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omo todos los afios por estas fechas, nos gusta
realizar un balance de lo que ha supuesto este
ano 2016 y lo que nos depara el 2017.

La mayoria opina que 2016 ha sido bueno, positivo
y con mejoria con respecto a aios anteriores.

Para 2017 “pedimos” que siga esta mejoria,
gue sigamos creciendo, mejorando y sobre todo que
baje el paro y aumente la confianza en los mercados.

Todos lo que hacemos posible que esta revista
llegue puntualmente a sus manos, les deseamos
una Feliz Navidad 2016 y nuestros mejores
deseos para 2017.

k

Antonio Pérez de Camino

4 MOLT~
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HaasConnect
mantiene al
usuario informado

Haas Automation Europe presenta
el sistema de monitorizacion mévil
HaasConnect para todas las
maquinas que incorporen el
control Haas de nueva generacién
(NGC). Proporciona informacion
instantanea sobre el estado de la
maéaquina (inactiva, activa, error), la
velocidad y los avances del husillo,
el tiempo de ciclo, las alarmas
activas, etc.

Asi los operarios pueden controlar
al instante el funcionamiento del
equipo mientras trabaja
desatendido, mientras que los
responsables pueden supervisar la
produccion.

Ha sido desarrollado a partir del
concepto de «Industria 4.0» y
facilita la comunicacién movil
entre las maquinas, los dispositivos
y las personas para obtener
informacion util en tiempo real.

Las ventajas de esta tecnologia son
una mayor eficacia, seguridad y
calidad, asi como la capacidad de
controlar los procesos y
adelantarse a problemas que
pueden salir muy caros. Ademas,
facilita las tareas de
mantenimiento proactivo.

A través de mensajes SMS, del
correo electréonico o del panel de
control en linea, HaasConnect
informa al momento sobre el
estado de las alarmas activas, los
avances del husillo, los avances en

MoeLo™

rapido, el inicio y el fin de ciclo,
entre otros. El usuario puede elegir
qué notificaciones desea recibir
sobre la maquina en cuestion.

Info 1

Kennametal
se asocia con EWS
Tool Technologies

Hubo una época en la que los
centros multitarea y de fresado-
torneado eran considerados
maquinas especializadas de gama
alta que solo se vefan en talleres
que tenian los recursos
econdémicos y los volumenes de
produccién necesarios para
justificar tal inversion. Esto ya no
es asi, porque hoy en dia los
centros de torneado con
estaciones de herramientas
motorizadas, son cada vez mas
habituales en talleres de
mecanizado de cualquier tamafo.
Estas maquinas ofrecen la
posibilidad de mecanizar piezas de
forma rentable en una sola
operacion.

No obstante, la capacidad va
acompanada de la complejidad, y
esta siempre presente la necesidad
de maximizar la produccién de
una inversion en este tipo de
maquina herramienta, mediante la
reduccion del tiempo de
preparacion. Kennametal Inc.,
Latrobe, PA ha cubierto estas
necesidades durante décadas con
sus herramientas de corte y
soluciones portaherramientas de
ultima generacién, como su
herramienta de cambio rapido
KM™ (Kennametal Modular), y
recientemente ha anunciado una
ampliacion importante de esa
oferta, que promete la capacidad
de preparar la herramienta
motorizada de forma rapida y
precisa.

"La colaboracién entre
Kennametal y EWS Tool
Technologies va dirigida hacia la
maximizacién de la productividad
de nuestros clientes,
proporcionandoles una solucién de
herramienta y soporte para tornos
CNC", dice Jay Verellen, Director
de Gestiéon Global de Producto,
Sistemas de Herramienta. "La
conexion de cambio rapido KM™
es una de las mas completas de la
industria. Ofreceremos una gama
estandar de producto lista para
equipar con este sistema a las
marcas principales de centros de
torneado CNC."

Info 2

Advanced
Factories

Advanced Factories, evento
profesional para el sector industrial
en 2017, llega a Barcelona del 4 al
6 de abril.

Esta feria es un acontecimiento
importante para impulsar las
ventas y reunird a mas de 9.000
profesionales y expertos
industriales en busca de soluciones
innovadoras en Maquina-
Herramienta, Robotica,
Automatizacién Industrial, asi
como la tecnologia entorno a la
Industria 4.0.

Advanced Factories supone una
excelente oportunidad para
contactar con los ejecutivos del
sector de la automocion,
aeronautica, electrénica, energia,
fabricacion de equipos y
componentes, fabricacion de
magquinarias, metalurgia, textil,
etc... en una cita ineludible para
todos ellos:
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— La Feria.

— El Industry 4.0 Congress.

— El Leadership Summit.

— El Foro de Subcontratacion.

— El Foro de Transferencia
Tecnoldgica.

— Los Premios Fabrica del Futuro.

Info 3

TRUMPF

y Siemens
impulsan

la industrializacion

El fabricante de sistemas laser
TRUMPF y el lider en tecnologia de
ingenieria Siemens, han anunciado
que colaboraran con el objetivo de
industrializar la tecnologfa de
fusion de laser y hacer que el
proceso de fabricacion de aditivos
para partes metalicas, sea una
parte integral del proceso de
produccion. Las dos companias,
gue anunciaron su asociacion en la
feria Formnext de Frankfurt,
trabajaran juntas para desarrollar
una solucion de software para el
disefo y la preparaciéon de piezas
de metal impresas en 3D. El
objetivo es integrar y racionalizar
todo el proceso de fusion de
metales laser (LMF) basado en
lechos de polvo para maquinas de
impresion TRUMPF en el software
Siemens NX™. Esta solucion
integral abordara el disefio de
piezas y la ingenieria para la
fabricacion de aditivos, asi como la
preparacion de impresién en 3D
con la tecnologia de procesador
de construccion TRUMPF
integrada.

"Nuestra solucion combinada
ofrecerd a los clientes un alto
grado de fiabilidad del proceso,
gracias al uso de modelos de
productos inteligentes en todas las
fases del proceso”, ha afirmado
Tony Hemmelgarn, CEO y

MoeLo™

Presidente de Siemens PLM
Software. "No habra necesidad de
conversion de datos porque las
herramientas de disefio,
simulacién, impresiéon 3Dy
programacion NC de piezas
metalicas estan integradas en un
solo sistema". "Estos son factores
decisivos para hacer de la
fabricacion de aditivos una
propuesta realista para
aplicaciones industriales", ha
anadido Peter Leibinger, jefe de la
division de tecnologia laser /
electréonica de TRUMPF. "Nuestra
colaboracion resultard en una
Optima interaccion entre la
méagquina y el software, para que
los clientes puedan avanzar con
disefios optimizados para la
fabricacion de aditivos”.

La solucion integrara la
recientemente anunciada
tecnologia de software NX para la
fabricaciéon de aditivos con el
procesador TRUMPF y se vendera
con las impresoras TRUMPF
TruPrint Laser Metal Fusion.

El nuevo software ofrece una
interfaz de usuario estandarizada a
través del proceso de fabricacion
de aditivos end-to-end.

Info 4

Jornada
de Introducciéon
al CODESYS V.3.5

El pasado dia 4 de noviembre, la
empresa INTRA AUTOMATION
tuvo las primeras jornadas en
Catalunya del CODESYS V.3.5. El
evento fue acogido en el Tec-
Center de la empresa SCHUNK, en
el Tecnocampus de Mataré
(Barcelona). Asistieron
representantes de diversas
empresas para recibir esta
formacion gratuita.

SCHUNK GmbH & Co. KG de
Lauffen/Neckar es una empresa
familiar alemana y al mismo
tiempo un actor a nivel global.

La empresa fue fundada en 1945
por Friedrich Schunk como un
taller mecanico, y ha crecido bajo
el liderazgo de Heinz-Dieter
Schunk, hasta convertirse en una
referencia mundial en el sector de
los sistemas de agarre y las
técnicas de fijacion.

El espacio Tec-Center, es una sala
polivalente y funcional, en la cual
se realizan jornadas de formacion
técnica y eventos propios o por
parte de empresas u otras
entidades.

Mediante la pagina de registro, se
puede registrar en los distintos
eventos que van dandose cita en
la instalacion.

Siempre apostando por la
formacion y el conocimiento de
sus clientes, INTRA quiere hacer
llegar el CODESYS a todos
aquéllos que no estén
familiarizados con dicha
plataforma.

CODESYS es en un entorno de
desarrollo especialmente disefiado
para satisfacer las diferentes
necesidades de los proyectos
modernos de automatizacion
industrial, que ofrece soluciones
integradas y faciles de usar, basado
en el ampliamente conocido y
utilizado estandar industrial
internacional IEC 61131-3.

Info 5
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Los desafios de la industria,
en el foco de subcontratacion

en SUBCONTRATACION 2017, Feria Internacional

de Procesos y Equipos para la Fabricacion, que se
celebrara en Bilbao Exhibition Centre los dfas 6 a 8 de
junio con un objetivo muy definido: transformar retos
en oportunidades de negocio para las pymes. El desa-
rrollo y la implantacién de sistemas de fabricacion inte-
ligente determinaran la competitividad de las empresas,
por lo que el equipo comercial del certamen trabaja ya
para apoyar a las firmas participantes en la busqueda
de nuevas tecnologias, mercados y clientes.

L os desafios de la industria estardn muy presentes

En el drea expositiva de SUBCONTRATACION comparti-
ran espacio empresas de fundicion, mecanizacion,
transformacion sin arranque, moldes, tratamientos tér-
micos y superficiales, metrologia y CAD/CAM, que ofre-
ceran el disefio de procesos a medida para la fabrica-
cion de piezas a la carta y los equipos necesarios, desde
las operaciones mas basicas hasta las mas complejas.

Esta oferta especializada atraerd a visitantes internacio-
nales de los sectores de automocién, aeronautica, ma-
quina-herramienta, bienes de equipo, siderurgia, ener-
gia, ferroviario, naval o petrolero, entre otros, deman-

dantes de soluciones concretas
:- l j B para sus proyectos.
<ON
ATA
FERIA INTERNACIONAL
CION17 i
Copnstr LA FABRICACION

MoeLo™

SUBCONTRATACION mantendré ademés su esquema
comercial, basado en la combinacién de feria y foro de
encuentros B2B de gran formato. Efectivamente, el cer-
tamen ofrecera la posibilidad de participar en el mayor
evento de entrevistas concertadas del pais, el XVII En-
cuentro Europeo de la Subcontratacion, que esta orga-
nizado por la Camara de Comercio de Barcelona en co-
laboracién con la Red de Bolsas de Subcontratacion de
Espafia y Bilbao Exhibition Centre.

En 2015, en el marco del encuentro se celebraron en-
trevistas con compradores procedentes de Alemania,
Argelia, Austria, Bélgica, Espafa, Francia, Marruecos y
Rumania. Las valoraciones recogidas al cierre reflejaron
un balance mas que positivo: el 91% de los expositores
establecieron contactos comerciales interesantes con
nuevos contratistas nacionales e internacionales, por lo
que para 2017 se intensificaran inversion y esfuerzos en
la campanfa de invitacién a compradores estratégicos.

Por ultimo, SUBCONTRATACION reforzaré su perfil co-
mo espacio para los negocios y la transferencia de co-
nocimiento gracias a la celebracion simultanea del cer-
tamen con ADDIT3D, Feria Internacional de Fabricacion
Aditiva y 3D, FERROFORMA, Feria Internacional de Fe-
rreteria, Bricolaje y Suministro Industrial, MAINTENAN-
CE, Feria de Mantenimiento Industrial, y PUMPS & VAL-
VES, Feria Internacional de Sistemas de Bombas,
Valvulas y Equipamientos para Procesos Industriales. Las
sinergias entre sectores y los nuevos perfiles de visitan-
tes que atraerd, muy vinculados a la innovacién y el de-
sarrollo tecnolégico, serdn uno de los principales ele-
mentos diferenciadores de esta gran cita industrial.
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ligente. Dos afios después de dar los primeros pa-
sos en la industria 4.0, ha reforzado su servicio de
mecanizado con nuevas prestaciones.

| azpiur sigue con su apuesta por la fabricacion inte-

Dentro de su politica de inversiones, ha adquirido un
nuevo centro de mecanizado de alta velocidad que per-
mite a la empresa vasca multiplicar su capacidad pro-
ductiva y reforzar la calidad de sus productos.

Lazpiur consigue asi crecer de forma exponencial en el

MoeLo™

Lazpiur invierte en mejorar
la capacidad productiva
y la calidad de su utillaje

area de utillaje para forja, ambito en el que ya es un re-
ferente internacional. Esta inversion se suma a otras an-
teriores, que tienen como objetivo final dar un mejor
servicio a sus clientes.

La empresa vasca ha adquirido a la firma alemana
Hermle un nuevo centro de mecanizado para el mecani-
zado en cinco ejes y a alta velocidad. Se puede utilizar
para mecanizar piezas destinadas a cualquier sector,
pero en especial resulta idonea para el mecanizado de
herramientas de gran complejidad.

Lazpiur ya dio un salto hacia esta tecnologia hace dos a-
fios. Le permite una mayor flexibilidad, asi como la au-
tomatizacion de procesos y una mayor precision y cali-
dad en los acabados.

Esta importante inversiéon para la empresa familiar de
Bergara la refuerza como un referente a nivel internacio-
nal en su sector, que ya dispone de una trayectoria de
prestigio. Ademas, fortalece su apuesta por la fabrica-
cion inteligente, también llamada industria 4.0.

Los avances de Lazpiur en el utillaje para forja han llama-
do la atencion dentro del sector. En los ultimos anos, la
empresa ha recibido la invitacion de numerosos congre-
sos para explicar las nuevas tendencias en el mecanizado.
El mas importante a nivel internacional, el International
Forging Congress (IFC) de Berlin invitd a representantes
de Lazpiur como ponentes.

La empresa de Bergara (Gipuzkoa) trabaja para 25 pai-
ses. Dentro de su amplia gama de clientes, destacan las
principales multinacionales de la automocion como
Ford, Mercedes y Volkswagen, asi como empresas de
primer nivel como Schuler, Lear, GKN, NTN...
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de Eurecat

permite fabricar, gracias a los ultrasonidos, pie-

zas de precision extrema con plastico, ha queda-
do tercera en la octava edicién de los premios EARTO In-
novation Awards 2016, en la categoria de Impact
Delivered, que otorga la Asociacion Europea de Organi-
zaciones de Investigacion y Tecnologia.

l | na tecnologia del centro tecnolégico Eurecat que

Se trata del proyecto Sonorus 1G, la primera maquina
de micro inyeccion de polimeros basada en ultrasoni-
dos, que hace posible la fabricacion con plastico de pie-
zas de maxima precision que antes se producian en me-
tal, como los engranajes de los relojes o mecanismos
para productos de electrénica.

La Asociacién Europea de Organizaciones de Investiga-
cion y Tecnologia ha escogido esta tecnologia entre di-
Versos proyectos europeos, por su impacto en la inno-
vacion en producto y por abrir nuevas posibilidades en
micro-moldeado.

La tecnologia, creada por el centro TECNIO y desarrolla-
da y comercializada por su spin-off Ultrasion, permite
moldear con maxima precision micropiezas de plastico,
algunas de ellas con geometrias hasta ahora imposibles
de fabricar, mejorando, ademas, la eficiencia energética

Los centros de investigacion
europeos premian una nueva
tecnologia de ultrasonidos

del proceso muy significativamente y reduciendo el
consumo de material.

En palabras del director general Corporativo y de Ope-
raciones de Eurecat, Xavier Lopez, la tecnologia "permi-
te fabricar con plastico piezas que antes se producian
en metal, como los engranajes de relojes y piezas de
precision extrema, como los mecanismos de los audifo-
nos y otros dispositivos médicos y los empleados en
productos de electronica”.

Ultrasion SL esta centrada actualmente en la optimiza-
cion de la tecnologia y en su expansién internacional y
ocupa a diez profesionales altamente cualificados. La
empresa cerro el 2015 con unos ingresos de mas de
1.500.000 euros y prevé doblar esta cifra en 2016, con
ventas en el mercado americano, Alemania, Reino Unido
y Suiza. Ademas, el conocimiento tecnoldgico generado
en la creacion de la Sonorus 1G se ha seguido desarro-
llando en proyectos del centro tecnolégico catalan para
el tratamiento de aleaciones ligeras o para aplicaciones
de impresion 3D.
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Aceros Bohler presenta su nuevo
programa de Mecanizado Fino

n un contexto de alta competitividad, hay que sa-

ber como destacar sobre el resto. Hoy en dia la in-

dustria tiene como filosofia focalizar sus recursos
en aquello que sabe hacer mejor. Por esta razon, los
productos de mecanizado fino son la respuesta. Con
material semi-elaborado, usted se ahorra una parte del
trabajo para que su personal pueda dedicarse plena-
mente a su especialidad.

El beneficio es significativo en muchos aspectos, el me-
canizado fino esta dotado de una superficie limpia y sin
defectos, evitando por ejemplo melladuras o descarbu-
racion (pérdida de contenido de carbono en el momen-
to de realizar el tratamiento térmico de la pieza, modifi-
cando su comportamiento posterior en aplicacion). De
esta manera, reducimos la probabilidad de imprevistos
durante la produccién.

MoeLo™

Los angulos entre caras de 90° y las ajustadas toleran-
cias, de hasta 0,05 mm, lo hacen un producto muy facil
de trabajar. Consecuentemente, se obtiene una dismi-
nucién del desgaste de sus herramientas y una reduc-
cion del material sobrante en forma de viruta.

Como ya sabemos, es realmente importante mejorar el
rendimiento de los procesos de produccion para hacer
su empresa mas competitiva. Contando con los produc-
tos rectificados y mecanizados de precisién, se le permi-
te agilizar el proceso de fabricacion. El material esta lis-
to para trabajar, concediéndole una valiosa ventaja.

Este nuevo programa de mecanizado fino es uno de los
mas amplios del mercado, tanto de medidas como de
calidades: Aceros mecanizados de precision segun la
norma alemana DIN59350, con y sin sobremedida, Ba-
rras mecanizadas estandarizadas (Normstab), Placas
mecanizadas de precisién, Barras redondas mecaniza-
das con tolerancias ISO h8, y Placas mecanizadas listas
para electroerosion de hilo.

Estas ultimas, las placas mecanizadas para electroero-
sion de hilo, pueden someterse a dos formas de sumi-
nistro diferentes: por un lado, se encuentran las placas
mecanizadas templadas con dureza 61+1 HRC aplican-
do un minimo de 3 revenidos; por otro lado, las placas
mecanizadas en estado de suministro recocido a una
dureza maxima de 255 HB.

Por lo que respecta al tratamiento térmico, es de un al-
to nivel, garantizando la casi total ausencia de austenita
residual y se ajusta al material procesado. Esto nos per-
mite asegurar una electroerosién sin problemas por
parte del material y minimizar el riesgo de rotura de las
herramientas fabricadas.
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a Plataforma Tecnoldgica Espafola del Acero, PLA-

TEA, reuni6 en la Escuela de Ingenieria de Bilbao a

investigadores y empresas relacionadas con la
[+D+! de los aceros con el objetivo de vislumbrar los a-
ceros del futuro y cémo producirlos.

La apertura corrié a cargo de Enrique Amezua, director de la
Escuela de Ingenierfa de Bilbao, Andrés Barceld, director ge-
neral de UNESID (Unién de Empresas Siderurgicas), y Jose
Luis Rendueles, coordinador general de PLATEA, que reco-
nocieron el esfuerzo de los agentes de la I+D+l en torno al
acero, conscientes de la dificil situacion que atraviesa la in-
dustria siderurgica.

La jornada, dividida en 4 apartados, comenzé con la vision
de la Universidad del Pais Vasco y los centros tecnoldgicos
CEIT y Tecnalia sobre los futuros aceros. Cristina Gutiérrez-
Canas, catedratica de la UPV, habld de los retos en la fabri-
cacion de aceros nanoaleados, resaltando los aspectos de
seguridad y medio ambiente. Isabel Gutiérrez, directora del
grupo de procesamiento termomecanico de CEIT, dio su vi-
sion sobre la innovacién en los aceros en la industria 4.0.
Cerrd el apartado José Ignacio Barbero, director de tecno-
logia, fundicion y siderurgia de Tecnalia, presentando los a-
ceros en los transportes del futuro, destacando que el ace-
ro continuara siendo el material de referencia por sus
prestaciones y por ser la base de la produccion de otros
materiales.

En el segundo apartado se mostrd la vision de los provee-
dores de equipos para la siderurgia sobre qué tecnologias
haran posible los nuevos aceros. Desde el Grupo Sarralle, E-
neko Sedano y Jon Serrano presentaron dos tecnologfas in-
novadoras: un sistema de regulacién de electrodos y un
nuevo sistema inyector supersénico de oxigeno. Oscar Ote-
rino, director general de Fives Stein Bilbao, present¢ las li-

MoeLo™

Los aceros del futuro.
{Como seran y cOmo se
produciran los aceros del futuro?

neas de investigacion asociadas a los hornos de recalenta-
miento para las laminaciones en caliente.

La visién de los usuarios centro el tercer apartado, intervi-
niendo Elena Rodriguez, responsable de proyectos de mate-
riales de cadenas y accesorios de Vicinay, que hablo de c6-
mo seran los aceros del futuro para las lineas de fondeo; e
IRigo Sarriés, responsable de metalurgia de CAF, quien mos-
tré la evolucién de los requerimientos exigidos al acero en
las ruedas de ferrocarril.

El blogue cuarto, marcado por un enfoque mds transversal,
conté con Mikel Sanchez que avanzé un posible manual de
implantacién de la “Industria 4.0” en la siderurgia. Para ce-
rrar, se entablé un debate sobre las diferentes visiones pre-
sentadas, del que seguro surgiran oportunidades de cola-
boracién y posibles nuevos proyectos de I+D+l. La
Plataforma Tecnoldgica Espariola del Acero, PLATEA, es un
entorno de trabajo y colaboracién para la consecucion de
nuevos avances e iniciativas en [+D+l que redunden en be-
neficios para el sector del acero y sus usuarios.

PLATEA esta formada por empresas, tanto productoras como
usuarias; Universidades y Centros tecnolégicos; Administra-
ciones Publicas; representantes sociales junto a la sociedad ci-
vil. PLATEA se estructura en 6 Comités Técnicos: Innovacion
en procesos Yy productos, Movilidad (medios de transporte y
logistica); Construccién, acero y soluciones constructivas para
este sector; Energia, que comprende desde la generacion,
transporte, distribucion y almacenamiento de la misma; Me-
dio Ambiente y todos los temas relacionados con el impacto
en su producciéon como en su uso; y Recursos humanos, que
comprende las dreas mas directamente relacionadas con los
trabajadores del sector, desde su seguridad a su formacion.
La pertenencia a PLATEA estd abierta a cualquiera interesado
en la H+D+l relacionada con el acero.
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FARO inaugura nuevas oficinas
para Espana y Portugal

GIES, ha inaugurado su nueva y moderna oficina

comercial para Espafa y Portugal en el avanzado
complejo para la automocion AlC-Automotive Intelli-
gence Center, ubicado en la localidad de Amorebieta-
Etxano (Bizkaia).

F ARO SPAIN, filial espafiola de FARO TECHNOLO-

Gestionado por ACICAE-Cluster de Automocion del Pa-
is Vasco, AIC-Automotive Intelligence Center es un cen-
tro Unico de generacién de valor para el sector de auto-
mocidén, basado en un concepto de innovacién abierta
donde las empresas mejoran su competitividad por me-
dio de la cooperacién. Bajo una orientacion de merca-
do, integra conocimiento, tecnologia y desarrollo indus-
trial en una misma estructura.

Con la inauguracion de sus nuevas instalaciones, el ac-
tual lider del Mercado en medicion 3D, que se instalo
en Espafa el afo 2000, confirma su buena marcha,
cumpliendo los objetivos de ampliacion de instalaciones
y plantilla. Ademas, en Portugal, la compafiia cuenta
con una division de desarrollo de Software, que este a-
fio rebasa ya, 30 empleados.

Axular Etxabe, Country Manager FARO Spain, declara
que éste es un paso importante en la estrategia de la
firma en su expansion: “Estamos muy satisfechos de in-
corporarnos a un proyecto como el Automotive Intelli-
gence Center. Se trata de un proyecto tractor en Euro-
pa y estamos convencidos de que FARO puede aportar
innovaciones importantes para mejorar los procesos de
fabricaciéon y control en la indus-
tria de Automocion. Ademas, las
nuevas instalaciones nos permi-
tirdn ampliar nuestros servicios a
todos nuestros clientes desde la
excelencia que aporta el AIC.”

La tecnologia de los escaneres
de alta precision y el software de
FARO se utilizada en nuestro pa-
is, ademas de por prestigiosas
empresas industriales de auto-
mocion, aeronautica, o energia,
en proyectos de obra civil, la
preservacion del patrimonio ar-
tistico, investigacion forense, o
proyectos de investigacion cien-
tifica de referencia como el sin-



cotron Alba (Cerdanyola del Vallés), el acelerador
ESS Bilbao, o el gran telescopio de Canarias. Entre
los principales proyectos de obra civil de la firma en
nuestro pais pueden destacarse los escaneados en
3D del Camp Nou o el viejo San Mamés. En ambos
casos se ha realizado un modelo BIM (Building Infor-
mation Modeling), es decir, se extrajo un modelo di-
gital 3D con un escaner para después poder docu-
mentar cada elemento.

En cuanto a preservacion del patrimonio artistico, la
documentacion 3D fiable de alta resolucion de FA-
RO ha permitido abordar la conservacion preventiva
de pinturas de arte rupestre, obras de arte o para
planificar futuras remodelaciones en edificios em-
blematicos. En este sentido, en Espafa, FARO ha a-
portado equipos en proyectos como el del Born de
Barcelona, la Sagrada Familia, la cueva de Altamira
o en el Patio de los Leones. Finalmente, en el campo
de la investigacion forense, la compariia esta traba-
jando con algunos de los principales cuerpos de se-
guridad del estado en unidades de reconstruccion
de accidentes o policia cientifica.

Para este afio 2017, FARO Technologies espera su-
perar los 300 millones de euros de facturacion y se-
guir de esta forma su crecimiento sostenible y conti-
nuado desde su creacién. Otros de sus objetivos
para este afio estan centrados en aumentar el nu-
mero de clientes (mas de 20.000 en estos momen-
tos), mantener una presencia creciente de proyectos
en Espana y Portugal, asi como seguir desarrollando
su canal de partners para la integracion de las solu-
ciones especificas para distintos sectores.
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assivit 3D Printing Technologies anuncia que,

después de ser presentada publicamente por

primera vez en drupa hace unos meses, la
venta de su nueva impresora 3D Massivit 1800 ha supe-
rado las expectativas y ha alcanzado dos digitos en todo
el mundo.

Inspirando a los creativos y ofreciendo otra dimension
para imprimir a los proveedores de servicios, la revolu-
cionaria solucion de impresion en 3D para aplicaciones
de comunicacién visual de formato grande, elimina las
restricciones anteriores de tiempo y costos de la crea-
cion de modelos manuales.

Ayuda a generar un crecimiento rentable a los provee-
dores de impresién, permitiendo la produccion de atrac-
tivos proyectos impresos en 3D para carteles y pantallas;
mas alla de los que pueden lograrse con dispositivos de
impresion 2D.

Posterior a su presentaciéon mundial, la Massivit 1800,
gue puede imprimir modelos de hasta 1,8 m/ 6 pies de
alto, ha sido exhibida con una variedad de modelos vi-
sualmente impactantes, en seis ferias comerciales en
cuatro continentes.

En ese perfiodo, el sistema ha sido instalado por clientes
en cada rincon del mundo.

Entre estos clientes, se encuentran:

e |La importante empresa australiana de impresién en
3D de formato grande, OMUS, que compr6 la Massi-
vit 1800 para cumplir con la creciente demanda de

MOLT™

Massivit 3D anuncia ventas
de dos digitos de la nueva
impresora 3D de formato grande

los clientes de comunicaciones visuales de tamafio
grande y alta calidad en venta minorista, escenarios,
exhibiciones, eventos y disefio arquitectonico.

“Nuestra experiencia, junto con las capacidades de la
impresora, cambiara el paisaje de la impresion y exhi-
bicion y solo estamos en los comienzos en términos
de las posibilidades que se pueden alcanzar.

Asimismo, el apoyo y colaboracién que hemos reci-
bido de Massivit 3D para garantizar que alcancemos
el potencial méaximo de la impresora, ha sido fantas-
tico”, expresa Robert Grosso, Copropietario de O-
MUS.

* Imprenta de servicio completo del Reino Unido, Stylo
Graphics, que ha implementado la Massivit 1800 pa-
ra producir atractivos modelos en 3D para el sector

Stylo Graphics esta produciendo aplicaciones visualmente atracti-
vas de gran escala usando su impresora 3D Massivit 1800.



minorista, de disefio de interiores y hos-
pitalidad.

"Al adoptar inicialmente la tecnologia,
combinamos nuestra experiencia tradi-
cional en impresion en 2D para estable-
cer Stylo en la vanguardia de modelos de
gran escala impresos en 3D", dice Simon
Olley, propietario de Stylo Graphics.

“Nuestros clientes estan sorprendidos
por la capacidad de producir modelos
personalizados en 3D, mas grandes que
en la vida real. Ahora podemos trabajar
con ellos para alcanzar sus objetivos cre- flexibilidad
ativos al tiempo que también impulsa-
mos nuestro negocio en mercados nue-

VOS y emocionantes”. A
Rendimiento

e La compania israelf lider en desarrollo de ¥ inigualable
marcas minoristas, Heidia, anticipa que
mantendra su ventaja competitiva usan-
do su Massivit 1800. “Esta soluciéon nos
permitird llevar nuestras pantallas POP
tradicionales en 2D a nuevos niveles, y seguridad
creemos que sera clave para alcanzar
nuevas oportunidades de negocios”, co-
menta Ofer Gal, presidente de Heidia
Group. “Como productor de mas del 85
% de las campanas de puntos de venta Ve RPI0Y . A0y
en Israel, continuamente buscamos co-
mo destacarnos en la multitud, y cree-
mos que esta inversidn apoyara ese obje-

tivo". ...con los sistemas de sonda
por radio de Renishaw

Maxima

Para obtener mas informacion
llame al +34 93 663 34 20 o visite
www.renishaw.es

Desde su lanzamiento en drupa 2016, la Massivit
3D ha alcanzado un nivel mundial de ventas de
dos digitos.
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frontal KBDM

Por Kennametal

ualquiera que haya cambiado una junta de cula-

ta de un motor de combustién interna, sabe lo

importante que es disponer de una superficie li-
say plana tanto en la culata como en el bloque de cilin-
dros, para poder realizar un buen trabajo.

Nadie entiende esto mejor que los fabricantes de auto-
moviles, que se esfuerzan por obtener unos acabados
de superficie previsibles y controlados, y un nivel alto de
produccién junto con la maxima vida util de la herra-
mienta y el minimo coste posible de herramienta por
componente mecanizado.

Las fresas
KBDM estan
disponibles en
tamanos estandar de 2,5 a
8,0 pulgadas (de 63 a 200
mm), y se ofrecen también medidas
especiales hasta 21,5 pulgadas (550
mm) de didmetro.

MOLT™

Nueva plataforma de fresado

Muchos mecanizadores diran: " sy donde esta el proble-
ma? El aluminio es uno de los materiales disponibles
mas faciles de mecanizar." Y aunque eso es perfecta-
mente vélido para el omnipresente 6061-T6, no hay na-
da mas lejos de la realidad cuando se trata de las alea-
ciones de aluminio utilizadas en automocion.

Por ejemplo, las calidades 319 y 390 se moldean facil-
mente creando formas complejas necesarias para los
blogues de motor, los pistones, las culatas, las poleas y
piezas similares, pero mecanizarlas es como cortar are-
na debido a su alto contenido en silicio que faciimente
es de 20 a 30 veces mas que en el 6061.

Afortunadamente, los encargados de mecanizar estos
metales abrasivos disponen de una alternativa mejor que
las herramientas de corte de metal duro, una herramien-
ta que deja acabados de espejo y procesa decenas de mi-
les de piezas por filo. "Se pueden obtener facilmente a-
cabados de 2 a 3 um Ra, igual que un aumento de la vida
util de la herramienta entre cambios de 40.000 bloques
de motor, culatas y otras piezas de automocion”, dice
Tim Marshall, Director Ejecutivo Global de Productos de
Fresado Intercambiable de Kennametal. "Esta nueva pla-
taforma de fresado frontal utiliza un cuerpo de aluminio
de paso fino con mordazas tipo cufa y alojamientos ajus-
tables.

Estan disponibles diferentes plaquitas de diamante poli-
cristalino (PCD), desde mini puntas para cortes de aca-
bado fino hasta rascadores frontales completos, plaqui-
tas de cartucho estandar y fresas axiales de 1/2 pulgada
(12,7 mm) para el desbaste intensivo y el corte a escua-



dra." Se refiere al sistema de fresado frontal
KBDM PCD de Kennametal.

El KBDM es un sistema disefiado para mecani-
zaciones de gran volumen y esta disponible en
tamanos estandar de 2,5 a 8,0 pulgadas (de 63
a 200 mm), aunque Marshall destaca rapida-
mente las diferentes soluciones personalizadas
de la compania. "Podemos ofrecer fresas de
hasta 21,5 pulgadas (550 mm) de diametro.
Esto permite a los clientes mecanizar piezas
muy grandes de una sola pasada. También o-
frecemos opciones para cuerpos de mango in-
tegrales, montaje HSK, giro de fresa a izquier-
da, asi como preparaciones especiales de filos y
radios de nariz."

La KBDM es mas que un disefio robusto de
cuerpo. Como los fabricantes de automoviles
crean a menudo sus propias aleaciones de alu-
minio, Kennametal ha desarrollado dos calida-
des PCD para completarlas: la KD1400 tiene
pequefos granos de diamante y ofrece una re-
sistencia sobresaliente al astillamiento y posee
buenas caracteristicas de desgaste, mientras
que la KD1425 tiene granos de diamante ma-
yores que le proporcionan excelentes caracte-
risticas de resistencia a la abrasion y estabilidad
térmica, a cambio de solamente un minimo
menor rendimiento cuando el astillamiento es
importante.

Ambas pueden con parametros elevados de
corte, y dependiendo de la aleacion y la rigidez
de la configuracién, Kennametal recomienda
una velocidad inicial de corte de 3.280 pies/min
(1.000 m/min) y velocidades de avance de
0,004 pulgadas por diente (0,01 mm) aunque
se pueden alcanzar valores considerablemente
mayores. "Un importante fabricante de maqui-
nas realizé una serie de pruebas con nuestras
herramientas frente a otras soluciones", dice
Marshall. "Con una fresa frontal de 6,0 pulga-
das (150 mm) de diametro y 24 dientes, un a-
coplamiento radial del 80% y un DOC axial de
0,04 pulgadas (1 mm), procesamos a una velo-
cidad de avance de 0,006 pulgadas IPT (0,15
mm) y a 9.600 pies/min de velocidad en super-
ficie (2.926 m/min). Esto corresponde a 6.112
rpm, con una velocidad de mesa de 880 IPM
(22.350 mm). jSorprendente! Incluso asi, la
KBDM proporciond un acabado de superficie
de 14,7 Ra, varios puntos mejor."
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El area de procesos de estampado
de Volkswagen selecciona
AutoForm-ProcessDesignerorcATA

utoForm Engineering GmbH, proveedor de solu-
A ciones de software para la industria del confor-

mado de chapa metdlica, anuncia la decisién del
area de procesos de estampado de Volkswagen de usar
el software AutoForm-ProcessDesigner AT para su di-
sefo de proceso. Esta decision estratégica esta basada
en los excelentes resultados conseguidos durante un exi-
toso proyecto conjunto. Usando el software AutoForm-
ProcessDesignerorcATA el cual incluye una metodologia
estandar para el disefio de proceso en el entorno CATIA,
el trabajo diario en el drea de procesos de estampado de

Operacién de embuticion

Operacion de corte

Cortesla de Volkswagen

Extensién de
pleen seaminiace Volkswagen se puede realizar de una manera aun mas

eficiente.

AutoForm-ProcessDesigner©AT4 se desarrollé en cola-
boracién con Volkswagen. El principal objetivo de este
proyecto fue desarrollar un producto de software avan-
zado para el disefo de proceso que permitiese a los u-
suarios crear rapidamente superficies de matriz en cali-
dad CAD, necesarias para el mecanizado CNC. El resul-
tado de este proyecto conjunto, AutoForm-ProcessDe-
signerfrcATA “es un ejemplo excelente de como distin-
guidos lideres tecnoldgicos en sus respectivos campos,
pueden trabajar exitosamente juntos para desarrollar
un producto innovador.

Creacién segmentada
del addendum

26 MOLT™
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Para asegurar que el nuevo producto cubre los
requerimientos de diferentes departamentos,
el software pasd una evaluacion interna. Los
resultados conseguidos durante varias evalua-
ciones y test comparativos entre CATIA nativo
y AutoForm-ProcessDesigner AT fueron pro-
metedores y motivantes. El factor de velocidad
superior a 5 conseguido en los test, permite al
usuario crear rapidamente superficies de alta
calidad mientras se tienen en cuenta el disefio
inicial de la matriz y su optimizacion, asi como
las modificaciones hechas tras cambios en el
disefio de la pieza.

AutoForm-ProcessDesignerocATA combina la
experiencia de AutoForm en la simulacién del
proceso de conformado de chapa metalica,
con las poderosas funcionalidades de disefio
de CATIA V5. A través de comandos especifi-
cos, AutoForm-ProcessDesignercATA permite
al usuario crear rapidamente el concepto de u-
na geometria de herramienta, incluyendo em-
butidor y todas las operaciones secundarias en

el entorno de CATIA. pRDCESOSYTRATAMIENTOS
AlUn mas, todas las superficies generadas cum- GRIENTAWSR SUS NECES‘DADES-

plen los requerimientos de superficie clase Ay
se pueden usar inmediatamente en el mecani-
zado CNC. El software ofrece funciones unicas
especialmente desarrolladas que permiten la
creacion de la forma del embutidor, respaldan
la estandarizacion de la empresa e implemen-
tan una sofisticada metodologia que reduce la
complejidad del disefio del proceso. Auto-
Form-ProcessDesignerfrAT4 es el resultado de
un enfoque Unico, innovador y orientado a la
calidad en el disefio del proceso, el cual mejora
el trabajo diario en los departamentos de dise-
filo de proceso.
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Por Jordi Algueré. Alrotec Tecnology S.L.

por adicion, donde un objeto tridimensional es cre-
ado mediante la superposicién de capas sucesivas
de material directamente desde archivos CAD.

L a MA es un grupo de tecnologias de fabricacion

Modelo
3D CAD

Cortar en e Construccion
Maquina AM
Capas 1 Capa

si §
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En el mercado existen multiples tecnologias de manu-
factura aditiva o también denominada impresion 3D:

1. Tecnologias de deposicion
de material plastico

La mas conocida en este apartado es el modelado por
deposicion fundida (también conocido como FDM (fu-
sed deposition modeling), que permite la impresion de
objetos 3D utilizando "hilos" de material. El plastico es
uno de los materiales de modelado por deposicién fun-
dida mas comunmente utilizados. El proceso de mode-
lado por deposicion fundida implica la distribucion del

MoeLo™

Manufactura aditiva, Impresion 3D,
aplicada a la fabricacion
de partes de molde

plastico fundido, capa por capa, usando un extrusor
movil con el fin de construir el objeto deseado.

2. Tecnologias de impresion 3D con laser

Dentro de las tecnologias que utilizan el laser, mencio-
namos a 3 de ellas: Estereolitografia (SLA), Selective La-
ser Sintering (SLS) y el Selective Laser Melting (SLM).
Con estas tecnologias se consigue una mayor precision
de las piezas imprimidas.

En SLA los materiales usados, como Epoxi basados en
fotopolimeros, Termoplasticos (ABS), mientras que en
SLS y SLM, los mas utilizados son Aleaciones de Metal.

A pequefios rasgos, SLA se basa en la foto polimeriza-
cion, se utiliza para producir una parte sélida desde un
liquido. Esta tecnologia emplea una cuba de resina cu-
rable por radiacion ultravioleta de fotopolimero liquido
y un laser ultravioleta para construir las capas del objeto
de uno en uno.

El SLS es una técnica de adicion de prototipado rapido
en el cual se deposita una capa de polvo, de unas déci-
mas de milimetro, en una cuba que se ha calentado a u-
na temperatura ligeramente inferior al punto de fusion
del polvo. Seguidamente un laser CO2 sinteriza el polvo
en los puntos seleccionados (causando que las particu-
las se fusionen y solidifiquen).

Por ultimo y la que nos puede interesar en mayor medi-
da, es el Selective Laser Melting (SLM) que es similar a
SLS, un proceso de fabricacion de aditivos que utiliza
datos CAD 3D como una fuente de informacion digital



y la energia en la forma de un haz de laser de alta po-
tencia, para crear piezas metalicas tridimensionales me-
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el sector aeroespacial, en ortopedia, y en concreto en
fundicién inyectada.

diante la fusion de polvos metdlicos finos juntos.
En SLM, uno de los principales objetivos es el conseguir

unos polvos metalicos que permitan conseguir una den-
sidad de material cercana al 100%.

Estan siendo pioneros en aplicaciones de fabricacion en

Lentes . ., -
: En esta ilustracion se puede ver el tamano de grano ha-

o - Haz laser . .
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Tamano Grano
20 microns

1 micron

Estructura del material

¢CUAL ES EL TAMANO DE 1 MICRON?

Comparado con Cabello Humano

Polen Ambrosia
17 - 23 microns

Polen 30-50 microns

Acaro
250 microns

Heces del Acaro Polen
10 microns 30-50 microns

Cabellio Humano 50-70 microns

Polen Ambrosia
17 - 23 microns

sertos o partes de molde, esta tecnologfa nos aporta la
posibilidad de disefar canales de refrigeracién basada
en el contorno del producto (FIG. 2), no en taladros lon-
gitudinales tal como se realiza en la manufactura actual
(FIG. 1).

Esta posibilidad es el denominado Conformal cooling.
¢Por qué Conformal Cooling?

Nos permite aumentar la eficiencia de enfriamiento.
Con conformal cooling se mejora la velocidad de enfria-
miento, asi como las diferencias entre partes del molde
pueden ser minimizadas:

— Para reducir el tiempo de ciclo y el coste.
— Para tener una mejor calidad del producto.

En la fabricacion de insertos de molde en fundiciéon in-
yectada, encontramos como material mas habitual el
Maraging (1.2709).

Por parte de Alrotec hoy podemos ofrecer insertos fa-
bricados en H13-1.2344, como elemento diferenciador
y mejora respecto al maraging.

Con el 1.2344 conseguimos una mejora en la Resisten-
cia a la traccién, aumento del limite elastico, aumento
en la capacidad de elongacién del material antes de
fracturarse, asi como el propio material mejora su con-
ductibilidad térmica.

ML

A continuacién se pueden ver algunas piezas fabrica-
das.

Inserto. Inserto con canales.

Pin.

Conductos interior Pin.

Disefo inserto @ 140.



Inserto terminado.

Como conclusién decir que se pue-
den fabricar partes de molde, don-
de se pueden solucionar o llegar a
controlar zonas donde por méto-
dos convencionales no es posible:

e Control de temperatura de la su-
perficie del molde previsible.

e Permite control de temperatura a-
si como calefactar.

e Comportamiento constante a lo
largo del ciclo, que a su vez pro-
porciona los beneficios del con-
trol del proceso de solidificacion.

e Vacio en toda la cavidad (optimi-
zacién de la evacuacion de gas).

e Control en la solidificacion de las
piezas.

Las piezas son entregadas comple-
tamente terminadas, incluidos coa-
tings superficiales.

/ Informacién

Inserto con Conformal Cooling.
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cceder a la tecnologia digitalizada mas reciente

es vital para que las empresas de ingenieria y

mecanizado de precisidn mejoren su competiti-
vidad global. Al mismo tiempo, estas empresas estan
sometidas a una presion financiera sin precedentes ya
que la globalizacién provoca la bajada de los precios y
el aumento de la demanda de calidad. Un estudio cuali-
tativo global realizado por Siemens Financial Services
(SFS) sobre las empresas de ingenieria y mecanizado de
precision ha revelado que la financiacién inteligente ca-
da vez es mas importante para facilitar la compra de
tecnologfa de nueva generacion.

La investigacion demuestra que las oportunidades glo-
bales emergentes se corresponden con la competencia
globalizada. Una mayoria de encuestados (61%) afirmé
gue la mayor parte de su competencia procede actual-
mente de competidores extranjeros, y que la competen-

cia basada en el extranje-

ro estd aumentando. Al

‘ mismo tiempo, la mayo-

ria (67 %) afirmé que es-
peraba que sus propias
ventas de exportacién
crecieran en los proximos
cinco anos.

Se considera que la tec-
nologia digitalizada de
nueva generacion juega
un papel fundamental en
la respuesta a las amena-
zas de la competencia. La

Unlocking digital
transformation:
the finance factor

Enhancing the glabal competitiveness
of precisian engmneering companies

La financiaciéon inteligente
desbloquea la transformacion
digital para las empresas

de ingenieria de precision

tecnologia digitalizada ofrece a las empresas de inge-
nieria de precision diversas ventajas competitivas, inclu-
yendo la capacidad de fabricar productos més precisos
maés rapidamente y a un menor coste, y reducir el tiem-
po de configuracién y comercializacién en el mercado.
El 80% de los encuestados afirman que se sienten pre-
sionados para adoptar e implementar la tecnologia mas
reciente. Igualmente, la creciente automatizacién y la
mejora de la eficiencia energética a través del uso de
nuevas tecnologias también se destacaron como facto-
res importantes para optimizar el rendimiento.

Las empresas, por tanto, buscan acceder a una mayor
gama de herramientas de financiacién no estandares
para adquirir tecnologia critica a nivel competitivo. El
60% afirmé que disponer de una serie mas amplia de
técnicas de financiacion es ‘muy importante’ o ‘crucial’
para hacer su empresa mas competitiva y lograr crecer
en los mercados globales. La financiacion de activos fue
identificada como una solucion financiera que ya se es-
ta utilizando; el 63% de los encuestados afirmé que ya
han financiado adquisiciones de tecnologia de esta for-
ma.

“Los fabricantes de PYMES se enfrentan a un momento
decisivo, siguiendo los pasos de sus homologos de ma-
yor tamafo en la experiencia de la digitalizacién”, co-
menta Dirk Budach, Country Representative de Siemens
Financial Services. “Estas empresas entienden la impor-
tancia de mejorar la tecnologia uniformemente para
mantener la competitividad, y esta claro que la deman-
da de técnicas de financiacion alternativas continuara
aumentando para ayudar a afrontar este reto.”
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| Se celebro MetalMadrid 2016

exitosa edicion de MetalMadrid en el Pabellon 4 de

IFEMA (Feria de Madrid), que reunié durante esos
dos dias a este sector industrial. Méas de 6.200 visitas de
profesionales y empresas del sector han pasado por
MetalMadrid 2016, junto a Robomatica y Composite-
Spain. Como siempre sefialando la gran calidad de las
visitas a esta feria, por el importante control que se ha-
ce en el registro online, asi como en los mostradores de
entrada respecto al acceso.

L os pasados 16 y 17 de noviembre tuvo lugar otra

También destacan datos de interés, como las mas de
400 empresas que participaron en los 350 stand y mos-
tradores comerciales, con 16.000 m2 de ocupacion, to-
dos los sectores estuvieron presentes: maquina-herra-
mienta, subcontratacion, etc.

La proxima edicion de MetalMadrid 2017, nuevamente
junto a Robomatica y CompositeSpain, se celebrara los
dias 15y 16 de noviembre 2017.
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Procesos innovadores de LSR
ajustados virtualmente

urante el procesamiento de caucho de silicona
D liquida (LSR) SIGMASOFT® Virtual Molding es u-
na herramienta fundamental. Debido a la reolo-
gia particular y su cinética de reticulacion, los LSRs tie-

nen una estrecha ventana de procesamiento, y por lo
tanto constituyen un desafio para los procesadores.

Estas circunstancias, sin embargo, han motivado un im-
portante numero de innovaciones, para explotar com-
pletamente el potencial del material.

Precisamente durante la aplicacion de nuevas ideas y
conceptos innovadores, la evaluacién virtual de la facti-
bilidad de los procesos no solamente permite reducir
costos, sino que también permite probar sin riesgos a-
proximaciones innovadoras, de manera simple y senci-
lla.

En cooperacién con ELMET Elastomere Produktions-
und Dienstleisung GmbH y Momentive Performance
Materials Inc., SIGMA Engineering GmbH mostré en la
K 2016 el procesamiento innovador de LSR.

A través de una nueva unidad adaptable, recientemen-
te desarrollada, ELMET hace posible producir aplicacio-
nes de 2 componentes con una maquina existente de
LSR de 1 componente.

Durante la feria K, ELMET presentd esta novedad en el
stand de Momentive produciendo una copa de huevo
de 2 componentes, en un molde de 4+4 cavidades con
una Arburg Allrounder 470 A modificada.

Con la ayuda de SIGMASOFT® Virtual Molding fue posi-

MOLT™

El disefio de proceso para producir la copa de huevos bi-compo-
nente en la maquina de un componente se logré gracias al analisis
previo con SIGMASOFT® Virtual Molding.

ble probar de forma adelantada si el proyecto era viable
con la combinacion prevista de material, molde, maqui-
nay parametros de proceso.

La procesabilidad del grado de materia prima escogida,
el Silopren LSR 2670, en la bomba de pistéon de la uni-
dad adaptable fue una de las principales inquietudes
durante la evaluacion.

La simulacion en la maquina de inyeccién virtual permi-
ti6 encontrar el tiempo de llenado necesario, la deman-
da de presion y finalmente el material 6ptimo, sin des-
perdiciar recursos y sin el peligro de dafar la unidad de
inyeccion real.

Este potencial fue explotado sin la necesidad de incurrir
en un dispendioso y costoso proceso de ensayo y error,
y los parametros de produccion se ajustaron de manera
6ptima. La produccién virtual, asi como las posibles a-
plicaciones del software a través de toda la cadena de
produccién, se demostraron a los visitantes del stand de
SIGMA.
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el 2 al 6 de octubre de 2017, el recinto de Gran
D Via acoge la 182 edicion de Equiplast, el Encuen-
tro Internacional del Plastico y el Caucho. La di-
rectora del certamen, Pilar Navarro, explica en esta en-
trevista cudles son las principales novedades y los

objetivos de la edicion que tendré lugar en octubre del
ano que viene.

Pregunta: En 2017, Equiplast llega a su 182 edicion.
¢Nos puede avanzar cdmo se esta perfilando esta
nueva edicion del evento de referencia para el sec-
tor del plastico y el caucho de nuestro pais?

Estamos a poco mas de un afio de la celebracion de Equi-
plast, que llegara fiel a su cita de cada tres afos. Tras el
cierre de la edicién de 2014, nos pusimos ya manos a la o-
bra para disefar un saldén que queremos que sea Util para
el sector del plastico y del caucho de nuestro pais. Para e-
llo, volveremos a ofrecer a nuestros expositores la férmula
WICAP (World, Investment, Cooperation and Innovation
Lab, Application Forum y Project Forum) con el objetivo de
incrementar su vertiente internacional y la posibilidad de
abrir nuevas oportunidades de negocio en el extranjero.

Pregunta: ¢ Cuales seran las principales actividades
de la préxima edicion de Equiplast?

Ademas de ser el lugar en el que las empresas del sector
presentan al mercado sus principales novedades, Equi-
plast es un certamen que cuenta con un amplio progra-
ma de jornadas técnicas organizadas por las principales
asociaciones y entidades sectoriales. No obstante, que-
remos dar un impulso a una iniciativa que pusimos en
marcha en la Ultima edicion y que obtuvo muy buenos
resultados, el Salon de los Transformadores del Plastico.
Y es que, en colaboracién con el Centro Espafiol de
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Entrevista a la directora de Equiplast,
el Encuentro Internacional del Plastico y el Caucho

Pilar Navarro: “Las demostraciones
de maquinaria y de proceso tomaran
el recinto de Gran Via”

Plasticos (CEP), volveremos a convocar a las empresas
subcontratistas para la fabricacion de piezas para que
participen en Equiplast, ofreciendo un destacado valor
anadido a la oferta comercial del certamen. Para ello, o-
frecemos a estas empresas grandes ventajas para que
pueden exponer en Equiplast 2017. En este sentido, las
demostraciones de maquinaria y de proceso del sector
plastico tomaran el recinto de Gran Via.

Pregunta: ¢ Cudles son los sectores que conforman
la oferta comercial de Equiplast 2017?

Equiplast volvera a contar con las empresas lideres del
sector desde las de materias primas y aditivos, maquina-
ria, equipos y sistemas de automatizacion hasta moldes y
matrices, pasando por productos semielaborados y aca-
bados. En definitiva, Equiplast contara con una muestra
muy representativa de un sector muy importante para la
economia espafnola. En este sentido, Equiplast quiere po-
ner en valor la importancia de esta industria y de sus pro-
ductos en el bienestar actual frente a las campanas que,
desde hace ya tiempo, vienen acusando al sector.

Pregunta: Desde 1987, Equiplast celebra conjunta-
mente con Expoquimia y Equiplast... ; Qué supone
para el salén el hecho de que se lleve a cabo de ma-
nera simultanea con estos dos eventos?

Las sinergias mas que evidentes entre estos tres secto-
res, pone de manifiesto que la celebracion de los salo-
nes representativos de su actividad, es la férmula mas e-
ficaz para las empresas participantes. Gracias a esta
simultaneidad, creemos, sinceramente, que se abren
mas y mejores oportunidades de negocio asi como nue-
vos contactos, algo fundamental en un momento como
el actual con un mercado mas globalizado y transversal.



cion de procesos de mecanizado y parte de Sandvik

Coromant, lanza su nuevo sistema PROMOS 3+. Es-
ta solucion de conectividad avanzada, que ofrece un pri-
mer atisbo del mundo del Big Data y el Internet industrial
de las cosas (lloT por sus siglas en inglés), es considerada
una parte esencial de la iniciativa de la Industria 4.0 de
Sandvik Coromant.

P ROMETEC, fabricante de soluciones de monitoriza-

PROMOS 3+, una version perfeccionada del sistema
probado PROMOS 2, ofrece unos procesos de mecani-
zado incluso maés seguros. Dada su funciéon de sistema
de control, garantiza el uso de la herramienta correcta y
que el proceso se completa dentro de los parametros
definidos.

«Si no hay, se rompe o colisiona la herramienta con la
pieza, PROMOS 3+ detiene la maquina», explica Klaus
Kristoffel, Director General de Prometec. «Cuan-
do el proceso de trabajo se desvia de los pardametros
predefinidos, lo corrige. Ademas, PROMOS 3+ se adap-
ta a las necesidades del usuario y avisa de los desgastes
o roturas inminentes de las herramientas».

El sistema de control PROMOS 3+ se comunica conti-
nuamente con la maquina. Recibe sefiales directamente
del controlador de datos digital de la maquina o de los
sensores que monitorizan pardmetros tales como fuerza,
ruido inducido o potencia activa frente a los valores limi-
tes. Entre las ventajas del sistema se encuentran una se-
guridad del proceso optimizada, herramientas de mayor
duracion y piezas de calidad garantizada. Ademas, es
probable que las herramientas experimenten menos ro-
turas y que haya menos dafios en caso de producirse u-
na colision. Como resultado de estas ventajas, los talle-
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PROMETEC presenta el sistema
de control de procesos
y mecanizado PROMOS 3+

res también minimizaran los tiempos muertos y aumen-
taran las posibilidades de mecanizar sin supervisar.

Gracias al Compact Monitor de PROMETEC, el sensor de
vibracién inteligente y el rentable dispositivo de control,
se ha creado un asequible detector de colisiones capaz
de integrarse en una completa solucién de monitoriza-
cién multi-nivel y multi-canal. Otros beneficios del siste-
ma PROMOS 3+ modular son la independencia total de
tipos de controladores especificos; los médulos de hard-
ware compactos que ocupan poco espacio en las cajas
de conmutacién (todas las conexiones y pantallas estan
en la parte frontal); una instalaciéon y reglaje rapidos y
sencillos; y escasos requisitos de formacion debido a las
funciones automatizadas de adaptacién al sistema del
cliente.

El nuevo sistema de control PROMOS 3+ de PROMETEC ofrece u-
nos procesos de mecanizado incluso mas seguros.

e 10 o
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Exito de las novedades FUCHS
en MetalMadrid 2016

tor en la novena edicion deMetalMadrid, la feria

industrial celebrada los dias 16 y 17 de noviembre
en el Recinto Ferial de la Comunidad de Madrid (IFE-
MA). La muestra, organizada por el Grupo Metalia, ya
se ha convertido en un tradicional punto de encuentro
industrial. MetalMadrid ha cerrado su novena edicion
con una cifra récord de 5.347 visitantes, casi un 20%
mas que en 2015.

F UCHS ha participado como patrocinador y exposi-

El stand de FUCHS ha sido centro de atencion para sus
clientes, donde han podido disponer de un servicio indi-
vidualizado de consultoria experta a cargo de sus espe-
cialistas. Durante dos intensas jornadas, los profesiona-
les de los diferentes sectores industriales han podido
conocer de primera mano las ultimas tecnologias de lu-
bricacion presentadas es esta cita:

e ECOCOOL 700 Series: fluidos de mecanizado y rectifi-
cado exentos de boro, aminas secundarias y liberado-
res de formaldehido que permiten ahorrar en costes
operacionales y de mantenimiento.

e ECOCUT SE 10 E: solucioén lubricante M.Q.L, de muy

LUBRICANTS. A
=R o0y, ! F UCH s
=

MoeLo™

baja viscosidad, para el corte de aluminio mediante
cinta o disco, su avanzada formula esta adaptada a la
normativa CLP.

e RENOLIN ZAF B 46 HT: maxima eficiencia del circuito
hidraulico con tecnologia de Ultima generacion.

e RENOFORM DSW Series: desarrollo para la estampa-
cion en frio que reduce las etapas del proceso. Adap-
tado a la nueva normativa para el envasado de mez-
clas (CLP).

e | UBRODAL: lubricantes para la forja en caliente que
prolongan la vida de las matrices.

e RENOLIT HI-SPEED 2: grasa lubricante para el cabezal
de la maquina-herramienta para muy altas velocida-
des de trabajo.

e GLEITMO Series: lubricantes de pelicula seca de maxi-
ma eficiencia que reducen el rozamiento y el desgaste
de las superficies.

Joaquin Amor, Gerente Area Centro-Sur de FUCHS: "Ha
sido una gran edicion de MetalMadrid para FUCHS.
Nueve afios ya de presencia en esta feria que comenzé
en un pequeno hotel con 16 expositores y que poco a
poco ha ido creciendo hasta superar los 350 expositores.
Este afio han sido muchos los clientes que nos han visita-
do en nuestro stand para conocer las Ultimas novedades
en lubricacion. Queremos agradecer a todos nuestros vi-
sitantes y al publico en general el interés por nuestros
productos. El préximo afio cumpliremos diez ediciones y
FUCHS seguira apoyando esta cita del sector industria
con el fin de seguir acercando a los distintos profesiona-
les soluciones de presente y futuro para sus empresas".
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Nueva serie de maquinas de corte
por electroerosion con hilo

de corte por electroerosion con hilo, la serie RO-

BOCUT a-CiB. Esta nueva serie que sustituira a la
anterior a-CiA, estd compuesta por 3 modelos: a-
C400iB, a-C600iB y a-C800iB. Los primeros modelos en
Europa se presentaron en la feria AMB en Stuttgart (13-
17 de septiembre).

F ANUC acaba de lanzar la nueva serie de maquinas

Dentro de la nueva serie, el modelo a-C600iB mantiene
su forma anterior, mientras que la ROBOCUT a-C400iB
ha incrementado su superficie de corte hasta X 400 mm
x Y 300 mm x Z 255 mm, con una capacidad para pie-
zas de 500 kg.

El nuevo modelo de la familia, a-C800iB, con su zona
de corte de X 800 mm x Y 600 mm x Z 310 mm y capa-
cidad para piezas de 3.000 kg, tiene la huella mas pe-
quefa de su gama en el mercado y es muy adecuada
para grandes piezas y/o la fabricacion de varias piezas
en una sola carga.

Las nuevas maquinas garantizan una mayor rigidez y
precision de corte. La estructura de hierro fundido dise-
fada simétricamente de la maquina, se ha optimizado
para una mayor rigidez y estabilidad térmica, con el fin
de atender las actuales necesidades de alta precision. La
serie de FANUC a-CiB esta equipada con un control de
pulso totalmente nuevo (FPC - control de pulso de des-
carga flexible).

Software

Las maquinas FANUC ROBOCUT a-CIB estan controla-
das por la ultima Serie CNC 31i-WB con tecnologia de

pantalla tactil y la nueva interfaz de usuario FANUC iH-
Ml.

El potente CNC ofrece las caracteristicas mas avanzadas
de control numérico en la tecnologia de control y la po-
sibilidad de operar el software CAMi directamente des-
de las pantallas del CNC. La herramienta de software
ROBOCUT Linki PC que permite al operario controlar el
estado de la maquina en tiempo real, también viene con
una interfaz completamente nueva y facil de usar. Un
paquete de puesta en marcha rapida (QSP Robot) que
permite una facil integracion de robots, también esta
disponible para la serie.

FANUC
macis
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Impresos en 3D

tratasys Ltd. como empresa de soluciones de fa-

bricacion aditiva e impresién 3D, anuncia que el

fabricante de interruptores aleman Berker esta re-
duciendo considerablemente los costes y el tiempo de
produccién para las pruebas de prototipos de compo-
nentes eléctricos, mediante el uso de moldes por inyec-
cion impresos en 3D de Stratasys.

El moldeo por inyeccién, proceso que consiste en inyec-
tar material plastico en la cavidad de un molde, donde
se enfria y se endurece adoptando su forma, es uno de
los procesos de fabricacion mas utilizados en todo el
mundo. Los moldes por inyeccién impresos en 3D de S-
tratasys se utilizan para crear piezas de prototipos y de-
tectar asi posibles problemas en cuanto a la forma, el a-
juste y la funcion que pudiera presentar la pieza en el
material final real.

Berker Makes the Switchito,Stratasys 3D Prin... @ #
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Un video ilustra paso a paso como fabrica Berker un interruptor de
un modo mucho mas eficiente, con moldes por inyeccién impre-
sos en 3D.

MOLT™

Berker fabrica un interruptor
con moldes por inyeccion

Para fabricar un componente eléctrico de nuevo disefio,
Berker necesitaba piezas producidas mediante moldeo
por inyeccion. Una vez montadas, las piezas tendrian que
someterse a una prueba de descarga electrostatica (ESD)
realizada por una agencia de pruebas independiente, por
lo que el prototipo del interruptor tenia que estar fabrica-
do con los mismos materiales que la pieza final.

A la hora de realizar las pruebas, en lugar de utilizar mol-
des por inyeccion metdlicos, que resultan muy caros y tar-
dan mucho tiempo en fabricarse, Berker decidio utilizar
moldes por inyecciéon impresos en 3D en una impresora
con multiples materiales Stratasys Connex. Una de las ma-
yores dificultades era que las piezas de nuevo disefio teni-
an que encajar perfectamente, para poder insertarse a
presion en otra pieza ya existente fabricada con un molde
de metal.

Berker fabrica el interruptor

Berker fabrico una serie de moldes por inyeccion impre-
sos en 3D mediante la tecnologia de impresion 3D Poly-
Jet de Stratasys con material ABS™ digital. Cada molde
impreso en 3D, con una geometria distinta, se utilizé
para inyectar un material diferente para cada pieza fi-
nal: ASA, PC y TPE.

“Esta nueva flexibilidad nos permite probar dos o tres so-
luciones al mismo tiempo para obtener el mejor resulta-
do”, comentd Andreas Krause, director del departamen-
to técnico y de fabricacién de Berker. “La calidad
confirmada de nuestros productos fabricados con estos
prototipos funcionales ha acelerado nuestros procesos
de [+D".



Moldes por inyeccién impresos en 3D de Stratasys (en verde) fabri-
cados con plastico ABS digital; las piezas resultantes se muestran
debajo.

El ahorro en tiempo y costes fue impresionante, con una
reduccion media del 83 % del coste por molde y del 85
% del tiempo de produccion:

“Los moldes por inyeccion impresos en 3D de Stratasys
han ayudado a Berker a ahorrar tiempo y reducir costes al
permitirle fabricar conjuntos de prototipos funcionales en
el material final”, anadi¢ Krause. “Ahora utilizamos esta
tecnologia en toda la empresa para fabricar piezas de
muestra en materiales «reales»”.

Stratasys permiti¢ a Berker superar las dificultades me-
diante el uso de moldes de impresion 3D para fabricar
sus piezas con las tolerancias y los materiales adecua-
dos, todo ello en mucho menos tiempo y con un coste
mucho mas bajo que con el proceso de moldeo tradi-
cional. Actualmente, Berker ya fabrica el componente
en serie.
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Pieza de produccion final junto a la pieza de prototipo final fabri-
cada con moldes por inyeccion impresos en 3D en una impresora
Stratasys.

“Los moldes por inyeccién impresos en 3D suelen ser u-
na excelente solucién para el prototipado de productos
y la fabricacion de bajo volumen”, comenté Nadav Sela,
director de Manufacturing Tools de Stratasys. “Gracias a
su bajo coste de fabricacion y rapido plazo de produc-
cion, el fabricante puede producir piezas con geometrias
complejas en materiales finales antes de invertir en la fa-
bricacion en serie. Ademas, si hay que ajustar el disefio
después de probar la pieza de prototipo inyectada, pue-
de fabricarse un nuevo molde en tan solo unas horas, lo
cual supone una vez mas un considerable ahorro de
tiempo y costes”.

Berker es un importante disefiador y fabricante aleman
de interruptores electrénicos de alta calidad y sistemas
de gestion de edificios inteligentes. La empresa ha reci-
bido numerosos premios por sus disefios, que pueden
apreciarse en edificios de todo el mundo.
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Entrevista con Carlos Arimon
de HOFFMANN Group

provechamos la presencia como expositores en

la Feria Metalmadrid de HOFFMANN Group,

para entrevistarnos con Carlos Arimén como
General Manager de la compafia en Espafa y Portugal,
y obtener su visién sobre el sector del molde y la matriz,
en el mercado nacional y portugués.

MOLD Press: Nos gustaria conocer la situacién ac-
tual de Hoffmann Group en Espafia y Portugal. No-
vedades que presenta este afio en el mercado.

Nuestra situacion es muy positiva, llevamos encadenan-
do varios afos con un crecimiento importante. Este afio
se esta desarrollando muy bien con un crecimiento en-
tre un 25y un 27%, lo que significa mucho comparado
con el ano pasado, que también crecimos casi un 31%
exactamente y la verdad es que somos optimistas, los

resultados estan saliendo muy bien y estamos muy sa-
tisfechos, como te puedes imaginar.

MOLD Press: Me alegro, es muy buena cifray la del
afo pasado también.

No es que hayamos tenido sélo un afio bueno, empeza-
mos hace 8 anos en el mercado y hemos crecido cons-
tantemente en facturacion, incluso en empleados. So-
bre todo en servicios, cada dia estamos ampliando
nuestra gama de productos y servicios de cara a nues-
tros clientes, que es lo importante.

MOLD Press: Lo malo es que la Central se acostum-
bre a este crecimiento y os pidan cada vez mas.

Exactamente, eso es lo malo, que cada vez contintan
pidiendo mas. Peros somos conscientes de que no po-
demos mantener estos ratios de crecimiento indefini-
damente, aunque por ahora es verdad que somos den-
tro de Hoffmann Group la empresa europea que mas
crece.

MOLD Press: ; Qué Herramientas ofrecéis en con-
creto a moldistas y matriceros?

Tenemos varios tipos de herramientas que son especifi-
cas para los moldistas y matriceros. Destacan por ejem-
plo las fresas de la gama Diabolo o TopCut, brocas y
plaquitas para los materiales que ellos trabajan, etc.

Pero no me gusta tanto hablar de un tipo de producto
especifico para un sector determinado de actividad, por-
que al final tenemos un catalogo extensisimo con 70.000
articulos que podemos suministrar en 24 horas, al dia si-



guiente estan disponibles con un margen del 99,9% de
disponibilidad, eso es para mi lo més importante.

Asimismo distribuimos los productos de fabricantes li-
deres, poniendo a disposicion en total una cuantia de
500.000 articulos que podemos suministrar de manera
répida y eficiente. Es verdad que tenemos articulos es-
pecificos para muchos sectores de actividad, pero lo
mas importante es que con un proveedor COMO NOSO-
tros, podemos ayudarles a que simplifiquen mucho sus
procesos de compra.

Nuestra mision es conseguir facilitar su proceso de com-
pra y de gestion de aprovisionamiento.

MOLD Press: ; Qué tardais en suministrar un pro-
ducto desde la recepcion del pedido?

Siempre que recibamos el pedido antes de las 6 de la
tarde, se entrega dentro de las 24 horas siguientes. El
pedido se recibe ya sea por teléfono, por correo electré-
nico, .... Incluso un 40% de las lineas de pedido que te-
nemos, se recibe directamente por la solicitud del clien-
te en nuestra pagina web.

Aparte de la rapidez, que es muy importante, insisto so-
bre todo en la fiabilidad, contamos con una precision
de suministro de mas del 99,9%.
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MOLD Press: ; Como se adapta Hoffmann Group a
las exigencias actuales y tan exhaustivas de los clien-
tes?

Bueno, nosotros lo que intentamos es ser siempre fia-
bles, que el cliente que contacta con nosotros, reciba el
articulo que ha pedido, con la calidad que ha solicitado
y en el plazo de tiempo que tenemos comprometido.
Les damos un asesoramiento experto desde su primer
contacto con nosotros a través de nuestros técnicos co-
merciales, continuando con nuestros técnicos de aplica-
cion con amplia experiencia en corte, que les aconsejan
en todo lo que necesitan.

Asimismo ponemos a su disposicion GARANT 360°Too-
ling, un conjunto de servicios que aporta un valor afia-
dido al cliente. Abarca de manera integral todo el pro-
ceso desde la planificacién, el aprovisionamiento, hasta
la aplicacion. Se trata de una serie de médulos que con-
templan distintos campos, desde como escoger la he-
rramienta adecuada, qué hay que hacer para realizar un
proceso de mecanizado de forma rentable y como a-
provisionarse de la manera mas econdémica y simple po-
sible. Intentamos abarcar todos los campos de la pro-
duccién.

MOLD Press: Convertirse en unos de los principales
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proveedores de herramientas de nuestro pais con-
Ileva exigencia y dedicacion. jcuales crees que son
las claves del éxito de Hoffmann Group?

Es una muy buena pregunta y yo también pienso mu-
cho sobre esto, porque cuando estas desencadenando
muchos aflos con muy buenos resultados, intentas re-
flexionar sobre cual es el secreto. La verdad es que no
hay una sola causa, creo que estamos haciendo las co-
sas bien poniendo una atencion maxima a los detalles,
tenemos un equipo humano que estd muy motivado,
comprometido y muy trabajador. Nuestros procesos de
trabajo estan bien disefiados y funcionan a la perfec-
cion con facilidad de servicios y una rapidez en la logis-
tica que nos diferencia. Contamos con un gran soporte
de nuestra casa matriz y un catalogo que por si sélo es
una forma de entrada. Por lo que como te comentaba,
son varios los motivos que nos llevan a tener esta posi-
cion en el sector.

MOLD Press: ; Tenéis alguna formacién intensiva
para los clientes sobre vuestros productos y servi-
cios?

Disponemos de una extensa red de técnicos comercia-
les que cuentan con un amplio conocimiento de la in-
dustria del mecanizado, capaces de apoyar todas las ne-
cesidades de nuestros clientes. Por otro lado, contamos
con técnicos de aplicacién de corte y de metrologia,
que dan apoyo técnico al cliente.

Este afio hemos invertido mucho tiempo y esfuerzo en la
realizacion de nuestras ya conocidas Jornadas Técnicas
Garant que organizamos en Centros Técnicos, Centros
de Formacion, Centros de Innovacion, en diferentes are-
as de Espafia y Portugal, donde juntamos a nuestros
clientes y les hacemos una presentacién y formacién de
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nuestros productos, mostramos nuevas técnicas de a-
rranque de viruta y diferentes procesos e innovaciones,
para que estén siempre informados de las Ultimas técni-
cas que ofrecemos.

MOLD Press: ; Qué planes desarrollais de cara al fu-
turo?

Continuar en esta dinamica de crecimiento y seguir ha-
ciendo las cosas bien. Tenemos que ampliar algunas zo-
nas geograficas que todavia no estamos tocando con la
intensidad que nos gustaria. Queremos potenciar y faci-
litar a nuestros clientes todos los servicios disponibles y
acercar a ambos mercados todas sus ventajas.

MOLD Press: Y para terminar una ultima pregunta
sobre vuestro catalogo “on line”, sobre la novedad
que supone comprar una herramienta de una for-
ma no tradicional y poder tenerla "“in situ” en ese
plazo tan corto de tiempo.

Facilitamos a los clientes diversas formas de compra,
siempre tienen a su disposicidon nuestra tienda online en
la web, donde pueden ver tarifas de precios, realizar sus
pedidos, ver su histoérico, etc.... Es algo que estamos
potenciando mucho y mejorando para dar las maximas
facilidades.

El volumen de pedidos online es elevado, los clientes
ven numerosas ventajas en esta forma de compra, por
lo que intentamos dedicar los maximos recursos a po-
tenciar este medio y darle ain mas valor. Es decir, para
un cliente yo entiendo que no tiene ningun valor afadi-
do, llamar, coger referencias y enviar un correo electré-
nico. El valor es ir a la web, mirar el histoérico, hacer el
pedido, las cantidades, buscar productos con toda la in-
formacién técnica que esta en nuestro catalogo y con
nuestro técnico comercial, que cuando nos llame sea
para solicitar informacién técnica de un articulo, no pa-
ra buscar cosas. Que el cliente lo pueda hacer de una
manera mas rapida, pero no estamos cerrados, si un
cliente nos llama y nos da 4 6 5 referencias por teléfo-
no, las marcamos y se las entregamos.

En definitiva, atendemos los pedidos de los clientes de
la forma que sea necesario, pero es cierto que intenta-
mos fomentar este medio por las multiples ventajas que
aporta a los clientes.

Desde Ja revista queremos agradecer tanto a Carlos Ari-
mon como a Miriam Lopez, la posibilidad de llevar a ca-
bo esta entrevista durante dichos dias, que fueron de e-
norme intensidad de visitas y dedicarnos su tiempo.



en Alemania

on una asistencia de mas 800 clientes europeos,

americanos y asiaticos, SORALUCE presenté sus

Ultimas innovaciones y desarrollos, en condicio-
nes de mecanizado reales, a través de un Tour Tecnolo-
gico donde se exhibieron nueve fresadoras, mandrina-
doras y maquinas multifuncion. A lo largo del tour se
ilustraron las capacidades de cada maquina con demos-
traciones en vivo, que incluyeron impresionantes ejem-
plos como la utilizacion de la tecnologia DAS reciente-
mente galardonada con el Quality Innovation of the
Year y el Best of Industry Award, asi como el novedoso
DAS para el utillaje.

Durante el tour también se mostraron otras tecnologias
aplicadas a las maquinas SORALUCE, orientadas a la me-
jora de la productividad, la precision y multifuncion, tales
como el sistema Ram Balance, el sistema CNC de com-
pensaciéon dindmico del carnero (patentado), el sistema
Modular Quill o el sistema de cafa modular (patentado),
gue intercambia la salida de cana con el resto de cabeza-
les de la maquina de una manera totalmente automatica,
permitiendo asi disponer de diferentes cafas con diferen-
tes diametros y longitudes. El nuevo sistema dindmico de
calibracion de cabezales SORALUCE DHC o el sistema de
ajuste automatico de avance de cabezal ADAPTIVE CON-
TROL, compartieron protagonismo en el tour.

Ademas SORALUCE mostrd sus ultimos desarrollos en
sistemas de automatizacion para la mejora de la pro-
ductividad y el mecanizado desatendido, las soluciones
multitasking para piezas de grandes dimensiones, tec-
nologia gantry y los nuevos cabezales SORALUCE H100
y H200T para mecanizado de 5-ejes y operaciones mul-
titasking.
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SORALUCE presenta su nueva
generacion al completo
en su centro de excelencia

SORALUCE presento por vez primera
la gama completa de la nueva generacion
de fresadoras, mandrinadoras y tornos

La nueva generacién es la expresion de los valores de
SORALUCE: fiabilidad, precision y competitividad. Den-
tro de estos conceptos, los clientes encuentran enormes
mejoras en el mantenimiento, la ergonomia, la alta di-
namica y la sequridad del entorno laboral.

La nueva generacion SORALUCE se basa en una revision
completa de la maquina desde el punto de vista del u-
suario, centrandose en la mejora de la eficiencia del
funcionamiento y el desarrollo de un concepto de Ma-
quina Total. Este concepto tiene en cuenta no solo la
maquina, sino también el area de trabajo al completo.
Todas las interacciones del operario con los diferentes
elementos de la maquina se analizan para una aplica-
cién 6ptima. La evolucién realizada en el disefio hace
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gue la maquina sea mas facil de operar y mantener, con
un entorno de trabajo mas ergondmico y seguro para el
operario. Por este innovador disefio, SORALUCE ha reci-
bido recientemente el premio Red Dot 2016.

SORALUCE va un paso por delante
con sus SMART MACHINEs

Dentro de las demostraciones que tuvieron lugar en los
Technology Days 2016, las SORALUCE Smart Machines
tuvieron un lugar destacado. Estas fresadoras mandri-
nadoras incluyen elementos tecnoldgicos enmarcados
en el concepto Industria 4.0, que se concretan en un
completo paquete de monitorizaciéon basado en «cloud
computing».

Incorporan utilidades tales como la visualizacion del es-
tado de la maquina en tiempo real, con informacion re-
levante acerca de la situacién del programa de mecani-
zado en curso y el envio de correos electrdnicos en caso
de parada; la generacién de informes de reporte en ma-
terias sensibles para el usuario como producciéon o pro-
ceso, como el consumo energético o el comportamien-
to de los ciclos de mecanizado; y el diagndstico de
sefales clave para el mantenimiento de la instalacion.
Todo ello mediante conexiones seguras a través de un
PC o de cualquier dispositivo movil (smartphone, tablet)
con un simple acceso web a internet.

25 anos liderando el mercado aleman

Ha pasado ya un cuarto de siglo desde que se constitu-
y6 BIMATEC SORALUCE, una alianza tecnolégico-co-
mercial que celebra su 25 aniversario, con la satisfac-
cion de haber hecho realidad el suefio de progreso que
inspird a sus fundadores: convertirse en lideres del mer-
cado aleman y ofrecer soluciones pioneras a sus clien-
tes.
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BIMATEC SORALUCE naci6 en 1991 con la vocacion de
introducir el producto y la marca SORALUCE en Europa.
La unién hizo la fuerza y el compromiso que unié a SO-
RALUCE con sus socios alemanes Walter Markuske y
Fred Bisgwa, fue toda una apuesta a largo plazo que se
ha demostrado ser un total acierto.

En un primer momento, SORALUCE comercializd sus
maquinas en Alemania bajo la marca “Soramill”, un pri-
mer paso en la progresiva evoluciéon de una gama que
se ha ido consolidando hasta liderar el sector de las fre-
sadoras y mandrinadoras en el mercado aleman, con
mas de 1.000 maquinas instaladas entre clientes de re-
ferencia. Este aval ha permitido a la empresa traspasar
las fronteras continentales, de manera que BIMATEC
SORALUCE es el Centro de Excelencia de SORALUCE,
fundamental en la estrategia de posicionamiento mun-
dial, que alcanza ya una firme presencia en 45 paises.

Tras su exitosa implantaciéon en Alemania, SORALUCE
ha dejado atras su condicion de “outsider”, de mero
proveedor de maquinaria, y ha dado un paso mas alla al
transformarse en un verdadero market driver, un activo
agente tecnolégico que desarrolla nuevas y cada mas e-
ficientes aplicaciones, aporta valor anadido a productos
y servicios, y desde el liderazgo, guia a sus clientes en el
camino de la innovacion. En este sentido ha sido clave
la creacion del Centro de Excelencia BIMATEC SORALU-
CE en su sede de Limburg, una plataforma fundamental
para seguir ofreciendo soluciones de vanguardia en los
mercados internacionales. Este centro fue renovado y
ampliado en 2012, coincidiendo con el 50 aniversario
de SORALUCE y se le doté de 2.500 m2 de showroom'y
1.200 m2 de oficinas, que incluyen el departamento de
servicio de asistencia técnica, salas de formacion, de-
partamento de gestion de proyectos y departamento de
tecnologia.

Hoy, BIMATEC SORALUCE se encuentra en plena ex-
pansion aspirando a seguir liderando el sector del fresa-
do y el mandrinado durante los proximos 25 afios, sien-
do fiel a los preceptos que han hecho posible su éxito:
la confianza mutua, el espiritu de superacion, el esfuer-
Z0 conjunto y una clara orientacién al cliente.

El conocimiento es la materia prima
del futuro y SORALUCE lo quiere compartir

El Technology Days 2016 ha sido también el escenario
elegido para la presentacion mundial de la SORALUCE
Academy. SORALUCE apuesta por promover el conoci-
miento y el aprendizaje de sus clientes, colaboradores,



distribuidores, proveedores y empleados a través de la
SORALUCE Academy.

SORALUCE Academy es un lugar donde los clientes
contactan con expertos en diferentes materias para
compartir, aprender y poner en practica soluciones y
proyectos. SORALUCE ofrece profundizar en el conoci-
miento de los clientes a través de un conjunto de semi-
narios, workshops y masterclass unicos, especificos pa-
ra cada industria y orientados a la practica.

Para hacer realidad esta propuesta formativa, SORALU-
CE cuenta con las infraestructuras necesarias, salas para
seminarios, un laboratorio de cabezales, un departa-
mento de [+D+i y un centro de investigacién, asi como
salas para seminarios y equipos para pruebas en el Cen-
tro de Excelencia en Limburg, Alemania. SORALUCE or-
ganiza este tipo de actividades tecnoldgicas a nivel in-
ternacional con un programa anual en el que se
comparte el conocimiento y las habilidades con los
clientes, desarrollando niveles mas elevados de conoci-
miento y utilizacion de los equipos (maquinas, herra-
mientas, procesos, etc.) que permiten que los clientes
reconozcan la rentabilidad de sus equipos, permitiendo
que los clientes optimicen el rendimiento de sus pro-
ductos o desarrollen nuevas soluciones de mecanizado,
con nuevos desarrollos tecnoldgicos, periféricos, etc. y
mejorando la calidad y el alcance de las relaciones con
los clientes.

Un servicio estrella y las nuevas
herramientas de monitorizacion

son una realidad en las que se trabaja
cada dia en SORALUCE

Los Technology Days 2016 fueron un conjunto perfecto
del que pudieron disfrutar los clientes de SORALUCE.
Demostraciones tecnoldgicas en vivo, un buen nimero
de workshops cada dia, las celebraciones del 25 aniver-
sario y una muestra completa de su capacidad de servi-
cio ilustrada en diversos casos practicos expuestos al de-
talle. SORALUCE trabaja de manera personalizada con
cada cliente. Su departamento de Servicios y Soluciones
desarrolla proyectos especiales completos, colaborando
estrechamente con el equipo de [+D+1 y el centro de in-
vestigacion y desarrollo.

Xabier Mendizabal, director de 1+D de SORALUCE afir-
maba: “El mercado esta en constante evolucion y los re-
querimientos de los clientes son cada vez mas exigen-
tes. En SORALUCE se trabaja dia a dia en desarrollar
nuevas soluciones tales como maquinas multitasking,
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sistemas automatizados, soluciones para componentes
de grandes dimensiones, tecnologias para mejorar las
productividad y la precision la gama de fresado, man-
drinado y torneado tales como el premiado sistema
DAS, que se complementa con el nuevo desarrollo para
el utillaje.”

“Ahead of its time”, es el lema de este afio para los
Technology Days de SORALUCE, que resume perfecta-
mente el conjunto de la tecnologia mostrada durante
toda la semana en el Centro de Excelencia BIMATEC
SORALUCE.

SORALUCE, una dilatada experiencia

La marca europea cuenta con una dilatada experiencia.
Una muestra clara de ello son sus mas de 2.500 maqui-
nas vendidas, casi la mitad de ellas en Alemania, un
mercado muy exigente en el que, tal como se ha podi-
do constatar a lo largo de los anos, el 80% de los clien-
tes han vuelto a confiar en sus productos. SORALUCE
celebra este afio 25 afos de liderazgo en el mercado a-
lemany 15 afios como referente tecnolégico en el mer-
cado italiano.

SORALUCE forma parte de DANOBATGROUP, la divi-
sion de maquina-herramienta de la Corporacion MON-
DRAGON, uno de los grupos empresariales mas impor-
tantes de Europa. Con cerca de una veintena de plantas
de fabricacion de alto nivel en Espafia, Alemania, Reino
Unido y Estados Unidos, también dispone de su propio
centro de 1+D en el que trabajan 120 ingenieros y 24
doctores. DANOBATGROUP satisface las necesidades
de sus clientes con una de las ofertas multitecnologicas
mas completas y competitivas del mercado. Con una
plantilla de 1.300 personas, en 2015 consiguié una fac-
turacion de aproximadamente 269 millones de euros, lo
gue le ha permitido proseguir con su elevado nivel de
inversion en I1+D+i, que asciende a aproximadamente al
8% de la facturacion.
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| Meusburger’s meeting

mo la Colonia Guell, se desarroll6 el pasado 10 de

Noviembre el nuevo meeting de Meusburger Es-
pafa, para la presentacion de novedades de la empresa
austriaca.

E n un marco histérico-industrial incomparable co-

Como viene siendo habitual en la politica de Meusbur-
ger, para este evento se invitd a diferentes empresas de
interés para el sector del molde, algunas de ellas a su-
gerencia de nuestros clientes.

Tras el coctel de recepcion con el que se recibié a los a-
sistentes, tomé la palabra Carlos Alvarez, quien breve-
mente detallé el programa de ponencias y visitas pro-
gramadas para el evento, dando paso a Stefan Langer
(Area Sales Manager para Espafa).

El fue el encargado de realizar una presentacién de las
novedades que se han producido a lo largo de 2016 en

la compafia Meusburger, de las cuales cabria destacar
la inauguracién el dia 8 de Octubre de la planta para
mecanizado especial situada en Lingenau, asi como la
incorporaciéon en Meusburger del fabricante aleman de
camaras calientes PSG.

También nos informé del estado actual de las nuevas o-
bras para la ampliacion de instalaciones productivas, en
la planta principal situada en Wolfurt.

Llegado este punto se llevé a cabo la visita guiada a la
Cripta Gaudi situada dentro del recinto de la Colonia
Guell, la cual se pudo comprobar fue del agrado de to-
dos los asistentes.

Tras la impresionante visita a la Cripta y posterior parada
para tomar un café, fue momento para la empresa A-
VANTEK quien realiz6 una estupenda presentacion so-
bre el concepto de tecnologia 4.0 aplicada a la empresa




moderna, desarrollando ademas un ejemplo practico del
software Siemens NX para el disefio de un molde.

A continuacién un representante de SISMALASER expu-
so los principales avances de la soldadura laser aplicada
a casos reales de reparacion de moldes, asi como las di-
ferentes versiones de maquinas segun la necesidad de
cliente.

conseguir el parecido.
Contactar:

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

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

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para

www.modelos-3d.es - Telf.: 902 903 018
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Carlos Alvarez fue el encargado de recoger el testigo y
tomd la palabra para desarrollar en mayor profundidad
los aspectos generales del proceso en Meusburger para
el mecanizado especial bajo especificaciones de cliente.
Igualmente dibujo, en lineas generales, las mejoras pre-
vistas en este servicio tras la inauguracion de la nueva
planta en Lingenau (Austria).

Como ultima ponencia tuvo lugar la presentaciéon de la
tecnologfa aditiva laser a cargo de la compafia RENIS-
HAW IBERICA, quien nos presentd varios casos reales
de aplicacién de esta tecnologia para la solucion de
problemas de refrigeracion en los moldes. Tras dar por
concluidas todas las ponencias del meeting, se paso al
salon principal del Centre d’Interpretacié de la Colonia
Guell, para disfrutar de un fantéastico piscolabis con el
que reponer fuerzas tras una jornada de gran intensi-
dad industrial y compartir comentarios entre todos los
asistentes.
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Actualizacion de la libreria HASCO
de Cimatron con nuevas funciones

cheid, proporciona continuamente nuevas opcio-

nes para un trabajo facil y &gil en la construccion
de moldes. Ademas de las innovaciones de producto y
de las ampliaciones de la gama de productos, la compa-
fifa esta focalizada en el desarrollo de soluciones digita-
les para conseguir procesos consistentes en linea con el
concepto de industria 4.0.

| | ASCO, el fabricante de normalizados de Liidens-

Especialmente para los disefiadores, HASCO ofrece en
cooperaciéon con la empresa de software 3D-Systems la
solucion CAD/CAM Cimatron. En el software de disefio
se integra el modulo de normalizados de HASCO. La in-
teraccion de ambos sistemas permite a los disefiadores
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descargar los componentes del molde en pocos pasos,
de forma segura y profesional, a través del Portal de
HASCO incluyendo la realizacion del pedido y asegu-
rando una entrega rapida y fiable.

HASCO y 3D-Systems estan colaborando estrechamente
en el desarrollo continuo del médulo de componentes
estandar. La gama de funciones ofrecidas se esta am-
pliando, y se estan agregando mas productos y opcio-
nes. Con la Ultima actualizacién de la libreria HASCO de
Cimatron, los disefiadores de moldes han tenido acceso
a componentes estandar de areas como expulsores de
dos etapas, extractores de arrastre redondos, fechado-
res, modulos de memoria, etc.

El software estandar de
componentes de molde
proporciona a los usuarios
un entorno de edicién adi-
cional y por lo tanto facili-
ta considerablemente su
trabajo. Las inserciones de
listas de materiales se a-
doptan automaticamente
en el disefio y se pueden
transferir facilmente al
portal para el célculo de
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costes y el pedido.

La actualizacion actual de
la libreria HASCO de Ci-
matron esta disponible
para los clientes en el ser-
vidor FTP de Cimatron.




de DMG MORI

| especialista en herramientas de corte y sistemas

portaherramientas Sandvik Coromant, ha firmado

un acuerdo para ser el Colaborador Premium del fa-
bricante lider de maquinas-herramientas DMG MORI. Es-
te contrato convierte a Sandvik Coromant en el Unico fa-
bricante de herramientas nombrado Colaborador Pre-
mium de DMG MORI y servird para reforzar ain mas la
relacién entre las empresas a nivel mundial. Los talleres
de todo el mundo ahora se beneficiaran de la experiencia
y el conocimiento combinado de dos lideres del mercado.

Como Colaborador Premium de DMG MORI, Sandvik
Coromant colaborara con el fabricante de maquinas-
herramientas en iniciativas tales como la celebracion de
eventos, participacion en ferias, seminarios técnicos,
colaboraciones web y la revista especializada de DMG
MORI. Especificamente, el contrato proporciona a los u-
suarios de maquinas DMG Mori acceso a herramientas
de torneado, tronzado y ranurado, roscado, fresado, ta-
ladrado, mandrinado y escariado de Sandvik Coromant,
ademas de a sistemas portaherramientas y la extensa
gama de conocimientos, soluciones para la industria y
servicios de la empresa.

«Este contrato refuerza nuestra posicion como una de las
empresas mas avanzadas y especializadas de nuestro sec-
tor», afirma Klas Forsstrom, Presidente Global de Sandvik
Coromant. «Al unir fuerzas con un fabricante de maqui-
nas-herramientas lider en, por ejemplo, proyectos llave en
mano podemos asumir un papel activo en el progreso tec-
nolégico de la industria».

Sandvik Coromant equipara las maquinas de DMG MO-
RI, de forma correcta desde el principio, con una amplia
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Sandvik Coromant se convierte
en el Colaborador Premium

De izquierda a derecha; Masahiko Mori, Director ejecutivo de
DMG MORI; Klas Forsstrém, Presidente de Sandvik Coromant; Ch-
ristian Thones, Presidente del consejo de direccion de DMG MORI;
Bjorn Roodzant, Vicepresidente de marketing y comunicacion; y
Sean Holt, Director general del 4rea de ventas Américas.

gama de productos, servicios y conocimientos. Por ejem-
plo, en mercados selectos, cada torno de la serie univer-
sal NLX y centro de torno-fresado NT ird acompafado de
un kit de puesta en marcha y servicios personalizados.

Ejemplo de la exitosa cooperaciéon entre Sandvik Coro-
mant y DMG MORI, es la reciente unién de la pareja pa-
ra colaborar con Rota Metal, un distribuidor de proyec-
tos llave en mano, y su cliente, Polat Makina. Polat, un
productor de tecnologias de decantacion y separacion
utilizadas para el tratamiento de aguas residuales y apli-
caciones industriales, minerales y alimentarias, estaba
preparado para dar el salto de los procesos de mecani-
zado individuales a las maquinas multi-tarea. Entonces,
Sandvik Coromant le recomendd un paquete de herra-
mientas nuevas basado en el concepto de las herra-
mientas modulares de cambio rapido Coromant Cap-
to®. El resultado final redujo el tiempo de mecanizado
de un producto acabado de acero inoxidable duplex de
2.500 a 500 minutos. Este ahorro del 80% ha ayudado
a la empresa a amortizar rapidamente su inversion.
«Sandvik Coromant no soélo suministré las herramien-
tas, sino que también proporciond la soluciéon», afirma
Volkan Polat, Subdirector general de Polat Makina.
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vida util son los principales requisitos que deben

satisfacer los sensores inductivos. Si la gama de
productos esta concebida de modo que incluya disefios
distintos, permita adaptaciones especificas a las necesi-
dades del cliente o la soluciéon de aplicaciones industria-
les especiales y ofrezca conectividad de tipo Industria
4.0, estad garantizada la automatizacion inductiva y, por
tanto, las inversiones dedicadas a ella.

P recision, maxima disponibilidad y una prolongada

La planta SICK AG de Waldkirch ha ampliado en los ulti-
mos anos sus conocimientos técnicos de sensorica al area
de competencia de los sensores de proximidad inductivos.
Actualmente se dispone de una amplia oferta de produc-
tos con gamas y disefios para diversas condiciones am-
bientales, diferentes alcances, una gran variedad de situa-
ciones de montaje, asi como numerosas variantes de
conexion, fuentes de alimentacion y salidas conmutadas,
hasta llegar a I0-Link. Esta oferta de productos comple-
menta de forma optima la amplia gama de otros princi-
pios fisicos de funcionamiento y de deteccién (optoelec-
trénico, capacitivo o de ultrasonidos), y permite asi
solucionar aplicaciones de automatizacién individuales o
especificas de cada sector industrial con un alto nivel de
rendimiento y calidad.

Una gama de productos que abarca
varios disefnos para aplicaciones basicas

Por su principio de funcionamiento electromagnético,
los sensores inductivos son los mas adecuados cuando
se trata de detectar sin contacto objetos metalicos. Ade-
mas, la detecciéon de los objetos se efectla sin contacto
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Los sensores inductivos
garantizan las inversiones
en automatizacion

=

y los iniciadores no contienen piezas méviles. Estas ca-
racteristicas y la tecnologia especial ASIC hacen que los
sensores inductivos de SICK sean especialmente robus-
tos y duraderos. Esto es valido para todas las gamas de
productos: el disefio rectangular 1Q, asi como el disefio
cilindrico IH y las carcasas cilindricas métricas IM e IME.
Hay disponibles carcasas de plastico o de metal en di-
mensiones diferentes, que incluyen disefos pequenos y
en miniatura, versiones analégicas para la deteccion dis-
continua de distancias, ejecuciones para montajes enra-



sados y no enrasados, y diferentes tipos de proteccién,
incluida una version resistente a las altas presiones. A es-
to hay que afadir variantes con funciones de conmuta-
cion mediante contactos normalmente cerrados o nor-
malmente abiertos, con conexion de enchufe o de cable,
gamas de productos con distancia de conmutacion ele-
vada y series Triplex con distancia de conmutacion triple.
Ademads, estan disponibles ejecuciones eléctricas dife-
rentes, incluso sensores multitension, asi como dispositi-
vos NAMUR segun la norma EN 60947 con certificacion
de examen CE para zonas ATEX. Gracias a ello, es posi-
ble implementar todos los grados de libertad imagina-
bles en las aplicaciones basicas.

También los sensores de la gama de productos IQG, por
ejemplo, pueden montarse en cuestion de segundos. El
sistema patentado Push-Lock permite efectuar un mon-
taje sin herramientas en solo dos segundos, establecien-
do asf nuevos estandares. Gracias al cabezal sensor o-
rientable en cinco direcciones, la familia IQG puede
integrarse en una gran variedad de situaciones de mon-
taje. Sus cuatro LED en angulo facilitan el control del es-
tado del sensor, con independencia de la posicion de
montaje.

Estan disponibles tanto en formato corto, para su uso en
la automatizacion industrial, como en formato largo, para
aplicaciones en exteriores. Durante el funcionamiento, los
sensores de proximidad QG destacan por las grandes dis-
tancias de conmutacion, un gran rango de temperatura
ambiente, una elevada resistencia a choques y oscilacio-
nes, asi como por su compatibilidad electromagnética. Es-
tos sensores funcionan con una fiabilidad permanente, in-
cluso en entornos muy exigentes con grandes influencias
meteoroldgicas.

Exposicion permanente a condiciones
especiales

Las aplicaciones estandar en entornos industriales se
definen por requisitos moderados, p. €j., IP 67, sin ex-
posicion permanente a aceites y refrigerantes, o por u-
na resistencia "normal" a la temperatura. Si las condi-
ciones de uso y ambientales se vuelven mas exigentes,
se requeriran diferentes caracteristicas de rendimiento
en funcion del sector industrial y de la aplicacién, p. €.,
resistencia a la temperatura, resistencia a los productos
quimicos, estanqueidad, resistencia elevada a oscilacio-
nesy a la intemperie, o funciones adicionales inteligen-
tes. Hasta ahora, era frecuente que estas exigencias es-
peciales se asignaran a sensores especiales disefiados
especificamente, pero ahora, con la gama de productos
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IMB de SICK, se encuentra disponible un "todoterreno”
gue combina los distintos puntos fuertes de los "espe-
cialistas" en un sensor universal. Estos sensores con car-
casa de acero inoxidable resistente a la corrosion estan
disponibles en los disefios M08 a M30 y, entre otras co-
sas, son especificos para rangos de temperatura de en-
tre -40 °C y 100 °C, el contacto permanente con salpi-
caduras de agua o la inmersion en ella, pares de apriete
de hasta 100 Nm, la resistencia a choques y oscilaciones
de hasta 150 g, o para el contacto permanente con a-
ceites de corte y lubricantes refrigerantes. Por tanto, los
IMB, como gama de productos, cumplen los requisitos
especiales de los sensores robustos e inductivos, tal co-
mo se usan, entre otras aplicaciones, en la construccion
de maquinas-herramienta. Las capacidades de aplica-
cion universal que ofrece la gama IMB permite a los u-
suarios (generalmente constructores de maquinaria de
estos sectores) reducir significativamente la diversidad
de modelos, lo que permite gestionar de forma mucho
mas eficiente todos sus procesos de suministro, inge-
nierfa, logisticos y de servicios.




SU MEJOR
COMUNICACION

REVISTAS PROFESIOMALES DEL SECTOR INDUSTRIAL

EStreriamos
Nvevg (Neb

www.pedeca.es

* Muevo disefio y navegacién mas fécil, rapida e intuitiva

* Muevos contenidos con los temas que le interesan

* Nueva presentacion e informaocion oclualizada dio o dia

* Web responsive para que consulte desde su dispositive favorito

a.e1 * www,padeca.es

SE NECESITA

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

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

Sus tareas son:

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

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

Sus obijetivos son:

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

¢ Cumplimiento de los objefivos anuales fijados.

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

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

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

e Disponibilidad para viajar.

® Inglés.

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

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

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

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

mmuniz@surfat.es
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ersonal al para puestos de—tornero/fres_' or
en/paprésa sita en Cartagena (Murcm)

.-'

¢ Preparacion de maquinas y herramientas.

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

* Produccion de piezas segln plano o instrucciones.

'REQUISITOS NECESARIOS

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

REQUISITOS VALORABLES

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

por Mecanizado, etc.
 Conocimientos en programacion CNC (Fagor y Heidenhain)
y CAD-CAM.
+ Conocimientos de equipos mecanicos, dindmicos y estaticos.
* Conocimientos de mantenimiento industrial.
* Carnet de conducir.

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

Interesados enviar curriculum a info@jjceldran.com

S€ OFRECE

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

¢ 95 anos de experiencia, tanto en empresas
nacionales como internacionales.

® Disponibilidad inmediata en cualquier punto de la
peninsula.

* Posibilidad también en el extranjero.

Movil +34 639 108 251
carlosjal206@gmail.com

SE COMPRA

(de segunda mano)

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

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

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

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

Industrial Engineer in Mechanics & MBA

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

insulation, automotive, aluminium & prefabricated
construction structures).

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

Técnico comercial fundicion exportacion

Descripcidn de fo oferta: Dependiendo de la Direccion de la empresa, ubicada en Pamplona, se dedicard a la
venta de los piezas de fundicion que fabricamos y vendemos. Para ello, viajard por
diferentes paises y mantendrd reuniones con los distribuidores de los principales
mercados en los que estamos frabajando actualmente (zona Magreb, Pafses Are-
bes, Rusia, Sudamérica, etc.).

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

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

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

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

OPORTUNIDAD TECNICO COMERCIAL

Multinacional Herramientas de corte
con mas de 30 anos en el sector del mecanizado.

Precisamos un profesional para incorporase
al equipo comercial del norte de Espana
(Pais Vasco).

Sus funciones seran el asesoramiento
y la atencion de nuestra cartera de clientes,
siendo necesario experiencia practica
en el campo del mecanizado.

Tel.: +34 646 769 970

Fabricante de hornos industriales
selecciona
un delineante proyectista
y un ingeniero eléctrico y de control.
Experiencia dos afos.
Madrid

pedeca@pedeca.es
Ref. 15

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

El candidato sera responsable de la implantacion
y penetracion de los equipos en Europa;
reportando directamente a la matriz
y trabajando de manera autbnoma
para cumplir los objetivos marcados.

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

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

Técnico - Comercial para Espaia

Deberd viajar constantemente por todo el territorio es-
pafol y, esporddicamente, al extranjero.

Requisitos:

* Ingeniero de materiales o ingeniero mecdnico, con expe-
riencia en tratamientos térmicos y superficiales.

e Preferiblemente con experiencia en tareas comerciales (en
industria mecénica y / o de automocién).

e Alto nivel de inglés. Se valoraré francés.

Ref. 10

NECESITAMOS COMERCIAL

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

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

* Interesados ponerse en contacto en el

g Tl.: +34916094514

o mail.: matricerias_mace@ hotmail.es

SE:BUSCA ACCIONISTA

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

para reflotar y expandir la misma.

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

‘Interesados contactar en el +34 607 969 405
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L&~ B.M.

I El especialista en hornos para m
= tratamientos térmicos al vacio
. .

Temple gas y aceite
Revenido y recocido
Nitruracién baja presidn
Nitruracién iénica
Cementacién baja presién
Soldadura brazing
Sinterizado
Mim

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

ara gr.‘-‘.n (
acabado por vibracion.

uheelobrator

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

1 |

INSTALACIONES PARA EL
HASTA 1300°C PINTADO DE PIEZAS DIVERSAS

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

HORNOS INDUSTRIALES |

— @ = Tel: 933 711 568 - Fax: 933 711 408
Bautermic & www_bautermic.com
— [=]. e-mail: comercial@bautermic.com
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
I E 5 28031 MADRID
Tel.: 913325295

Centro Metalogrdfico de Materiales

Fax: 91332 81 46
e-mail : acemsa@gmx.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

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

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

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

PROTOTIPOS CON
MOLDE DE SILGONAS
(HASTA-100 PIEZ

PROTOTIPOS RAFPIDOS
Otros servicios :

« Ingenieria de producto.

- Ingenieria inversa.

+ Control dimensional.

« CADICAM

+ Estereolitografia.

* RIM (200+300 piezas).

- Sinterizado selectivo
por laser.

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

« Prototipos rapidos para alta
temperatura {160°C)

- Prototipos en Zamack, aluminio

- Preseries y prototipos en
final (ABS, FOM,

€. Grom, B-7 P.

MORALES MOLDING

. Pometon

Lider en fabricacion y desarrollo

de granallas y polvos metalicos

Pometon Espaiia, SAU

Dr. Bergds s/n

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

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

Soluciones excepcionales
del acero para herramientas

KIND&CO EDELSTAHWERK

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

GmbH&Co.KG

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

Tfno: 93 5720810

Fax: +34 93 5686280

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

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

Equipo técnico cualificado y con experiencia.

Aceros para herramientas de gran calidad,
caracterizados por altos niveles de conductividad

térmica y resistencia al desgaste. www.kind-co.de
@I
a-:[x [

Un proceso de produccién més rapido, .
eficiente y seguro con los Sistemas de Cambio EAS

El tiempo es dinero. Opte entonces por una mayor velocidad y optimizacion
con nuestras soluciones sélidas para
¢ QMC - Cambio rapido de molde.
» QDC - Cambio rapido de
* SMED - Cambio de herramienta en minutos
e JIT - Justo a tiempo

* Industria 4.0 - organiz

matriz.

-ion de la cadena de valor.

GARCIA TAMAYO MAQUINARIA, S. L.
Sierra de Guadarrama, 76

28830 San Fernando de Henares (Madrid)
Ti.: 91 656 49 93 | Fax: 91 677 86 70
garcia_tamayodigarciatamayo.com

www.garciatamayo.com
http:/leaschangesystems.com/es/

-temple -soldadura -recocido -sinterizado -revenido

HORNOS DEL VALLES, S.A.

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

9% S. A. METALOGRAFICA

TRATAMIENTOS TERMICOS

Dl'rn 1||

NUESTROS SERVICIOS
- TT VACIO DE:
MOLDES, MATRICES ¥ HERRAMIENTAS
+ CEMENTACION ¥ CARBONITRURACION

CAPACIDADES MAXIMAS

@ 1500 x 2000 mm
TEMPLE EN VACIO {Moiges hasta 2500 Kg)

* NITRURACION

« NITROVAC-5*NITROCARBURACION ANTIOXIDANTE i

* TENIFER: NITRURACION ANTIDESGASTE * NITRURACION ¥

+ TT ACERO RAPIDO + NITROCARBURACION | © 1000 x 1500 mm

+ HIPERTEMPLE
* BONIFICADO, RECOCIDO ¥ NORMALIZADD

- OXY-VAPOR® TT ANTIGRIPANTE * CEMENTACION 1 7
- NOXYT®: PAVONADO DURO + CARBOMITRURACION I \3.‘2}_;; r;‘,?f{;;{i?o".‘q';\
« ANALISIS DE MATERIALES * BONIFICADOS

» ASESORAMIENTO METALURGICO
« CARBOVACT: CEMENTACION VACIO
« IONIT 0X™ NITROCARBURACION POR PLASMA

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

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

Utillaje forming

ECOND X

 Rabator e atdstera,
- Supervisidn de tailer.

o

APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L  Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA
Tel: +34. 94 426.25.22 Fax:+34. 94 426.22 .62 info@aplitec-1t.com www.aplitec-1t.com

HASCO

Enabling with System.

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

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

metaltérmica-gai, s. a.

Especialistas en tratamientos térmicos

« Temple y revenido en alto vacio. « Temple por induccidn.

+ Temple y revenido en sales. « Estabilizados, normalizados, recocidos.
+ Temple y revenido en pote. - Estabilizado por vibracién.

« Nitruracidn y nitrocarburacién. - Cementacidn gaseosa

« Consulting técnico.

METALTERMICA-GAL, S.A.

C/ Ibarra 15 Tfno: 94 625 12 08

48300 GERNIKA -BIZKAIA Fax: 94 625 59 31 ) )
www.metaltermica-gai.com Email: metaltermica@metaltermica-gai.com

AUTOMOCION s
AERONAUTICA D

OFF SHORE

CONSTRUCCION MECANICA

CERAMIA TRATAMIENTOS TERMICOS EN VACIO
ELECTRONICA su B({ Ro

LINEA BLANCA

QUIMICA NITRURACION IO':I&A /PLASMA

0

Dorrenberg TT

L

HIDRAULICA

UTILLAJES

MOLDES INYECCION

MATRICES ACEROS TRATAMIENTOS
ool TEL948S64855  TEL948567 105
FLEMENTOSMECANICOS  WWW.CROMOVACOM  WIWW DORRENBERG.£5



http://www.kind-co.de/kc_2010/index.html
http://www.aplitec-tt.com/
mailto:garcia_tamayo@garciatamayo.com
http://www.hasco.com/
http://www.tecnopiro.com/
http://www.metaltermica-gai.com/
http://www.metalografica.com/
http://www.dorrenberg.es/

Informacion / piciembre 2016

INDICE de ANUNCIANTES

ACEMSA MMC HITACHI

APLITEC MOLDPLAS

BAUTERMIC
DORREMBERG
EQUIPLAST

FERROFORMA
RENISHAW

REVISTAS TECNICAS
S.A. METALOGRAFICA

HOFFMANN GROUP

HORNOS DEL VALLES SR SISOl NS

KIND & CO SUBCONTRATACION
METALMADRID
METALTERMICA GAI

MEUSBURGER

José Gonzdlez Otero

Disefio de Stands * Produccion Grafica

Proximo numero

FEBRERO

N° especial ADVANCED FACTORY (Barcelona).
N° especial RAPID PROTOTYPING.
Prototipado répido. Copiado. Estereolitografia. Medidas. Electroerosion. Taladrinas. Calidad.
Plaquitas. CNC. Fresadoras.
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Innovador y Vers D

wenw.pedeca.es

REVISTA DEL TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

@ AparTa

Y ENEC \l,r |\\ WACION

www,adapta

PEDECA ’Pre&s Publicaciones

S O M o u M E D | o

C/ Goya, 20. 12. @ 28001 MADRID e Telf.: 91 781 77 76 ® Fax: 91 781 71 26 ¢ pedeca@pedeca.es ® www.pedeca.es



Si su fuerte es el avellanado, taladrado, escariado, fresado, torneado, sujecion
o rectificado, nosotros le convenceremos. Con calidad, conocimiento experto

y el requisito de crear herramientas perfectas para mejorar atin mas el éxito

de su empresa.

Tools to make you better
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