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SCHUNK
nuevamente
nominada al
Hermes Award

Por segunda vez en solo tres afos,
SCHUNK, el competente lider en
sistemas de agarre y técnicas de
sujecion, ha conseguido ser
nominada al Hermes Award, uno
de los premios mas codiciados del
mundo.

Después de recibir la nominacion
en el premio en el afio 2015 por la
SCHUNK eGRIP, una herramienta
de disefio tridimensional via web,
para dedos de agarre fabricados
con aditivos, la innovadora
empresa familiar de Lauffen-
Alemania, ha conseguido estar
nominada otra vez en la lista de
las cinco primeras al Hermes
Award con la SCHUNK Co-act
Gripper JL1, y se esta
introduciendo dentro del grupo
lider en innovaciones técnicas.

Un jurado independiente presidido
por el Prof. Dr. H. c. mult.
Wolfagang Walhlster, presidente
de la Junta Directiva del Centro
Aleman de Investigacion de
Inteligencia Artificial (DFKI),
asegura un alto nivel de
reconocimiento en la competicion.
SCHUNK espera al 23 de Abril de
2017 cuando la Canciller Angela
Merkel de apertura a la Hannover
Messe, y el Ministro General de
Educacioén, Prof. Dr. Johanna
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Wanka otorgue el premio Hermes
Award 2017.

La SCHUNK Co-act Gripper JL1, es
el primer médulo de agarre
inteligente del mundo para la
colaboracion entre humano y
robot, que directamente
interacttia y se comunica con los
humanos. El sistema de sensores
integrado en la JL1, detecta la
proximidad de los humanos, y
permite reacciones dependientes
de la situacién, sin ningun
contacto entre el ser humano y el
robot. Como un sistema de
autoaprendizaje, la pinza HRC
ofrece éptimas condiciones para
escenarios de manejo altamente
flexibles en la Industria 4.0.

info 1

Responsables
del Ministerio
de Economia
visitan una

de las empresas
integrantes

de AEA

El pasado dia 9 de febrero tuvo
lugar la visita de una
representacion de la Subdireccion
General de Andlisis y Estrategia de

Internacionalizacién del Ministerio
de Economia, Industria y
Competitividad a las instalaciones
de AV ALUMITRAN en Villarejo de
Salvanés (Madrid).

El objetivo de esta visita era que
los responsables del Ministerio
pudieran conocer de primera
mano la actividad de las empresas
integrantes de AEA, su nivel
tecnoldgico y su capacidad de
produccion y exportacion.

A la visita asistieron la
Subdirectora General y dos Jefas
de Servicio, a las que
acompanaron José Manuel Mota
de DECOTEC y Jon de Olabarria y
Marfa Luisa Alcazar de AEA. El
grupo fue recibido en AV
ALUMITRAN por Alberto Lucas,
José Luis Sebastian de Frutos,
representantes de la propiedad y
José Gémez, Director de fabrica.

Después de una breve exposicion
sobre los origenes y actividad de la
empresa, se hizo un breve
recorrido por las dependencias
administrativas y el aula de
formacion. Posteriormente se
visitaron las plantas de extrusion y
lacado, asi como el taller de
montaje de puertas y ventanas.

Info 2

Honeywell
presenta su
detector portatil
de cuatro gases

Honeywell presenta el BW Clip4,
un nuevo detector portatil de
cuatro gases que, una vez
encendido, puede funcionar de
forma continua durante dos afios
sin necesidad de cambiar los
sensores o las baterias, lo que
ayuda a mejorar el cumplimiento
de las normativas de seguridad y
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reducir los costes de
mantenimiento.

El detector BW Clip4 es ideal para
realizar trabajos en la industria
puesto que reduce
significativamente los costes de
mantenimiento asociados con las
flotas de detectores de gas
portatiles y elimina el trabajo de
reparacion y la necesidad de
almacenar sensores adicionales y
unidades de repuesto. Al estar
siempre encendido, el BW Clip4
ayuda a cumplir las normas de
seguridad garantizando la
proteccion de aquellos
trabajadores que lleven el
dispositivo.

"El detector BW Clip4 opera en un
ciclo de "montar y olvidar". Sélo
hay que encender el detector y
sustituirlo dos afios después,
cuando la unidad asi lo indique”,
afirmo Ken Schmidt,

MoeLo™

Vicepresidente y Director general
de Seguridad industrial de
Honeywell. “Ofrece un conjunto
de ventajas completamente
nuevas en la deteccion multigas
gue no habian sido posibles hasta
ahora: dos afos de
funcionamiento continuo sin
recargar o cambiar las baterias,
tamafio reducido, facilidad de uso,
caracteristicas de un detector
multigas y un cumplimiento de las
normas de seguridad mejorado.”

Info 5

Altair gana

el Premio

a la Excelencia
Boeing 2016

Para la division de Altair dedicada
al desarrollo de producto (Altair
ProductDesign) es un honor recibir
el Premio de Excelencia al
Desempeno Boeing 2016. La
empresa Boeing otorga este
premio para agradecer a aquellos
proveedores que han tenido un
excelente rendimiento durante
todo el ano.

Altair fue calificado para este
premio dado que mantuvo una
valoracion del desempefio "Silver
Composite" durante doce meses,
desde el 1 de Octubre de 2015
hasta el 30 de Septiembre de
2016. Altair ha recibido este
premio por su extraordinario logro
durante 4 afios consecutivos y por
quinta vez en los ultimos siete
anos.

" Altair ProductDesign se
enorgullece de recibir este premio
por quinta vez", segun Mak
Gilbert, director del programa
Altair ProductDesign.

" Agradecemos enormemente el
reconocimiento de Boeing por el

duro trabajo que nuestros
ingenieros realizan diariamente
para apoyar el disefio de aviones
ligeros y de alto rendimiento”.

El enfoque de Altair ProductDesign
para el disefio aeroespacial incluye
una aplicacion intensiva de las
tecnologias de simulacion en el
proceso de desarrollo.

Esta filosofia de “Simulation-
driven Innovation” nos permite
encontrar el equilibrio éptimo
entre el peso, el rendimiento y el
costo de los productos que se
estan desarrollando y que
finalmente resulta en un programa
con menor riesgo y tiempos de
ciclo més cortos para ofrecer un
avion, helicéptero o nave espacial
gue cumpla a tiempo con los
requisitos funcionales y de masa.

"Estamos encantados de haber
sido elegidos una vez mas por
Boeing. En Altair nos esforzamos
por ayudar a Boeing a elaborar
grandes productos orientados al
rendimiento, la eficienciay la
seguridad. Este premio es un
reconocimiento excepcional para
aquellos ingenieros de Altair que
mantienen los objetivos de
ingenieria de Boeing ", dijo Brett
Chouinard, Director de
Operaciones de Altair.

Info 4
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ediante esta operacion, ONA entra de lleno
IVl en la tecnologia de electroerosién de micro-
holes de aplicacion en sectores tan diversos
como los de generacién de energia, aeroespacial, auto-
mocion y médico, en los cuales ONA tiene, desde hace

afos, una importante presencia con sus gamas de pro-
ducto de electroerosiéon por penetraciéon y por hilo.

ONA, con sede en Durango y mas de 60 afios de historia,
esta especializada en soluciones en el campo de la elec-
troerosion y es, en la actualidad, el fabricante mas anti-
guo del mundo de maquinas de esta tecnologia. Con
mas de 15.000 maquinas instaladas en 60 paises, cinco
filiales en Europa, América y Asia, y una amplia red de dis-
tribuidores, ONA es en la actualidad uno de los mas im-
portantes fabricantes de electroerosion a nivel mundial.

AAEDM es una pequeiia empresa dedicada al disefio y
fabricacion de maquinas para el mecanizado de 'micro-
agujeros' de alta precision por electroerosion. Con sede
en la localidad de Ann Arbor (Michigan) y una estructu-
ra de 15 personas, AAEDM centra sus actividades en el
mercado norteamericano, lo que no ha impedido que
en estos ultimos afios haya cerrado puntualmente im-

|-
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ONA Electroerosion adquiere
el 30% de la compania
AAEDM Corporation en USA

portantes operaciones en mercados tan diferentes co-
mo Rusia, China, India y Corea del Sur. Aun cuando la
empresa se constituyd en el afno 2009, practicamente la
totalidad de su equipo humano cuenta con mas de 20
anos de experiencia en este tipo de tecnologfa.

Para ONA, esta adquisicion se enmarca dentro de la li-
nea de diversificacién destacada en la estrategia de la
compaiiia, con el claro objetivo de complementar las vi-
as tradicionales de crecimiento organico. En este senti-
do, esta operacién debe facilitar el acceso de ONA a
nuevas oportunidades de negocio tanto en clientes ac-
tuales como en nuevos clientes de industrias tan conoci-
das para la compania, como las indicadas anteriormente
(generacion de energia, aeroespacial, automocién y me-
dicina). Asi mismo debe impulsar, de la mano de las ac-
tuales filiales y distribuidores, la entrada del catélogo de
AAEDM en mercados como el europeo, casi un desco-
nocido hasta la fecha, para esta empresa americana.

Durante la EMO 2017 que tendra lugar en Hannover en
el proximo mes de septiembre, el stand de ONA presen-
tard, junto a sus gamas tradicionales de producto, una
maquina de mecanizado de 'microagujeros’.
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Italiana

4.0", DMG MORI celebrara del 16 al 20 de Mayo

unas jornadas de puertas abiertas en sus instala-
ciones de GILDEMEISTER ltaliana, centro por excelencia
de tornos de produccién situado en Bérgamo.

B ajo el lema “Digital Factory dentro de la Industria

Durante las jornadas los visitantes podran ver mas de
20 maquinas de alta tecnologia mecanizando en direc-
to, junto con sus soluciones de optimizacién de proce-
sos y nuevas tecnologias para aumentar la produccion.
DMG MORI expondra también CELOS® Machine con 26
aplicaciones CELOS® APPs para la configuracion de ma-
quinas, optimizacién de procesos e interaccion digital.

El visitante tendra la oportunidad de ver una completa
gama de maquinas de GILDEMEISTER Italiana en sus ul-
timas versiones, ademas de otros productos DMG MORI
de otras plantas. Podemos destacar los tornos automati-

10 MoeLy™

Jornada de puertas abiertas
de DMG MORI en GILDEMEISTER

cos SPRINT 2018, SPRINT 3218, ademas de SPRINT 50 y
SPRINT 65 y el torno universal NLX2500SY/700, centro
de mecanizados CMX70 U, DMU75 monoBLOCK® y el
estreno mundial LASERTEC 30 SLM en el campo de fa-
bricacion aditiva.

GILDEMEISTER ltaliana cuenta con mas de 45 afos de
experiencia en tornos automaticos y con un parque de
maquinas superior a 4.500 tornos multihusillo y mas de
4.000 tornos automaticos instalados por todo el mundo.




Rnnnnnn HHHHHRNHHHHHHHHHNHHHHHHHHHHHHHHHHHRHNNHHHHHHH'
R PR R D 0 P R P D %
zﬁ N R R R R R D
¢““f. KHIﬁﬂlllHllNKHNHINHHH:::ftzngllTﬂlﬁﬂl

ol R P R 0 R D R 6 : 2 ia

“ "‘ n.n,L“'iﬂ‘JT J..ldf‘-. 5

R R
“Hlllﬂ R R R

moldplas

10° Salén de la maquinaria, equipos, materias primas 10h - 20h
y la tecnologia para industria de moldes y plasticos BATALHA - PORTUGAL

PO Box 39,2441:951 Batalha Portugal .
t-+351 244 769 480 / f: +351 244 767489
e-mail. info@exposalao.pt




Informacion / Abril 2017

Renishaw instala su Ultimo sistema
de Fabricacion Aditiva en CATEC

Impresiéon de Metales 3D, se complace en anun-

ciar que su sistema RenAM 500M ha sido instala-
do en el Centro Avanzado de Tecnologias Aeroespacia-
les (CATEC) en Sevilla. Es la primera instalacién de esta
nueva maquina en la Peninsula Ibérica.

R enishaw, fabricante internacional de maquinas de

CATEC es un centro tecnoldgico que centra su actividad
en el impulso, desarrollo y promocién de actividades de
[+D+i susceptibles de fomentar el desarrollo econémico
del sector aeroespacial en Andalucia y promover la ge-
neracién y explotacion de nuevos conocimientos y tec-
nologias.

Desde hace tiempo CATEC y Renishaw han colaborado
en varios proyectos con el fin de afrontar los retos de
fabricaciéon del sector aeroespacial. Como ejemplo de
esta estrecha colaboracién ambas empresas estan invo-
lucradas en el proyecto FUTURALVE con financiacion
del Centro para el Desarrollo Tecnolégico Industrial
(CDTI). CATEC participa de la mano de Renishaw Ibérica
en la optimizacién de pardmetros de fabricacién de In-

conel 718 y otras aleaciones en base niquel de utilidad
directa, en aplicaciones de alta temperatura de distintos
sectores como el aerondutico y automocion.

RenAM 500M es un sistema de fabricacién aditiva de fu-
sion de capas de polvo metdlico, disefiado expresamen-
te para la produccién de componentes metalicos en el
taller. Dispone de sistemas de manejo automatico de
polvo y residuos que facilitan una calidad del proceso u-
niforme, reducen el tiempo de exposicion del operario y
aseguran un alto grado de seguridad del sistema.

El sector aeroespacial trabaja bajo presion para reducir
el peso de los componentes, sin comprometer la seguri-
dad ni la integridad de los mismos. Utilizando la Fabri-
cacion Aditiva, las piezas pueden ser mas ligeras con lo
cual contribuyen a reducir el peso de la aeronave y, por
consiguiente, el consumo de combustible.

Fernando Lasagni, Jefe Division Materiales y Procesos en
CATEC, asegura que “CATEC esta trabajando activa-
mente en el desarrollo de aplicaciones aeroespaciales con
la tecnologia de Fabricacion Aditiva, cubriendo todos los
pasos de la cadena de produccién para dar soporte a las
empresas en la implantacion de esta tecnologia. Esto in-
volucra parametrizar diversas aleaciones aeronauticas,
para que sean fabricadas con los estandares de calidad
mas altos. Gracias a la robustez industrial del sistema Re-
nAM 500M, su mayor capacidad de fabricacion (en volu-
men) y la gran potencia del laser (500W), el objetivo a
corto plazo sera conseguir parametros rapidos de fabri-
caciéon que aseguren la calidad aerondutica de los mate-
riales. De esta manera se pretende dar pasos en el desa-
rrollo de aplicaciones, permitiendo la reduccion de los
costes unitarios de los componentes.”
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LAN ha obtenido la acreditaciéon Nadcap (National

Aerospace and Defense Contractors Accreditation
Program), que certifica la competencia técnica del Cen-
tro para la caracterizacién avanzada de materiales me-
talicos (Materials Testing Laboratory).

E | Centro de Investigacion Metalurgica IK4-AZTER-

La experiencia de trabajo con empresas referentes del
sector aeronautico como AIRBUS, SIKORSKY, CESA e
ITP, se consolida con esta apuesta de futuro a través de
la acreditacion por parte de esta prestigiosa entidad in-
ternacional (Performance Review Institute). Una organi-
zaciéon orientada a liderar programas y servicios para la
mejora de los procesos de fabricacion y la calidad de los
productos desarrollados para el sector aerondutico, cu-
yo reconocimiento independiente acredita la compe-

IK4-AZTERLAN aumenta sus capacidades
orientadas al sector aeronautico a través
de la acreditacion Nadcap y consolida

su posicionamiento como centro

de referencia en metalurgia

tencia técnica de IK4-AZTERLAN en los espacios de co-
nocimiento relacionados con los materiales metalicos.

Esta nueva acreditacion se une a la amplia experiencia y
a la destacada capacitacion técnica de los especialistas
de IK4-AZTERLAN, que junto con unas instalaciones y
un equipamiento tecnolégico puntero, permiten ofre-
cer a la industria servicios de caracterizacion avanzada
de materiales, analisis de fallo en servicio, Ensayos No
Destructivos y otro tipo de caracterizaciones de mayor
valor afadido, orientadas a generar nuevas oportunida-
des de negocio y a mejorar la competitividad de las em-
presas.

Accredited

@adca F
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This certi is granted and

Riadcap

IK4-AZTERLAN
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ity of the Nadeap Management Council to:

This certifi ol fi and recognition of ditation for specific services, as
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Materials Testing
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Exeemtive Viee President and Chicf Operating Officer '

MATERIALS TESTING LABORATORY

De igual forma, la acreditaciéon Nadcap permitira
fortalecer los esfuerzos investigadores de IK4-AZ-
TERLAN en proyectos enmarcados en el ambito
aerondutico, contando en la actualidad con im-
portantes apuestas de desarrollo en programas
nacionales e internacionales de referencia, como
por ejemplo el Clean Sky 2, el mayor programa
de investigacion coordinado por la Comisién Eu-
ropea y la industria aeronautica europea, para
desarrollar e integrar tecnologias de vanguardia
en el sector de aviacién, que permitan optimizar
su impacto medioambiental y econémico, dentro
del marco Horizon 2020).

14 MoLy™
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Moldes por inyeccion
iImpresos en 3D

Por Stratasys

aliza el mecanizado para la fabricacion en materia-
les de nivel de produccién, incluyendo termoplasti-
cos de ingenierfa de alto rendimiento.

L os sistemas de produccion que 3D Performance re-

Con la tecnologia FDM y PolyJet, se pueden producir
montajes, fijaciones, patrones de herramientas incluso
herramientas de bajo volumen en su casa y en horas o
dias.

La creacion de herramientas de produccién a bajo volu-
men supone poder crear prototipos a partir del mismo
proceso y con los mismos materiales que utilizara para
el producto final y lanzar antes al mercado los produc-
tos nuevos, incluso mientras espera que la herramienta
final llegue desde el taller mecanico.
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0s mas actuales adaptadores de fresado Silent To-

ols™ del especialista en herramientas de corte y

sistemas portaherramientas Sandvik Coromant, es-
tén diseflados para ofrecer cualidades antivibratorias
optimizadas. Estos adaptadores avanzados han sido de-
sarrollados para responder a la necesidad de disponer
de mayores regimenes de arranque de viruta y vibracio-
nes reducidas, al aplicar herramientas de fresado largas
y esbeltas.

Gracias a los adaptadores de fresado Silent Tools de Sand-
vik Coromant optimizados, los ingenieros de producciéon
ahora disponen de una solucion efectiva para aumentar
su productividad, seguridad del proceso y acabado super-
ficial en operaciones con voladizos largos y tendencia a la
vibracién. Ventajas tales como la gran reduccion de las vi-
braciones, convierten estos adaptadores en la primera e-
leccion para cualquier taller que quiera optimizar el rendi-
miento de sus conjuntos de fresado largos.

«Dentro de los adaptadores se encuentra un amorti-
guador pasivo antivibratorio: un contrapeso que absor-
be las vibraciones», explica Pal A. Sollie, especialista en
productos y aplicaciones de Sandvik Coromant. «El a-
mortiguador mejora hasta tal punto el comportamiento
dinamico del conjunto de la herramienta que permite
alcanzar la maxima calidad de la herramienta, de fresa-
do y regimenes de arranque de viruta inigualables en u-
na variedad de aplicaciones —ya sea planeado (incluso
de gran avance); fresado lateral y de escuadras cuadra-
das; fresado de cavidades; fresado de ranuras; perfila-
do; mecanizado en rampa circular; o interpolacion heli-
coidal- con herramientas esbeltas».
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Excelente amortiguacion
con los mas actuales adaptadores
de fresado Silent Tools™

Las herramientas Silent Tools reducen las vibraciones, aumentan la
productividad y mejoran la seguridad al mecanizar con voladizos
largos.

Otra ventaja adicional son los mangos subdimensiona-
dos, que ofrecen incidencia lateral entre el adaptador y la
pieza cuando se necesita. Esto permite usar una fresa de
tamafo nominal —en lugar de una fresa sobredimensio-
nada-, lo cual supone una ventaja porque una fresa lige-
ra es mas productiva que una version mas grande en un
conjunto largo y esbelto. Disponer de esta flexibilidad e-
vita comprometer el disefio de la pieza y la productividad
al usar conjuntos de herramientas de fresado esbeltos.

Indicados para todos los grupos de materiales I1SO, los
nuevos adaptadores de fresado Silent Tools pueden im-
plementarse en conjuntos de herramientas con longitu-
des Utiles a partir de 4 veces el diametro de la fresa. Ade-
mas, estan disponibles con Coromant Capto® y HSK-A/C
como adaptadores del lado de la maquina.

e 10 o
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| Portaherramientas TRIBOS

esde hace muchos afos, la tecnologia de suje-

cion poligonal TRIBOS, desarrollada y patentada

por SCHUNK, es el referente en el campo del
fresado de metales. Su alto nivel de precisién, dinamica,
excelente rigidez y valor de amortiguacién permiten al-
canzar las mejores calidades superficiales y una prolon-
gada duracién de la herramienta. Con el fin de abrirse
mas a las posibilidades que ofrece el moderno fresado a
alta velocidad (HSC) de aristas y ejes, el especialista en
sistemas de agarre y tecnologia de sujecién también o-
frece las series estandar TRIBOS-RM, TRIBOS-Mini y TRI-
BOS-Mini SVL como version estanca, para la sujecion di-
recta de las microherramientas con suministro de
refrigerante. En el caso de perforaciones profundas y
ranuras de fresado, el suministro de refrigerante interno
garantiza la retirada y extraccién de virutas del desbaste
del filo cortante, para facilitar su fresado y permitir su

TRIBOS-RM, TRIBOS-Mini, y TRIBOS-Mini SVL estan ahora
disponibles también en version a prueba de refrigerante y
resistente al polvo.

Con el dispositivo de sujecién manual TRIBOS SVP, las miniherra-
mientas pueden cambiarse con precisién en un instante.

refrigeracién adecuada. Con ambos factores combina-
dos se obtiene una mayor vida Util de las herramientas
de alta calidad y unos excelentes resultados de acabado
de la pieza. Ademas, el disefio sellado evita que pene-
tren restos del desbaste o polvo en el montaje o en el e-
je. En un primer paso, SCHUNK ofrece la version a prue-
ba de polvo y refrigerante (hasta 80 bares) para los
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= Edicion directa de STL
= Reparacion automatica
- Estanqueidad del modelo

Los portaherramientas de precision SCHUNK TRIBOS- . '
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HSK-E 32 con un didmetro de 3 mm, 6 mm, y
12 mm, TRIBOS-Mini HSK-E 40 y HSK-E 32
con un didmetro de 3 mm y 6 mm, asi como
los alargadores de herramientas TRIBOS-Mini
SVL con un didmetro de 3 mmy 6 mm.

Sin desgaste mecanico y ingenieria inversa §

extremadamente preciso D CAM 8‘ CAE
o™ T renderizado

La version estandar ya demuestra su eficacia

con un desgaste y una repetibilidad de < 0,003 no training 8 49 SUPERFICIES
= . o - kvog

tud 10 suj eSTL O
mm en una longitud no sujetada de 2,5 x D
o : SSTL

un equmbrado. CiZ,S a 25,000 rpmoun equ!ll— 1) O .E | S R—

?rado dedpreIC|S|on G 3,3 a 60,000 rpm. Satis- %g 2 1G] © E castellano

acen todos los estandares en cuanto a preci- 3% (U .

sion de tamano y calidad superficial y, por lo “’;g D 0 aseq u | ble CHAPA METALICA
tanto, se pueden cumplir hasta los requisitos £ D_ o generacién mallas
mas exigentes. Resultan idoneos para cual- £

quier mango de herramienta en calidad h6, y
en funcién del modelo, se someten a pruebas
de hasta 205,000 rpm. Puesto que las herra-
mientas funcionan sin partes moviles, no su-
fren desgaste mecanico y garantizan una suje-
Cion sin desgaste y apenas requieren manteni-
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OMRON 15 Servo System:
Nuestra creacion mas deseada

MRON ha realizado el lanzamiento de su nuevo

Servo Drive serie 1S con una elevada precision,

gue garantiza la mejor calidad de fabricacion y
aumento de la productividad, respondiendo asi a las a-
plicaciones mas exigentes.

Conseguir un elevado rendimiento y precisién para au-
mentar la productividad de las maquinas, ha sido un re-
quisito clave en el desarrollo del Servo Drive 1S. El ciclo
de trabajo de la red EtherCAT de 125us, los lazos de
control avanzados, el encoder absoluto de 23bits de re-
solucion y la precision en la generacion del perfil de mo-
vimiento desde el controlador NJ, permiten alcanzar ma-
yor velocidad a la maquina manteniendo la precision.

Su diseno estd pensado para optimizar el espacio en el
cuadro y reducir el cableado. Al controlarse desde la red
EtherCAT, el cableado se reduce significativamente. To-
dos los modelos tienen la misma altura, pueden montar-
se lado con lado y todos los conectores son extraibles con
terminales sin tornillo y de tipo push-in en el conector de
E/S, facilitando una conexién rapida y segura. Ademas,
dispone de un relé y conector especifico de freno tam-
bién extraible. En cuanto al cableado, existen diferentes
cables y accesorios disefados especificamente para cum-
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plir la normativa de Compatibilidad Electromagnética, a
la vez que optimizan el espacio en el cuadro.

Es precisamente la tecnologia empleada en el encoder
uno de los aspectos clave de los servomotores de la serie
1S. Se trata de un encoder absoluto con resolucion de
23 bits, con multivuelta de 16 bits (65536 vueltas) sin
engranajes mecanicos, por lo que no requiere de mante-
nimiento. Esto evita la necesidad de hacer una busqueda
de origen cada vez que se quita tension a la maquina,
aumentando su tiempo de actividad. Una caracteristica
importante es que no requiere de baterfa para mantener
la posicion absoluta, teniendo un tamafio mas compac-
to, que junto con las reducidas dimensiones de los mo-
tores, minimiza el tamafo y la longitud del conjunto.

Otro aspecto clave en el disefio ha sido facilitar los ajustes
y reducir el tiempo de puesta en marcha. Esta totalmente
integrado en la plataforma Sysmac a través del puerto Et-
herCAT incorporado, que junto con el software Sysmac
Studio permite optimizar todo el ciclo de desarrollo de la
magquina: desde el calculo del servomotor, configuracion



del sistema, puesta en marcha y mantenimiento, redu-
ciendo hasta en un 50% el tiempo necesario respecto a
la generacién anterior. Dispone de 3 modos de autotu-
ning (Sencillo, Manual y Avanzado), que desde los asis-
tentes de configuracion en el software Sysmac Studio a-
justan los valores éptimos para el mejor rendimiento de
los lazos de control.

Fabricar maquinas que sean seguras para los operarios es
una necesidad cada vez mas presente en las maquinas
actuales. La gama 1S incorpora funcién de seguridad S-
TO (Safe Torque Off) que cumple PLd (EN 1SO13849-1),
SIL2 (IEC 61508) a través de comunicacion con el proto-
colo FSoE (Fail Safe over EtherCAT), simplifica la instala-
cion y reduce el cableado y médulos de seguridad nece-
sarios. Ademas, la CPU de seguridad estd integrada con
el controlador NJ, teniendo éste toda la informacion de la
maquina y realizandose la programacién y diagnostico de
la seguridad desde el mismo software. Si se requiere un
nivel de seguridad mas elevado, también dispone de fun-
ciéon STO por hardware, que cumple PLe (EN 1SO13849-
1), SIL3 (IEC 61508).

La eficiencia energética de la maquina es otro aspecto
que cada dia es mas valorado por los usuarios finales de
las maquinas. El Servo Drive 1S ha sido concebido para
poder compartir el bus DC entre varios accionamientos

({JCold Jet.

the force of n

2 instagram
#dryicecleaning
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Montaje lado con lado
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y aprovechar asi la energia regenerada durante el movi-
miento.

La gama de Servo Drives 1S se compone de modelos
monofésicos/trifasicos 200Vac (desde 100W hasta
3kW) y de modelos trifasicos 400Vac (desde 600W has-
ta 3kW). El rango de potencias se ampliara proxima-
mente con mas modelos.

El nuevo Servo Drive 1S completa las soluciones disponi-
bles en torno a la plataforma de automatizacion Sysmac
Studio, que cuenta con las soluciones méas avanzadas pa-
ra la maquina e integradas en una misma plataforma y
programables desde un mismo software: Motion, Seguri-
dad, Robdtica, Vision, Sensorica, E/S, Terminales HMI 'y
Big Data.

S DE LIMPIEZA DE MOLbE EN MAQUINA
Mejorar la calidad de las piezas

“Limpiar con Cold Jet no daiia las aristas ni afecta al material del
molde. Y, lo mejor de todo, nos permite alargar el tiempo de pro-
duccién entre 200 y 500%. Nos ahorramos tener que enfriar

el molde, bajarlo de la mdquina, desmontarlo, volver a

montarlo y calentarlo. Lo utilizamos a diario, en todos

los turnos de produccion.”

- Tom Mendel, Performance Plastics

www.coldjet.com/PMM2017
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de ASCOJET

esde hace décadas, ASCO KOHLENSAURE AG

lleva suministrando a un sinfin de empresas un

método de limpieza potente pero suave, con la
tecnologia de hielo seco ASCOJET. También la empresa
tradicional suiza ABB, que opera a nivel mundial, em-
plea ASCOJET en una instalacion especial para la limpie-
za automatica del agente separador de silicona en los
cuerpos base de los aisladores.

El equipo de chorreado ASCOJET mas boquilla se encuentra inso-
norizado en una instalacion cerrada con sistema de aspiracién in-
tegrado — para un ambiente absolutamente silencioso.

MoeLo™

ABB apuesta por la limpieza
automatica de moldes

Como lider en tecnologias electrotécnicas y de automa-
tizacion, ABB suministra sistemas y soluciones comple-
tas para companias de servicios basicos e industriales.
El desarrollo de un producto presentaba un reto para la
empresa. Roland Gisin, Gerente de Operaciones en
ABB, explica la situacién: “Durante un proceso de lan-
zamiento de producto, nuestro equipo de desarrollo lo-
groé construir un cuerpo de prueba que funcionaba. Sin
embargo, al sacar la pieza moldeada, se quedaban res-
tos del agente separador en el molde. La imprimacion
que se debia aplicar posteriormente no podia adherirse
correctamente de esta manera, lo cual se convertia en
un obstaculo para todos los pasos de produccién si-
guientes.”

ABB probd diferentes métodos de limpieza para eliminar
completamente el agente separador de silicona de los
nuevos moldes. Entre otras, se intent6 eliminar los resi-
duos mediante procedimientos de pulido. Sin embargo,
este método de limpieza no es muy apropiado en tales
casos, ya que deja mucha suciedad y los moldes tienen
un gran desgaste. Entonces aparecié en escena la tecno-
logia de chorro de hielo seco ASCOJET. José Fernandez,
Ingeniero de aplicaciones/Ventas de sistemas de hielo
seco en ASCO, explica las ventajas insuperables de AS-
COJET: "La limpieza con hielo seco es eficaz y suave, sin
dejar restos de granalla. El cliente obtiene una superficie
de contacto limpia donde puede aplicar sin problema la
imprimacién, para una adhesion optima en el siguiente
proceso de produccion. Otra ventaja adicional es que los
moldes, a causa de la limpieza extremadamente suave
con hielo seco, no muestran ningun signo de desgaste.
Por lo tanto, se garantiza un maximo de rentabilidad.”



En el caso de ABB se ha montado la boquilla de cho-
rreado del equipo ASCOJET sobre un actuador lineal
que se controla a través del programa. El equipo de
chorreado mas boquilla se encuentra insonorizado
en una instalacion cerrada (carcasa) con un sistema
de aspiracién integrado.

Esto asegura un entorno silencioso, sin necesidad de
indicaciones de seguridad, y un clima de trabajo mas
agradable. El proceso de chorreado no es visible du-
rante el proceso, por lo que se supervisa el chorro de
hielo seco a través de una sonda de temperatura en
la carcasa de las pistolas. ASCO suministra el hielo
seco necesario a sus clientes a su debido tiempo, en
la cantidad correcta y con la mejor calidad.

ASCO estd muy satisfecha con la confianza mostrada
por ABB: “Estoy convencido de que las caracteristi-
cas econdmicas y de aseguramiento de calidad de los
sistemas de chorro de hielo seco ASCOJET, asi como
nuestro enfoque en las necesidades individuales de
nuestros clientes, contribuyen significativamente a
nuestro éxito,” comenta Fernandez. También Roland
Gisin de ABB asegura, como conclusién: “En gene-
ral, podemos resumir nuestra experiencia como muy
positiva y confirmar que la inversién en la tecnologia
ASCOJET era la solucién correcta para nosotros.”

Roland Gisin, Gerente de Operaciones en ABB y José Fernan-
dez, Ingeniero de aplicaciones/Ventas Sistemas de hielo seco
en ASCO, satisfechos con el éxito de la cooperacién.

HASCO

Enabling with System.

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

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

— Innovaciones focalizadas al mercado

— Sistemas de componentes listos para instalar

- Reduccion de tiempos en el diseno y
construccion del molde

— Mayor calidad y flexibilidad

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

1° Planta, 2 - 3, E-08191 Rubi - Barcelona EEMR
T +34 93 7192440, F +34 93 7296111 o T
info.es@hasco.com, www.hasco.com Eilﬂ‘".
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Leica Absolute Scanner LAS-20-8
amplia la gama de soluciones
de escaneo con una unidad
manual optimizada

nuevo escaner laser portatil para aplicaciones de

| | exagon Manufacturing Intelligence presenta un
inspeccién de gran volumen.

Creado con principal interés en la funcionalidad, el laser
escaner 3D portatil Leica Absolute Scanner LAS-20-8
esta disefado para que los operadores del taller obten-
gan datos complejos de las nubes de puntos con mayor
facilidad y rapidez.

En combinacién con el altamente portatil Leica Absolu-
te Tracker AT960, el escaner laser LAS-20-8 ofrece un
funcionamiento excepcional para inspecciones manua-
les de forma libre, alin en superficies metalicas brillan-
tes o en materiales oscuros.

Sus caracteristicas de facil uso reducen los requerimien-
tos de capacitacion y aun el usuario menos experimen-
tado se siente en confianza al usarlo.

Ligero, ergondmico y con opcidn para alimentacién por
medio de una bateria, el LAS-20-8 resulta efectivo en
volumenes de medicion de hasta 60 metros y cuenta
con proteccién IP50, que permite que se pueda utilizar
en casi cualquier parte del taller.

El detector identifica al escaner, lo cual permite efectuar
cambios rapidos entre el escaneo, las sondas y las medi-
ciones con reflector.

Una guia luminosa incorporada lleva al operador a la
posicion éptima de medicion y la respuesta haptica, a-
CUstica y visual ayuda a garantizar la obtencion de los
mejores resultados posibles.

24  BMOLT™
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La intensidad del laser se ajusta automaticamente a di-
ferentes tipos de superficies y el operador puede cam-
biar entre los perfiles de medicion prestablecidos usan-
do la tecla principal del escaner, de tal forma que es
posible aplicar la configuracion adecuada para cada
seccion de la pieza, sin necesidad de efectuar ajustes en
el software.

“Con el Leica Absolute Scanner LAS-20-8, nuestro ob-
jetivo fue crear un escaner laser manual asequible que
ofrece resultados en todo momento, sin necesidad de
configuraciones complejas o de necesidades especiales
de capacitacion.” explica Duncan Redgewell, Vicepresi-
dente de productos portatiles de Hexagon Manufactu-
ring Intelligence. “Ademas del Leica T-Scan 5, nuestro
mejor escaner laser para inspecciones complejas o uso
con sistemas roboéticos y automatizados, el LAS-20-8
nos permite ofrecer la solucién correcta de escaneo |a-
ser para cualquier aplicacion de medicion de grandes
volimenes.”

Ademas de integrarse facilmente con el Leica Absolute
Tracker AT960, el Leica T-Probe y el Leica T-Scan 5, el
escaner laser LAS-20-8 esta respaldado por la misma in-
terfaz del software RDS asi como la gama de productos
ROMER Absolute Arm de Hexagon, lo cual permite a los
operadores experimentados de este equipo, usar su
propio conocimiento para efectuar comprobaciones del
sistema, compensacion y certificaciones.

El Leica Absolute Scanner LAS-20-8 esta disponible
para su adquisicion en todo el mundo a través de las
operaciones comerciales locales de Hexagon Manufac-
turing Intelligence y de sus asociados, con envios in-
mediatos.

PORTAMOLDES

ACCESORIOS

= normalizados

PIEZAS
especiales

Su socio ideal en la fabricacién de utillajes y moldes sales.es@knarr.com - Phone +49 9252 $993-500 - KNARR.com
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dad tecnoldgica con este nuevo desarrollo, que
facilita al cliente ventajas sobresalientes en el me-
canizado de componentes de grandes dimensiones.

S ORALUCE vuelve a mostrar su liderazgo y capaci-

La presentacion de la nueva SORALUCE PXG-W ha teni-
do lugar en las instalaciones productivas de la empresa
desde el 30 de Enero hasta el 3 de Febrero. A lo largo
de estas jornadas, un gran ndmero de clientes han po-
dido visitar las instalaciones de montaje, pruebas y cen-
tro tecnoldgico, conociendo de primera mano las ven-
tajas y beneficios que les podria aportar, asi como las
caracteristicas técnicas de la maquina.

Maxima precision, productividad
y fiabilidad aplicadas al gran tamano

El mecanizado de componentes de gran tamafno re-
quiere de habilidades muy especificas y maquinas capa-
ces de garantizar la maxima precision, productividad y
fiabilidad que se requieren para ser competitivos en el
mercado.

Hoy en dia, una maquina dedicada a este tipo de com-
ponentes necesita ser capaz de hacer frente a operacio-
nes de mecanizado extremadamente complejas. La ma-
quina debe responder a los requisitos de multitarea y
versatilidad, maximizando los momentos productivos y
minimizando los de ajustes. En este contexto, la nueva
fresadora multifuncion de arquitectura poértico gantry
SORALUCE PXG-W reduce el numero de amarres nece-
sarios y minimiza los tiempos de ciclo y los posibles e-
rrores. Ademas, consigue tolerancias centesimales en

MoeLo™

Nueva SORALUCE PXG-W
gantry multifuncion: precision
y versatilidad a gran escala

las piezas de gran tamafo, que pueden llegar a pesar
cientos de toneladas.

El nuevo modelo PXG representa la culminacion de la a-
puesta estratégica realizada por SORALUCE en el seg-
mento de maquinas herramienta de grandes dimensio-
nes, y viene a sumarse al camino iniciado en el 2009,
ano en el que SORALUCE se incorpor6 al proyecto de-
nominado Hiperion impulsado por diferentes fabrican-
tes de Euskadiy que fue financiado a través del progra-
ma Etorgai del Gobierno Vasco.

Gran dimension y capacidad

La SORALUCE PXG es una maquina caracterizada por su
gran capacidad. Tiene un volumen de trabajo de 1.000
m3 y un peso de 500 Tn. Las dimensiones del modelo
presentado son: 19m en el sentido longitudinal, 7,25m



entre columnas, y 7,3m de altura, siendo esta altura
configurable gracias a los 5m de recorrido vertical del
travesafno. La SORALUCE PXG pertenece al segmento de
las fresadoras portico de grandes dimensiones y comple-
ta la gama SORALUCE de maquinas pértico PM, PMG y
PRG en su rango superior.

Este modelo de gran versatilidad, se ha concebido para
dar respuesta a las necesidades de mecanizado de di-
versos componentes de alta exigencia, utilizados en la
construccién de maquinaria del sector de la energia, el
mecanizado de motores marinos o de cogeneracion, o
para el mecanizado general de grandes componentes.

Maximizar la productividad con la
multifuncién mas grande y versatil

PXG es una solucion multitasking completamente ver-
satil orientada a maximizar la productividad, con capa-
cidad de realizar operaciones de fresado y torneado en
una misma maquina. Proporciona los mas altos para-
metros de rentabilidad en el mecanizado de piezas de
gran tamafio y gran complejidad técnica, posibilitando
el mecanizado de morfologias y tamanos diversos. La
capacidad de llevar a cabo diferentes procesos de me-
canizado, incluyendo torneado, fresado, mandrinado,
taladrado y roscado, con eficiencia y precisién son parte
de sus sefas de identidad. Para ello cuenta con varios
cabezales de fresado y torneado con cambio automati-
co.

El espacio de trabajo se encuentra repartido en dos zo-
nas. La superficie de la zona principal esta destinada al
mecanizado de piezas prismaticas y se encuentra cu-
bierta con placas en un area de 12x6m siendo la capaci-
dad de carga de 25t/m2. La siguiente zona la define una
mesa de tornear de sustentacion hidrostatica con un
plato de 6m de diametroy 150 t de capacidad de carga.
Se trata de un cabezal de tornear de mas de 200kW de
potencia, y 50 rom de velocidad maxima. Estas cifras
permiten realizar grandes operaciones de desbaste so-
bre piezas de gran dimension de diversos sectores.

La PXG esta equipada con un control Siemens 840D SL
de Ultima generacion, para ejecutar tanto operaciones
de fresado como de torneado en la misma maquina, re-
duciendo asi el numero de atadas y evitando el dificil
desplazamiento y recolocacién de los grandes compo-
nentes a mecanizar. Cuenta con dos cabinas de trabajo
para el operario con sus respectivos paneles de mando,
permitiendo asi la mejor ubicacion del operario en cada
operacion.

Abril 2017 / Informacion

Desarrollo tecnolégico de precision

Garantizar que el cliente pueda obtener la maxima
precision ha estado en el centro del disefio de la PXG,
gue cuenta con las ultimas tecnologias y con solucio-
nes novedosas en el segmento de maquinas “large si-
ze".

Se ha dotado a la maquina de guiado lineal en los ejes
X, Y, Z lo que le confiere algunas ventajas frente a otras
soluciones tradicionales como el guiado hidrostatico. El
guiado lineal le permite evitar los gradientes térmicos
inducidos por el flujo de aceite a lo largo de la estructu-
ra de la maquina, garantizando una mejor estabilidad
geométrica, asi como una notable disminuciéon del
mantenimiento necesario.

El comportamiento general de la maquina ha sido ana-
lizado cuidadosamente por los equipos de innovacion y
disefio de SORALUCE, realizando multiples simulacio-
nes con el fin de caracterizar correctamente las diferen-
tes deformaciones producidas por el desplazamiento de
las masas moviles del sistema. Tras el andlisis de los re-
sultados, la compania ha creado y aplicado varios dispo-
sitivos que permiten compensar notablemente las de-
formaciones producidas por el peso de los elementos
moviles. Uno de ellos es el novedoso sistema de com-
pensacion de balanceo del eje Y (VRB - Vertical Ram Ba-
lance System). Se trata de un sistema controlado por
CNC que permite compensar el balanceo derivado de la
torsién del travesano y de la flexion diferencial de las
columnas, cuando el carnero se desplaza a lo largo del
eje transversal de la maquina (Y). El sistema se encarga
de garantizar la maxima precisién en cuanto a la per-
pendicularidad de los ejes X-Y, sea cual sea la posicion
de trabajo.

MoLo™
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La maquina cuenta también con un nuevo sistema de
monitorizacién térmica que permite supervisar la evolu-
cion de todos sus componentes estructurales mediante
una funcién integrada en el control numérico, y dispo-
ne también de los ultimos algoritmos de compensacion
térmica desarrollados por la compafiia.

Por otro lado, el plato de tornear ha sido sensorizado de
forma que mediante una funcién integrada en el CNC
se asiste al operario, permitiéndole re-equilibrar el peso
de las piezas de geometria asimétrica.

Un equipo multifuncién robusto y estable

Los elementos estructurales han sido fabricados inte-
gramente en fundicién, material apreciado por sus bue-
nas cualidades intrinsecas relativas a la estabilidad y ca-
pacidad de amortiguamiento interno y como no podia
ser de otra forma, la maquina cuenta con toda la tecno-
logia desarrollada por la compafia orientada a mejorar
el comportamiento dindmico de la maquina, contribu-
yendo al aumento de la estabilidad durante el mecani-
zado.

Uno de estos dispositivos utilizados es el galardonado
sistema DAS (Dynamics Active Stabiliser), desarrollo ex-
clusivo de SORALUCE que cuenta ya con varios premios
internacionales y con su correspondiente patente euro-
pea. Este sistema permite introducir, de forma activa,
un efecto amortiguador sobre la estructura de la ma-
quina, incrementando la capacidad de corte hasta en
un 300% reduciendo el riesgo de inestabilidad de me-
canizado o chatter.

La PXG cuenta con otros sistemas inteligentes que per-
miten maximizar la productividad como son el “Adapti-
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ve control”, que ajusta el pardmetro de avance de la
maquina en funcion de la potencia consumida en cada
instante, adaptandolo a la capacidad de la herramienta
y circunstancias del proceso. El sistema SSV, que permi-
te evitar el efecto regenerativo producido durante el
proceso de inestabilizacion en ciertas condiciones de
chatter, también se encuentra presente y resulta parti-
cularmente efectivo durante las operaciones de tornea-
do o grandes mandrinados.

Versatilidad y equipamiento completo

El equipamiento de la SORALUCE PXG cubre una ca-
suistica muy variada. Cuenta con siete cabezales de fre-
sado de diferentes geometrias y potencias, que en algu-
nas unidades alcanza los 81kW. Esta variedad confiere
a esta maquina de una gran flexibilidad, pudiendo a-
bordar el mecanizado de una gran diversidad de piezas
por dificil e inaccesibles que sean las zonas a mecanizar.
Todos los cabezales han sido fabricados por SORALU-
CE, lo que asegura la mayor garantia en términos de
servicio.

También se ha dotado a la maquina de un almacén de 3
accesorios de torneado, que permiten el amarre auto-
matico o manual de herramientas Capto C8 y prismati-
cas.

El cambio de herramientas puede hacerse de forma au-
tomatica a lo largo de los 5m de curso del travesafio. En
este caso, la capacidad del almacén embarcado en la
maquina es de 180Htas.

El manejo de la maquina, pese a su complejidad, resulta
sencillo gracias a la integracion de todas las cinematicas
de estos cabezales y accesorios en el CNC, lo que per-
mite la compensacion de la geometria de estos elemen-
tos y la orientacion automatica de los ejes de trabajo,
facilitando y mejorando asi la experiencia de manejo del
operario.

Smart Machine 4.0

La fresadora-mandrinadora PXG-W incluye ademas, e-
lementos tecnoldgicos enmarcados en el concepto «In-
dustry 4.0», que se concretan en un completo paquete
de monitorizacion basado en «cloud computing».

Incorpora utilidades tales como la visualizacion del esta-
do de la maquina en tiempo real, con informacion rele-
vante acerca de la situacién del programa de mecaniza-
do en curso y el envio de correos electrénicos en caso
de incidencia; la generaciéon de informes de reporte en



materias sensibles para el usuario como produccién o
proceso, como el consumo energético o el comporta-
miento de los ciclos de mecanizado; y el diagnéstico de
sefiales 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.

SORALUCE, una dilatada experiencia

La marca europea cuenta con una dilatada experiencia
y sus clientes le reconocen por la calidad de su servicio y
por la gran fiabilidad, altas prestaciones, flexibilidad y a-
vanzada tecnologia de sus soluciones, siempre orienta-
das a mejorar su eficiencia y la productividad. Una
muestra clara de ello son sus méas de 2.500 maquinas
vendidas, casi la mitad de ellas en Alemania, un merca-
do muy exigente en el que, tal como se ha podido cons-
tatar a lo largo de los afos, el 80% de los clientes han
vuelto a confiar en sus productos. La nueva PXG-W es

INFO:

VDW - Generalkommissariat EMO Hannover 2017

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken .\,
Corneliusstralie 4 - 60325 Frankfurt am Main - GERMANY
Tel. +49 69 756081-0 - Fax +49 69 756081-74
emo@vdw.de - www.emo-hannover.de
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una muestra del compromiso de SORALUCE con el éxi-
to de sus clientes, a los que acompafa durante todo el
ciclo de vida de su maquina.

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 fabricacién 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 clien-
tes con una de las ofertas multitecnoldgicas mas com-
pletas y competitivas del mercado. Con una plantilla de
1.300 personas, en 2015 consiguié una facturacion de
aproximadamente 269 millones de euros, lo que le ha
permitido proseguir con su elevado nivel de inversién
en [+D+i, que asciende a aproximadamente al 8% de la
facturacion.

Hannover

The world of metalworking

Mas informacion, entradas y ofertas de viaje:
MELE Servicios Feriales, 5.L.

Calle Nuriez de Balboa 94 1° C

E5-28006 Madrid

Tel.: +34 91 562 0584

Fax: +34 91 350 0476

E-Mail: info@hf-spain.com
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Advanced Factories supera
expectativas de asistencia

dvanced Factories, la feria de innovacion, auto-
A matizacion e industria 4.0, que ha tenido lugar

en Barcelona del 4 al 6 abril, cierra su primera
ediciéon con datos que manifiestan la acogida de esta ci-
ta. El encuentro ha contado con un total de 9.745 asis-
tentes de 25 paises, que han podido conocer de prime-
ra mano las mas de 300 innovaciones de los 200
expositores participantes. El evento también ha conta-
do con 170 conferenciantes inspiradores que, a través
del Industry 4.0 Congress, han marcado la hoja de ruta
hacia las fabricas del futuro. Advanced Factories ha a-
cercado la Industria 4.0 al pafs y ha marcado un punto
de inflexion en la llegada de las fabricas del futuro.

Esta cita ineludible para profesionales del sector indus-
trial ha supuesto un notable impacto econémico para
Barcelona, que se estima en mas de 14 millones de eu-
ros. Advanced Factories ha generado ademas un gran
impacto de negocio para sus expositores y partners.
“Nos ha sorprendido mucho la cantidad de visitantes a-

Alex Monino, Head of marketing and go to market de HP.
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si como la extrema calidad de los mismos”, ha declara-
do Irene Mata, Marketing & Communication Manager
de E-PLAN RITTAL. Joan Roca, Técnico Comercial de
DELTECO Robotics, ha remarcado que en el evento “se
ha mirado hacia el futuro de la industria y las nuevas
tendencias”. Ernesto Checa, Representante de Ventas
de TCl ha halagado el formato de Advanced Factories
en que “se mezclan expositores con ponencias ya que
resulta muy interesante ver la evolucion que esta vivien-
do nuestra industria.”

Segun los organizadores esta reservado ya el 30% de la
capacidad expositiva para la ediciéon de 2018 que ten-
dra lugar del 13 al 15 de marzo del préximo afo.

La impresion 3D y la flexibilidad
de las empresas, claves en Advanced
Factories

Alex Mofino, Head of marketing and go to market de
HP, ha abierto la jornada con una inspiradora sesién
con especial atencion a la fabricacion aditiva. “Nuestra
vision es que la impresion 3D se aplique tanto en la per-
sonalizacién de productos, como en la produccion en
masa”, ha declarado Mofino.

Uwe Weinreich, director de Coobeya, ha expuesto tam-
bién en el marco de Industry 4.0 Congress como las
empresas establecidas pueden aprender de las start-up
en su andadura hacia la Industria 4.0. Weinreich ha re-
comendado a todo tipo de empresas la aplicacién de
métodos rapidos y agiles que han llevado al éxito a s-
tart-ups que se caracterizan por su flexibilidad.
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Uwe Weinreich, director de Coobeya.

Tal y como ha comentado Weinreich, “el modelo de in-
dustria clasico ha cambiado, ahora es necesario testear
los productos al mismo tiempo que se producen. A veces
no hace falta tener un producto en si, es suficiente tener
una idea y buscar suscriptores para llevarla a cabo”.

La nueva industria requiere de nuevos
perfiles profesionales

Advanced Factories, consciente de la importancia del ta-
lento en las fabricas del futuro, también ha ofrecido el
Talent Marketplace, un evento en que se han expuesto
los nuevos perfiles necesarios para el cambio de paradig-
ma industrial.

También, se ha realizado un speed dating alrededor con
400 estudiantes de FP y universitarios junto a empresas
interesadas en captar talento. Han participado empresas
de primer nivel como Festo, Amada, Quantion, Grupo E-
POS, Eurecat y Gestamp. “La capacidad de colaborar con
otros departamentos y en trabajos por proyectos serd e-
sencial para la Industria 4.0", ha afirmado Juan Francisco
Pérez, Responsable de Consultoria y Formaciéon de Festo.

ClOs Summit: ; Como liderar la industria
del futuro?

A lo largo de los 3 dias Advanced Factories ha contado
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Jakob Lemvigh-Muller, Manufacturing Account Excecutive Mid
Market de Salesforce.

con una agenda enfocada al perfil de CIOs en el que se
han compartido casos de éxito y estrategias para digi-
talizar las fabricas del futuro. Dentro de este marco,
Daniel Sesefa, Responsable de Industria 4.0 de Min-
sait, compartio vision de Minsait by Indra de Industria
4.0 y en la que se analizé la relacion entre producto,
procesos y modelo de negocio como una realidad que
debe ir méas alla del Smart Manufacturing. En este con-
texto se han analizado los habilitadores digitales en la
cadena de valor de la industria y abordado ejemplos
clave para generar impacto en el negocio. Por su parte,
Jakob Lemvigh-Muller, Manufacturing Account Exce-
cutive Mid Market de Salesforce ha explicado como
poner al cliente en el centro de la estrategia IT y ofre-
cerles aplicaciones optimizadas para mejorar la expe-
riencia del usuario.

Talent Marketplace.

MmoLs™ 31



Informacion / Abril 2017

32

11 Igunos solo pueden sofar con ello... Noso-
tros lo fabricamos”. Este es el lema de De-
sarrollo, Ingenieria y Produccion (DIP), una

innovadora empresa de desarrollo tecnoldgico con sede
en Madrid.

DIP, fundada en 1994, sigue siendo una empresa pe-
guena con 12 empleados, pero trabaja con algunas de
las corporaciones mas importantes del mundo. DIP se
dedica principalmente a ofrecer soluciones para resolver
problemas complejos de empresas de los sectores aero-
espacial y de automocién. Para ello, desarrolla equipos,
investiga conceptos de disefio y fabricacion, y ofrece so-

Francisco Martinez, Director General DIP, y su impresora 3D Objet
Eden260VS.
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Prototipos funcionales y piezas
finales para los sectores
aeroespacial y de automocion

porte técnico en aquellas areas en las que dichas empre-
sas no resultan eficientes.

“Podemos desarrollar un proyecto desde que se dibuja
un boceto en una servilleta de papel hasta que se obtie-
ne un producto final acabado utilizando los conoci-
mientos y las herramientas que tenemos en nuestra em-
presa”, comenta Francisco Martinez, Director General
DIP. “*Somos un taller de soluciones'”.

Algunos de los servicios que ofrece DIP son el desarrollo
de piezas y las pruebas de conceptos y de productos fi-
nales para los clientes, todo ello utilizando las Gltimas
tecnologias digitales. Entre sus especialidades, se inclu-
yen los bancos de pruebas para sistemas electronicos y
electromecanicos, equipos para simuladores de vuelo,
consolas para pruebas de vuelo y prototipos electréni-
Cos y electromecanicos.

" Aunque nuestros clientes pueden ser grandes fabrican-
tes de aviones y vehiculos, no les resulta rentable dise-
far, desarrollar y probar cada pieza”, continla Martinez.
“Aunque cuenten con magnificos proveedores para fa-
bricar las piezas, esas empresas no tienen las capacida-
des de investigaciéon y desarrollo que nosotros ofrece-
mos. Por otro lado, hacemos que el cliente participe de
forma activa en el desarrollo del proyecto, lo que garan-
tiza que su vision se haga realidad”.

La funcién de la impresion 3D

“En 2011, tenfamos entre manos un importante pro-
yecto de desarrollo de ingenieria y para poder comple-
tarlo necesitdbamos un prototipo”, comenta Martinez.
"Por aquel entonces, sollamos subcontratar los trabajos
de prototipado; pero, los plazos y precios que ofrecian
las empresas externas resultaban inaceptables. Fue en-
tonces cuando nos dimos cuenta de que necesitabamos
realizar la impresion 3D en nuestras instalaciones.



“Después de analizar varias impresoras 3D, decidimos
instalar una Objet Eden260VS™ de Stratasys”, continda.
“La elegimos por su fiabilidad y precision, y por la posibi-
lidad de imprimir con una amplia gama de propiedades
de material. También pensamos que Stratasys era un pro-
veedor lider que conocia bien el mercado y contaba con
la experiencia técnica necesaria para garantizar que pu-
diéramos mantener el maximo nivel de servicio para
nuestros clientes”.

La impresora 3D Objet Eden260VS fue la eleccion per-
fecta para DIP. Su bandeja de impresién de 260 x 260 x
200 mm y su resolucién de capa de 16 micras, Unica en
el sector, ofrecian la velocidad, la calidad y el tamano
de modelo necesarios.

Una palanca de combustible para el repostaje de un Airbus A330
MRTT (avion de transporte/cisterna multifuncional). Imprimido en
3D utilizando el material VeroBlack de Stratasys.

"Podemos imprimir geometrias precisas con rapidez y a
la perfeccion, y los modelos ofrecen un nivel de detalle
excepcional con un increible acabado superficial”, co-
menta Martinez.

“Desde que empezamos a imprimir en 3D en nuestras
instalaciones, hemos podido reducir drasticamente los ci-
clos de desarrollo de nuestros productos”, explica. “Nor-
malmente, los prototipos que solian tardar 4 semanas en
realizarse, ahora estan listos en tan solo 2 dias. Esto ha re-
volucionado nuestra forma de trabajar con los clientes”.
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Pruebas operativas y producciéon de piezas
definitivas

La capacidad que ofrece la impresora 3D Objet E-
den260VS de crear piezas a partir de materiales rigidos
y resistentes, asi como de materiales transparentes y fle-
xibles, ha permitido a DIP ampliar sus servicios del pro-
totipado a la fabricaciéon directa. Uno de los proyectos
que se beneficio de ello fue la creacion de una palanca
de combustible para el repostaje de un Airbus A330
MRTT (avién de transporte/cisterna multifuncional), un
derivado militar del avion de pasajeros A330.

“La pieza impresa en 3D que creamos con nuestra im-
presora Objet Eden260VS, utilizando el material Vero-
Black, se probd y se utilizé como producto final”, co-
menta Martinez. Se comprobé la resistencia de la pieza
a la vibracion 8G y a temperaturas de -85 °C a +50 °C.
Una vez que se concretaron las especificaciones, DIP fa-
bricd 50 unidades de esta empufadura que se instala-
ron en las palancas de los aviones.

"“El hecho de haber conseguido este nivel de integridad
del producto demuestra el potencial que ofrece la im-
presion 3D en los entornos de fabricacién tradiciona-
les”, anade. “También fabricamos cubiertas para las lu-
ces externas del Airbus C295 utilizando el material
transparente VeroClear. Empleamos este material alta-
mente resistente al calor en lugar de una pieza de fabri-
cacion tradicional para cubrir las luces intermitentes”.

“El uso de la impresora 3D Objet Eden260VS nos per-
miti¢ tener un mayor control de todo el proceso, algo
gue para nosotros tuvo un valor incalculable. Esta im-
presora no solo facilita el desarrollo de prototipos y pie-
zas de produccion finales mucho més rapido de lo que
jamas podriamos conseguir con la fabricacion tradicio-
nal, sino que ademas nos permite hacerlo a un coste
mucho menor”, concluye Martinez.

Cubiertas para las luces externas del Airbus C295, imprimidos uti-
lizando el material transparente VeroClear de Stratasys.
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(Gipuzkoa), especializada en la fabricacion de cen-

tros de mecanizado de alto contenido tecnolégico
de 5 ejes y multiproceso, ha firmado el pasado 20 de a-
bril, un acuerdo de intenciones con la empresa mixta S-
HANDONG IRAETA HEAVY INDUSTRY STOCK CO.,
LTD. (SIHI) con actividad principal en la forja y el meca-
nizado de grandes bridas y con una division de fabrica-
cion de maquina-herramienta. SIHI es a su vez una
“joint venture” hispano-china entre el empresario Sr.
Niu Yugang y GRI (compania del Grupo Gonvarri).

L a empresa vasca IBARMIA, con sede en Azkoita

Este acuerdo, pendiente de ratificacion por los Consejos
de Administracion de ambos socios, contempla la crea-
cion de una “joint venture” para la construccion de cen-
tros de mecanizado de alto contenido tecnoldgico, que
permitan al fabricante IBARMIA mejorar su posiciona-
miento en el mercado chino.

En concreto, mediante la constitucion de esta nueva
empresa la compafia busca incrementar las ventas de
centros de mecanizado en ese mercado, suministrando
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IBARMIA firma un acuerdo
de intenciones para crear
una “joint venture” en China

localmente los equipos de alta tecnologia que el gigan-
te asiatico va a demandar en los préximos afos, dentro
de su 13° Plan Quinquenal y de la Estrategia Made in
China 2025. De esta forma IBARMIA espera hacer tripli-
car su facturacion en China donde acumula mas de 10
anos de experiencia, mercado que puede llegar a con-
vertirse en uno de sus principales clientes.

La nueva empresa mixta tendra su sede en Guanzhuang,
provincia de Shandong, en una nave de 10.500 m2 de
nueva construccién, especificamente disefiada para la
fabricacion de centros de mecanizado 5 ejes y multipro-
ceso de alta precision.

El acto de la firma del acuerdo tuvo lugar dentro del
contexto de la feria internacional de Maquina-Herra-
mienta CIMT que se celebré en Pekin en abril. El stand
de IBARMIA ha sido el escenario elegido para llevar a
cabo la firma del acuerdo por parte de los Directores
Generales de ambas partes (Sr. Arandia y Sr. Niu). El ac-
to ha contado ademas con la presencia del Sr. Imaz,
CEO en GRI.




por Airbus

reaform, lider mundial en soluciones de medi-

cion 3D portatiles y servicios de ingenieria, a-

nuncié recientemente que su escaner de metro-
logia portatil HandySCAN 3D, ha sido certificado por
Airbus y serad afadido al préximo manual de equipa-
miento técnico (TEM).

Esta certificacion viene después del reconocimiento de
las especificaciones del escaner HandySCAN 3D por el
Laboratorio Nacional Francés de Metrologia y Pruebas
(LNE). Combinado con el potente y facil software VXe-
lements de Creaform, el escaner puede reducir los tiem-
pos de medicién hasta un 80% en comparacion con los
métodos tradicionales.

e Mediciones de Metrologia para el mantenimiento de
aeronaves: Los usuarios pueden digitalizar dafios en
partes metdlicas con una precisiéon de hasta 0.030
mm y una resolucién de hasta 0.050 mm, con alto
grado de precision en la repetibilidad y certificado de
trazabilidad.

e Test de validacién facil: Con el intuitivo software, que
permite visualizar los datos en tiempo real, los opera-
dores puedan obtener la informacion veraz que nece-
siten sin ser operarios especializados. Todo lo que tie-
nen que hacer es apuntar y disparar.

e Visualizacion y portabilidad en tiempo real: Debido a
su tamano vy ligereza, puede utilizarse en cualquier
entorno de trabajo, como un hangar o al aire libre, ya
gue se adapta a la cualquier tipo de iluminacién. Los
usuarios pueden realizar facilmente la inspeccién de
la superficie en 3D de cualquier parte de la aeronave,
incluso sobre y bajo las alas.
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El escaner 3D de Creaform
HandySCAN 3D ahora certificado

"Esta certificacion de un lider de la industria como Air-
bus simboliza el compromiso de Creaform de ayudar a la
industria aeroespacial y a las industrias automotrices, pa-
ra abordar sus altos niveles de exigencias de GD & T (Di-
mensionamiento Geométrico y Tolerancia)", segun Jéro-
me Alexandre Lavoie, Product Manager de Creaform.
"Con esta certificaciéon, cada vez mas industrias estan
recurriendo a las tecnologias Creaform para facilitar y a-
celerar sus procesos de mediciéon 3D y llevar a cabo eva-
luaciones precisas de los dafios mecanicos de la aerona-
ve. Nuestro objetivo es proporcionar soluciones faciles y
muy avanzadas para que los aviones puedan volver a vo-
lar mas réapidamente y permitir a las aerolineas reducir
los altos costes que conlleva tener los aviones en tierra “.

Los escaneres Creaform HandySCAN 3D apareceran en
el Manual de Equipos Técnicos de Airbus (TEM), incluido
en el Manual de Reparacién Estructural de la companfia
(SRM) y se aplicara a los modelos Airbus A320, A330/
A340, A380, A300 / A310. Mientras tanto, los ingenie-
ros de control de calidad y los operadores de MRO que
buscan mejorar sus tiempos de respuesta y rentabilidad
pueden ponerse en contacto con AsorCAD Engineering,
distribuidora en exclusiva de Creaform en Espafa, para
obtener mas informacion sobre la solucion.

Situada en Mollet del Vallés, Barcelona, AsorCAD Engi-
neering es la distribuidora en Espafia de la empresa ca-
nadiense Creaform que desarrolla, fabrica y comerciali-
za tecnologias de medicion portatiles 3D.

AsorCAD Engineering ofrece ademas soluciones inno-
vadoras, tales como el servicio de digitalizado 3D, inge-
nieria inversa, control de calidad, metrologia, disefio y
desarrollo de producto.
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ProfitTurning™

software CAD/CAM

rofitTurning™, en su ultima versién del software

ESPRIT CAM, representa afios de investigacion en

innovacion. Una estrategia de desbaste de torno
que reduce significativamente el tiempo de ciclo de la
maquina, ProfitTurning™ ha superado exigentes series
de pruebas, ofreciendo un rendimiento que promete
llevar a los mecanizadores, ingenieros e industriales a
conseguir mejores niveles de precision, control de cali-
dad y productividad.

Es una estrategia de desbaste a alta velocidad desarrolla-
da por DP Technology Corp. para el corte en exterior/in-
terior y en la cara de la pieza, asi como muchas otras ta-
reas. Rapida, seqgura y eficiente, también prolonga la
vida Util de la herramienta reduciendo significativamente
el desgaste. Reduce el tiempo de ciclo de maquina, asf
como la frecuencia en el cambio de herramientas.

Ivan Kristic, director de | + D de DP Technology, revela

Zig-Zag Grooving
SFM: 550

IPR: 0.0075
Depth of cut: 0.063"

ProfitTurning

SFM: 550
IPR: 0.05
Depth of cut: 0.04"

lo que se esconde detras del rendimiento de ProfitTur-
ning™:

"La trayectoria ProfitTurning™ de ESPRIT 2016 mantie-
ne las fuerzas de corte y carga de viruta constantes,
permitiendo que las velocidades de corte sean significa-
tivamente mayores. Mediante el uso de técnicas de tor-
neado trocoidal y de carga constante, la trayectoria del
software reduce las fuerzas de corte irregular y las vi-
braciones, lo que a su vez hace que sea particularmente
adecuado para paredes finas o materiales duros, espe-
cialmente superaleaciones. El resultado neto es reducir
significativamente los tiempos de ciclo y maximizar la
productividad”.

ESPRIT2016 utiliza un motor generador de trayectorias
basado en las condiciones fisicas del mecanizado, ele-
vando el mecanizado a un nivel superior. A su vez, a-
provecha el conocimiento técnico de los diferentes ma-
teriales industriales y como pueden mecanizarse
de la manera mas eficiente posible. Esta nueva
tecnologia utiliza los principios fisicos para formu-
lar estrategias Unicas para cada tipo de corte.

Para conseguir esto, implementa un nuevo gene-
rador de trayectorias basado en un algoritmo
gue considera los factores de corte y caracteristi-
cas de la maquina, tales como la forma de la he-
rramienta, avance y carga de viruta, afectando
directamente en la eficiencia del mecanizado. Es-
to ayuda a establecer un control completo del
entorno de trabajo, permitiendo un resultado
6ptimo en todas las zonas a lo largo de la trayec-
toria.
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cion de moldeo por inyeccion. Los procesos deben

mantenerse tan simples y eficientes como sea posi-
ble. Y el orden y una rapida descripcion de los moldes
disponibles es un aspecto clave de esto. La etiqueta cla-
ra con las placas de identificacion fijadas permanente-
mente ayuda a seqguir la pista de los diversos moldes. U-
na sola mirada sera suficiente para identificar un molde.
Esto es particularmente importante cuando se requie-
ren cambios rapidos de molde durante las fases de pro-
duccién agitada.

L a velocidad es un factor importante en la produc-

Con la nueva placa de identificacion HASCO A6500/ ...

e HASCO

Spritzform 2-fach Druckmutter
Offnungsweg 250 mm
Auswerferhub 120 mm

Abril 2017 / Informacion

La nueva placa de identificacion
HASCO A6500 /.
de facil personalizacion

las empresas individuales pueden implementar facilmen-
te sus propios métodos de clasificaciéon y etiquetado. La
placa de aluminio recubierta de blanco se imprime de a-
cuerdo con las especificaciones del cliente. De esta ma-
nera, se puede aplicar facilmente a cada molde informa-
cion clave como datos especificos del molde, nimero de
inventario, nombre del producto, fecha de produccion,
ubicacion de almacenamiento o simbolos de peligro y
advertencia. La placa de identificacion HASCO A6500 /
... viene en ocho tamafios. Tiene dos o cuatro orificios
dependiendo del tamafio y se puede montar de forma
segura y visible en el molde, con los pasadores HASCO
ranurados que se suministran.

Las placas de identificacion indivi-
-0 duales se producen actualmente
sobre la base de los datos de Ia
placa de identificacion, que los
clientes envian a HASCO (todos
los formatos de imagen estandar
se aceptan).

La plantilla se compila y se produ-
ce una placa de identificacién per-
sonalizada. En el futuro, las placas
de identificacion deben ser facil-
mente compiladas en linea en el
portal HASCO.

Con la nueva placa de caracteris-
ticas A6500 / ..., HASCO simplifi-
ca aun mas las cosas para la in-
dustria del moldeo por inyeccion.

MoLT™
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Vivir de cerca los procesos
de fabricaciéon generativos

oulding Expo 2017 espera contar con la pre-
IVl sencia de cerca de 700 expositores proceden-

tes de 30 paises y con la impresion 3D en to-
das las areas de exposicion

Las tecnologias generativas son utilizadas en el sector
desde hace muchos afios en diversos ambitos, desde el
primer boceto hasta el producto acabado. Pero existen
otras muchas posibilidades de aplicacién. Moulding Ex-
po 2017 pretende mostrar las sinergias entre los nuevos
procesos de mecanizado y los ya consolidados. La feria
se convertird en lugar de encuentro entre los represen-
tantes de la industria clasica y la nueva escena emer-
gente de la fabricacion aditiva y de la impresion 3D: la
experiencia reconocida frente a la incontenible fuerza
innovadora.

Ademas de los temas generales sobre la técnica 3D y
sobre los procesos de fabricacion aditiva, Moulding Ex-

po ofrece también espacio suficiente para obtener in-
formacion sobre soluciones muy concretas en este am-
bito. Florian Schmitz, director de proyectos de Moul-
ding Expo: "Todas las aplicaciones imaginables, desde
la clasica construccién de prototipos, pasando por la
creacion de accesorios de herramientas refrigerables
hasta el borde, hasta la fabricacién de herramientas es-
tampadoras y de corte, o hasta el Rapid Tooling o fabri-
cacion rapida de herramientas, estaran presentes entre
las empresas expositoras". Comenta, asimismo, que el
tema del 3D estd ampliamente representado en Moul-
ding Expo — incluido el tema de la formacion.

La cercania con el sector de construccion de herramien-
tas nacional e internacional es el criterio decisivo para
las empresas de impresién 3D en la Moulding Expo. Jur-
gen GroB, Jefe de ventas de la empresa alphacam
GmbH, estuvo presente también en la inauguracién de
hace dos afios. "Imprimimos moldes de plastico con los



que es posible elaborar posteriormente muestras y se-
ries de pequefio tamano. Se trata por supuesto del te-
ma innovador por excelencia para la construccion de
herramientas, modelos y moldes, convirtiendo asi la
Moulding Expo en el lugar perfecto para presentar
nuestras novedosas aplicaciones de alta tecnologia", a-
firma GroB. Por otro lado, alphacam desea aprovechar
la feria para presentar la oferta de servicios para sus
mas recientes equipos.

La empresa Visiotech GmbH presenta en Moulding Ex-
po sus innovaciones en el sector de prototipado y Rapid
Manufacturing (fabricacion rapida). Con un hito mante-
nido aun en secreto, Visiotech tiene intencion de dar u-
na sorpresa especial en la feria. La empresa, compuesta
por 15 empleados, desea presentar conceptos globales
intersectoriales. El director general Mike Fischer-Arens:
"El corazén de Moulding Expo es la construccion de he-
rramientas y moldes. Sin embargo, creemos que — co-
mo sucedié también en 2015 durante la inauguraciéon —
la industria automovilistica estard ampliamente repre-
sentada entre los visitantes. Y, por supuesto, esto es in-
teresante para nosotros, precisamente hablando de fa-
bricacién de modelos y Rapid Manufacturing. Estamos
deseando que empiece la feria".

También la empresa Berthold Hermle AG participa por
segunda vez en Moulding Expo. "Esta feria con tan ele-

Mike Fischer-Arens.
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Udo Hipp.

vada participacion de visitantes especializados es un des-
tino fijo en nuestro calendario de ferias", comenta Udo
Hipp. "Después de nuestro estreno en 2015 nos volvi-
mos a apuntar enseguida. Moulding Expo se ha conver-
tido en una auténtica feria especializada para la cons-
truccion de herramientas, modelos y moldes y todo el
entorno que rodea a este sector", explica el director de
marketing de Hermle. En su opiniéon, también los proce-
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sos generativos adquieren cada vez mayor importancia
en Moulding Expo. Hermle ha logrado hacerse un nom-
bre gracias a los centros de mecanizado de alta precision
diferenciados, que ocuparan también una posicion des-
tacada en su participaciéon en la presente edicion de la
feria. En paralelo, la empresa ha desarrollado un proceso
de moldeo por pulvimetalurgia (tecnologia MPA) listo
para ser empleado en la industria. "Se trata de una ver-
satil tecnologia para la fabricacion generativa de compo-
nentes de metal de gran volumen", comenta Hipp,
quien respecto al tema de la fabricacién generativa pre-
cisa que "se trata de aquello que podemos fabricar con
nuestras maquinas por encargo". Como novedad en la
feria, Hermle presenta combinaciones de cobre y acero
en componentes realizados con
fabricacion aditiva. "Ademdas mos-
traremos cémo integrar en com-
ponentes elementos térmicos y
otros productos semiacabados
simplemente mediante el moldeo
por inyeccion de particulas de me-
tal", afirma Hipp.

La empresa VMR GmbH & Co. KG
registra también su segunda parti-
cipacion en Moulding Expo: "Los
contactos que hicimos en 2015
fueron excelentes porque el con-
cepto de la feria se concentra cla-
ramente en la fabricacion de he-
rramientas, modelos y moldes y en
sus sectores periféricos y aborda
especificamente los temas rele-
vantes", comenta el director ge-
neral de VMR, Thomas Viebrans.
"Con su cercania a la construcciéon
de herramientas y sus aplicaciones
de alta calidad, Moulding Expo es

la plataforma predesti-

Thomas Viebrans.
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nada para nuestra empresa. Aqui podemos mostrar de
lo que somos capaces. La inauguraciéon de la MEX nos
trajo ya entonces algunos clientes y pedidos nuevos".
Un objetivo importante para Viebrans es eliminar las re-
ticencias de los visitantes de la feria respecto al tema del
3D y la fabricacion aditiva, que en su opinién siguen
siendo alin en parte muy considerables. Con sus produc-
tos, VMR desea informar detalladamente a los usuarios y
sensibilizarles en todo lo referente a esta area. Con este
fin, en opinién de Viebrans, no basta una maquina sola.
Es necesario también gestionar de forma eficiente el an-
tes y el después para poder ofrecer un verdadero valor a-
fadido al oficio de fabricante de herramientas. El mejor
ejemplo en este contexto serian los temas de construc-
cién con materiales ligeros y bidnica en combinacion
con la fundicién por laser en la construccién de herra-
mientas. "Si un fabricante de herramientas es capaz de
hacer esto, no hay nada que se interponga a la fabrica-
cion de piezas, por ejemplo, para el sector de construc-
cion de maquinas. El 3D esta presente en todas las areas
del sector", afirma Viebrans.

Moulding Expo - Feria internacional
especializada para la construccion
de herramientas, modelos y moldes

Moulding Expo se centra en la construccion de herra-
mientas, modelos y moldes con herramientas de mol-
deo por inyeccion, de moldeado a presion, de fundi-
cion, de troquelado y de conformacién, asi como
diferentes procedimientos de la construccién de mode-
los y prototipos. Componentes y accesorios, maquina-
herramientas, herramientas de mecanizado, tecnologia
de mediciéon y maquinas especiales, software, instala-
ciones y servicios para la construccién de herramientas,
modelos y moldes completan el catélogo de la exposi-
cion. Los foros especializados y las exposiciones espe-
ciales complementan la variada oferta.

A la inauguracién de 2015 asistieron 620 expositores y
alrededor de 14.000 visitantes especializados a Stutt-
gart. Messe Stuttgart organiza Moulding Expo. Recibe
el respaldo de la Asociacion Federal Alemana de Mode-
los y Moldes (MF), la Asociacién Alemana de Construc-
cion de Maquinas e Instalaciones (VDMA), la Asociacion
Alemana de Constructores de Herramientas y Moldes
(VDWEF), la Asociacion Alemana de Fabricas de Maqui-
na-Herramientas (VDW), asi como la Asociacion Mun-
dial de Constructores de Herramientas y Moldes (IST-
MA).

Moulding Expo se celebrara del 30-05 al 02-06-2017.
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Pestillos probados y fiables
con recubrimiento DLC

partir de ahora los elementos de control del
A pestillo plano E 1820 y del pestillo redondo E
1840 de Meusburger cuentan con recubrimien-
to DLC. Esto permite una vida aun mas larga y, por las

optimas propiedades de funcionamiento en seco, su u-
so en salas blancas.

Los pestillos de alta calidad aseguran el control y el blo-
queo fiable de la placa flotante en portamoldes de 3
placas.

El pestillo plano E 1820, con disefio compacto, ofrece
una optima transmisién de la fuerza gracias a los trin-

guetes robustos y grandes. El recubrimiento DLC en los
elementos de control permite una vida ain mas larga
de estos pestillos planos.

Ademas, las gufas precisas garantizan un control exac-
to, y el amortiguador integrado permite un funciona-
miento suave y silencioso.

El pestillo redondo E 1840 es una solucion ideal cuando
se quiere evitar el uso de elementos adicionales que so-
bresalgan del portamoldes.

El espacio de montaje requerido se puede crear facil-
mente en un solo amarre. Gracias al recubrimiento DLC
de los elementos de control y del
puente, el pestillo redondo se
puede utilizar también en salas
blancas.

Otra ventaja de este recubrimien-
to es que reduce el desgaste. La
seleccion de los pestillos de
Meusburger se realiza en la tien-
da online, de forma muy simple y
con pocos «clicks».

Una vez seleccionada la referen-
cia adecuada, los clientes pueden
insertar los parametros necesa-
rios para los pestillos y después
exportarlos directamente al for-
mato CAD deseado. Como de
costumbre, los componentes es-
tan disponibles en stock.

e 10 o
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hasta la fecha

Por Heidenhain

| sol parece tan préximo que se pueda tocar y es

fuente de vida para la tierra. Y sin embargo, aun

tenemos un conocimiento sorprendentemente pe-
quefio acerca de los procesos que tienen lugar en esta
estrella. Los investigadores quieren cambiar esta situa-
cién con ayuda del nuevo telescopio solar Daniel K. I-
nouye Solar Telescope (DKIST) en la isla de Maui, en Ha-
waii. Con este objetivo, el Instituto Kiepenheuer de
Fisica Solar de Friburgo desarrolla el Visible Tunable Fil-
ter. El ajuste del filtro se controla mediante sistemas line-
ales de medida con una precision inferior al nanémetro.

“Conocemos la actividad que se desarrolla sobre la su-
perficie solar. jPero no podemos ver por qué!” Asi des-

Configuracién del ensayo en el KIS de Friburgo: un laser actia como sol (izquierda
de la figura), el Visible Tunable Filter (VTF) a escala reducida se prueba en el labora-
torio (derecha arriba en el soporte)

MOLT™

Observacion del sol con una
precision nunca alcanzada

cribe el Prof. Dr. Wolfgang Schmidt, director de observa-
ciones en el departamento de fisica solar experimental
del Instituto Kiepenheuer de Friburgo, el estado actual
de la investigacion sobre el sol. A partir de 2019, el nue-
vo telescopio DKIST en Hawaii debe permitir ver el “por
qué”. Con un didametro de espejo de cuatro metros sera
el mayor telescopio solar del mundo y permitira asi una
vision especialmente detallada sobre la superficie del sol.

Primera vision de los detalles

"Hasta la fecha, todo lo que hemos estado viendo es u-
na suma de cambios sobre el sol. Con el nuevo telesco-
pio seremos capaces de identificar estructuras sobre la
superficie solar de un tamafo a partir de
20 km, lo que nos permitird reconocer
cambios individuales”, continta el Prof.
Dr. Wolfgang Schmidt. A primera vista, es-
to no parece especialmente excitante. Pe-
ro esta resolucion es suficiente para ver en
detalle los procesos que se desarrollan so-
bre la superficie del sol. Segun los investi-
gadores, por debajo de esta resolucién, en
el sol no ocurren muchas cosas, al contra-
rio que en la tierra o en otros planetas con
superficie fria o solida. Ello es debido a que
la estructura gaseosa del sol y las tempera-
turas existentes de mas de 6.000 °C hacen
gue los &tomos se muevan demasiado.

El Prof. Dr. Schmidt ilustra con un sencillo
ejemplo la enorme potencia dptica reque-
rida para esta observacion de la superficie



solar: "Observar el sol con un
telescopio desde la tierra y reco-
nocer estructuras a partir de 20
km de tamafo equivale a leer
un periddico desde 40 km de
distancia. Y ademas el texto, no
solo los titulares.” Por tanto,
con el telescopio DKIST se po-
dria leer un periédico en el
quiosco del puerto de Dover
desde Calais a través del Canal
de la Mancha.

Los instrumentos del
telescopio analizan las
imagenes del sol

Esta potencia dptica del telesco-
pio DKIST es el prerrequisito pa-
ra que los instrumentos monta-
dos en él abran la posibilidad a cientificos de todo el
mundo de nuevas observaciones sobre los procesos en
el sol. Uno de estos instrumentos esté siendo desarrolla-
do por el Instituto Kiepenheuer de Fisica Solar en Fribur-
go: el Visible Tunable Filter (VTF). El VTF hara posible el
analisis de bandas de longitud de onda muy estrechas y
perfectamente definidas de la luz irradiada por la super-
ficie solar. Esto permitira a los investigadores solares re-
copilar informaciones, entre otras cosas, sobre tempe-
ratura del plasma, diferencias de presion, fuerzas de
campos magnéticos y movimientos del plasma sobre la
superficie solar, y obtener datos sobre los cambios en el
campo magnético del sol.

dos placas de vidrio.

El principio de funcionamiento del filtro VTF es relativa-
mente sencillo. La luz solar es guiada a través del espa-
cio de aire entre dos placas de vidrio semitransparente
recubiertas de un determinado material. De este modo
se obtiene una interferencia de la luz que atraviesa el
espacio de aire a través del cual estd acanalada, lo que
da como resultado un filtrado de la longitud de onda.

El rango espectral filtrado resulta del ancho del espacio
de aire, y con ello de la distancia entre las placas de vi-
drio. Asi de simple, si no fuera por las dimensiones de
las placas de vidrio y los requerimientos en cuanto a
precisién de las placas de vidrio y del espacio de aire.
Cuando sea puesto en marcha en Hawaii en 2019, el
sistema completo del VTF, incluyendo la estructura de
soporte, tendra una altura de dos pisos y un peso apro-
ximado de cuatro toneladas. Sélo una de las dos placas
de vidrio pesa ya mas de 20 kg.

Abril 2017 / Informacion

e S (e el
| O P b

Filtro rodeado: Seis sistemas lineales de medida HEIDENHAIN estdn montados alrededor de las

Precision en las dimensiones del atomo

Los requerimientos para el posicionamiento de las pla-
cas estan en contraposicién con estas dimensiones. Pa-
ra poder seleccionar una longitud de onda de la luz so-
lar dentro de unos pocos picémetros, ambas placas
deben estar posicionadas a su vez también con preci-
sion de nanémetro y de forma absolutamente paralela
entre si. No obstante, aqui no se trata de analizar cons-
tantemente una Unica longitud de onda. Mucho mas
interesantes son las variaciones entre longitudes de on-
da diferentes. En consecuencia, las placas son acerca-
das y alejadas entre si permanentemente en pasos de
nanometros, muchos centenares de veces en una se-
sién de observacion de una duracion de dos horas.

Para el sistema de medida, esto representa un comple-
jo trabajo de extrema precisién, ya que, para poder al-
canzar en cada paso la precisién de posicionamiento
requerida una y otra vez, el sistema de medida debe
ser capaz de realizar pasos de mediciéon de 20 pm. A-
demas, los errores de medicion a lo largo de una hora
no pueden sobrepasar los 100 pm en total. Estas son
dimensiones correspondientes a los diametros de los &-
tomos.

Configuraciéon de ensayo en cdmara limpia
climatizada

A fin de que el VTF funcione realmente tal y como lo
han concebido sus disefiadores, el Dipl. Ing. (FH) Cle-
mens Halbgewachs del Instituto Kiepenheuer de Fisica

MoLo™
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Solar esta probando con su equipo la configuracion en
una version a escala reducida, en la que un laser funcio-
na como el sol. Su rayo es guiado mediante prismas, es-
pejos y lentes a través de las placas de vidrio para retor-
nar a una camara de alta velocidad, que registra 40.000
imagenes por segundo. Estas imagenes son analizadas,
permitiendo obtener conclusiones acerca de la preci-
sion alcanzada en el posicionamiento de las placas de
vidrio entre si.

“El punto critico de toda esta configuracién es la medi-
cion de la distancia”, confirma Clemens Halbgewachs
en base a las experiencias obtenidas hasta la fecha. En
torno a las dos placas de vidrio estdn montados seis sis-
temas lineales de medida HEIDENHAIN del modelo LIP
382 con cabezal captador estandar y regla personaliza-
da. Tres de ellos determinan la posicién de la placa su-
perior, y otros tres la de la placa inferior. Los valores de
posicion registrados son enviados a una electrénica de
control, que ajusta la posicion de la placa superior me-
diante elementos piezoeléctricos.

Paso a paso hacia la meta

Pero, ;por qué se mide también la posicion de la placa
inferior, si s6lo se mueve la placa superior? Clemens
Halbgewachs sonrfe: “De hecho, al principio mediamos
s6lo la posicion de la placa superior mediante tres siste-
mas lineales de medida. Lamentablemente no estaba-
mos en absoluto satisfechos con la precision. Por ello
nos pusimos a investigar las causas, y las encontramos.
El sistema completo reacciona a los mas minimos cam-
bios. Una variacion de temperatura de tan sélo una

Seis sistemas de medida, seis electronicas de interfaz: Los datos de los sistemas lineales de
medida se transmiten a la electrénica de control a través del protocolo serie puro EnDat 2.2.

MOLT™
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Imagen de una mancha sobre la superficie solar con la tecnlogia
actual: El DKIST ofrecera una resolucién significativamente mayor
y permitira la observacién de muchos mfas detalles.

centésima de grado ya afecta a la posicién de la placa
inferior.” A fin de registrar estas fluctuaciones, se im-
plementaron tres sistemas lineales de medida adiciona-
les para la placa inferior montada de forma fija.

En las pruebas actuales, la precisién alcanzable de forma
fiable y constante de la configuracion actual es de 0,17
nm por hora, siendo el objetivo conseguir 0,1 nm por
hora.

KIS y HEIDENHAIN estan trabajando codo con codo en e-
sa direccion. “El soporte que estamos recibiendo de HEI-
DENHAIN es realmente extraordinario. Una simple reu-
nién se convierte, en un abrir y
cerrar de 0jos, en todo un curso de
formacién sobre como adherir las
reglas de forma adecuada”, elogian
el Prof. Dr. Wolfgang Schmidt y Cle-
mens Halbgewachs. “La colabora-
cion es muy productiva. En HEIDEN-
HAIN encontramos interlocutores
que comprenden plenamente nues-
tra problematica especifica, y que
poseen un gran conocimiento.”

De este modo, los investigadores
solares se aproximan a su meta, pa-
50 a paso, en la confianza de poder
obtener, a partir del afo 2019, una
visién totalmente nueva y altamen-
te precisa de los procesos sobre la
superficie solar.



hombre-robot

Espafa y Portugal

entorno operativo en el que las personas y las ma-

quinas automatizadas trabajan simultaneamente
en un espacio compartido. Impulsado por la Industria
4.0, este modelo de colaboracién promete procesos de
trabajo con un alto grado de flexibilidad, la maxima dis-
ponibilidad y productividad de la instalacion y eficiencia
econdmica. Ahora bien, sélo el uso de la tecnologia de
seguridad correcta y especifica para cada aplicacion,
garantizara que la colaboracion hombre-robot pueda
cumplir este compromiso.

L a colaboracién hombre-robot (CHR) presenta un

Uno de los grandes temas de la Industria 4.0 es la flexi-
bilizacién de los procesos de trabajo; una flexibilizacion
gue en casos extremos, llega a la fabricacion de produc-
tos de tamafio de lote 1 en las condiciones industriales
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Soluciones de seguridad
para la colaboracion inteligente

Por Jaume Catalan, Industry Manager Automotive and Machine Building, SICK

de fabricacién en masa, es decir, como producto Unico
de la cadena de produccién. En una “fabrica inteligen-
te” de este tipo, en la que productos y procesos se fu-
sionan con las modernas tecnologias de comunicacion
e informacion, se usan maquinas cada vez mas inteli-
gentes y, por tanto, mas autbnomas. Paralelamente, la
fabricacion industrial también registra un aumento de
la interaccion entre el hombre y la maquina, pues la
combinacion de las capacidades humanas con las de los
robots, propone soluciones de fabricacion con ventajas
tales como ciclos de trabajo optimizados, mayor calidad
y mejor relacion coste-eficacia. Al mismo tiempo, las
maquinas auténomas y, especialmente, aquéllas que in-
teractan con el hombre, requieren conceptos de segu-
ridad que flexibilicen de forma eficaz los procesos de
produccion.

Interaccion hombre-robot: una cuestion
de tiempo y de espacio

No ha sido hasta la llegada de la Industria 4.0 que la in-
teraccion colaborativa entre las personas y las maquinas
ha pasado a ser el foco de la automatizacién industrial.
Antes, hasta el 90 por ciento de las interacciones venian
regidas por dos escenarios: el de la coexistencia y el de
la cooperacion. En este contexto, el tiempo y el espacio
son los parametros basicos de interaccion. Una situa-
cion de trabajo en la que el hombre y la méaquina per-
manecen al mismo tiempo durante la interaccion en zo-
nas colindantes se denomina coexistencia. Un ejemplo
tipico de coexistencia serfa una estacion alimentadora
con mesa giratoria en una cabina robotizada. El hombre
y la maquina trabajan al mismo tiempo en areas vecinas
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cuya zona de paso se supervisa, por ejemplo, con una
cortina fotoeléctrica de seguridad deTec4 Prime. Una
interaccion en la que el usuario y la maquina comparten
una zona de trabajo comun, pero trabajan en ella en
tiempos diferentes, cumple las condiciones de una coo-
peracion. Una situacién de trabajo de este tipo se daria,
por ejemplo, en una estacion de transferencia de un ro-
bot de montaje. Un operario coloca una pieza de traba-
jo al mismo tiempo que, por ejemplo, un escaner laser
de seguridad S3000 con varios campos de proteccion
simultaneos, que detectan al operario si reduce la velo-
cidad del robot o detiene su movimiento con seguridad
supervisada.

En el marco de la Industria 4.0, una tercera forma de in-
teraccion cobra cada vez mayor protagonismo: la cola-
boracién hombre-robot. En este tipo de interaccién,
ambos comparten simultdneamente la misma zona de
trabajo. Un ejemplo de ello es una plataforma movil
con un robot que coge piezas de una cinta o de un palé
y, después de transportarlas a una estacion de trabajo,
las presenta y entrega al operario alli presente. En estos
escenarios de colaboracién ya no son suficientes las so-
luciones de deteccién clasicas seguras de coexistencia y
cooperacion. Ahora las fuerzas, las velocidades y las ru-
tas de transito de los robots deben supervisarse, limitar-
sey, si es necesario, detenerse en funcion del grado de
peligro real, lo que hace que la distancia entre el hom-
brey el robot se convierta en el pardmetro de seguridad
decisivo.

ML

La evaluacion de riesgos como punto
de partida, también en los “cobots”

Ninguna colaboracion hombre-robot es igual a otra, por
lo que es necesario realizar una evaluacién de riesgos in-
dividual de la aplicacién CHR, incluso cuando el robot u-
tilizado haya sido desarrollado expresamente para la in-
teraccion con el hombre; de ahi que el rebautizado
“cobot” presente, ya desde el disefio basico, una gran
variedad de caracteristicas de construccién con seguri-
dad intrinseca. Al mismo tiempo, el espacio de colabora-
Cion esta sujeto a ciertos requisitos basicos, como son u-
nas distancias minimas a las zonas limitrofes accesibles
con riesgos de aplastamiento o atrapamiento. La base
normativa de la seguridad funcional de las aplicaciones
CHR se nutre, por una parte, de normas generales como
lalEC 61508, la IEC 62061 y la ISO 13849-1/-2; por otra,
deben tenerse en cuenta, ademas, la ISO 10218-1/-2 re-
lativa a la seguridad para robots industriales y, especial-
mente, la ISO TS 15066 sobre robots colaborativos. Los
desarrolladores e integradores de sistemas robéticos de-
ben no sélo comprobar esmeradamente que las medi-
das constructivas de proteccion previstas por el cons-
tructor del robot sean conformes con las normas y
funcionen correctamente, sino también tener en cuenta
los posibles peligros y riesgos residuales. A este respecto,
debe realizarse una evaluacién de riesgos del sistema ro-
botico, sus secuencias de movimiento y la zona de cola-
boracion prevista, segun EN I1SO 12100, con el fin de ex-
traer de los resultados de dicha evaluacidon las
correspondientes medidas de seguridad; por ejemplo, la




implementacion del modo de colaboracién adecuado,
segun ISO/TS 15066.

Modos de funcionamiento de
seguridad de los sistemas robéticos
colaborativos

Segun esta especificacion técnica, es posible diferenciar
entre cuatro modos de funcionamiento colaborativo. El
modo “Parada segura monitorizada” detiene el robot
para interactuar con el hombre; en el modo “Guiado
manual”, la colaboracién hombre-robot se garantiza
guiando el robot manualmente y de forma consciente
con velocidad reducida segura. En el tercer modo de
colaboracion, “Limitacion de fuerza y potencia”, la se-
guridad requerida se alcanza reduciendo la fuerza, la
potencia y la velocidad del robot (por ejemplo, median-
te funciones de limitacion del controlador de seguridad)
a un limite de carga biomecanico en el que no sea de
esperar ningun riesgo o lesion. Esto serd asi indepen-
dientemente de si el contacto fisico entre el robot y el
hombre se produce de forma prevista o imprevista.

El modo de colaboracién “Supervision de velocidad y
distancia” adquiere todo su sentido en escenarios de
trabajo en los que se requiere gran flexibilidad y, por
tanto, en la Industria 4.0 y en los procesos de produc-
cion de la “fabrica inteligente”. Este modo se basa en
que la velocidad y la ruta de transito del robot se super-
visan y se adaptan en funcion de la velocidad de trabajo
del operador en la zona protegida de colaboracion. En
este modo de funcionamiento, las distancias de seguri-
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dad se supervisan de forma continua y el robot se ralen-
tiza, se detiene o modifica su ruta de transito si es nece-
sario. Cuando la distancia entre el operador y la maqui-
na es otra vez superior a la distancia minima, el sistema
robético puede continuar sus movimientos automatica-
mente a la velocidad y por la ruta de transito habituales.
De esta manera, la productividad del robot se restable-
ce inmediatamente.

Seguridad funcional para la
colaboraciéon hombre-robot:
experiencia, gama de productos e
implementaciéon de un solo proveedor

De los diferentes modos de colaboracion especificados
en la norma ISO/TS 15066, el de supervisién de la velo-
cidad y la distancia es el que ofrece las mayores pers-
pectivas en aplicaciones de colaboracién hombre-robot.
En comparaciéon con estos modos, pero también en el
contexto de los aun predominantes escenarios de inte-
raccion de “coexistencia” y “cooperacion”, se aprecia
claramente que la tecnologia de sensores y de control
orientada a la seguridad, tiene que enfrentarse a nue-
vos retos para que la colaboracidon hombre-robot se de-
sarrolle sin contratiempos.

A esto hay que afadir que los requisitos de seguridad
de la zona de trabajo comun utilizada son mayores,
cuanto mayor sea el grado de colaboracion de las futu-
ras situaciones de trabajo. SICK, en su calidad de fabri-
cante de soluciones de sensores, de control y de siste-
mas para la seguridad funcional, y como proveedor de
servicios integrales de seguridad —desde la evaluacion
de riesgos y el concepto de seguridad hasta la imple-
mentacién de la solucion de sistema- cuenta en este
sentido con una amplia experiencia en el disefio de apli-
caciones robéticas seguras. Dispone, ademas, de una
gama de sensores y de productos de control que a lo
largo de varias décadas ha ido evolucionando con los
requisitos de aplicaciones robdticas seguras. Con las ca-
da vez mas inteligentes soluciones de seguridad basa-
das en diferentes tecnologias, no dejan de surgir aplica-
ciones de colaboracién hombre-robot capaces de
satisfacer requisitos cada vez mas exigentes.

La colaboracién hombre-robot representa actualmente
s6lo un pequeio porcentaje de todas las aplicaciones
con interaccion hombre-maquina. Las soluciones inno-
vadoras para la seguridad funcional de las aplicaciones
robéticas, como SICK las desarrolla e implementa, pue-
den contribuir a aumentar de modo significativo este
porcentaje en un futuro cercano.
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