
grabados en relieve a 4 ejes) y es en ese momento
cuando se hace necesario la utilización de un CAM.

¿Cuántas personas trabajan en la empresa y
cuántos de ellos son programadores CN?

Actualmente forman parte de la empresa 33 trabaja-
dores, de los cuales 16 personas trabajan en la sección
de moldes y CNC, siendo programadores 3 de ellos. 

Las perspectivas de crecimiento son muy positivas
y para el año 2017 se prevé un incremento de la
plantilla en las áreas de CNC, MOLDES Y FABRICA-
CIÓN DE MAQUINARIA.

• FABRICACIÓN DE MAQUINARIA: 

Este departamento se encarga de la fabricación y
diseño de maquinaria a medida. Desarrollando pro-
yectos innovadores que permiten liberar carga de
trabajo en los procesos de fabricación. Nos adapta-
mos a las necesidades del cliente y tenemos alta es-
pecialización y experiencia.

— Fabricación y desarrollo de equipos de precisión.
— Fabricación y montaje de circuitos neumáticos

e hidráulicos.
— Fabricación y diseño de maquinaria industrial.
— Automatización de procesos industriales.

• MANTENIMIENTO: 

Este departamento cuenta con un Equipo Técnico
y Humano preparado para el mantenimiento in-
dustrial, abarcando un amplio rango de sectores.

— Mantenimiento y montaje industrial.
— Calderería.
— Conducciones de agua y bombas sumergibles.
— Carpintería metálica y de aluminio (cabinas de

personal refrigeradas).
— Estructuras metálicas y rehabilitaciones.

¿Quiénes son sus clientes? ¿Podría citar
algunas referencias?

Prestamos servicios, entre otros, a uno de los mayo-
res grupos del sector en el envase de vidrio a nivel
internacional como es el “GRUPO VIDRALA S.A.”.
Comenzamos esta actividad hace más de 20 años,
desde que se instaló una de las plantas en Caudete,
“CRISNOVA VIDRIO S.A.”, realizando también traba-
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¿Qué dificultades aparecen y cómo ESPRIT
puede ayudar?

Hay que tener en cuenta que para el mecanizado a
3 ejes (pieza geométrica) Esprit ya es una herra-
mienta que agiliza mucho los tiempos de mecani-
zado. Pero es cuando comenzamos con la fabrica-
ción de moldes y maquetas, cuando Esprit se hace
imprescindible. 

La generación de trayectorias de herramientas pa-
ra el copiado de un molde, solamente se pueden
hacer desde un CAM y es aquí cuando Esprit te
muestra todo su potencial, gracias a unos ciclos
muy intuitivos que generan unas trayectorias de
herramienta muy fáciles de controlar.

¿Existe algún desafío que pudo solucionar
con ESPRIT? Por favor, describa el proyecto,
la pieza, la complejidad, estrategias de
mecanizado, tiempo de programación,
tiempo de mecanizado, si fuera posible).

Pues la verdad es que sí. En 2012 nos propusieron
fabricar un busto en hierro para la conmemoración
de D. Luis Golf en Caudete. A partir de ese momento
tuvimos que ingeniárnoslas para desde un cuadro
de D. Luis Golf de 1730, crear un modelo en arcilla
(creado por el modelista Lucas Bañón). Después de
esto se digitalizó el modelo y a partir de este mo-
mento es cuando entro ESPRIT para crear de un blo-
que de hierro de 300 kg el busto de este señor. Al
principio no tenía muy claro si se iba a poder hacer,
pero gracias a ESPRIT pudimos fabricar el busto. La
complejidad era mucha puesto que solamente dis-
ponía de una fresadora 4 ejes, pero haciendo varias
cogidas a la pieza y con unas estrategias de mecani-
zado óptimas, pudimos fabricarlo y el resultado fue
más que satisfactorio.

En cuanto al tiempo de programación fue relativa-
mente rápido. Fue más costoso el pensar cómo íba-
mos a sujetar la pieza, pero una vez estuvo esto
claro, puedo decirte que en una jornada de trabajo
estaba la pieza programada. El tiempo de mecani-
zado sí que fue largo, puesto que el nivel de detalle
de algunas zonas era grande y tuvimos que hacer
muchos re-mecanizados para dar un acabado final
con el nivel de detalle que nos exigían.

Trate de cuantificar el beneficio en tiempo 
y de productividad que la empresa pudo
conseguir con ESPRIT, en porcentaje.

Sin riesgo a equivocarme aseguraría que desde que
tenemos ESPRIT hemos conseguido una mejora en
productividad del 40%, además de reducir prácti-
camente a 0 las colisiones en máquina.

¿Utiliza usted el contrato de mantenimiento
y cómo utiliza el soporte técnico de ESPRIT? 

Sí. El contrato de mantenimiento lo utilizamos
desde el primer año. Esto nos permite solucionar
cualquier duda de programación en cualquier mo-
mento. El servicio técnico de ESPRIT cuenta con
personal muy cualificado y en el momento que
surge algún problema, tardan muy poco tiempo en
solucionarlo. A día de hoy no ha habido ningún
problema que no me hayan podido solucionar.

¿Cuáles son los futuros proyectos de la su
empresa? ¿Y cómo ESPRIT puede ayudar?

Los proyectos más innovadores que estamos lle-
vando a cabo actualmente son: 

• Proyecto nº1: Recuperación de moldes para enva-
ses de vidrio.

Gracias a nuestro proceso somos capaces de resta-
blecer las geometrías de los moldes después de su
vida útil, aumentando su producción de envases.
Del mismo modo, somos capaces de reconstruir y
reciclar las boquilleras y los anillos después de ser
desechados.

Los moldes tienen un ciclo de vida determinado. U-
na vez que se ha agotado la vida útil del molde, la
metodología convencional desecha el molde, a tra-



Información / Octubre 2016

60

3. Una vez que el molde ha agotado su vida útil se
deshecha y se fabrica otro molde nuevo.

Nuestra empresa ha desarrollado una metodología
que permite que el molde no se deseche, sino que,
tras finalizar un ciclo de vida determinado, una
vez que ha agotado su vida útil, a diferencia de la
metodología convencional y mediante un proceso
de recuperación, ese mismo molde vuelva a estar
en estado óptimo de funcionamiento. Dotamos al
molde de una nueva vida útil, duplicando como
mínimo su ciclo de vida.

Este proceso consiste en someter a un molde dese-
chado e inútil, a una serie de procesos que permiten,
a un coste menor que el de producirlo, recuperarlo,
es decir, disponer de él en condiciones óptimas para
volver a usarlo en la fabricación de envases. Además,
al ser un producto metálico, tiene un importante
contenido contaminante, las empresas fabricantes
de envases pueden obtener ayudas o reconocimien-
tos, debido a un modelo de negocio más ecológico y
sostenible.

Las necesidades de los clientes detectadas son: pre-
cios por debajo de mercado, dureza y composición
del producto según estándares, nuevos servicios
secundarios (como inserciones en moldes y nuevos
grabados) servicio de disponibilidad y reposición a
la medida.

• Proyecto nº2: Fabricación y desarrollo de equipos
de precisión.

Una de nuestras especialidades se centra en el dise-
ño, desarrollo y fabricación de sistemas de precisión.
Disponemos de maquinaria inteligente configurable
según las necesidades del cliente, ofreciendo la posi-
bilidad de desarrollar distintos procesos de verifica-
ción, así como ingeniería inversa.

Todo ello permite implementar procesos de con-
trol de piezas autónomos y competitivos en la in-
dustria. Nuestro objetivo es dotar a nuestros siste-
mas de prestaciones únicas e inexistentes en el
mercado.

Actualmente el proceso de medición o control de
determinadas piezas se lleva a cabo de manera po-
dríamos decir que casi artesanal y con resultados
imprecisos y subjetivos.

El sistema de verificación nos permite mediante la
integración de distintos elementos de última tec-
nología, la obtención de unos resultados altamente

vés de este proceso dotamos al molde de una nueva
vida útil, duplicando como mínimo su ciclo de vida.

Este proceso es capaz de recuperar además moldes
de forma, con grabados, en hierro y en bronce.

CARACTERÍSTICAS VALORABLES 
PARA EL CLIENTE:

— Servicio Ecoinnovador: reduciendo materiales,
energía de producción y emisiones de CO2.

La reutilización permite mejorar la sostenibili-
dad del proceso de fabricación de moldes. Tra-
duciéndose además en un importante ahorro
para nuestros clientes.

— Refuerzo de imagen de marca sostenible: 

La recuperación permite alinear a nuestros clien-
tes con la creciente sensibilidad del consumidor
final con el medio ambiente.

Esto supone una innovación radical, dado que el
proceso de recuperación es un procedimiento total-
mente novedoso que no existe como tal en el mer-
cado, hay que tener en cuenta que el nuevo proceso
de recuperación de moldes implica, no sólo una in-
novación a nivel técnico de proceso, sino también
conlleva ahorro y aumento de la eficiencia econó-
mica, productiva y medioambiental.

En la actualidad, el proceso que se lleva a cabo es el
siguiente:

1. Se fabrica un juego de moldes nuevo.

2. Se repara tantas veces como sea posible ese jue-
go hasta finalizar su vida útil.
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precisos, objetivos y en unos ciclos de tiempo re-
ducidos. 

Hemos trabajado con nuevos sistemas de innova-
ción con robot, escáner y sistema de inteligencia
artificial.

Es un sistema versátil y adaptable que facilitará su
integración en diversas líneas de producción.

Æ Disminución del coste del proceso (–50%).

Æ Eliminación de devoluciones de cliente por fallos
en la supervisión previa a la entrega (–100%).

Æ Aumento de la calidad del producto sobre es-
tándares requeridos por cliente (% Error inferior
al 0,1%).

Æ Aumento de la precisión del resultado en un
(+250%).

Æ Aumento de la capacidad de producción (+20%)
ya que permite liberar a técnicos a tareas de o-
tros procesos más productivos.

Breve presentación de DP Technology 
y de ESPRIT

DP Technology Corp., fabricante del software ES-
PRIT CAD/CAM, tiene su oficina central global en
Camarillo (California) y posee equipos de desarro-
llo de producto en California, Florencia, Italia y
Berlín (Alemania). Las operaciones de ventas y el
soporte de producto se realizan en Europa, Asia y
Norte y Sur de América.

ESPRIT es líder mundial en software de fabricación
asistida por ordenador (CAM) de altas prestaciones.
El software CAD/CAM de ESPRIT está preparado pa-
ra funcionar en la nube y es compatible con una
completa gama de aplicaciones de máquinas-he-
rramienta en una gran variedad de industrias. E

SPRIT proporciona un amplio abanico de progra-
maciones para el fresado de 2-5 ejes, el torneado de
2-22 ejes, la electroerosión por hilo, la multitarea, el
fresado y torneado, el torneado suizo y las máqui-
nas-herramienta de eje B, además de la mecaniza-
ción de 3 y 5 ejes de alta velocidad. 

ESPRIT ofrece post-procesadores certificados en fá-
brica, código G de precisión y soporte global a clien-
tes, siendo de esta manera la solución definitiva.

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

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

Solamente necesitamos unas fotografías suyas para
conseguir el parecido.

Contactar:

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

http://www.modelos-3d.es/
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SE NECESITA
Ingeniero comercial, en dependencia del Director Comercial, es el responsable
de dinamizar las ventas de la empresa y seguir los proyectos en curso. 
Sus tareas son: 
• Diagnosticar las necesidades de los clientes y proponerles soluciones técnicas. 
• Elaborar las ofertas comerciales y asegura el seguimiento de las mismas hasta

la consecución de la venta y el cobro. 
Sus objetivos son: 
• Búsqueda, identificación y captación de clientes. Apoyo y consolidación de

los agentes y colaboradores externos.
• Cumplimiento de los objetivos anuales fijados.
• Diseño y desarrollo de la estrategia comercial en colaboración con la Direc-

ción Comercial.

Aptitudes y conocimientos deseados
• Formación técnica a nivel de ingeniería o ingeniería técnica.
• Se valorará conocimientos del mercado industrial en tratamiento de superficies.
• Experiencia de al menos 3 años en venta de productos o servicios para la in-

dustria, acostumbrado a negociar con ingenierías y fabricantes.
• Disponibilidad para viajar.
• Inglés. 
• Profesional con muy buena capacidad de comunicación y orientado a resul-

tados.

Con más de 30 años de experiencia, SURFAT se ha convertido en un referente
dentro del mercado de máquinas de limpieza y desengrase.
La sede de Surfat se encuentra en Castellbisbal y opera en toda España.
A través de tecnología propia y la de partners ofrecemos la solución de limpieza
y desengrase de piezas que más se adapta a la problemática de cada uno de
los clientes.

mmuniz@surfat.es

SE COMPRA
(de segunda mano)

• Máquinas de moldeo por inyección, 70-150 toneladas.
Año de producción: 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

PERFIL PARA SELECCIÓN OPERARIOS
TORNERO / FRESADOR

Se selecciona personal para puestos de tornero/fresador
en empresa sita en Cartagena (Murcia).

FUNCIONES
• Preparación de máquinas y herramientas.
• Manejo de máquinas herramientas torno convencional y/o fresado-
ra CNC.

• Producción de piezas según plano o instrucciones.

REQUISITOS NECESARIOS
• Experiencia demostrable como operador de máquina herramienta,
preferiblemente torno convencional o fresadora CNC.

• Capacidad de interpretación de planos.

REQUISITOS VALORABLES
• Formación académica relacionada al puesto, FPGM Técnico 
en Mecanizado, FPGM Fabricación Mecánica, FPGS Producción 
por Mecanizado, etc.

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

• Conocimientos de equipos mecánicos, dinámicos y estáticos.
• Conocimientos de mantenimiento industrial.
• Carnet de conducir.

SE OFRECE
• Incorporación a empresa en crecimiento.
• Contrato temporal jornada completa.

Interesados enviar currículum a info@jjceldran.com

http://www.pedeca.es/
mailto:info@jjceldran.com
mailto:mmuniz@surfat.es
mailto:carlosja1206@gmail.com
http://www.plasticdealer.com/
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EMPLEO

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

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

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

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

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

Ref. 10

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

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

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

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

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

Industrial Engineer in Mechanics & MBA
15 years of work experience focused on commercial, project

management and technical areas developed in different
industries (foundries and steel plants, minerals, thermal

insulation, automotive, aluminium & prefabricated
construction structures).

Leadership in management of technical and sales teams,
business development strategy and management

of project departments.
Good communication and teams leadership skills, team work,

organized, negotiation abilities, empathy, adaptability,
result oriented, proactivity and initiative.

Ref. 12

Buscamos Ingeniero Técnico Comercial
para penetración de hornos de inducción

en el mercado europeo.

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

reportando directamente a la matriz
y trabajando de manera autónoma

para cumplir los objetivos marcados.

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

será valorada. Ref. 13

mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:rrhh@triman.es
mailto:pedeca@pedeca.es
http://www.centrodeidiomas.com.ar/
mailto:matricerias_mace@hotmail.es
mailto:pedeca@pedeca.es
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

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

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

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

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

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

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

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

http://www.bmi-fours.com/
mailto:acemsa@gmx.es
http://www.wheelabratorgroup.com/
http://www.tecnodisseny.com/
http://www.bautermic.com/
http://www.moldes-morales.com/
http://www.pometon.net/
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http://www.kind-co.de/kc_2010/index.html
http://www.aplitec-tt.com/
http://www.hasco.com/
http://www.tecnopiro.com/
http://www.metaltermica-gai.com/
http://www.metalografica.com/
http://www.dorrenberg.es/
mailto:garcia_tamayo@garciatamayo.com
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