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ANGULAICONTRARIO

Avatares de la
vida en 3D
estereoscopico

Ibon Linacisoro
ilinacisoro@interempresas.net

En el hinduismo un avatar es la encarnacion terres-
tre de un dios, pero también se utiliza para referirse a
encarnaciones de Dios en otras religiones. Un articulo
sobre Solidworks publicado en Interempresas e Inte-
rempresas.net nos ha abierto los ojos. Afos y anos
diciendo lo de “avatares de lavida” para que venga uno
de los Estados Unidos y nos obligue a buscaren el dic-
cionario el verdadero y estricto significado de la pala-
bra avatar. Ahoraya les podemos poner caray ojos. Son
azules, largos y buenos. Y esto Ultimo es importante,
porque los “avatares de la vida” siempre han tenido un
significado que tiende borrosamente a lo negativo.

Aunque si hay dos conclusiones importantes en rela-
cion a los avatares, esas son, lo del 3D estereoscdpico
y lo de estar en un sitio sin estar. Esto si que es chulo.
La cosa es que James Cameron ha inventado algo, o al
menos ha puesto en practica algo, que es la técnica
estereoscdpica, que da una imagen diferente a cada ojo.
Y parece que por eso su 3D es tan espectacular.

Pero eso es mera técnica, basta con un ser listo para
llevarlo alavida. Lo que ya requiere de una cabeza que
supere lo unidimensional es lo de estar en un sitio sin
estar, siendo ese sitio virtual, pero no del todo. En la
peli, los actores y actrices son reales y una camarita a
un palmo de su cara envia la imagen a un ordenador,
que la interpretay la ‘dibuja’ (en 3D) en el entorno vir-
tual en el que se desarrolla la escena. ;No ha enten-
dido nada? Normal, sino se entiende al escribirlo como
se va a entender al leerlo. Pero aprovechando que la
ignorancia es atrevida, uno podria llegar a imaginarse
que tal vez en algin momento de nuestras vidas esa
mano oscura que todo lo dirige nos esté ubicando en un
entorno virtual, que nosotros creemos que es real. Todos
estos anos de bonanza, jsucedian en el mundo real?
.Conduciamos de verdad ese cochazo, tenfamos de ver-
dad todas esas cosasyen el banco eran realmente tan
favorables a nuestro desarrollo consumista? ;0 éra-
mos avatares de nosotros mismos en un mundo dese-
ado? Todos avatares en un Occidente codicioso y real,
perovirtual. Eso, antes. Ahora, todos reales, con la cruda
realidad ante nuestros ojos, llena de avatares de la vida.

Si desea realizar comentarios o ver mas articulos del autor:

www.interempresas.net/angulocontrario
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Pequenos, pero matones

Elmercado espanol se mueve en una terrible disyun-
tiva. Por un lado, el mensaje de que solo con tecnolo-
gias de alto nivel y mediante la diferenciacién se puede
luchar actualmente en una competencia globalizada esta
cundiendo, pero, por otro, nuestra realidad industrial es
la que es. Tenemos talleres de mecanizado bien equi-
pados, pero estamos todavia lejos de alcanzar a otros
paises como lItalia, y no digamos ya Alemania o Japén.
Sin embargo, no se trata exclusivamente de hacer inver-
siones en equipos mas modernos y productivos. Si uno
apuesta por esta via tiene que agitar su empresa desde
la base, buscar clientes que necesiten esa tecnologiay
estén dispuestos a pagar por ella, salir a la calle, a la
anchisima calle que recorre el planeta. En Espana exis-
ten por supuesto empresas que demandan ese tipo de
servicios de alto nivel, pero en una menor dimensidn
menor que la que seria deseable. Un mecanizador que
se encuentre en esa circunstancia de poder ofrecer una
tecnologia innovadoray exclusiva debe ponerse las gafas
de ‘'ver de lejos’y aprovechar la gran ventaja que supone
acceder a un mundo sin limites. Ese mecanizador no
buscara sus clientes en 100 kilémetros a la redonda,
sino en todo el globo terraqueo. Porque hoy todo el mundo
comprayvende donde puede, pero también donde quiere.
El mundo esté lleno de oportunidades.

Otro problema ligado a la pequena dimensién de la
mayoria de las empresas espafolas de mecanizado es
la dificultad para afrontar proyectos junto con grandes
companias. Asi se puso de manifiesto en los Ultimos
Encuentros del Mecanizado celebrados en Vitoria, donde
elrepresentante de ITP explicd como una empresa como
la suya necesita empresas que arriesguen y desarrollen
con ellos. Que se impliquen desde el principio, eso si,
arriesgando inversiones, para poder mirar al futuro.
Dada la atomizacion de la industria espanola, esto, al
menos por el momento, solo se arregla mediante la cola-
boracion entre empresas.

Los fabricantes de maquinas-herramienta estan pre-
parados. Ofrecen, cada vez mas, paquetes ‘todo incluido’,
que mecanizan por completo una pieza en una sola
maquina, manteniendo la flexibilidad. Ademas de la com-
binacion de torneadoy el fresado la integracién de pro-
cesos ha progresado en las méaquinas utilizadas para
acabados superficiales de alta precision. En la Metav,
por ejemplo, pudo verse la fabricacion de una protesis
de cadera en una maquina que combinaba el fresado y
el rectificado, todo ello acompanado de unos controles
numéricos cada vez mas complejos y unas herramien-
tas configuradas adecuadamente. Es solo una de las ten-
dencias actuales en la oferta de los fabricantes de maqui-
nas. Lo importante es que las tecnologias estan ahiy
que las empresas que las requieren existen. Si somos
pequenos, debemos juntarnos para acceder a este gran
mercado de las oportunidades.

TIOJRYIJA]L
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Albert Esteves
aesteves@interempresas.net

Me dice que este mes no le va bien. Que le han atra-
sado unos pagos, que tiene que resolver un problema
con el banco pero que, nada, que el mes que viene como
muy tarde me pagara lo que me debe... Llevamos un
afo asi. EL mes que viene tampoco me pagara. Nia mi
niamuchos otros incautos que en su dia confiamos en
la seriedad de suempresayen subuenavoluntad para
cumplir con sus compromisos.

Un dia de estos nos enteraremos de que la empresa
ha cerrado. A caly canto, de golpe, sin dejar rastro. Al
poco aparecerd una nueva empresa, con otra razén
social, anombre de quién sabe quién, pero que seréa el
mismo perro con otro collar. Y un montén de provee-
dores se quedara sin cobrar. Y no pasara nada, abso-
lutamente nada. Seguiréa trabajando como si tal cosa.
Esincluso probable que muchos de los acreedores
damnificados le vuelvan a suministrar resignadamente,
al principio al contado rabioso y después, a la larga,
como a los demés. Hasta que al cabo de los anos, vuelva
a engancharaotros cuantosy el ciclo recomience. Hay
verdaderos especialistas en abriry cerrar empresas,
morosos de dilatado curriculum, estafadores cum laude.
Seguro que todos ustedes conocen a mas de uno, y a
mas de dos.

Es probable que algun acreedor indignado decida lle-
var el caso a los tribunales. Pero demostrar que se trata
de un estafador es casi imposible, habria que probar
que cursé los pedidos con dnimo previo de no pagar-
los, que es lo que distingue la estafa del impago, y eso
es harto dificil de acreditar. Por eso suelen salirindem-
nes. Y las deudas no se saldan porque, claro, siempre
soninsolventes, a pesar de moverse en coches de lujo
y viviren mansiones de alto standing. Reconozcdmoslo.
En este pais, el que no quiere pagar, no paga.

Por un lado, esto es un problema de caracter juri-
dico. La ley concursal de 2003, la que abolio las quie-
bras y suspensiones de pagos e instaurd el concurso
de acreedores, pretendia resolver el problema de las

De profesion,
moroso

empresas con problemas de liquidez para facilitar su
viabilidad y asegurar el cobro de los acreedores, aumen-
tando en gran medida las responsabilidades de los
administradores. Sin embargo, a pesar de las mejoras
introducidas en decretos posteriores, la crisis ha demos-
trado la ineficacia de este tortuoso camino procesal y
lainmensa mayoria de concursos terminan con la liqui-
dacion de la empresay con la mayor parte de acree-
dores sin cobrar.

Pero mireflexién no va dirigida a las empresas que,
por circunstancias de mercado, coyunturas financie-
ras desfavorables, saltos tecnoldgicos imprevistos o
tantos otros motivos, han entrado en situacién de insol-
venciay no pueden hacer frente a sus obligaciones de
pago. Esto forma parte delriesgo inherente a cualquier
actividad comercial. Y un buen entendimiento entre
deudory acreedores, que priorice la supervivencia de
la empresa morosa, suele ser el mejor de los caminos.
Aunque haya que mejorar seguramente la ley para faci-
litar estos procesos.

Mi reflexidon no va dirigida a ellos, los que no pueden
pagar, sino a los otros, los que no quieren pagar. Esos,
mal llamados empresarios, embaucadores sin escru-
pulos, sin el mas liviano sentido de la responsabilidad
frente a las obligaciones contraidas, que acttan de
mala fe, indiferentes al dano que puede causar a ter-
ceros su negligencia. Estos seguirdn inmunes por
mucho que mejoremos las leyes mercantiles. Segui-
ran cerrando empresasy abriéndolas de nuevo ante la
resignacion de los perjudicadosy la indiferencia de los
demas. Y ese es el problema.

Hasta que no exista un verdadero rechazo social frente
a este tipo de practicas, hasta que estos personajes no
sean senalados como vulgares delincuentes, hasta que
los demas empresarios no dejemos de considerarles
aptos para seguir comerciando con ellos, seguiran
campando a sus anchas. Y todos seremos, en gran
parte, responsables.

Si desea realizar comentarios o ver mas articulos del autor: www.interempresas.net/puntodelai
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EuroBlech 2010: barometro de
tendencias para la
transformacion de chapa

La vigésimo primera Feria Internacional Tecnolégica para
Transformaciéon de Chapa EuroBlech 2010 se celebrara de 26
al 30 de octubre de 2010 en Hannover, Alemania. Mas que
nunca, la feria de este afo serd el foco de atencién de la
industria global de la transformacién de chapa como bard-
metro de tendencias para este sector de la industria. “1.100
companias de 37 paises ya han reservado un espacio exposi-
tivo neto de 77.000 metros cuadrados. Dada la dificil coyun-
tura econdémica actual, esto nos ofrece un panorama positi-
vo”, ha informado la directora de la exposicion Nicola
Hamann en nombre de los organizadores Mack Brooks Exhi-
bitions.

Con su lema 'Es hora de innovar’, este afo la feria se cen-
trarad en Investigacion y Desarrollo, tecnologias de vanguar-
dia y soluciones perfeccionadas. La distribucién de la expo-
sicion estd claramente estructurada y representa las 15
categorias de productos de la feria, que incluyen: chapa, pro-
ductos semiacabados y acabados, manutencion, corte, for-
macidn/trabajo con chapa metalica flexible, unién/soldadura
y tecnologias para el tratado de superficie. Herramientas,
sistemas de control de procesos y calidad, aplicaciones
CAD/CAM, asi como equipos de fabrica, sequridad en el tra-
bajo e [+D completan la gama de productos exhibidos.

EuroBlech 2010 volverd a ocupar los pabellones 11, 12, 13, 14, 15, 16,
17y 27 del recinto ferial de Hanover.
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"Visita innovadora por el
mecanizado de metales':
stand de PTW en AMB 2010

Bajo el lema 'Visita innovadora por el mecanizado de
metales: tendencias del futuro’ el Instituto para ges-
tion de la produccién, tecnologia y maquinas herra-
mienta (PTW) de la Universidad Técnica de Darms-
tadt volverd a organizar un stand comun en el pabe-
lon 5 de AMB, la exposicion internacional del meca-
nizado de metales que se celebrard del 28 de sep-
tiembre al 2 de octubre de 2010 por segunda vez en
la Messe Stuttgart. En estos 540 metros cuadrados y
con cerca de 25 expositores, el PTW ofrecera infor-
macién de forma compacta sobre los cinco temas
clave eficiencia energética, mecanizado ajustado,
arranque de microviruta, CAD-CAM y arranque de
viruta de titanio en cuanto a tendencias y nuevos
desarrollos en la tecnologia de arranque de viruta.

Aclumex, presente en un
encuentro comercial en
India

Empresas de la regién, pertenecientes a la Asociacion
Cluster Metalmecanico de Extremadura [(Aclumex],
como son Imedexsa, Rodamientos Bulnes y Flores
Cortes, con el apoyo de Fomento Extremeno de Mer-
cado Exterior fueron invitados a participar en India
junto con el ‘Engineering Export Promotion Council’,
organizacién nacional de India dedicada a la promo-
ciéon de la Importacién y Exportacion especializada en
el sector metal, en un encuentro de Compradores-
Vendedores del sector entre los dias 8 y 12 de marzo,
en las ciudades de Nueva Delhi, Chennai, Bangalore y
Bombay.

Este encuentro se enmarca dentro de las acciones que
Aclumex lleva a cabo en materia de comercio exterior,
dentro del plan Innoveex de la Consejeria de Economia
Comercio e Innovacién de la Junta de Extremadura.
Las empresas asistentes entablaron relaciones con
empresarios de India, de cara al establecimiento de
una interaccién directa entre comprador y vendedor y
obtener un alto volumen de informacién en un corto
plazo de tiempo. Sirvié ademas, para tomar el pulso al
mercado y conocer las tendencias actuales y futuras,
aproximandose a otros profesionales del sector de
cara a comentar problemas y nuevas tendencias.
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UN GRAN SOCIO: FANUC CNC Europe.

Fanuc GE CNC y FANUC Service se han unido para formar
FANUC CNC Europe. Con la mayor fiabilidad del mundo.
A partir de ahora, un servicio Unico para toda maquina
equipada con sistema CNC de FANUC.

Para usted: mayor disponibilidad y un Unico contacto
centralizado de un Gran Socio. Eficaz, fiable e innovador.

Mas fuertes que nunca.
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PANORAMA

IMH pone en marcha el proyecto '‘Desarrollo Personal y
Orientacion Laboral'

El Instituto de Maquina-Herramienta de Elgoibar ha puesto en marcha bajo el titulo ‘Blsqueda de empleo a través de Desa-
rrollo Personal 'y Orientacion Laboral’ una nueva iniciativa integrada dentro del proyecto ‘Integracion profesional para inmi-
grantes en empresas del sector de fabricacién mecanica’ en cuya financiacion participa la Direccion de Inmigracion del
Gobierno Vasco. El objetivo que se plantea con esta actividad es facilitar a las personas participantes (inmigrantes y no inmi-
grantes, aspecto este que permite a su vez trabajar en el fomento de la interculturalidad) el desarrollo de ciertas estrate-
gias personales y laborales que mejoren sus posibilidades de insercién laboral y social.

Para la consecucidn de este objetivo, el disefio del
curso se ha llevado a cabo desde una perspectiva
holistica, es decir, desde un punto de vista peda-
gogico gque alimenta el desarrollo global de la
persona. Al fin y al cabo, el objetivo del proyecto
no es solo la interiorizacién de técnicas o instru-
mentos que les permitan alcanzar el éxito laboral,
sino también provocar cambios personales dura-
deros en el tiempo que les impulsen a actuar en
la sociedad y en el mundo laboral de forma mas
auténoma, aspecto este que cobra mayor rele-
vancia en estos momentos de especial dificultad
para el acceso a un empleo.

Para la captacion de participantes, el IMH ha contado
con la colaboracién de Cruz Roja Eibar-Ermua, los
Servicios Sociales de los Ayuntamientos de Elgoibar y
Eibar y UGT-Lanbide.

Soluciones para el sector maquina herramienta:

Nueva gama de presostatos electronicos PBS

Como lider en la fabricacion y el desarrollo de sistemas de sensores inteligentes, SICK ha realizado una contribucion significativa
a la optimizacién de procesos en el sector de la maquina herramienta. El PBS es la alternativa a los manémetros y presostatos
mecanicos: Visualizacion digital orientable a 330°, rango de presion hasta 600 bars, salidas digitales y analdgicas, programacion

mediante botones pulsadores.

SICK Optic-Electronic, S.A. | +34 93 480 3100 | info@sick.es | www.sick.es Sensor Intelligence.



Se constituye la Fundacion
del Centro Tecnoldgico del
Metal en Tomelloso

La Fundaciéon del Centro Tecnoldgico del Metal
estd integrada por el Ayuntamiento de Tomelloso,
la Junta de Comunidades de Castilla-La Mancha,
la Asociacion para la Investigacion y el Desarrollo
del Sector del Metal (ltecam) y la Universidad
Regional.

Desde el consistorio municipal se confia en que el
centro se pueda convertir en una nueva oportuni-
dad que genere iniciativas y metas a favor de la
innovacion, la investigacion y la formacion para
las empresas del metal de la localidad y de toda
Castilla-La Mancha. Tras la constitucién de la
Fundacion se creard el patronato y analizard el
proyecto constructivo del centro que serd finan-
ciado con fondos europeos y con aportaciones de
la Junta, del Ayuntamiento que ha cedido los
terrenos sobre los que se levantara el inmueble y
de las propias empresas del sector

Fatronik-Tecnalia convierte a
Donostia en la capital
europea de la robotica

Fatronik-Tecnalia convirti6 a Donostia en la capital
europea de la robética, con la celebracion de unas jor-
nadas que agrupardn por primera vez a las dos princi-
pales entidades europeas de la materia: la Red Europea
de Robdtica -Euron- y la Plataforma Tecnolégica Euro-
pea de Robdtica -Europ-. Bajo el nombre de ‘euRobotics
event’, se dieron cita los pasados dias 10, 11y 12 de
marzo en el Palacio Miramar las principales empresas
continentales del sector, universidades y representan-
tes de la Comision Europea. Un total de 250 especialis-
tas participaron en el evento, lo que supone la mayor
reunién de expertos en robdtica celebrada hasta la
fecha en Europa. El 'euRobotics event’ reunid a las com-
pafias mas destacadas de robdtica industrial: Kuka,
ABBy Comau; de robdtica de servicio: BlueBotics, Movi-
Robotics, Aldebaran Robotics y Robosoft; y de robédtica
de seguridad y espacio: Alenia Aerondutica y Selex Gali-
leo. Igualmente, estuvieron representados los principa-
les centros y universidades que trabajan en este ambi-
to: DLR Institute of Robotics and Mechatronics, K.U.
Leuven, Fraunhofer IPA, Universita Napoli Federico Il'y
TU Muinchen. Abordar las ultimas tendencias en el
mundo de la robdtica desde la perspectiva industrial y
académica fue uno de los ejes centrales del evento, asi
como profundizar en las oportunidades empresariales
que representa este sector, un @mbito en el que Fatro-
nik-Tecnalia lleva trabajando en los Ultimos anos a tra-
vés de sus ‘Unidades de Sistemas Industriales y de
Salud y Calidad de Vida'.

PIROL
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INTERNATISHAL
c‘._.:a parieie

Femeval advierte que sus
expectativas para 2010 son
“negativas”

El presidente de la Federacion Empresarial Metallrgica Valen-
ciana (Femevall, Vicente Lafuente, sefialé que el sector metal-
mecanico valenciano perdié 32.525 trabajadores de enero a
octubre de 2009 y asegurd que, aunque en el primer trimestre de
2010 prevén una moderacion del descenso de la actividad pro-
ductiva, las expectativas de empleo “continuaran siendo negati-
vas”. Lafuente, que hizo un balance del Ultimo trimestre de 2009
y dio a conocer las expectativas de los primeros meses de 2010,
indicé que la pérdida de empleo supone un 40% respecto al
momento de mayor ocupacion del sector alcanzado en el segun-
do trimestre de 2008 con 119.750 ocupados y prevé un creci-
miento negativo del 20,59% durante el primer trimestre de 2010.
El presidente de Femeval abogd también por una gestion efi-
ciente de los recursos publicos basado en la austeridad, elimi-
nar la proliferacion de empresas y entidades publicas, simplifi-
car las normativas que ahogan a las empresas, replantear el sis-
tema de incentivos al [+D+i y acelerar las reformas de la ley de
la morosidad. Asimismo, Lafuente también sefalé que se debe
“desarrollar una politica industrial clara que apueste por el
apoyo a los sectores y un nuevo modelo de crecimiento econd-
mico con un mayor peso en la industria y potenciar la formacion
y la educacién”.

Entidades del Norte de Francia

participan en el salon industrial
Supply 2010

La nueva edicion de Industrial Supply, que se celebrara del 19 al
23 de abril de 2010 en Hannover [Alemania), acogera la partici-
pacién francesa de la regiéon Norte-Paso de Calais. Miembros
del Cluster de Mecéanica, Materiales y Bienes de equipo indus-
triales, las ocho empresas que expondran sus Ultimos proyectos
e innovaciones son: ECL, empresa de suministro de equipos
industriales; Fives Industrie, compania mecanosoldadora, fabri-
cante fabricacién de grandes piezas; Haute Sambre, dedicada a
la fundicidn de acero; Leo Francois, que realiza corte y prensado
en frio de piezas en grandes series; Mecanorex, fabricante de
piezas de mediay gran capaci-
dad; Sas Parent, especialista
en mecanica de precision;
SFAM, dedicada a la fabrica-
ciéon de articulos de hilo
metalico; y Willame, caldere-
ria de grandes tubos y conos
soldados.
En el Industrial Supply, cita
anual ineludible del mante-
nimiento industrial y la
construcciéon  ligera, el
pabellon regional francés,
cuyo emblema es 'Welco-
me to Northern France’,
estard situado en el, pabe-
l6n 4, stand A42.

MECHAMICAL
CLUSTER

Presentado el Plan
Estratégico de Promocion
de la Propiedad Industrial
en Espana

El ministro de Industria, Turismo y Comercio,
Miguel Sebastidn, presentd el pasado 9 de
marzo el primer Plan Estratégico de Promocién
de la Propiedad Industrial, Plan Pi, que se elabo-
ra en Espana. El plan se enmarca dentro de la
Estrategia para una Economia Sostenible y pre-
tende colocar a la propiedad industrial como fac-
tor de innovacién, de competitividad y de creci-
miento para el futuro de la economia espafola.

Durante su intervencion, Miguel Sebastian des-
tacd los grandes objetivos del plan, como son
reducir los plazos de concesién de todas las
modalidades de propiedad industrial, consi-
guiendo asi situarlos en un plazo de 12 meses en
patentes, si el solicitante asi lo desea, en 5
meses en marcas y en 72 horas en disenos en
concesidn directa. También, reducir las tasas
vigentes en 2009 un 18%, con una reduccién adi-
cional del 15% para aquellos casos en los que se
utilicen medios telematicos. Se prevé asimismo
incrementar la media anual de solicitudes de
marcas de Espana por encima de 1.200, y el pro-
medio de solicitudes de patentes de 84 a 90 por
millén de habitantes. Se pretende ademas con-
seguir que mas de cien mil empresas participen
en algunas de las acciones del Plan y contar con
15.000 usuarios prescriptores suscritos a la red
de la Oficina Espanola de Patentes y Marcas 2.0,
que serviran de canal de informacién para todos
los usuarios de los derechos de propiedad indus-
trial en Espana.

Miguel Sebastidn, ministro de Industria Turismo y
Comercio, clausura el acto de presentacion del Plan de
Promocién de la propiedad industrial en Espaiia.
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Ateg celebra su XLV
Asamblea General de
Miembros

El pasado 25 de febrero, la Asociacién
Técnica Espafiola de Galvanizacion, Ateg,
celebré su XLV Asamblea General de
Miembros en Madrid. Ademas de las
cuestiones habituales de aprobacién de
su programa anual de actividades, presu-
puesto y cuotas de miembros para el afio
2010, en el marco de esta Asamblea
General se celebro una jornada técnica en
la que se presentaron varias ponencias:
‘La normativa de responsabilidad ambiental y su desarrollo’, por Juan Carlos Mérida
Fimia, jefe unidad de Apoyo de la Direccién General de Evaluacién Ambiental, MMA; ‘La
normativa de responsabilidad ambiental. La perspectiva de los operadores’, Valentin
Alfaya, director de Calidad y Medio Ambiente del Grupo Ferrovial y Vocal de la Comisién
de Medio Ambiente de CEOE; '"Modelo de Informe de Riesgos Ambientales Tipo en el
sector siderurgico. Proyecto SID-Mirat’, Carola Hermoso, experta técnica y medioam-
biental de Unesid; ‘Qualisteelcoat. Marca de Calidad para productos de acero galvaniza-
doy pintado’, José Manuel Azpeitia Fernandez, representante de la licenciataria Aselac;
‘Aprovechamiento de Energia Solar Concentrada de Alta Temperatura en plantas de gal-
vanizacion', Alfonso Vazquez, Cenim; ‘Marcado CE de productos de construccién galva-
nizados. Implicaciones para los galvanizadores’, Sergio Corredor, director de Simeprovi;
y "Aspectos técnicos y medioambientales de la Unién Europea que afectan a la industria
de la galvanizacion. Actividades y prioridades de la European General Galvanizers Asso-
ciation (EGGA)', Murray Cook, director de EGGA.

Mesa presidencial constituida por el
presidente de Ateg, Manuel Salvadores
(dentro); el vicepresidente, José Maria
Olaizola (izquierda), y el secretario general,
José L. Ruiz (derecha).

ESANDLA
B VAR HERAAMIENTA
ANTERRATIONAL SACHIBE
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El Centro
Tecnologico del
Metal crea un
laboratorio de
ensayos para
ventanas

El Centro Tecnoldgico del Metal, perte-
neciente a la Red de Centros Tecnold-
gicos de la Region de Murcia, impulsa-
da por la Consejeria de Universidades,
Empresa e Investigacion, a través del
Instituto de Fomento (INFOJ, dispone
de un laboratorio acreditado donde
poder realizar todos los ensayos nece-
sarios para poder obtener el marcado
CE en ventanas, distincion de obligado
cumplimiento para los fabricantes que
acaba de entrar en vigor. Se trata de
una infraestructura Unica en la Regién
que permite realizar ensayos de todo
tipo a las ventanas, previos a su
comercializacioén bajo el marcado CE,
como el de resistencia al viento, estan-
quidad al agua o el de aislamiento
acustico, entre otros.
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_Aspiracion y filtracion de humos de soldadura, vapores, polvos toxicos...
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_Captura y filtracion de neblinas de aceite en la industria del metal.

_Aspiracion de gases de escape.

_Limpieza industrial por aspiracién, con equipos portatiles o centralizada.

_Equipos y sistemas para control y gestion de lubricante, anticongelante, engrase y aceite usado.
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Nuestra completa cartera de producto.
Su completa satisfaccion.

Desde herramientas para torneado, taladrado y fresado intercambiable hasta fresas de mango de metal duro
integral, brocas de metal duro integral y machos de roscar, las marcas WIDIA ofrecen las herramientas mas
potentes en la actualidad. Cuando compra productos WIDIA, no solamente esta comprando velocidad, potencia
y precision sino también esta invirtiendo en calidad y completa satisfaccion.

Consiga la mas amplia cartera de productos de ingenieria de precision y servicios de soluciones personalizadas
disponibles, con una red global y especializada de socios de distribucion autorizados y que cuenta con las
herramientas que necesita — y la fuerza que proviene de las marcas WIDIA. Para informacion de productos,

0 para programar una demostracion en su taller, llame al 93.706.06.10 o visite www.widia.com.
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LA OPINION DEL SECTOR: MAQUINAS ESPECIALES

La maquinaria especial exige una total interaccion entre el
diseiiador y el cliente que la demanda

Cuando la pyocjuc‘cién se
escapa del pret-a-porter

Existen trabajos para los
que no existen mdquinas
estandarizadas en el
mercado. En ese momento
entran en juego las
mdquinas especiales,
entendiendo este concepto
como aquella mdquina que
se diseiia y, claro, se
construye, pensando
especificamente en realizar
una determinada operacion.
No se trata de mdaquinas
que, a partir de un disefio
estdndar, incorporan
miiltiples accesorios u
opciones que las hacen
especificas para un sector.
Se trata de mdquinas
pensadas ya desde su origen
en base a unas necesidades
especiales.

Esther Giell

Proyecto realizado por Etxe-Tar para el
sector ‘Oil & Gas’, para el mecanizado de
una familia de vdlvulas. Se trata de una
mdquina con 21 ejes NC que mecaniza
una pieza en 120 s (30 piezas/h).




Para saber mads sobre este trabajo, como se desarrollan y en
qué situacion se encuentran, Interempresas Metal ha
hablado con Juan José de Miguel, de la empresa Etxe-tar,
empresa dedicada especialmente a este tipo de maquinas,
para plantearles diversas cuestiones.

¢Qué se entiende hoy en dia por maquina especial?

Una maiquina especial es un como un traje a medida.
Siempre hay clientes que necesitan soluciones especiales
para realizar sus mecanizados y cuando no encuentra esa
madaquina bajo catilogo o en ferias, recurre a un ‘sastre’ para
que le haga a medida esa miquina de acuerdo a sus nece-
sidades de produccion, precision o flexibilidad.

A la hora de disefiar una miquina especifica para un tra-
bajo, ¢cudles son los principales retos a los que se enfren-
tan?

En definitiva una miquina especial es una maquina que se
dedica a mecanizar un determinado tipo de pieza o fami-
lia de piezas. El cliente que va a comprar una maquina para
hacer hoy cigiienales y mafiana bielas, no compra una
maquina especial. En cambio, aquel cliente que tiene que
hacer un determinado nimero de piezas al dia y se mueve
dentro de una familia de piezas y determinadas exigencias
de calidad, es el que necesita una solucién muy especifica
y especial.

Con la situaciéon econdémica adversa, ¢ha habido un
aumento en la adquisicién de este tipo de maquinaria para
diferenciarse en la oferta o al revés?

No se puede hablar de aumento en la adquisicion, pero si
de una bajada de en la oferta. Es decir, una miquina espe-
cial requiere un porcentaje muy alto de ingenieria ya que
antes de decidir la maquina, se define un proceso que
resulte lo mas flexible y rentable posible. El fabricante de
maquina especial siempre estd ligado a una especialidad
tecnoldgica y no tanto a la fabricaciéon en serie de mode-
los cuya distribucion es realmente dificil con la compe-
tencia mundial existente.

Segmentos como el de la medicina o el dental estin
ganando terreno en el mercado del mecanizado... ¢Utilizan
méquinas especiales?

Siempre hay un boom en el mercado. Hace unos pocos
afios era el mundo edlico (todos a ofertar lo mismo).
Ahora, en las ferias especializadas en mdaquina-herra-
mienta, el tema en boga es el sector médico, por ejemplo.
Es la moda. Sin embargo, son nichos que requieren una
especializacion. En implantes pequefios y de precision,
tiene mis oportunidad un fabricante suizo acostumbrado
a las piezas pequenas de precisién que otro de centros de
mecanizado. En el tema de implantes, existen factores
como el de los materiales a mecanizar, etc. Puede que se
utilicen algunas madiquinas especiales, pero en estos
momentos lo mis habitual son las maquinas de 5 ejes
CNC y en lo posible, que terminen la pieza en una sola
atada.

¢Qué otros sectores son para ustedes clientes reales o
potenciales?

Continuamos apostando por el sector del automévil, con
otros sectores bajo observaciéon como el energético, por
ejemplo.l

AUTOMATICO,
RAPIDO Y SEGURO:
APROVECHE TODA

LA PRODUCTIVIDAD
DE SUS MAQUINAS.

LOS EXPERTOS EN CAD/CAM

Tebis Iberia, S.L.
Avda. Dr. Severo Ochoa, 36 - 28100 Alcobendas, Madrid
Tel.: 916624354 - info@tebis.es




HERRAMIENTAS

El grupo IMC, en el que se integra Iscat, es el segundo fabricante
mundial de herramientas

Iscar, una empresa
diferente con la
productividad como
objetivo

El grupo IMC, en el que se integra Iscat, es el segundo fabricante mundial de herramientas. Es un
dato objetivo. Pero también son importantes las sensaciones subjetivas e Iscar, desde siempre, ha
transmitido una sensacion de ser diferente y no por el hecho de haber nacido en un pais como
Israel, sino mds bien por su capacidad de innovar de cara al cliente, por su forma de proyectarse al
mercado. En palabras mds coloquiales, por el ‘buen rollo’ que subyace en su forma de hacer. ;Qué
hay de cierto en estas sensaciones? Lo ideal era verlo con nuestros propios ojos, de forma que
Interempresas no se lo pensé dos veces cuando vio la oportunidad de asistir al Seminario Técnico
que Iscar organizo en su sede central durante la primera semana de marzo. Junto a mds de 40
clientes espaiioles, Interempresas observé que las sensaciones previas eran ciertas, que cuando el
rio suena, agua lleva. Una entrevista con Stef Wertheimer, fundador de la empresa en 1952 y todo
un persondje en la economia e incluso en la politica israeli, acabé de confirmar que estamos ante
una empresa especial.

Ibon Linacisoro

En unas décadas, Israel ha pasado de tener
una economia basada en la agricultura y la
ganaderia a ser un pais que fundamenta su
economia en la alta tecnologia, para lo cual
invierte un 4,7% de su PIB en I+D civil. Con
140 cientificos por cada 10.000 habitantes,
Israel cuenta con el nimero de licenciados
en ciencias per cdpita mas elevado del
mundo. Esta progresion hacia la alta tecno-
logia, esta apuesta convencida por el valor
afladido, también es aplicable a las empresas
y, desde luego, Iscar es un buen ejemplo de
ello.

En el alma de este fabricante de herramien-
tas para torneado, ranurado, fresado, tala-
drado, mandrinado y roscado estd Stef
Wertheimer (1926), una persona inquieta

EI complejo de Iscar en Tefen (Israel).

que en 1952 fundd la empresa. Hoy es un personaje hacer dinero, viene por afadidura. Solo con eso, uno ya
polifacético que, a sus 84 afios, piensa que la gente debe piensa que se encuentra ante una empresa particular.

ofr la musica de su interior y trabajar con el propésito Los detalles los dio Jacob Harpaz, director del Grupo
de hacer las cosas bien. Lo demds, especialmente lo de IMC, quien presentd la empresa a clientes de Espafia,
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Meéxico, Argentina, Costa Rica y

do con plaquita tangencial con nue-

Brasil. El grupo IMC es el paraguas
que engloba a distintos fabricantes
de herramientas capitaneados por
Iscar, si bien cada una de estas
empresas tiene sus propias e inde-
pendientes capacidades de fabrica-
cion, I+D, marketing, etc.

En el seminario se mostraron algu-
nas de las ultimas incorporaciones
de Iscar para fresado, con fresas de
tecnologia tangencial positiva que
permiten gran densidad de dientes,
asi como fresas para metal duro
integral FinishRed, fresas de metal
duro integral Chatterfree, la familia
Helido que ‘doblan’ el numero de

vas lamas reforzadas para miquinas
de torneado/fresado Traub (mode-
los TNL y TNK) e Index (modelo
MS18C). Estas lamas, gracias a su
construccion reforzada, pueden uti-
lizarse para grandes voladizos. En
torneado-ranurado ha convertido su
linea de herramientas en una familia
mads versatil y en mandrinado, perfi-
lado y roscado ofrece la linea de
cuchillas Picco.

Iscar, de cerca

En la localidad de Tefen, en el norte
de Israel, trabaja una cuarta parte de
los 10.000 empleados de Iscar en el

filos disponibles o las nuevas pla- Jacob I—iarp,gdirector del Grupo IMC. mundo. No puede calificarse de

quitas con punta de PCD y CBN en

diversas calidades.

En torneado destaca la familia Heliturn Lay Down, (més
robustez, mas avance y profundidad) y en el taladrado
se destacaron las nuevas brocas Sumocham y la nueva
linea para agujeros profundos. Para el tronzado ha desa-
rrollado la innovadora familia TangGrip para un tronza-

El seminario sirvi6 para informar
sobre las ultimas incorporaciones
d la gama de Iscar.

planta de produccién, sino mas bien

de complejo productivo, un conjun-
to de edificios que albergan los medios mas modernos
de produccién y un elevadisimo nivel de automatiza-
cion. Baterias de miquinas de primeras marcas, Maki-
no, Okuma, Matsuura, Hitachi Seiki, Mazak, con muy
pocos operarios a su alrededor, células de fabricacion
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Empresas satélites para
completar a Iscar

Iscar dispone una serie de empresas ‘satélites’
que ha ido adquiriendo especializadas en pro-
ductos complementarios y asi para poder ofre-
cer una oferta completa a los clientes:

UOP (escariadores, fresas y brocas de HSS y
metal duro)

Outiltec (brocas candn y escariadores espe-
ciales para taladrado)

Unitac (herramientas monotubo o de doble
tubo para operaciones especiales de tala-
drado tipo BTA)

Metaldur en Suiza (herramientas para ranu-
rado de gran productividad y de decoletaje)
Wertec (especialista en escariado y mandri-
nado en proyectos especiales o semi-estan-
dar)

ITTE.DI (herramientas de diamante policris-
talino)

flexibles, rectificadoras Studer, afiladoras Schneeber-
ger, Ewag, Rollomatic, Vollmer, etc. Cada uno de los
pabellones que componen el complejo de Tefen seria,
por si solo, la envidia de muchos mecanizadores.
Cuenta por lo tanto con primeras marcas para el meca-
nizado de precision, asi como con procesos automati-
zados de prensado, sinterizacién, recubrimientos,
acciones post recubrimientos y tratamientos térmicos
para la mejora de las prestaciones mecanicas.

Claro que a veces se fabrica sus propias miquinas. En
una de las salas de prensado de plaquitas de metal duro,
solo en una (cada producto tiene su sala de prensado),
16 prensas construidas por la propia Iscar fabrican, en
un entorno de ambiente controlado, unas plaquitas que
ni siquiera pueden ser tocadas directamente con la
mano. Para evitar contaminaciones y suciedades, los
vehiculos robotizados y robots realizan esa labor. De

También hubo tiempo para
dem&iones prdcticas én dirécto.




hecho, hay vehiculos robotizados en muchas zonas
de fabricacion. Como también hay muchas estacio-
nes de control de calidad.

Tras el prensado se produce el sinterizado, el recti-
ficado y el recubrimiento. Luego vienen los diver-
sos controles de calidad, por vision artificial, por
palpado, por visiéon humana...

Todo estd aqui, en Tefen. Y todo es propiedad de
Iscar. Es la manera de tener todo el proceso contro-
lado y poder garantizar la calidad que Iscar se ha
autoimpuesto. Ademdis del complejo de Tefen,
existen unidades productivas en Alemania, EE UTU,
Corea, India, Brasil, China. Ademis Iscar dispone
de centros de disefio y fabricacién de herramientas
especiales en diversos paises entre los cuales se
encuentra la de Espafia en Barcelona.

Claro que si la inversion en mdaquinas de primera
linea es una prioridad para este fabricante, su
apuesta por un capital humano cualificado se pone
de manifiesto con un simple paseo por el centro de
ingenieria y desarrollo, donde cientos de ingenieros
aprovechan herramientas como la simulacién para
poner en el mercado unas herramientas con la cali-
dad necesaria y en el tiempo adecuado. “Parte de
nuestro secreto —dijo Jacob Harpaz— estd en la
gente”.

La productividad, una obsesion

Jacob Harpaz present6 numerosas innovaciones en
el campo de las herramientas y expuso su apuesta
marcada por la busqueda de una mayor productivi-
dad. La empresa exporta el 99% de sus productos y
crece anualmente en cifras de dos digitos, datos
significativos en tiempos de crisis y que ponen
sobre la mesa el acierto del concepto Iscar: innovar,
luego innovar y posteriormente seguir innovando.
Y esto en todos los dmbitos, desde el mecanizado
en seco vy el corte a alta velocidad, pasando por el
uso de materiales de gran resistencia, hasta el
mecanizado de piezas tratadas, bien sea para el
automovil, la industria aeroespacial, la médica, la
eOlica o la fabricacion de maquinas-herramienta.
El hecho de que el 70% de las ventas de Iscar sea
de productos ‘premium’ de alta productividad lo
dice todo. Algunos ejemplos son las plaquitas de
doble cara Helido, la linea ChamDrill que no
requiere puesta a punto ni paradas de maquina o las
TangGrip de alta productividad. ¢Mds concrecidon
en los ejemplos? Bien, en 1978 el tronzado de una
pieza de 100 mm se realizaba en 1,5 minutos, en
1982, en 1 minuto, en 1994 en 30 segundos y en
2007 el tiempo bajaba ya de los 10 segundos.

Iscar observa las tendencias mundiales para orien-
tar su estrategia. Por ejemplo, la demanda de herra-
mientas de diamante policristalino en China e
India estd aumentando mucho, lo cual tiene conse-
cuencias importantes en el consumo mundial.
Otras tendencias apuntan a la creciente presencia
de la alta velocidad cuando no se trata de aceros
tratados, el cada vez mayor uso de plaquitas con
recubrimientos tipo PVD y de herramientas de
metal duro integral. En fresado el recubrimiento
CVD, que mejora la resistencia al desgaste, esta
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La innovacién en Iscar estd siempre
presente.

cediendo posiciones a favor del PVD, que aporta gran
tenacidad. Si en el afio 2002 el 55% de las herramien-
tas recubiertas recurrian al CVD, el 20% al PVD y otro
20% sin recubrir, en 2009 el PVD se coloco en prime-
ra posicion, con el 56%, seguido del CVD (25%) y sin
recubrir (20%). Iscar ha combinado la resistencia al
desgaste y la alta tenacidad en la nueva generacion de
recubrimientos de la linea SumoTec.

También saben que hace afios tres cuartas partes de los
materiales que se mecanizaban para el sector aeroespa-

Oficinas de I+D en Tefen.

El 80%, en manos

cial eran aluminio y acero inoxidable. Sin embargo, en

de BerkShlre Hathaway 2009, mas de tres cuartas partes de los materiales de
este sector eran composites, titanio, plasticos reforza-
En mayo de 2006 la compania Berkshire Hatha- dos y otros materiales “exoticos” Esto significa que los
way comproé el 80% del Grupo IMC. ingenieros de Iscar se encuentran ahora trabajando para
Con base en Omaha, Nebraska (EE UU), Berkshi- por ejemplo duplicar la velocidad del fresado de titanio
re Hathaway esta dirigida por Warren Buffet, uno o para mejorar las plaquitas para el mecanizado a alta
de los mayores inversores de la historia. Al prin- velocidad de aluminio, con la familia HeliAlu como
cipio de su participacion en Berkshire, realizo ejemplo en este sector.
inversiones a largo plazo en empresas del mer- La productividad es el concepto que subyace en todos
cado de valores, aunque Ultimamente se dedica a sus desarrollos. “No se trata de ahorrar en el coste de la
comprar companias enteras. herramienta. Lo importante es ahorrar costes en el pro-

ceso de produccion”
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SumoTec, un ejemplo
para marcar la diferencia

La familia SumoTec es la demostracion de una de las capaci-
dades de Iscar: la de desarrollar calidades avanzadas. En el
seminario celebrado en Tefen se mostré mediante imagenes
de microscopio lo diferentes que pueden ser unos recubri-
mientos aparentemente iguales, sus tensiones y grietas.

La resistencia al desgaste del filo aplicando el post trata-
miento SumoTec CVD de Iscar en herramientas de torneado
aumenta hasta en un 65% en corte continuo respecto a una
herramienta estandar y en un 80% en corte interrumpido. En
el caso del fresado la mejora en las propiedades de desgaste
supera el 45%.

Los grados SumoTec PVD mejoran la resistencia al desgas-
te del filo un 40% en torneado y un 55% en el fresado de
acero aleado (F127), por ejemplo, o del 60% en el fresado de

funcién gris.

Jacob Harpaz hizo especial hincapié
en este apartado y explico en detalle
la estructura de costes de un pro-
ducto, para llegar a la conclusion de
que la Gnica via para obtener aho-
rros cuantiosos es a través de la
productividad.

Iscar Ibérica, desde 1989

Iscar Ibérica existe desde 1989 en
Barcelona y desde 1995 dispone de
edificio propio en Cerdanyola den-
tro del Parc Tecnologic del Vallés.
Un mercado principal se encuentra
en el Pais Vasco, donde Iscar inau-
gurard este afio una delegacién base.
En su sede de Cerdanyola (Barcelo-
na) cuenta con asistencia comercial
personalizada, asistencia técnica en
toda Espafia con técnicos por todo
el pais, un departamento de inge-
nieria de proyectos donde se elabo-
ran los estudios globales de mecani-
zado, un centro de disefio de herra-
mientas y un taller de fabricacion de
herramientas y plaquitas especiales
para suministrar al mercado espafiol
y portugués, que se utiliza también
para experimentacién y realizacion
de prototipos y demostraciones en
vivo. Entre otras mdquinas, cuenta
con tres afiladoras de 4 y 5 ejes,
centros de mecanizado de 6 y 5 ejes
controlados, dos maquinas de elec-
tro erosién por hilo, tornos multita-
rea tipo Integrex, rectificadoras
CNGC, etc.

SumoTec WNMX.

.

Robots filoguiados realizan la carga y descarga de los hornos de sinterizado sin
intervencion humana. El objetivo es eliminar cualquier tipo de contaminacion.
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Entrevista a Stef Wertheimer, fundador de Iscar

“Fui parlamentario, pero nunca entendi lo que decian”

“La gente que solo quiere hacer dinero rdpido es pobre, no escucha la miisica. Estd dentro de las personas, debe
estarlo, el orgullo por hacer las cosas bien, seas panadero o mecdnico. Es fundamental sentir orgullo por lo que
uno hace”. La verdad es que el discurso de Stef Wertheimer, fundador de Iscar cuando tenia 26 aiios y

actualmente “industrial y hombre de paz” tal y como se define a si mismo, es lo suficientemente atractivo para
iniciar una entrevista diferente. Una conversacion con un industrial que busca la paz en una zona en conflicto,

a través de la industria.

Stef, como la gente de Iscar se refie-
re a él, estd ahora mismo en un nivel
diferente, quiere acabar con el con-
flicto con un modelo distinto. A eso
se dedica el que hace 52 afos fundé
Iscar en una cabafia de la parte trase-
ra de su casa. Le gustaba la mecénica,
incluso arreglaba bicis. Un empleado
de Tscar relat6 a este periodista como
recordaba cuando, de pequenio, fue al
taller de Stef a reparar la bici de su
padre. Arreglaba, afilaba y empez6 a
inventar herramientas de corte v,
segin fue necesitando mas espacio,
fue comprendiendo lo que podia lle-
gar hacer. “Visitando clientes empe-
cé a ejercer también de profesor,
porque me gustaba dar ideas de como mejorar, cdmo
hacer una pieza mas precisa”

Stef Wertheimer nacié en la Selva Negra alemana y
desde siempre, desde que tuvo la cabafia, estuvo deci-
dido a llevar la sobriedad y el gusto por lo bien hecho
a su empresa. Creo Iscar, luego el grupo IMC, fue pilo-
to, parlamentario, asesor del Ministro de Economia,
amigo personal de Isaac Rabin y cre6 una empresa
diferente, en la que desde la forma de desarrollar nue-
vos productos hasta su proyecciéon al mercado, llevan
un sello diferente.

Stef, desde siempre, ha querido hacer las cosas bien,
ha preferido hacer pocas cosas y hacerlas bien. Pero
ahora mismo Iscar ya no es lo que le mantiene ocupa-
do. A sus 84 afios estd empeiiado en buscar la paz. Y
buscarla con un mediador excepcional: la industria.
Para ello estd creando parques industriales por todo
Israel que acogen a empresas con vocacion de produ-
cir productos innovadores para exportarlos. Estos par-
ques, en este mundo ideal, dan trabajo a empleados de
diversos origenes, entre otros desde luego arabes e
israelies. Y estas dos sociedades tan enfrentadas a lo
largo de tantos afios, con un objetivo comun, el de
sacar adelante la empresa, con un salario que les per-
mita pensar en llevar una buena vida, siembra en la
raiz de la sociedad una inquietud por una vida pacifi-
ca, en la que los enfrentamientos dejan paso al prota-
gonismo de una vida en paz.

En estas se encuentra Stef Wertheimer
cuando Interempresas le entrevista.
“Prefiero hablar de mi proyecto de par-
ques empresariales” solicita desde el
principio. Es un hombre de principios,
que quiere hacer patria y busca una iné-
dita relacion entre la industria y la paz.
“Fui parlamentario, pero nunca enten-
di lo que decian. Volvi a casa y me dije:
voy a hacer lo que sé; formar gente,
crear industria para judios y drabes”.

Cuando empezd, ¢alguna vez pensd
que llegarfa a crear lo que ha creado?
No, al principio sélo queria comenzar
un negocio que me diera para vivir y
que me gustara. Y la mecédnica, me
gusta mucho, era para mi casi un hobby en el cual que-
ria ser bueno. Al principio hice herramientas para
madera y piedra, pero lo dejé porque no era suficien-
temente bueno. Asi que me dediqué a las herramien-
tas de metal, un sector que si conocia y en el que he
estado involucrado desde siempre.

Pero si tendria la ambicién de internacionalizar sus
productos, dado lo reducido del negocio del mecani-
zado en Israel...

Si, desde luego, siempre quise exportar mis productos
a otros paises. Sabia que haciendo las cosas bien,
podia conseguirlo.

¢Y cémo se consigue hoy en dia competir con tantos
otros fabricantes, darle al cliente una mayor produc-
tividad?

Hay que pensar mds en fabricar un buen producto que
en ganar dinero. Durante mucho tiempo, creo que el
mundo empresarial, la sociedad en general, ha estado
demasiado pendiente de ganar dinero y se nos ha olvi-
dado centrarnos en lo importante. Se lo digo a mis
alumnos: no os preocupéis por lo que ganiis sino por
el producto que hacéis. Lo importante en nuestro caso
es hacer una herramienta buena, que le aporte benefi-
cios al cliente. Si logras esto, lo demds viene solo. Hay
que concentrarse en lo que se sabe hacer y no disper-
sarse.
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El complejo de Iscar en Tefen (Israel).

De todas formas creo que estamos regresando de esa
cultura de mirar solo al dinero y estamos volviendo a
la tendencia a fabricar productos de calidad.

¢Qué ha cambiado con la entrada de Warren Buffet en
el capital?

No ha cambiado nada internamente desde que entr6
en nuestro accionariado. Ha visto que esta empresa
funciona y no ha cambiado nada. Es un buen socio.
Ademais nos ha facilitado la penetracién en el merca-
do de Estados Unidos.

Usted siempre ha tenido una voluntad pedagégica en
su trabajo...

Muchos de nuestros trabajadores son también ex
alumnos mios, porque siempre he dado mucha impor-
tancia a la formacién y he ejercido de profesor. Esto es
aun mas importante aqui, en Galilea, donde antes s6lo
habia agricultura. Ademais habia poca cultura de
industria, una realidad que siempre he querido com-
batir.

¢Como va la creacién de parques industriales?
Actualmente tengo ya cuatro, incluso uno de ellos en
Turquia. Todo se puede mejorar pero estoy satisfecho.
En ellos siempre hay una escuela en la que los jévenes
se pueden interesar por la técnica. Normalmente son
empresas jovenes y pequeiias de todo tipo, fabricantes
de algo que se pueda exportar. Queremos empresas
que produzcan y que tengan intencién de vender en el
extranjero.

¢Ha conocido una crisis como la actual?

Creo que la crisis que estamos padeciendo es muy
severa y desde luego también nos ha afectado a noso-
tros, como a todo el mundo.

¢Volveremos a lo de antes?
No, creo que nunca serd igual, pero se nos presenta un

buen futuro, h did P t I -h' '
ciemplo, hemos aprendido a ahotrar 4 no malgastar, 00 s\)press Iberica

C/ Ferrocarril, 43 = 08820 El Prat de Llobregat (Barcelona)
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Mas de 30.000 profesionales han
mostrado interés por visitar la muestra,
segiin los datos de la organizacion

Disenados los

planos para la
BIEMH 2010

El equipo organizador de la BIEMH ha diseiiado los
primeros planos del certamen, cuya superficie
expositiva bruta alcanza ya sobre papel los 60.000
metros cuadrados. En total, 924 firmas han
registrado hasta la fecha su espacio para los dias 31
de mayo a 5 de junio en Bilbao Exhibition Centre, en
la que serd 269 edicion de la Bienal Espaiiola de
Maquina-Herramienta.

A casi dos meses para su celebracién, la contrataciéon de
stands para la BIEMH 2010 continiia, mientras el sector inicia

una “lenta recuperacién”, en palabras de sus organizadores. -
Redaccion Interempresas

Utilizando el principio de sectorizacion
habitual, la exposicion se ha distribuido
en doce areas. Las empresas relacionadas
con el ‘arranque’ ocuparan la totalidad del
pabellon 1 del recinto ferial vasco, mien-
tras que en el 2 compartiran espacio los
sectores de ‘soldadura, manipulacién y
robotica’ Por su parte, el pabellon 3 aco-
gerd la oferta dedicada a ‘herramientas y
accesorios, automatizacion e hidraulica y
neumatica’y el 5 la de ‘deformacion, laser
y marcaje, metrologia y CAD/CAM/CAE
A falta de mas de dos meses para su cele-
bracién, la contrataciéon de stands para la
BIEMH 2010 continda, mientras el sector
inicia una “lenta recuperaciéon”y se visua-
liza una paulatina mejoria de sus principa-
les indicadores segtn los datos de la pro-
pia AFM, Asociaciéon Espafiola de Fabri-
cantes de Mdquinas-Herramienta.

La campaiia de visitantes avanza

En paralelo, la campafia de captacion de La campaiia de captacién de visitantes para la BIEMH presenta resultados
visitantes para la BIEMH avanza con positivos: ya hay mds de 30.000 profesionales interesados en participar en ella.
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resultados positivos y ya son mas de 30.000 los profe-
sionales que han mostrado interés por participar en la
muestra. Su procedencia geografica es diversa y abarca un
total de 54 paises.

Ademds, vy tras viajar a India y China a finales del mes
pasado, los responsables del certamen visitardn proxi-
mamente México, Brasil y Argentina para desarrollar
acciones especificas de promocién entre los sectores
usuarios de maquina-herramienta (ferrocarril, naval,

electrodomeéstico, aeronautico, edlico, automocion, etc.).
Por dltimo, el programa de delegaciones, uno de los
mds importantes de la campafia, se estd llevando a
cabo en mas de 100 paises de todo el mundo gracias
al trabajo de las oficinas comerciales del Instituto
Espafiol de Comercio Exterior (ICEX), la red de Ofici-
nas para la Promocién y Reconversion Industrial
(SPRI), dependiente del Gobierno Vasco, y los propios
agentes de Bilbao Exhibition Centre en el extranjero.l

Antirretornos, embragues,

dispositivos de avance intermitente.

Pares elevados, altas velocidades o
gran exactitud. RINGSPANN tiene
para cada aplicacion la solucidén
optima de rueda libre.

Ademas fabricamos ...
LIMITADORES DE PAR Y FUERZAS

FRENOS
UTILES DE SUJECION...

RINGSPANN IBERICA S.A.

Ruedas libres

C/ Vitorialanda, 1 - 01010 Vitoria - Tel. 945 227750 - Fax 945 248738
e-mail: info@ringspann.es - http://www.ringspann.com
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Gama MANN-FILTER para electroerosion

MANN+HUMMEL presenta la gama mas completa de filtros para maquinas
de electroerosion por hilo y por penetracion.

Los nuevos filtros de plastico de la serie H 34 representan el nivel mas alto
en calidad y prestaciones del mercado y ofrecen la maxima fiabilidad, eficacia
y durabilidad.

A las ventajas de nuestros filtros con tecnologia de macroplegado afaden:

* Un peso un 30% inferior

* Disefos exentos de corrosion

* Resistentes a presiones de hasta 3 bares
» Exentos de metal para un facil reciclaje

* Tecnologia de fuelles dobles

* Versiones en 1-2um, 3-5um, 10pm y 25um

MANN+HUMMEL, el lider europeo en filtracion.
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MANN+HUMMEL IBERICA, S.A.
C/ Pertusa, 8 Pol. Ind. PLA-ZA, parcela ALI 7,3, E-50.197 Zaragoza (Espafia) Tel.: +34 976 287 300 - Fax: +34 976 287 418
mhes_fi@mann-hummel.com - www.mann-hummel.com/mhes
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Un ejemplo prdctico en una planta para el montaje y el control de
componentes de motores eléctricos revela el posible desarrollo de
un sistema modular

La tecnica de montaje y
manipulacion, protagonista
en Automatica 2010

Las tendencias importantes no cambian de un dia para otro. Asimismo, en la técnica de montaje y
manipulacién se observa desde hace ya tiempo un niimero cada vez mayor de empresas que buscan
sistemas modulares para alcanzar un equilibrio 6ptimo entre la flexibilidad y la rentabilidad.
Como resultado de un gran trabajo de desarrollo, cada aiio salen al mercado nuevos avances que
después se plasman en el dia a dia de las empresas. Las soluciones mds novedosas se presentardn
en la proxima edicion del Salon lider Internacional de Automacion y Mecatrénica, Automatica
2010, que tendrd lugar del 8 al 11 de junio de 2010 en las instalaciones de la Feria de Miinich.

Redaccion Interempresas
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Foto: Teamtechnik.

Los sistemas flexibles de montaje ayudan a las empresas de fabricacion a superar eficazmente los numerosos retos en cuanto a tamafios
de lote cambiantes, desarrollo de variantes y cambios de produccion.
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Los sistemas flexibles son indispensables
tanto en el dmbito de montaje como en el
de control en todas aquellas empresas pro-
ductoras que tengan que reaccionar rapida
y eficazmente a cambios en el tamano de
los lotes, en el grado de automatizacién, en
el desarrollo de variantes y en la misma
produccién. También en el caso de que las
plantas tengan que ser plenamente operati-
vas en poco tiempo, los sistemas flexibles
son la solucién o6ptima. Franz Plafdwich,
director de drea comercial y responsable del
ambito de automocion en la empresa team-
technik GmbH, hace también referencia al
aspecto de los costes: "En la actual situa-
cion de la economia se consolida la tenden-
cia de adaptar las instalaciones existentes
en vez de invertir en nuevas, algo relativa-
mente sencillo y econémico de realizar con
sistemas de montaje modulares.

Sin embargo, la flexibilidad tiene muchas
caras. No solo se refiere al proceso en si de
montaje.

Jean-Francois Bauer, director de marketing
y desarrollo comercial en la compaiiia
Mikron Assembly Technology, ubicada en
la localidad suiza de Boudry, afiade otro
aspecto técnico: “A menudo, la flexibilidad
de la técnica de aprovisionamiento es la
que decide sobre la flexibilidad total de una
instalaciéon, por ejemplo cuando hay una gran diversi-
dad de variantes. También la velocidad de montaje exi-
gida desempefia un papel importante en la flexibilidad.
Ya que hay una gran diferencia entre alcanzar 20 6 60
ciclos por minuto. A ello se suma la complejidad del
proceso de montaje. Todos estos factores limitan el
grado de flexibilidad alcanzable” Hasta qué punto
influye un proceso de montaje complejo en la flexibili-
dad posible de una planta puede verse en el ejemplo de
un encendedor de generadores de gas para airbags.
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La estructura modular permite sustituir y ampliar de forma sencilla los
procesos.

Dado que aqui es necesario procesar un alambre de
0,02 mm de didmetro, desde el punto de vista econ6-
mico es mds importante la repetitividad exacta que la
flexibilidad.

Las muchas ventajas de la flexibilidad

Las plantas de montaje flexibles brindan un sinfin de

posibilidades. Entre otras cosas, permiten incrementar

sucesivamente la inversion. Es decir, al comienzo de la

produccién el usuario sélo apuesta por una planta de
configuracién minima. Conforme va incremen-
tando la cantidad y variedad de productos fabri-
cados, va ampliando y adaptando la planta a los
nuevos requerimientos. Otra ventaja radica en el
corto plazo de suministro, posible gracias al
ensamblaje de diferentes modulos existentes. Ya
que cada uno de los médulos o procesos puede
realizarse de forma paralela y “casarse” al final de
la plataforma.
La flexibilidad también es importante en el
desarrollo de una linea de montaje. Y es que para
reducir a un minimo el tiempo hasta el lanza-
miento al mercado de sus productos, muchas
empresas disefian ya durante la fase de desarro-
llo la planta de produccién y montaje correspon-
diente. Asi pues, a la hora de presentar un pre-
supuesto, el proveedor de plantas s6lo dispone a
menudo de bocetos de planos del entorno de la
produccién de una planta o de un producto, con
una gran cantidad de variables inciertas. Duran-

Mikron se concentra desde hace 15 afios en la fabricacion de plantas de
montdje de alta velocidad con médulos estandarizados. En la actual
plataforma Gos pueden sustituirse o ampliarse de manera muy sencilla
los diferentes modulos.

te la realizaciéon del proyecto, van surgiendo los
cambios, y se hace necesario afiadir nuevos
pasos al proceso o modificar el orden de los mis-
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Un médulo tipico de una planta de montaje de Mikron es una estacion de

soldadura de hilo.

mos. Todo ello es mas sencillo con un sistema modular
que con una instalacién concatenada fija, sobre todo
cuando ademds se dispone de una gestion flexible del
proyecto con opciones de Simultaneous Engineering.

Algunas tareas de montaje requieren
soluciones especiales

Al fin y al cabo, no es necesario volver a desarrollar
moédulos ya estandarizados con cada nuevo pedido.
Probados e integrados en un proceso de mejora conti-
nua, su aplicacién aumenta la seguridad del proceso v,
por ende, la disponibilidad mixima de la planta. Los
menores costes de una planta asi compuesta se suman
a esta larga lista de ventajas. Asi pues, no es de extra-
nar que muchos fabricantes de miquinas se decanten
por esta forma de disefiar sus instalaciones.

Al mismo tiempo puede observarse que precisamente
las tareas de montaje son las que exigen del disefiador
a menudo una solucién muy especial para la que tiene
que pensar en dimensiones completamente nuevas.
“Muchas de nuestras empresas asociadas siguen consi-

derandose fabricantes de miquinas espe-
ciales y aceptan como un hecho irremedia-
ble la realizacién de lotes de tamafio 17 dice
Daniela Dietz, responsable de técnica de
montaje de automatizaciéon en la Agrupa-
cion Profesional de Robética y Automacion
de la VDMA. Mientras que los modulos
estindar excluyen algin que otro deseo
especial del usuario, al acudir a un fabri-
cante de miquinas especiales puede darse
rienda suelta a la imaginacién. Lo impor-
tante aqui es que ambas partes planteen
exigencias justas. Asi pues, el proveedor de
maquinas tiene la posibilidad de fijar un
margen claramente definido dentro del cual
se encuentran incluidos en el precio de la
instalacion posibles retoques del cliente.
Pero si la instalacion estd ya casi lista en la
nave y el cliente llega con nueva informa-
cién que hace necesario realizar adaptacio-
nes de mayor indole, el fabricante de las
maquinas deberia presentar enseguida un
presupuesto por los cambios. Un presu-
puesto que incluya los costes adicionales y
una nueva fecha de entrega, que el cliente
acepta con su firma.

Un ejemplo practico de la industria
de la automocion

Este modo de proceder se ahorra, al menos
en gran parte, quien apueste por un sistema
modular.

El ejemplo de la planta 'Teamos' de team-
technik para el montaje y el control de com-
ponentes de motores eléctricos revela el
posible desarrollo de un sistema modular:
en la planta se fabricaban originalmente tres
productos diferentes, uno del area de la
automocion y dos de técnica industrial. Al
comienzo se habia instalado un ordenador
central que coordinaba la logistica para
estos tres productos. En el marco de una
remodelacion de los productos se afiadieron a la insta-
lacién otros componentes para motores estindar que
hicieron necesaria la fabricacién en varios turnos. La
capacidad de la planta habia llegado a su limite. Después
cambiaria la situacién del mercado y las cantidades pla-
nificadas del producto para el sector de la automociéon
registraron un descenso. Para continuar aprovechando al
maximo la instalacién, el cliente incluyé ahora en la
misma otros productos de técnica industrial, se crearon
las variantes en el ordenador central y se coordinaron
los cambios necesarios. Mds tarde volvi6 a registrarse
un incremento de los pedidos del sector de la automo-
cion, por lo que se incremento6 el grado de automatiza-
cion, se amplid la planta con moédulos basicos y se
estructur6 una nueva sucesion de los procesos. En la
actualidad se fabrican en la planta mis de 14 productos
bésicos con un minimo de 10 variantes cada uno.

“La flexibilidad de reaccionar a los requerimientos
cambiantes del mercado ampliando y modificando la
sucesion de los procesos so6lo fue posible gracias a un
sistema modular”, asegura Franz Plaflwich.
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En las plantas de montaje y control no sé6lo cuenta la técnica sino también el servicio.

No obstante, confiesa que no todas las tareas de monta-
je y control requieren una alta flexibilidad. “Seria con-
traproductivo adaptar un sistema modular a aplicacio-
nes que podrian solucionarse mis econémicamente en
una planta convencional. Por esta razon, nuestro progra-
ma sigue incluyendo sistemas convencionales que brin-
dan la solucién adecuada para cada caso de aplicacion.
Jean-Francois Bauer también afirma que la flexibilidad
no lo es todo: “Se trata de tener en cuenta todos los
aspectos y encontrar el equilibrio perfecto entre flexibi-
lidad y productividad. En definitiva, lo que el usuario
necesita es una solucién que le haga competitivo”.

Automatiza es la plataforma para los
especialistas lideres de instalaciones

Los visitantes de Automatica 2010 tendran la oportuni-
dad de presenciar la mayor concentracion actual en
Europa de oferentes de instalaciones de montaje llave en
mano. La mayoria de los oferentes de plantas de monta-
je de Alemania y Suiza, asi como numerosos fabricantes
reputados de otros paises europeos presentardn aqui sus
productos. Con esta presencia de los principales oferen-
tes de instalaciones de Alemania, Suiza y Austria, Auto-
matica ostenta un puesto lider en Europa.
Jean-Frangois Bauer estd convencido de Automatica:
“Es un saléon muy importante para Mikron porque satis-
face nuestras necesidades en muchos aspectos: valoramos
la plataforma absolutamente representativa de nuestra
oferta. Ademads, la periodicidad bienal se adapta perfecta-
mente a nuestro modelo de negocios. La infraestructura
de las instalaciones feriales es excelente, y la organizacion
y la distribucién de los pabellones son muy atractivas y
eficaces para los visitantes. Por todos estos motivos
hemos decidido concentrar nuestros esfuerzos feriales de
2010 en Automatica como tnico salén transectorial”
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Los especialistas de sistemas modulares y fabricantes
de méquinas especiales se presentardn unidos en este
salobn monografico 'La técnica de montaje y manipula-
cion forma parte de la automatizacion en la que se atan
todos los cabos', asi aclara Daniela Dietz estas relacio-
nes. Aqui se integran robots y sistemas de procesa-
miento de iméigenes, cuyas innovaciones también
podrin verse en Munich. Esta relacion de contenidos se
refleja también en la estructura del salon: los pabello-
nes ocupados no estardn en fila, sino uno al lado del
otro. Esta disposicion permite a los visitantes presen-
ciar siempre en circulo los elementos de la técnica de
automatizaciéon.m

Foto: Mikron.

- Automatic Cell
Semi-automatic Cell
Manual Work Station

Production Volume

Cuanto mds grande sea el volumen de produccién, mds

interesante resulta el montaje automatizado, aun cuando los
costes de inversiéon sean mayores.
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Espaiia, con 18 empresas, se sitiia en la segunda posicion entre

los paises participantes

La Metav toma
el pulso al sector

Pabellones Ilenos, buen ambiente y muchas ganas por invertir por parte de los clientes. Este es el

°* o,

resultado que resume la XVI edicion de la Metav celebrada en Diisseldorf del 23 al 27 de febrero.
En palabras de Detlev Elsinghorst, presidente de la feria, “La feria ha superado todas nuestras
expectativas”. “Esta feria ha dejado de manifiesto que es un indicador fiable para la recuperacion
de la economia’. De hecho, muchos de los expositores afirmaron que, tras largos meses de extrema
discrecion en las compras por parte de los clientes, se han sorprendido con la gran afluencia de
visitantes y con las numerosas conversaciones concretas sobre proyectos y previsiones de inversion.

Cerca de 45.000 visitantes pro-
fesionales de alto nivel acudie-
ron desde 26 paises diferentes a
la Metav de Disseldorf que,
durante los cinco dias que dur6,
acogid unos 700 expositores de
28 paises que mostraron sus
nuevos productos, soluciones y
servicios para la produccién
industrial por primera vez desde
hace mas de un afio en Alemania,
el mayor mercado de mdiquinas
herramienta en Europa.

En la Metav, el primer evento
importante del afio dentro del
sector del mecanizado de meta-
les, todo giré en torno a la cues-
tion de si se podria deshacer este
estancamiento de las inversiones
y silos clientes volverian a com-
prar. En una encuesta realizada
por la VDW (Asociacion Alema-
na de Fabricantes de Maquinas-
Herramienta), organizadora de la
feria, el 80% indic6é que en los
doce meses siguientes desearia invertir en técnica de
produccién, una opinién también compartida por los
expositores. “Detectamos una creciente demanda en lo
que a miquinas herramienta y prestaciones de servi-
cios se refiere”, apunté Ridiger Kapitza, presidente de
la junta directiva de Gildemeister AG, Bielefeld.

Segln sus propias declaraciones, casi la mitad de los
visitantes profesionales de la Metav poseen competen-
cia decisoria a la hora de realizar las compras. Ademads,
el 5% de los clientes ya habia establecido sus proyectos
de inversion y adjudicado pedidos en la feria. Segin

Redaccion Interempresas

Del 23 al 27 de febrero la Metav acogié un total de 45.000 visitantes profesionales que
pudieron ver las novedades de casi 700 expositores procedentes de 28 paises.

Gisbert Krause, gerente del grupo Hommel en Colonia:
“Ya en los primeros tres dias hemos vendido varias
mdaquinas y hemos redactado mdis de 1.000 informes
sobre clientes cualificados, muchos mas que hace dos
afos cuando estdbamos inmersos en el boom”.

Especialmente dos grandes grupos de clientes de la
industria de maquina-herramienta volvieron a estar en
el centro de la atencién, en concreto, la industria auto-
movilistica y suministradora, asi como la construccién
de maquinaria. Dos tercios de los visitantes profesio-
nales provenia de estos dos sectores industriales. “Para
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Segtn la encuesta realizada por la VDW, casi la mitad de los visitantes profesionales de la Metav admitieron poseer competencia
decisoria a la hora de realizar las compras.

Especialistas en produccion
y compradores de alto
rango dentro de la
industria del automoévil
visitaron la Metav 2010

nosotros estd muy claro que la construccién de
automoviles serd el motor en los proximos meses.
Aqui se percibe como renacen los proyectos’,
comentd Jens Wunderlich de Profiroll Technolo-
gies, Bad Diiben.

La Metav, una plataforma que abre nuevos
caminos en la estrategia de marketing

Toda crisis supone una oportunidad. Asi, las
empresas han emprendido con éxito nuevos cami-
nos y han aprovechado la Metav 2010 para presen-
tarse ante sus clientes. Klaus Winkler, gerente de
Heller Werkzeugmaschinenfabrik en Nurtingen
describi6 el siguiente ejemplo: “Primero Heller se
presentd conjuntamente con su socio Ingersoll, para
que nuestros clientes de la industria automovilisti-
ca conocieran a la empresa Ingersoll. A su vez, noso-

44|

Espana, con 18 empresas, segundo
pais en la Metav

Con 1.882 metros cuadrados de exposicion, las empresas
espafolas del sector de maquinas-herramienta ocuparon
la segunda posicion en la Ultima edicién de Metav 2010.
Por paises, Alemania fue el primer pais atendiendo a los
metros cuadrados ocupados, sequido de Espana, Japdn,
ltalia y EE UU.

La Asociacién Espafnola de Fabricantes de maquinas-
herramienta coordiné la participacion de las empresas
fabricantes (Nicoléds Correa, Grupo Danobat, Etxe-tar,
GMTK, Goratu, Meco, Pinacho, MTE, Soraluce y Zuazo)
con el apoyo de ICEX, Instituto de Comercio Exterior, en
el marco del Plan Sectorial que ambos organismos desa-
rrollan conjuntamente.

Cabe recordar que Alemania sigue siendo el primer desti-
no de las exportaciones espanolas, representando en
2009 el 25% del total de nuestras ventas exteriores. La
Asociacién alemana de Maquina-herramienta (VDW)
prevé una significativa recuperacion de la demanda en
2010. Desde el mes de septiembre de 2009, la entrada de
pedidos en Alemania ha ido creciendo mes a mes. Sin
embargo, el plazo de maduracién de los pedidos hasta su
conversion en facturacion, hace prever que en 2010 la pro-
duccidon aun caiga un 10% para empezar a crecer en 2011,
traccionada intensamente por China, India, EEUU, Rusia y
Brasil, segun explica el Presidente de VDW, Martin Kapp.



Alemania sigue siendo el primer destino de las exportaciones espafiolas, representando en 2009 el 25% del total de nuestras ventas

exteriores.

La siguiente Metav se celebrard del 28 de febrero
al 3 de marzo de 2012 en Diisseldorf

tros pudimos establecer buenos contactos con
clientes del sector de la produccién de herra-
mientas y moldes de la empresa Ingersoll”. Asi
las dos empresas se han beneficiado de ello y han
obtenido sus frutos de manera reciproca.

La técnica de engranajes de Liebherr participo
por primera vez en la feria. El objetivo era pre-
sentar un nuevo segmento de producto, la técni-
ca de flujo de materiales, a los potenciales clien-
tes finales de la industria suministradora y a los
fabricantes de maquinaria. “Eso lo hemos logra-
do” se mostro satisfecho el gerente Klaus Fin-
kenwirth.

Un éxito para los fabricantes de la
técnica de produccion

La Metav 2010 se celebré en el marco de una
situacion econdémica muy dificil. “Estamos muy
contentos porque, segin la encuesta que hemos
realizado a los visitantes, el 90% se ha mostra-
do muy satisfecho con la oferta y el evento?,
indicé Detlev Elsinghorst. A modo de ejemplo,
Hans-Jiirgen Biichner, gerente de Iscar Germany
en Ettlingen coment6: “La decisién de exponer
en la feria fue de todo correcta. La feria fue un
éxito rotundo” M

Q

Como primer evento importante del afio dentro del sector del mecanizado de
metales, en Metav todo gir6 en torno a la cuestion de si se podria deshacer
este estancamiento de las inversiones y si los clientes volverian a comprar.

las
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La voz de los expositores

Ridiger Kapitza, presidente de la junta directiva de Gildemeister Aktiengesellschaft, Bielefeld: “Gildemeis-
ter puede sacar un balance positivo de la. Detectamos una creciente demanda en lo que a maquinas herra-
mienta y prestaciones de servicios se refiere. Numerosos expertos, méas de los esperados, visitaron la pri-
mera feria importante del ano dentro de este sector en Alemania. El enfoque se centraba en todo el proce-
so de produccion, desde la idea técnica hasta la pieza terminada. Pero con toda confianza, no podemos
hacernos ilusiones, nos queda aln un ano dificil por delante. Para el ano 2011 el sector espera una clara
tendencia de mejora”.

Klaus Winkler, presidente de la junta directiva de Gebr.Heller Maschinenfabrik GmbH, Niirtingen: “Con la
hemos establecido un punto de inicio para un hecho nuevo. Por primera vez, Heller se presenté conjunta-
mente con su socio Ingersoll, para que los clientes de la firma Ingersoll del sector de la produccién de herra-
mientas y moldes industria conocieran a la empresa Heller y, a su vez, empresas de la industria del auto-
movil de la empresa Ingersoll. Nos hemos complementado perfectamente y obtenido frutos excelentes de
manera reciproca”.

Jorg Gihring, propietario de Gihring oHG, Albstadt: “Estamos muy contentos con el desarrollo de la 2010.
Nuestros clientes de Renania del Norte-Westfalia y de los estados federados limitrofes nos agradecemos una
presencia en su mercado. Por eso, la es un evento sumamente importante para nosotros y seguiremos expo-
niendo también en el futuro aqui en Disseldorf”.

Gisbert Krause, gerente de Hommel GmbH, Colonia: “Hemos hecho bien en confiar en la y disponer del stand
mas grande de la feria. El stand estaba lleno todos los dias. Queremos demostrar claramente que todo estéa
yendo mejor y aprovechar la oportunidad para extender el buen ambiente entre los clientes. Estos nos sefa-
laron que realizaran inversiones en los proximas semanas y meses, ademas de que ejecutaran proyectos
como, por ejemplo, parques eélicos. Ya en los primeros tres dias hemos vendido varias maquinas y redacta-
do mas de 1.000 informes sobre clientes cualificados, muchos mas que hace dos afnos cuando estabamos
inmersos en el boom. Damos las gracias a nuestros fieles clientes por su visita”.

Wolf Huber, responsable del stand de Hurco GmbH, Landsham: “Los visitantes fueron buenos tanto por
su calidad como por su cantidad. Aqui hemos efectuado algunas transacciones con las que no contaba-
mos. En general, el ambiente entre los visitantes ha sido también muy bueno, muy optimista de cara al
futuro™.

Michael Czudaj, jefe de ventas de Alemania y Austria, Index-Werke GmbH & Co. KG Hahn & Tessky, Esslin-
gen: “Con nuestra participacion en las dos actividades especiales de la ‘metal meets medical y ‘Blue Com-
petence’ hemos dado en el blanco. La cadena de procesos para la técnica médica fue una excelente plata-
forma para presentar nuestro producto especial al sector; adicionalmente, tuvimos la oportunidad de infor-
mar con mas detalle a través de las conferencias especializadas y la mesa redonda. Los clientes nos han
ofrecido un feedback muy positivo, indicando que Index habia aportado temas interesantes en todos los
aspectos”.

Burkhard Raas, responsable de publicidad en Ingersoll Werkzeuge GmbH, Haiger: “Hasta el momento la feria
estd transcurriendo muy bien, el nimero de visitantes es mas que satisfactorio. El gran éxito de la feria se
debe a la calidad como la cantidad de los clientes que nos hemos encontrado y que anteriormente habian
sido definidos por nosotros como grupo de destino”.

Hans-Jirgen Bichner, gerente de Iscar Germany GmbH, Etllingen: “Exponer en la 2010 fue una decisién
correcta. La feria obtuvo un éxito rotundo”.

Rolf Wald, jefe de zona de Suiza, Kellenberger & Co. AG, St. Gallen, Suiza: “Nos ha sorprendido muy positi-
vamente la calidad y cantidad de visitantes. La es y permanece como una plataforma importante del sector,
sobre todo, en la zona norte de Alemania”.

Lee Bairstow, Lenox, Helmond, Paises Bajos: “Estamos sorprendidos, la ha sido mejor de lo esperado. Tene-
mos muchos contactos nuevos, sobre todo, de Alemania, Austria, Suiza y los Paises Bajos”.

Klaus Finkenwirth, gerente de Liebherr-Verzahntechnik GmbH, Kempten: “Para nosotros fue una pasada, los
pasillos estaban llenos. Para Liebherr es la primera vez que acude a la y ademas no con maquinas, sino con
la técnica de flujo de materiales. Nuestro objetivo es presentar esta técnica a los potenciales clientes de la
industria suministradora y también a los fabricantes de maquinaria. Eso lo hemos logrado. La sorpresa ha
sido positiva para nosotros en numerosos aspectos. Se han mantenido muchas conversaciones gracias a las
cuales se podran desarrollar los pedidos. Nuestros clientes nos dicen que volverdn a trabajar en tres turnos
y que van contando cada vez con mas negocios”.

Walter Pfister, Seniorchef Microtest AG, Wollerau, Suiza: “Estamos muy contentos con el transcurso de la
feria a pesar de la situacién actual del sector y hemos podido establecer interesantes contactos con clientes
alemanes pero también con extranjeros”.



e Jens Wunderlich, jefe de marketing de Profiroll Technologies GmbH, Bad Diiben: “Después de tres dias de
feria Profiroll prevé un desarrollo positivo en una situaciéon econémica dificil. Especialmente en la indus-
tria del automovil se percibe coémo renacen los proyectos. Eso se vuelve a reflejar aqui, en la feria. Para
nosotros estd muy claro que la construccion de automoviles serd el motor en los proximos meses. Es
patente la importante presencia del grupo Volkswagen y de Daimler en Stuttgart. Han acudido proveedo-
res de la industria automovilistica desde Alemania, pero también hemos podido saludar a clientes de Aus-
tria y Rusia.

e Thomas Ulrich, jefe de ventas de Union Werkzeugmaschinen GmbH, Chemnitz: “La acogida que hemos teni-
do hasta ahora en la feria me parece positiva. Para nosotros la es una de las ferias mas importantes para
nosotros porque se celebra en el centro del mercado de Renania del Norte-Westfalia en calidad de mecani-
zadores de grandes piezas”.

 Alexander Eisler, miembro de la junta directiva de Weiler Werkzeugmaschinen GmbH, Emskirchen: “A pesar
de esta situacion tan dificil hemos invertido en nuestra presentacion en la, hemos podido estar cerca de nues-
tros clientes y aconsejarles de manera profunda también en estos tiempos tan dificiles. Nuestras esperan-
zas se mantuvieron neutrales. Sin embargo, nos hemos visto gratamente sorprendidos, ya que a partir del
primer dia de feria obtuvimos una lluvia de visitantes. Con todo ello hemos superado por mucho nuestras
expectativas”.

* Rolf Wohlhaupter-Hermann, gerente de Wohlhaupter GmbH, Frickenhausen: “Renania del Norte-Westfalia
sigue siendo un mercado muy importante para la empresa Wohlhaupter. Nos han sorprendido positivamente
la calidad y el niUmero de visitantes que han acudido a nuestro stand mientras ha durado la. Por eso estoy
contento de que finalmente hayamos decido exponer en la Metav”.

 Joachim Herberger, gerente de Yamzaki Mazak Deutschland GmbH, Géppingen: “Si bien es cierto que la feria
de 2010 ha sido mas pequena que la de 2008, estamos muy satisfechos con la acogida de los visitantes pro-
fesionales. Hemos podido mantener conversaciones interesantes, hemos contestado a preguntas y hemos
recibido pedidos. Y en las préximas semanas estamos seguros de que efectuaremos alguna que otra tran-
saccion. En este sentido, hasta el momento estamos muy satisfechos.

Problemas con el conformado de metales?

No le dé mas vueltas. Los Bronces AMPCO@ le ayudaran en el

perfecto acabado de sys:plezas /

¥ H -
AMPCO METAL is the only produce{. of AMPCO® and/AMPCOLOY® alloys



REDUCCION DE TIEMPOS EN PRODUCCION

La productividad en el planeado (fresado frontal) se puede
aumentar sustancialmente con fresas de nuevo desarrollo

Reducir los tiempos y
costes gracias a la
herramienta

La nueva fresa CoroMill 345 para planeado a 45° de plaquitas intercambiables de Sandvik
Coromant incluye una serie de nuevas caracteristicas que se aiiaden a los excepcionales resultados
de su predecesora, CoroMill 245. La nueva plaquita de ocho filos tiene un diseiio avanzado que
oftrece un filo de corte, el cual varia en funcion de la profundidad del corte, permitiendo una suave
accion de corte con reducida presion axial en piezas de acero una inclinacién axial mds positiva a
pequeiias y medias profundidades de corte. El resultado es una fresa productiva que ofrece una

reduccion en los costes del mecanizado, llamada a potenciar el fresado en planeado en todos los
talleres de mecanizado.

Fuente: Sandvik

La versatilidad de CoroMill

245 la hizo idénea para
aplicar prdcticamente a todo
tipo de materiales y tareas,
desde desbaste a acabado de
espejo, tanto con didmetros de
fresa pequeiios como grandes.




El planeado es a la vez la operacién més bésica y la
mas frecuente de las realizadas en los centros de
mecanizado v las fresadoras. No obstante, aunque
esta operacion implica poco mas que generar en
una pieza una zona plana, grande o pequeila,
hay una serie considerable de factores que se
deben tener en cuenta para conseguir bue-
nos resultados. Un planeado éptimo sola-
mente se puede obtener utilizando un
sistema de portaherramienta y una
herramienta de corte que permitan un
elevado nivel de productividad, seguri-

dad en el mecanizado, duracién y ver-
satilidad, y que al mismo tiempo
reduzcan al minimo el coste de
mecanizado.

Antecedentes

En el disefio de las fresas modernas se

han tenido en cuenta la mayor parte de

los factores que influyen en el mecani-

zado de elementos prismdticos. Por
ejemplo, es un hecho ampliamente reco-
nocido que las fresas a 45° son las mais
adecuadas para planeado, ya que este
angulo de entrada ofrece varias ventajas,
entre ellas las siguientes: mayor velocidad

de avance por adelgazamiento de las virutas,
buena estabilidad gracias al equilibrio entre
fuerzas de corte radiales y axiales, satisfactoria
accion de corte en la entrada y en la salida del
corte, gran seguridad gracias a un robusto filo de
corte, gran capacidad de arranque de metal gracias

a una gran profundidad de corte axial, y unos excelen-
tes acabados superficiales y de planitud.

El planeado dio un gran paso adelante a mediados de la
década de 1990, aunque en dos direcciones ligeramente
distintas: la primera se fundament6 en el uso de plaqui-
tas cuadradas con cuatro filos de corte y con un angulo
de posicién de 45° para conseguir un mejor rendimiento,
resultados y fiabilidad; la segunda centraba su atenciéon
en aumentar al maximo el ntamero de filos disponibles,
con ocho filos por plaquita como ntimero habitual.

A pesar de las aparentes ventajas de esta ultima, que
permitia conseguir una mayor capacidad, las plaquitas
de una cara con cuatro filos prevalecieron en el merca-
do. La razon principal era la poca relevancia que se le
daba a los costes de herramienta, que se consideraba
que representaban solamente el 3% del coste total de
fabricacion, siendo el mecanizado el coste prioritario, y
también porque se pesaban ciertas limitaciones rela-
cionadas con el concepto de plaquita octogonal en ese
momento, tales como la insuficiente estructura en la
herramienta para mecanizado de alta seguridad, espe-
cialmente en materiales duros.

A la vista de estas consideraciones, CoroMill 245 se
convirti6 en la herramienta de referencia y en la fresa
para planeado mas usada en su momento. Su disefo
con cuatro filos encontré tanta aceptacion que se ofre-
cieron dos versiones, una para profundidades de corte
hasta 6 milimetros y otra hasta 10. Su versatilidad era
excepcional, ya que se podia aplicar pricticamente a
todo tipo de materiales y tareas, desde desbaste a aca-

La CoroMill 345 permite el mismo nivel de funcionalidad,
rendimiento y fiabilidad que plaquita de referencia en el
plaeado CoroMill 245, pero con ocho filos, reduciendo
todavia mds los costes de herramienta y de mecanizado.

bado de espejo, tanto con didmetros de fresa pequefios
como grandes.

Parecia natural que el siguiente paso a partir de Coro-
Mill 245 fuera conseguir el mismo nivel de funcionali-
dad, rendimiento y fiabilidad con una plaquita de ocho
filos, lo que reduciria atin mds los costes de herramien-
ta y de mecanizado. Algo que parece haber logrado
Sandvik Coromant con la introduccién de la nueva
CoroMill 345 gracias a los avances en maquina-herra-
mienta, las nuevas estrategias de mecanizado y su
amplio I+D.

Afrontar el reto

Los estudios llevados a cabo por Sandvik Coromant
demuestran que mds de la mitad de las tareas de plane-
ado se efecttian con una profundidad de corte inferior
a 4 milimetros. La razén principal es que el tamafo y la
potencia de muchas maquinas-herramienta modernas
tienen limitaciones, las cuales se soluciona seleccio-
nando un menor didmetro de fresa o una herramienta
con menos dientes.

La versatilidad de la herramienta es otra restriccién en
lo que se refiere a desarrollo de una nueva generacion

la9



REDUCCION DE TIEMPOS EN PRODUCCION

de fresas para planear. Por ejemplo, ¢seria necesario
usar la herramienta para otras tareas, como fresado
frontal y el escuadrado o incluso de acabado? La res-
puesta es si, en muchas situaciones en las que el espa-
cio en el cargador de la herramienta es limitado. No
obstante, la versatilidad tiene un precio: el rendimien-
to en el planeado.

Aunque una fresa con un dngulo de inclinacién a 9o°
para escuadrar se puede utilizar también para el plane-
ado convencional, estd lejos de ser la solucién ideal. En
esta situacion, el rendimiento en el planeado se ve
amenazado porque el grosor de la viruta generada limi-
ta la velocidad de avance a se empleada. En una fresa a
90°, la longitud del filo se corresponde con la profun-
didad del corte y todo el esfuerzo radial de corte actta
lateralmente sobre la fresa y el portaherramientas. Por
eso esta fresa es incapaz de reproducir la alta velocidad
de avance y las virutas finas de una fresa de filo mas
largo e inclinado, como el de una fresa a 45°.

Y la solucién

Con la fresa de referencia CoroMill 245 se consiguid
resolver todos los problemas de estabilidad y solidez,
experiencia que se ha aprovechado en el desarrollo de
CoroMill 345.

La plaquita cuadrada se tom6 como base para desarro-
llar una tecnologia mis avanzada de plaquita intercam-
biable, en la que la macrogeometria de la fresa y la
microgeometria de la plaquita se fusionaran satisfacto-
riamente. El filo de la plaquita de CoroMill 345 tiene un

Nueva generacion

diseno avanzado, variable en funcién del empane de la
fresa. Ademads, una inclinacién axial mas positiva para
profundidades de corte pequefias y medianas ofrece
una accion de corte suave con un reducido esfuerzo
axial sobre la pieza, mientras que la parte superior del
filo va entrando en accién a medida que la profundidad
se hace mayor, lo que le confiere a la plaquita una
estructura mas so6lida para un mecanizado de alta segu-
ridad, especialmente en cortes mas duros.

Como fresa para planear a 45° de nueva generacién, Coro-
Mill 345 esta provista de plaquitas de doble cara con cua-
tro filos en cada cara. No obstante, la combinacién de la
nueva e inteligente accion de corte con el doble de filos de
corte disponibles por plaquita constituyd uno de los retos
principales al desarrollar la nueva herramienta.

Sandvik Coromant resolvié este problema usando una
plaquita con un perfil basico negativo junto con una
geometria de filo de corte positiva y suave, en la que las
caras de inclinacion de la plaquita descansan sobre cua-
tro resaltes estratégicamente colocados en la placa de
apoyo, que ofrecen una estabilidad de asiento completa
v un rendimiento 6ptimo en el mecanizado.

Las placas de apoyo descansan sobre asientos situados
el cuerpo de la fresa, disefiados para ofrecer un equili-
brio de apoyo ideal y para aceptar pasos de plaquita
incluso mas reducidos, lo que aumenta la capacidad de
arranque de viruta al introducir méas dientes en el corte.
Para los clientes que buscan una solucién como esta, se
ofrece una alternativa de paso extra reducido (HX) den-
tro del programa CoroMill 345.H
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CoroMill 345 es un concepto de herramienta avanzada y de alta productividad, igualmente apta para lotes peque-
fos, mecanizado mixto y mecanizado especifico en gran cantidad. Su versatilidad permite aplicarla en operaciones
que van desde desbaste exigente a 6 milimetros de profundidad de corte, hasta acabado de espejo con plaquitas
rascadoras. CoroMill 345 ofrece la alta seguridad y previsibilidad que necesita la produccién sin supervision, ya que
evita problemas de mecanizado y reduce el tiempo de inactividad imprevisto.

La nueva fresa es facil de seleccionar, aplicar, usar y manejar con buenas recomendaciones iniciales e instruccio-
nes de optimizacion. Se ofrece en didmetros hasta 250 milimetros y dispone de suministro de refrigerante en cada
alojamiento de plaquita (para didmetros hasta 125 milimetros), lo que garantiza una buena evacuacion de viruta
para un rendimiento 6ptimo en el mecanizado de materiales dificiles, como HRSA. También se ofrece una nueva
generacion de calidades de plaquita con recubrimiento por PVD y CVD para conseguir una duracion, una velocidad
y una seguridad maximas. Las plaquitas se fabrican en un amplio rango de geometrias y calidades para satisfacer
los requisitos de las distintas tareas, condiciones y materiales de piezas.

En un ensayo realizado recientemente por Sandvik Coromant, se puso a prueba CoroMill 345 de 80 milimetros de
didmetro con la nueva geometria de plaquita M-PL frente a una plaquita equivalente de un reconocido competidor.
En el mecanizado de acero de baja aleacién CMC 02.2 (dureza HB250) con una profundidad de corte de 2,5 mili-
metros y una velocidad de avance de 0,2 milimetros /diente, CoroMill 345 no solo consiguié una productividad un
23% mayor, sino que la duracion de la herramienta resulté drasticamente mayor, un 60% (83 minutos en el corte
frente a 52 minutos).

CoroMill 345 constituye pues un gran paso de innovacion en la tecnologia de fresas y en el nivel de rendimiento,
algo que se apreciable con solo escucharla en funcionamiento; su paso diferencial reduce la tendencia a la vibra-
cion y ofrece una suave accion de corte con bajo nivel de ruido, con capacidad para generar una excelente acaba-
do superficial. Marca también una nueva pauta en fresado frontal y es una digna sucesora al trono que ocupaba
previamente CoroMill 245. Esta ultima mantendra un papel complementario de la nueva generacién de fresas para
planear, ya que es apta tanto para desbaste con profundidades de corte relativamente grandes, como para un aca-
bado de alta calidad en casi todos los tipos de pieza.
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La simulacion de estampado con AutoForm reduce a la mitad las
correcciones de un panel lateral del Clase E de Daimler

Reducir el ciclo correctivo
simulando el springback’

AutoForm Engineering Deutschland GmbH, en un proyecto de colaboracion con Schuler Cartec
GmbH & Co. KG, ha demostrado como aplicar con éxito la compensacion del ‘springback’ en una
tarea rutinaria. La simulacion del ‘springback’ ha conseguido resultados tan buenos que su
implementacion en la industria automovilistica es indudable; la compensacion del ‘springback’ es
el siguiente paso logico.

Influence of "{bead1}” on Max. failure (linear) [~

Ambas empresas trabajaron codo con codo analizando
un panel lateral muy dificil del modelo Clase E de
Daimler. Debido a la existencia de triple curvatura, el
panel lateral es una pieza muy compleja de estampar.
Los doblados curvados afiaden tensiones adicionales a
la pieza y numerosos afiadidos a piezas que requieren
un mayor nivel de precisién. La pieza estd hecha en
ZStE 340, un material de alta resistencia que se utiliza
ampliamente de entre los materiales mdis exigentes.
Hay que resaltar que para esta pieza se compensa cada
una de las operaciones de forma individual, lo cual
incrementa su complejidad. Ademds, hay rangos de
tolerancia, en algunos laterales grandes, que tan sé6lo
tienen décimas de milimetro.

Utilizando la solucién de AutoForm para matriceria y
puesta a punto, Schuler Cartec valida el proceso defini-
do v el disefio de la matriz de embuticién, lleva a cabo
el andlisis del corte y optimiza las lineas de corte.
AutoForm Engineering amplia el andlisis. Tras el cilcu-
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Fuente: AutoForm Engineering

20_beads (F 0.40)

La imagen muestra la influencia de
un freno (freno 1) en un valor
especifico de rendimiento después de
que AutoForm-Sigma realice el

9.36 andlisis de sensibilidad.

1.00

lo del springback, los resultados se utilizan para com-
pensar las facetas de la herramienta matriz con la ayuda
de AutoForm-Compensator. En la etapa de validacién
final, AutoForm-Sigma demuestra la robustez del pro-
ceso de conformado y del springback bajo condiciones
reales de fabricacion; por ejemplo, con variaciones de
los pardmetros de material y proceso. Tener en cuenta
estos pardmetros desde la etapa de disefio asegura un
proceso de fabricacién robusto. Asi es como la com-
pensacion del springback lleva a piezas dimensional-
mente estables. Un beneficio importante es que el
Gnico gasto posible, llegados a este punto, seria el del
esfuerzo de simulacién, ya que la produccion atn no se
ha iniciado.

Ademads del anilisis de la robustez de AutoForm-
Sigma, que tiene en cuenta variaciones inherentes,
AutoForm Engineering utiliza el anilisis de sensibili-
dad para determinar la influencia de los parametros de
disefio, como el formato inicial, la fuerza de pisado, el



coeficiente de rozamiento y los frenos. En este

caso concreto, los tres primeros pardmetros tie-

nen poca importancia. Sin embargo, dos de los
frenos ejercen una influencia alta y localmente
limitada si se analiza una posible rotura del
material. El efecto de los otros dos frenos es casi

igual de esencial, aunque mas exhaustivo y en

un area inesperada de la pieza. Comprender

mejor este proceso gracias al software de Auto-

Form previene ciclos de correccién innecesarios

que representan grandes costes en el taller de
matriceria.

La etapa de puesta a punto empieza tras la
fabricacion de los componentes de la herra-
mienta y su montaje. Al primer ciclo de correc-

cion le sigue otro, aunque sélo después de que

se haga una compensacion adicional en algunas

areas en particular. Los resultados son convin-
centes. En vez de los habituales tres o cuatro
ciclos de correccion, las especificaciones
dimensionales de las piezas se consiguen en tan

solo dos ciclos. Helmut Griindler, director de
montaje y responsable de la puesta a punto,
experimenta beneficios inmediatos: “Hace unos afos
atrds hubiese considerado que una pieza con estos ran-
gos de tolerancia no era viable. Hoy podemos producir
este tipo de piezas incluso utilizando materiales mas
rigidos y modernos”.

1 En 2010,
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los servicios industriales
innovadores desempenaran
un papel clave para dinamizar
los procesos de produccion en
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La automatizacion de los procesos de ensamblaje disminuye los

tiempos de produccion

Maquinas a medida
Agme para la
automatizacion del
ensamblaje de bisagras

Agme ha diseiiado y fabricado una mdquina a medida para la automatizacion del proceso de
ensamblaje de bisagras de coche. Las operaciones de ensamblaje se realizan en aproximadamente
10 segundos gracias a la automatizacion de gran parte de las operaciones.

Esta mdquina especial de Agme
se adapta completamente a las
especificaciones técnicas del
cliente y al grado de automatiza-
cién de procesos requerido. Esté
compuesta por un transfer rota-
tivo con 8 estaciones de trabajo.
En la estaciéon 1y 3 se realiza la
alimentacion manual de piezas,
controlandose la existencia y
posicion de las piezas a través de
sensores laser.

En la estacion 2 el insertado y
rebordeado a 9o° de casquillos
con calibrado se hace de forma
automaética. Posteriormente, en
la estacion 4 y 5 se produce el
insertado y remachado automa-
tico de pines con una remacha-
dora radial Agme modelo RR-14.
A continuacién, en la estacion 6
y 7 se realiza el crimpado de pie-
zas y el marcado de componen-
tes. Por ultimo, en la estacién 8
se ejecuta un control de par de
giro y una evacuacion automatica
con seleccidon de piezas buenas y
malas.

En todos los casos, la presion ejercida por las unidades
hidraulicas y el recorrido alcanzado estdn garantizados
por presostatos hidraulicos y transductores lineales,
respectivamente. Gracias a la automatizacién de los
procesos de ensamblaje se consigue una importante
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La mdquina especial de Agme se adapta completamente a las especificaciones técnicas del
cliente y al grado de automatizacion de procesos requeridos.

Redaccion Interempresas

-k

disminucién de los tiempos de produccién y una
homogeneidad de las piezas. De esta manera, se evitan
errores humanos y se ejerce un exhaustivo control de
calidad, siempre necesario en sectores tan exigentes
como el de la automocién. M
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MUNDO EMPRESARIAL

La empresa sigue apostando por la innovacion tras 55 aiios
aportando complementos de calidad

Talleres Mecanicos
Arroyo apuesta por la
ultima tecnologia de la
maquinaria Mazak

Bajo el eslogan de ‘Industrias
mecdnicas de precision;
Talleres Mecdnicos Arroyo
lleva mds de medio siglo
ofreciendo piezas y
complementos de precision
que realiza gracias a la
maquinaria de alta calidad.
Tras una visita a sus
instalaciones de Colmenar
Viejo, Interempresas ha
podido comprobar en primera
persona la forma en la que
una empresa pequeiia puede
subsistir a las inclemencias de
una recesion acuciante con la
colaboracion de Intermaher-
Mazak.

Ricard Aris

Luis, Carlos y Pablo Arroyo son unos jovenes empresa-
rios a cargo de una empresa con 55 afnos de historia,
Talleres Mecanicos Arroyo. Los tres hermanos recogie-
ron el testigo de su padre, Angel Arroyo, quien fundé la
empresa en Madrid en el ya lejano 1957. En esa época,
don Angel compré un torno que entonces le costo la
friolera de 7.000 pesetas gracias al cual pudo iniciar un
trabajo que realiz6 durante mas de 50 afios. Pero tras una
imprevista viudedad, el padrino de la familia decidi6é
jubilarse en 1995, cediendo las riendas a sus cuatro hijos.
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Luis con su padre ‘don Angel’, fundador de la empresa en 1957.

Estos decidieron dar un nuevo impulso a un proyecto
con mucha tradicién y renovaron la maquinaria y el
personal. Con Luis Arroyo a la cabeza, la compafia
quiso apostar por la eficiencia y la calidad para diferen-
ciarse de sus competidores y fue esa la razon por la que,
segln el propio Luis Arroyo, eligieron emplear la marca
Mazak, que comercializa Intermaher. Su dltima adqui-
sicion ha sido la Variaxis 630-5X-II, una maiquina-
herramienta de 5 ejes que trabaja 24 horas al dia, capaz
de atacar la pieza en cualquier dngulo, lo que elimina la



necesidad de emplear un utillaje especifi-
co y reduce al minimo el ntiimero de pos-
turas, aumentando la precisién final, aho-
rrando tiempos improductivos y multipli-
cando la productividad gracias a su doble
palé. En palabras textuales de unos de sus
técnicos, “mecaniza sin problemas desde
aluminios hasta inoxidables, es la mas
completa que tenemos”.

Porque para que una empresa pequena
como ésta, con 15 trabajadores a su cargo,
sobreviva a los malos tiempos debe ser
prudente. El propio Luis Arroyo nos expli-
c6 que las empresas que se dedican al
mecanizado deben buscar la especializa-
cion y la diversificacién para cubrir mer-
cados que otros no cubren. Especializarse
en la fabricacion de piezas de maquinaria
que no proporcionan otros fabricantes es
la forma de conseguir “un ramillete de
clientes que saben que pueden contar
contigo”.

Siguiendo la politica de calidad impuesta,
en Talleres Mecanicos Arroyo cuentan con
un equipo de medicién tridimensional
motorizado Zeiss 850. Luis Arroyo, que es
concretamente el director de calidad,
acompafiado por Pablo Ortega de la Cruz,
técnico comercial de Intermaher, se mos-
traron satisfechos de la colaboracion que
estan teniendo y de llevar a buen puerto
una relacién comercial que ha dado frutos
tanto a Talleres Mecinicos Arroyo como a
Intermabher.

Paso a paso y con buena letra

Asi es como una empresa de decoletaje
mecanizado evoluciona, sin entrar en
grandes deudas y “con una economia con-
servadora, hasta que no puedo pagar una
nueva maquina, no la compro” nos decia
Luis. Y mas atn en los tiempos que
corren, que un descuido puede arruinar
una empresa pequefa. Afortunadamente
para ellos, Talleres Mecanizados tiene un
mercado diversificado y que se sustenta
con la venta al exterior. Sus principales
clientes son de China, India, Inglaterra,
Francia, Polonia e Ttalia. Esta empresa, que
desde siempre se ha dedicado al mecanizado de piezas,
actualmente fabrica para empresas de alimentacion,
ferroviarias, relacionadas con el sector eléctrico y el de
bienes de equipo. Los materiales con los que trabajan
son “todo tipo de aceros, aunque solemos utilizar sobre
todo los inoxidables” Otra parte importante de su
negocio es que Unicamente fabrican para terceros, es
decir, no tienen una gama propia de productos comple-
tos, sino que estin especializados en la fabricacion de
piezas y componentes de productos mis amplios.

Algo de lo que estan orgullosos en Talleres Mecéanicos
Arroyo es que sus maquinas-herramienta son produc-
tivas y tecnolégicamente avanzadas. Entre ellas cuentan
con un Integrex 200 III S, un Integrex 300 IV S 1500, el
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Las mdquinas de Mazak aportan un plus en calidad en la produccién de Talleres Mecdnicos Arroyo.

ya mencionado Variaxis 5x II, un torno de gran capaci-
dad con doble torreta motorizada, ademdis de varios
tornos CNC de dos y tres ejes.

Calidad como marca de distinciéon

Y es innegable que en un mercado mas competitivo
nunca es imprescindible destacarse por encima de los
demas. Dar un paso mas, ofrecer algo que los demés no
ofrecen vy, si es posible, mis barato. La calidad es una
forma de distincién que muchas empresas espafiolas
han acogido y asimilado y el equipo de Luis Arroyo ha
optado por esta razén por usar maquinaria de calidad
como la que le proporcionan Intermaher y su marca
Mazak.
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MUNDO EMPRESARIAL

La especializacion y el trabajo bien hecho, puntos fuertes de Talleres Mecdnicos Arroyo.

El propio Arroyo explicd que “con una miquina buena,
consigues una mayor rapidez y repetitividad”, la cual es
imprescindible para fabricar mds eficientemente. “Es
un salto de calidad —nos comentaba— que pone a tu
compania por delante de los demds” También quiso
destacar que “con maquinaria de calidad te pones por
delante porque los demds suelen tener maquinas mas
convencionales™

Por otra parte, la precisién también es un aspecto fun-
damental para TMA, ya que proporcionan mayor repe-
titividad y reduce los costes que maquinas mas sim-
ples implican. Porque una mdiquina-herramienta que
necesite a un operario para realizar una segunda ope-
racién puede suponer una pérdida de tiempo innece-
saria y aumenta las posibilidades de cometer un “error
humano”

“Por esta razon, —afirmé Arroyo— tenemos mdaqui-
nas de doble husillo para evitar costes y tiempos al
terminar la pieza sin necesidad de parar la maquina.
Es lo que llamamos madaquinas multitarea”, ya que,
como deciamos antes, donde mais tiempo se puede
perder es en el amarre de las piezas a la miquina.
También es importante que mdaquinas-herramienta
como la Variaxis de Mazak realicen otras tareas com-
plementarias, como comprobar ella misma las medi-
das de cada pieza, realizando automaéaticamente una
funcion de verificacién que ahorra mucho tiempo y
dinero a la empresa.
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La eficiencia de una empresa comprometida
Pero si dejamos aparte la calidad de sus productos, otro
de los puntos fuertes de Talleres Mecinicos Arroyo es
el compromiso con sus clientes. Luis Arroyo, minutos
antes de que terminara la visita, nos contaba con la
pasion de quien disfruta haciendo su trabajo, que la
forma de tirar adelante en la empresa es tener una
implicacion total. La fidelizacion de sus clientes es un
punto fundamental. “Tenemos siete clientes muy fide-
lizados —nos contaba— y que los tratamos muy bien,
por eso tenemos siempre trabajo”

Es por esta razon que la relacién debe ser no sélo flui-
da sino muy buena, para ofrecerle al cliente lo que
requiere, antes y mejor que la competencia para conse-
guir fidelizarle. “Si necesita una pieza —nos contaba a
modo de ejemplo— la hago yo mismo si es necesario”
Con un toque de humor comentaba también que “yo
SOy empresario y ‘currito} si me tengo que quedar hasta
las 3 para terminar una pieza urgente, me quedo” De
esa forma afiadia “intentamos satisfacer al cliente lo
suficiente para que siga contando con nosotros duran-
te afos”. No parece mal método sin duda.

Pero esfuerzos personales aparte, Talleres Mecanizados
Arroyo dispone de una oficina técnica de ingenieria
para resolver los problemas de disefio que puedan sur-
gir en cualquier momento y, de esa forma, no dependen
de otra empresa para este tipo de requerimientos
urgentes. No se puede pedir mas.l
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MEDICION Y CONTROL

La mdquina de medicion multisensor O-Inspect de Carl Zeiss
intercambia sensores tdctiles y opticos sin interrumpir

el ciclo CNC

Medir piezas pequenas de
una manera mas eficiente

La mdquina de medicién multisensor O-Inspect de Carl Zeiss aumenta la efectividad en la
verificacion de piezas pequeiias y complejas. Su uso estd orientado al aseguramiento de la calidad
y la inspeccion de primeras muestras de piezas pequeiias y complejas de la industria del pldstico,
automovil, mecanizado de precision, asi como para aplicaciones médicas. Se pueden combinar
mediciones opticas y tdctiles sin necesidad de interrumpir el ciclo CNC.

Fuente: Carl Zeiss

O-Inspect asegura la calidad y
la inspeccion de primeras
muestras de piezas pequeiias y
complejas en la industria del
pldstico, automévil, mecanizado
de precision y aplicaciones
médicas.

La O-Inspect combina una alta flexibilidad con una
gran estabilidad de resultados en un solo proceso de
medicién y con una sola configuracion. Esto se consi-
gue por un lado con los sensores desarrollados por
Zeiss y por otro lado gracias al software de medicion
basado en CAD Calypso. Ademis de la sonda VAST
XXT para ‘scanning’ tactil, la maquina estd equipada
con un objetivo de Carl Zeiss. Calypso permite amplias
verificaciones de medida, forma y posiciéon con una
sistemadtica guia de usuario. Con él se puede calibrar,
programar, medir y verificar. Con un solo click, el sis-
tema de medicién cambia la visualizacién de la cdmara
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al modelo CAD. De esta forma se pueden superponer la
imagen de la cimara a las estructuras CAD. En la ima-
gen CAD pueden visualizarse las desviaciones de los
datos nominales.

La multisensoérica mejora la productividad de
la mediciéon

El corazon de la O-Inspect es la unidad sensérica equi-
pada con sensores desarrollados por Zeiss. Con la efi-
caz sonda de scanning VAST XXT se realiza la medi-
cion tactil. El sensor optico estd formado por una
camara CCD y un objetivo zoom muy flexible de 12



Un puntero de ldser coaxial facilita la navegacién durante la programacion.

aumentos. Con ellos, Carl Zeiss ha integrado dos de las
mejores tecnologias de medicién del mercado.

La O-Inspect estd configurada de forma que se pueden
intercambiar automaiticamente los sensores en cual-
quier momento del ciclo CNC. El sensor 6ptico no sélo
se emplea con pequefas caracteristicas, materiales
delicados o blandos, sino también cuando el flujo de
fabricacion de las piezas es importante. Un sofisticado
sistema de iluminacién con 8 configuraciones diferen-
tes de LED de alta potencia, anillo de luz multisector,
luz coaxial, y luz transmitida y externa crean el con-
traste preciso para la mediciéon optica.

Los taladros mais grandes y los contornos se pueden
escanear con VAST XXT o verificarse con una medi-
cién punto a punto. Con las distintas configuraciones
de palpadores se aumenta la flexibilidad. No importa si
las configuraciones se cambian automditicamente o
manualmente, ya no es necesario recalibrar. Esto agili-
za los procesos de medicion. Las desviaciones de los
datos nominales se visualizan sin necesidad de mas
mediciones directamente sobre la imagen de la cimara
superpuesta a la vista CAD en el software Calypso.
Incluso las tareas de medicion complicadas pueden rea-
lizarse con la asistencia directa de plantillas en la ima-
gen de la cimara. Carl Zeiss, como fabricante lider de
equipos y software de medicién, ha integrado esta
caracteristica en Calypso.

Cambiar, activar, medir

La O-Inspect cumple los deseos de la indus-
tria de disponer de un equipo con una gran
precisiéon de medicion y un manejo sencillo y
rapido. Los requisitos para ello son: un siste-
ma de amortiguacién anti-vibraciones inte-
grado, accionamientos de alta velocidad,
monitorizacién y constante y automadtica de
sus accionamientos, asi como una matriz de
correccién automadtica de errores en todo su
volumen (CAA). El puente fijo y la mesa de
medicion movil permiten el acceso desde
tres extremos, tanto al cargar la pieza, como
a la hora de cambiar la configuracién de pal-
padores. Esto también puede facilitar la
implementacién de un sistema de paletiza-
cion. La O-Inspect se maneja de forma rapi-
da y sencilla.®
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El espectro de piezas a medir en una mdquina de medicién
multisensorica es tan diferente como el lugar de uso de una
tridimensional y con O-Inspect se logran resultados precisos
en cualquier entorno de trabajo.

Ejemplo de medicion éptica
(izquierda) y tdctil con la O-
Inspect. En el primer caso hay que
determinar la posicion de agujeros
pequefios en una superficie
compleja mientras que en el
segundo se debe determinar la
posicién en el espacio con dos
cilindros.
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MEDICION Y CONTROL

Los nuevos encoderes lineales y angulares de Renishaw consiguen
una resolucion de 27 bits a 36.000 rpm

La revolucion en la
captacion de posicion

Renishaw, especialista en tecnologia de
medicion y encéder, presenta Resolute,
< L un verdadero sistema de encéder

~ _-b@@;"':;) optico absoluto de paso fino con
/ o *ef*‘:‘r-- una excelente inmunidad a la
® ° 4 suciedad y que abre un nuevo
'Y 8 L’ cami.n(.) en la captacion de la
posicion.
< Fuente: Renishaw Ibérica, S.A.U.
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INDUSTRIA METAL-MECANICA

Opciones de encdderes lineales y angulares

La version de encdder lineal de Resolute esta disponible con una amplia gama de opciones de regla. Las reglas
RELA de Invar ofrecen una expansion ‘cero’ y una precision de £1 um en longitudes de hasta 1 metro. Para obte-
ner un alto rendimiento en ejes largos y una robustez significativamente mayor que las reglas de vidrio, las
reglas de acero inoxidable tienen una precision de + 4 ym en 5 metros. Ademas, para una instalacion mas rapi-
da y facil, hay una regla de cinta Fastrack de RTLA con una precision de *5 pm/metros.

Las opciones de los encoderes angulares también estan presentes en los anillos RESA, que son compatibles con
los anillos lideres RESM Signum de Renishaw, y que se suministran en una gama de diametros entre 52 y 550
milimetros, con diametros incluso mayores disponibles opcionalmente. Al igual que los Signum RESM, los ani-
llos RESA disponen de grandes orificios pasantes, que facilitan el diseno, y de un montaje en cono patentado
que permite un rapido, facil y preciso ajuste de la excentricidad, al tiempo que minimiza los costes de prepa-

racion del eje.

Resolute es el primer encéder en el mundo capaz
de conseguir una resoluciéon de 27 bits a 36.000
revoluciones por minuto. Su resolucion es de tan
solo 1 nanémetro a 100 metros por segundo tanto
en aplicaciones lineales de encéder como en apli-
caciones angulares.

Codificacion absoluta y pista tinica
El nuevo sistema lee una regla 6ptica exclusiva de
pista Gnica y ofrece atractivas ventajas adicionales
a los disenadores de miquinas, al registrar la posi-
ci6n absoluta inmediatamente después del encen-
dido, sin la necesidad de una bateria de respaldo.
Esto elimina por completo la necesidad de retor-
nos de referencia. La combinacién de robustez,
alta velocidad y excepcional resolucion hacen que
Resolute ya esté despertando el interés tanto en
los fabricantes de tornos como de ejes de movi-
miento lento, quienes demandan los maés altos
niveles de precision e integridad en el control de
movimiento.
Asimismo, Resolute puede servir a este amplio
rango de mercados porque ofrece algo méis que
velocidad y alta resolucion. Este encoder absoluto
utiliza una nueva Optica para leer la regla de paso
fino de 30 ym con unos niveles de ruido muy bajos
(fluctuacion <10 nm RMS), consiguiendo asi una
estabilidad posicional excepcional, al tiempo que
el mejorado método de deteccion intrinsecamente
proporciona un muy bajo error de subdivision
(SDE, del inglés ‘Sub-Divisional Error’) de solo ffl40
nm. El resultado es un mejor acabado superficial
de las piezas mecanizadas en maiquinas herra-
mientas CNC, un mejor control de velocidad y
exploracion, y una sélida servo-resistencia en los
motores lineales o de las transmisiones directas
giratorias cuando mantienen la posicién.
Resolute no sigue la técnica convencional de utili-
zar dos pistas laterales (una incremental y otra
absoluta) las cuales, inherentemente, tienen pro-
blemas de desfase cuando se introducen pequetos
desalineamientos. En lugar de esto, el nuevo enco-
der absoluto posee una regla 6ptica absoluta de
pista Ginica, combinando tanto la posicién absolu-

ta como la informacién de fase integrada en un solo
codigo. Esta tecnologia lo dota de unas tolerancias de
configuraciéon mucho mdas amplias que permiten una
instalacion rapida y facil, y una mayor fiabilidad a
largo plazo, incluso si los ejes de mocion se asientan
en una posicion fija o se mueven con el tiempo. Para
ayudar a la instalacion y el diagnoéstico, hay un LED de
configuracién integral situado en la cabeza lectora.

Mixima fiabilidad y seguridad

La maxima fiabilidad se asegura con la cabeza de lec-
tura sellada segin IP64, con limpieza en seco y recu-
peracién. La optica de precision proporciona inmuni-
dad al polvo sobre la regla, mejorada mediante una
intensa redundancia en el c6digo de la regla. La segu-
ridad estd asegurada mediante un algoritmo separado
e independiente de comprobacion de la posicion. Este
algoritmo comprueba cada lectura, asegurando que
cualquier posible problema sea notificado mucho
antes de que llegue al controlador. La revolucionaria
cabeza de lectura incorpora también un sensor de
temperatura para medir su calentamiento, proporcio-
nando una proteccién adicional al sistema al enviar
una senal de alarma si la temperatura de la cabeza
sube por encima de los 8o °C. Esta alarma se suma a
la supervision de la senal, a la comprobacion de la
posicién y a la supervision de la velocidad, que se lle-
van a cabo continuamente en el interior de la cabeza
de lectura.

El encoder absoluto Resolute utiliza una comunica-
cidén serie pura que proporciona una excepcional
inmunidad al ruido. Estd disponible en una gran
variedad de protocolos para permitir una facil cone-
xi6n con una amplia gama de controladores industria-
les estindar. Se recomienda a los posibles clientes
comprobar con Renishaw la Gltima lista disponible.
Como todos los encéderes de Renishaw, Resolute esta
respaldado por una amplia red de ventas y servicio
técnico. Ademads, satisfacen los requisitos medioam-
bientales mas exigentes, cumpliendo tanto con la
Directiva de Residuos de Aparatos Eléctricos y Elec-
tronicos (WEEE, del inglés ‘Waste Electrical and Elec-
tronic Equipment’) como con la directiva 2002/95/CE
de Restriccion de ciertas Sustancias Peligrosas en
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SOLDADURA ROBOTIZADA

El sistema de soldadura robotizada de Fronius aporta una alta

productividad y disponibilidad

TransSteel Robotics:
iIdeal para soldar acero

Los desarrolladores del nuevo sistema TransSteel Robotics se han concentrado totalmente en la
soldadura robotizada de acero. El resultado convence a los usuarios con sus claras ventajas:
robusto, fiable, eficaz, perfectas propiedades de soldadura para acero, funciones que ahorran
tiempo, indistintamente con refrigeracion por gas o por agua. Estos sistemas enfocados al futuro
son compatibles con los robots de los principales fabricantes.

La innovadora Steel Transfer Technology v la fuente de
corriente de inverter completamente digital TransSte-
el forman la base para un nuevo sistema para la solda-
dura robotizada. TransSteel Robotics estd disponible
con las clases de rendimiento de 350 y 500 A. Estos
valores los alcanzan con un 40% DC (duracién de cone-
xién) o con 250, o bien, 360 A con un 100% DC. Ade-
mas de las ventajas de la fuente de corriente para uso
manual, TransSteel Robotics ofrece unas funcionalida-
des e innovaciones adicionales a los usuarios.

En este sentido, el Fronius System Connector (FSC)
transmite todos los medios necesarios para el proceso
de soldadura. La exacta transferencia de corriente del
FSC garantiza la maxima seguridad del proceso.

Con el nuevo interfaz de robot, los desarrolladores han
conseguido otra simplificacion maés ‘Convertir dos en
uno’ en beneficio de los usuarios: ahora, el usuario

L = ",
3 -

Fronius ha desarrollado el sistema enfocado al futuro Steel
Transfer Robotics totalmente para la soldadura robotizada de
acero.
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Fuente: Fronius International GmbH

puede fijar sin ningtn problema el interfaz de robot en
la fuente de corriente o alternativamente también, por
ejemplo, en la pared de la celda de soldadura. El solda-
dor dispone de versiones como arranque y parada del
arco voltaico con interfaz de autémata, asi como la
transmisién de sefales analédgicas o digitales de dife-
rentes redes de bus (DeviceNet, CanOpen, Interbus).
Con una sola pulsacion de tecla, la funcion Easy-Job
guarda de manera muy comoda hasta cinco secuencias
de datos de pardmetros.

Otra innovacién a destacar es la conduccién de medios
desde la fuente de corriente, pasando por el avance de
hilo hasta la antorcha. Esta es practicamente idéntica
para robots de soldadura convencionales y para compo-
nentes del sistema del brazo de proceso (PAP) o arboles
huecos. El compacto avance de hilo, considerablemente
mads pequefio, reduce radicalmente el contorno pertur-
bador. La funcién ComfortWire, en combinacién con el
FSC, permite el enhebrado automadtico del hilo con los
rodillos de transporte de hilo cerrados.

Para cambiar el alma es posible desplazar el avance en
su riel de alojamiento. Esto supone un considerable
ahorro de tiempo, que se percibe de forma positiva
especialmente en los procesos de producciéon automa-
tizados. Lo que es tnico también es la conduccion de
agua de refrigeracion de ficil montaje en el paquete de
mangueras de la antorcha sin mangueras externas en la
antorcha. La clavija de conexi6n engatillable necesaria a
tal fin se encuentra directamente entre la antorcha y el
paquete de mangueras de conexién. Una novedad la
muestra también la Crashbox magnética. En vez de los
resortes como en el caso de las Crashboxes convencio-
nales, se han montados dos imanes en las semipiezas.
De este modo, se consigue reducir claramente el con-
torno perturbador.

Con sus ultimas aplicaciones, TransSteel Robotics pro-
porciona a sus usuarios las mejores condiciones para la
soldadura ideal de acero.®
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MATERIALES

La empresa francesa Premefer fabrica dos mesas de grandes
dimensiones con acero Toolox

Mejorando la atencion al
cliente mediante una
solucion de acero moderno

La situacion actual del mercado confronta a los talleres de mecanizado con una situacion
aparentemente imposible de salvar. EI cliente final espera la mdxima calidad en sus piezas, al
tiempo que reclama una constante reduccion de los costes. Un menor tiempo de entrega se ha

convertido igualmente en un factor crucial, dado que los usuarios finales posponen hasta el iiltimo
momento la realizacion de sus pedidos.

Fuente: SSAB Swedish Steel

Portaherramientas fabricado por Premefer.
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La solucion ideal para
todo tipo de marcajes

La empresa francesa Premefer tuvo que
hacer frente a esta situacion cuando recibio
el pedido de fabricar dos mesas para una
centro de torneado vertical de grandes
dimensiones. Las piezas debian medir
1.200 ¥ 1.900 milimetros con un grosor de
104 milimetros respectivamente. La resis-
tencia debia ser de 9o a 110 kilos.
Premefer posee 25 aflos de experiencia en
la fabricacion de herramientas para la con-
formacion en frio, moldes para plasticos asi
como piezas en general para aplicaciones
industriales. No era la primera vez que rea-
lizaba un pedido de este tipo, aunque las
dimensiones de las piezas complicaban la
obtencion del acero especificado por el
cliente. En un primer momento se preten-
dio forjar las piezas pero se descarté inme-
diatamente debido al plazo de varias sema-
nas que implicaba esta opcion. Luego se
optoé por usar acero redondo de grado
1.2311/40CMD8. Desafortunadamente los
didmetros requeridos no estin realmente
disponibles en el mercado. Ademads, piezas
forjadas en estos didmetros en cuestion
podia conllevar problemas de soldeo del
material, de porosidad o segregacion de los
elementos de la aleacion.

Tras consultar al distribuidor de acero
Alpes Metal Diffusion, se opté por produ-
cir una pieza de Toolox 33 y otra de 1.2311
cortadas ambas de una sola placa. La meca-
nizaciéon de una placa en caliente en lugar
de un producto forjado garantiza mejores
propiedades de la pieza final gracias a la
estructura homogénea de toda la placa.
Toolox es un producto exclusivo del fabri-
cante de acero sueco SSAB que somete sus
productos a controles de calidad consisten-
tes y exigentes superiores a los de los ace-
ros estandar 1.2311.

Cada placa de Toolox se somete a pruebas
de ultrasonido y mecdnicas, cuyos resulta-
dos se consignan en certificados individua-
les.

Para mecanizar estas piezas Premefer utili-
76 dos centros de fresado axiales aplicando
el siguiente mecanizado: desbarbado de
superficies, ranurado, perforacién y ajus-
tes.

Jacquemin, de Premefer, ha constatado los
grandes beneficios de mecanizacion de
Toolox en comparacién con 1.2311. Las
tolerancias de la geometria tras la mecani-
zacién son mucho mejores con Toolox. La
estabilidad era un pardmetro muy impor-
tante debido a las dimensiones de las pie-
zas. La velocidad de mecanizacién se ha
mejorado entre un 20 - 25% frente a la
velocidad de la pieza hecha en acero 1.2311.
Los beneficios de Toolox radican en la
microestructura basada en una aleacién
con poco carbono.M

Marcador Permanente
disefio Unico
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PERMANENTE
NO TOXICO
NO INFLAMABLE
SECADO RAPIDO
CUALQUIER SUPERFICIE
INCLUSO BAJO EL AGUA

Venta exclusiva en
ferreterias y sum. industriales
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EL PUNZONADO DE CHAPA

La LP-1225 y la gama VX se han presentado en Bélgica a la
prensa internacional

El punzonado combinado
con laser y el convencional
de LVD se dan la mano

con la automatizacion

Strippit introdujo la combinacion de tecnologias Idser y punzonado en la industria de la
mecanizacion de la chapa en 1978. Por eso no es casualidad que en 2009, 31 aiios después de lograr
esa marca historica para el sector, la empresa LVD Strippit, (representada por Aseim desde
noviembre de 2009) haya lanzado precisamente esa misma formula tecnolégica pero mejorada, o
para ser mds precisos, con un aiadido dirigido a mejorar la productividad de las empresas.
¢Volverd a convertirse en otro hito para el sector del punzonado? Sélo el tiempo lo dird, aunque si
no es asi, en 2010 tendrd otra oportunidad para lograrlo ya que LVD adelanté a
la prensa internacional, con Interempresas como tinico medio espaiiol, que
lanzard este aiio una nueva punzonadora cuyos ratios de velocidad y eficiencia
energética serdn los mds altos hasta la fecha.

Nerea Gorriti

Por el momento, lo que si ha hecho la multinacional belga es presentar al mercado internacional
la nueva punzonadora laser Strippit LP, que ahora incluye de forma opcional un sistema roboti-
zado de recogida de material para crear una célula de proceso de transformacion de la chapa auto-
matizado que permite obtener la maxima eficiencia en el punzonado y corte por laser. Y aunque
recién presentada, en Interempresas Metal hemos podido comprobar en primera persona como
la empresa belga Lemmens, ya cuenta con ese nuevo avance en su fibrica y lo mejor, hemos
hablado con el director general quien nos relata las ventajas que ha obtenido desde su puesta en
marcha. Ademds, durante la jornada y dentro del segmento del punzonado, LVD también presen-
t6 la nueva generacion de prensas punzonadoras con torreta CNC de alto rendimiento Strippit
VX, especialmente disefiada para la transformacion de materiales de chapa fina.

En el proximo numero de Interempresas Metal publicaremos el articulo integro de nues-
tro viaje a Gullegen, localidad belga donde LVD posee su sede central y presento a la pren-
sa otras novedades relacionadas con el plegado y las prensas. A tan solo hora y media de
conduccion desde la central, pudimos conocer la empresa Lemmens formada por un equi-
po directivo joven que ha apostado por la automatizacion como clave para la mejora de sus
procesos, para la produccion de piezas que anteriormente no podian fabricar y para acor-
tar tanto sus ciclos como las fechas de entrega.

Pero sera en la proxima edicion de la publicacion cuando profundicemos sobre las nuevas
capacidades de la empresa belga desde que apostd por la automatizacion y de como la
otra belga, esta mayor y de renombre internacional, ofrece tecnologia adaptada a cada
necesidad y bolsillo.
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Pero, ¢qué ofrece la nueva punzonadora liser de LVD
con el sistema robotizado integrado?

La nueva mdiquina es capaz de punzonar, conformar,
conformar en continuo "Wheel', roscar y realizar corte
por laser. Esta maquina hidriulica de veinte toneladas
tiene una capacidad para trabajar con chapas hasta
1.250 mm y 2.500 mm y un grosor de material hasta
6,35 mm. Consta de una fuente de laser Fanuc de 2.500
vatios, motor integrado y control que proporcionan un
alto grado de confianza, asi como mayores velocidades
de proceso.

La integracion de la miquina y el sistema Pick-Sort
proporciona un manejo de corte por liser y piezas
punzonadas mds veloz y rentable sin la intervencién
del operador.

Caracteristicas clave

+  Su precio: de nivel medio para una relacién pre-
cio/rendimiento equilibrada.

+  Punzonadora hidraulica de 20 toneladas con ridpido
haz de laser axial CO2 de 2,5 kW de Fanuc que per-
mite un punzonado y un corte por laser rentables.

Punzona agujeros de cualquier geometria normali- La integracion de la mdquina y el sistema Pick-Sort
zada, y corta circulos o contornos que son imposi- proporciona un manejo de corte por ldser y piezas punzonadas
bles para las punzonadoras.

mds veloz y rentable.

Nueva punzonadora de
LVD Strippit.




EL PUNZONADO DE CHAPA
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Permite tamafios de chapa hasta 1.250 y 2.500 mm
y grosores de material hasta 6,35 mm.

Emite poco ruido e incorpora un sistema de cepillos
que impide ralladuras.

Ideal para transformacion de piezas de poco espesor
La torreta de 33 estaciones da mucha versatilidad al

Fotografia tomada en la
empresa Lemmens donde
cuentan con varias células
automatizadas. En la
imagen, una Strippit
1225, antes del cambio de
imagen, con un robot. A
la izquierda, detalle del
Pick-Sort.

cambio de herramientas.

Tres estaciones inexadas para herramientas estan-
dar, de roscado o estilo rueda "Wheel'.

Un dispositivo de descarga con trampilla de 300 x
450 mm programable permite una sencilla descarga
de las piezas cortadas.



Nueva punzonadora con
torreta CNC de alto
rendimiento Strippit VX
para la transformacion de
materiales de chapa fina.

+ De forma opcional, puede adquirirse el sistema Pick-Sort
para la automatizacion de carga y descarga de la chapa,
retirada de pieza y su apilado.

Punzonadoras con torreta, otra novedad
presentada

No menos sorprendente es el hecho de que se haya creado,
en menos de un mes, la punzonadora con torreta CNC de
alto rendimiento Strippit VX para la transformaciéon de
materiales de chapa fina. La prensa punzonadora proporcio-
na una alta productividad, hasta un 30% mayor que la ante-
rior generacién de maquinas.

Esta nueva generacion de punzonadoras emplean un avanza-
do accionamiento hidraulico y sistema de motor optimiza-
do para operaciones de alta velocidad, que proporcionan
rapidas velocidades de eje hasta 530 golpes por minuto en 25
centros y hasta 1.750 avances por minuto. Las piezas hasta
3,5 mm se trabajan eficientemente a una velocidad maxima.
Las punzonadoras VX de LVD también son energéticamente
eficientes, usando un sistema hidraulico de presién con
convertidores de frecuencia para minimizar los requeri-
mientos de consumo energético.

Puntos clave

+ Es una miquina de alto nivel y alto rendimento.

- Dindmica, la punzonadora de 20 toneladas tiene una
torreta grande, versatil y de 48 estaciones.

+ Cuatro estaciones estandar de 88,9 mm auto indexable
maximizan la capacidad de la torreta y minimizan el
tiempo de puesta en marcha de la torreta.

+ Espacio de 25 mm entre torreta superior e inferior que
permite un conformado de alta calidad para una amplia
gama de aplicaciones.

+ El disefio de la mesa estacionaria asegura la calidad y
estabilidad en aplicaciones de punzonado y conformado
de alta velocidad.

Se trata de la maquina mds veloz y energéticamente efi-
ciente que Strippit ha fabricado.

+ Lista para automatizaciéon. W



AUTOMATIZACION

La empresa D. Grune Konstruktionen und Maschinenbau ha
incorporado el Generic Motion Control de B&R

Una solucion de control
numerico bien pulida

La integracion de la logica, el posicionado y el control de robots en una tinica
CPU, no solo reduce la cantidad de ingenieria necesaria y el coste de los
componentes, sino que también se consigue una mayor eficiencia en la
interaccion entre los distintos dmbitos de control que intervienen.

La compafiia D.Grune Konstruktionen und Maschinen-
bau ha logrado esta integracion con la ayuda del Gene-
ric Motion Control de B&R, unificando diversos ele-
mentos de la tecnologia de accionamientos en un Gnico
sistema. El resultado es una maquina amoladora para
tuberias de acero largas que sustrae las soldaduras de
las juntas de éstas de manera automatizada y con una
precision hasta una décima de milimetro.

Las lineas de tuberias estan formadas por tubos de
acero, que tienen soldaduras longitudinales como
resultado del su propia fabricacion. Para poder conti-
nuar con su procesado, este cordon de soldadura debe
ser eliminado. Explica Dieter Grune, propietario de D.
Grune Knostruktion and Machinenbau: “Una razon
para eliminarlo es su posible interferencia en la medi-
cion por ultrasonidos utilizada para probar las conexio-
nes entre las secciones de tubos”™

Fuente: B&R

El objetivo del'proceso de amolado es por lo tanto uti-
lizado para la extraccién del exceso de material del cor-
don de soldadura, adquiriendo una alta precision sin
debilitar el material, a 1a vez que se tienen en cuenta las
posibles desviaciones que pueden derivarse de la pro-
duccion, tales como soldaduras irregulares o desviacio-
nes de los bordes.

El amolado manual manifiesta una pérdida de
calidad

Antes el amolado de los cordones longitudinales se
realizaba manualmente en la empresa de tubos usando
simples herramientas eléctricas. “Una produccién tipi-
ca aproximada de 200 tubos por turno, ripidamente
alcanza hasta 100 metros de cordén de soldadura que
necesitan ser amolados. Este trabajo era muy laborioso
vy pesado. Con el volumen de trabajo procesado



GMC es mas que un CNC

La solucion que Grune utilizd en las primeras maquinas, sin
embargo, resultd no ser eficaz. “Una de la principales desven-
tajas del hardware que escogimos al principio era la baja velo-
cidad que nos implicaba la utilizacién de unos recursos limita-
dos. Otros problemas incluyeron un gran tiempo de desarrollo
empleado por los suministradores y finalmente, la falta de
soluciones” dice Grune, explicando la decision de buscar un

hardware que lo reemplace y su cambio a B&R.

Con B&R, Grune se beneficia de las recursos de un gran pro-
veedor muy innovador. Particularmente la solucion GMC (Gene-
ric Motion Control) de esta empresa austriaca cubre las nece-

sidades de Griine.

manualmente, las variaciones de calidad provocan
resultados imprecisos pricticamente inevitables, y en
el peor de los casos obligaba a deshechar tubos“resalta
Grune.

Claramente, hay una necesidad de mecanizar el proce-
so de amolado de los tubos. De acuerdo con Dieter
Grune, hay numerosas dificultades antes de que la
mecanizacién pueda ser una realidad. “Uno de los gran-
des desafios, partiendo de la base que un tubo es cilin-
drico, es el proceso de amolado, ya que hasta 20 para-
metros describen la geometria de un tubo. Ademas el
tubo no esta siempre bien situado con el cordén en la
misma posicién” Con una solucién completa de la

Todos los actuadores eléctricos, neumadticos e hidrdulicos en la
mdquina amoladora de tuberias se controlan por medio de los
variadores y servoaccionamientos de B&R controlados via
Powerlink.
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AUTOMATIZACION

asegurarse en el tubo. Para llevarlo a cabo,
Grune construyé6 un robot de tres ejes
situado en un carro sobre railes. Sensores
de laser proveen de informacion al contro-
lador con la identificacién de la posicién
del tubo v el corddén. Basado en ésta infor-
macion, el brazo del robot que contiene la
unidad de amolado, sigue un movimiento
controlado y es posicionado directamente
sobre el centro del cordén. Con el fin de
hacerlo, no es suficiente con el cilculo de
las posiciones de los motores para una
posicién de consigna especifica (transfor-
mada), ya que ademds también deben de
obtenerse las coordenadas cartesianas
actuales (usando la transformada inversa).

El CNC estandar no es suficiente
Este proceso de posicionamiento usando
transformadas no es un problema para un
controlador de un robot estidndar. “No uti-
lizamos todas las posibilidades de un con-
trolador de un robot industrial estandar, lo
cual nos aflade unos costes adicionales; por
esa razén empezamos a buscar una alterna-
tiva” explica Grune.

En principio, el controlador de CNC nece-
sario para la unidad de amolado debe de ser
un equipo potente. Sin embargo, las curvas
y las transformadas tendrian que ser
entonces calculadas en otro dispositivo ya
que sobrepasan las capacidades de un dis-
positivo CNC. “El volumen de informacién
resultante podria no ser transferida al o
desde el CNC a la velocidad necesaria uti-
lizando métodos convencionales. Para
nosotros esto descarta la opcion de usar un
CNC convencional” resalta Grune.

Todas las funciones en un sistema
homogéneo

Toda la miquina, incluyendo la parte eléc-
trica, y los actuadores neumiticos e
hidraulicos de diferentes fabricantes se
controlan desde un control estandar com-
puesta por un autémata modular X20 y un
sistema de entradas/salidas, ademas de un
servo de B&R y variadores conectados por
Powerlink. Las funcionalidades de SoftPLC
y de SoftCNC, estin siendo realizadas de
forma simultidnea desde la CPU. Asimismo
el software necesario para desarrollar las
transformadas para el robot también se eje-
cuta en el mismo control.

Combinando todo el control en la CPU
hace que el intercambio de informacién
entre las funciones de software sea real-
mente rapido, evitando los cuellos de bote-
lla tipicos del intercambio de informacién
que habria con una solucién convencional

Cabeza de pulido de una mdquina de Grune.

automatizacién, la miquina, también tendria por ello de CNC. Otros beneficios de esta integraciéon son la
que encontrar el cordén en la posicion inicial. Sélo reduccion de los componentes y la simplificacion de la
entonces la unidad de amolado puede posicionarse y ingenieria aplicada al proceso. La secuencia de movi-
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mientos del robot y la unidad de amolado cuyo proto-
tipo fue desarrollado al mismo tiempo, hace que los
tiempos de ciclo de la maquina se hayan reducido.

Generacion de codigo automatica

Y la CPU tiene atin suficiente capacidad en paralelo
con la integracion de accionamientos y la miquina de
amolado para realizar otras gestiones. “Actualmente
estamos usando Matlab para modelar nuestro Core
Module, un modelo de software que hemos desarro-
llado para Windows que nos sirve para calcular cur-
vas” revela Grune.

Los sensores de laser detectan el recorrido del cordon,
y este software utiliza la informacién para calcular los
movimientos necesarios del cabezal del amolado, el
cual se mueve tangencialmente a la tuberia. “Se
requiere de calculos complejos para proveer al CNC
con la curva adecuada” explica Grune. Una vez que el
software ha sido importado, los ingenieros de Grune
pueden simular la secuencia de movimientos, permi-
tiéndoles realizar optimizaciones y futuros desarro-
llos de una forma mads riapida. Al mismo tiempo, gra-
cias al interface Matlab / Simulink, el codigo de con-
trol correspondiente puede ser generado automatica-
mente, y ejecutarse en la CPU X20 conjuntamente
con la aplicaciéon de control.

“Los PC industriales que se utilizaban para el Core
program ya no son necesarios, lo cual una vez mas
incrementa la eficiencia del sistema” dice Grune
satisfecho con lo conseguido. “Y la flexibilidad del
sistema, la forma transparente de cémo gestionar la
informacién y la sofisticaciéon de nuestro control nos
permitird trabajar con varios proyectos en paralelo
satisfaciendo exigencias de clientes a medida, tales
como una seguridad integrada” i

EI concepto de GMC permitié a Grune obtener un cabezal de
robot para su mdquina amoladora de manera econémica.
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DEFORMACION

Son mdquinas fiables, precisas, productivas y de consumos
reducidos

Plegadoras electricas
Salvagnini E2: dinamicas
superiores

Gracias a los accionamientos eléctricos,
salvagnini la gama de plegadoras E2 permite altas
dindmicas en carreras cortas que reducen
al minimo el riesgo y al mismo tiempo
garantizan un ahorro de tiempo
importante. Segiin el tipo de utilizacion,
la E2 garantiza un ahorro energético del
70 al 90%:; de hecho, la mdquina utiliza
la potencia solo cuando se requiere.
Ademds, la plegadora E2 elimina
también los tiempos de espera,
reduciendo el tiempo de plegado hasta
el 25%.

Fuente: Salvagnini

Su estructura —tanto en su parte superior como inferior—
asegura que durante el plegado se mantenga estable, logrando la
mdxima precision.

La estructura de la prensa E2 estd totalmente cerrada
tanto en su parte superior como inferior, por lo que,
durante el plegado, la estructura estd estable y la posi-
cion de los topes de referencia permanece constante en
el tiempo, garantizando una altisima precision. Este
tipo de estructura reduce al minimo las deformaciones
durante la mecanizacién, mejora la precision de ejecu-

; - - e ! ) La plegadora Elektra E2 se puede combinar con un robot de
cién y no requiere ninguna sujecién en la instalacion. altas dindmicas para la realizacién de un centro robotizado
Las plegadoras E2 pueden montar varios tipos de CNC, de alta productividad Roboformer.
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todos con interfaz grifica sencilla e intuitiva y capaz de
controlar de 4 a 12 ejes.

La E2 puede ser configurada con numerosas opciones,
segin las exigencias del cliente, y puede ser suminis-
trada con varias soluciones software para la conexion
con PC y aplicaciones CAD-CAM en red.

Salvagnini se propone también como aliado para andli-
sis y definicién de soluciones (mdiquinas, equipos y

Modelos disponibles y consumos

Modelo 20/1050
Fuerza max (t) 20
Longitud mesas (mm) 1050
Espacios entre montantes (mm] 770
Velocidad méax (mm/s) 160
Velocidad de pleg. requlabl. (mm/s) 0a30

Consumo energético (kW)
Durante el plegado
Méaquina parada

MATRICERIA PROPIA.
www.framarindustrial.com

Efampacién Y embuticién en frie
de plezas metdlicas

herramientas) para aplicaciones estindar y especiales.
Por ejemplo, es posible combinar la plegadora Elektra
E2 con un robot de altas dindmicas para la realizacion
de un centro robotizado de alta productividad Robofor-
mer. El resultado es una produccién automatizada con
tiempos de ciclo inferiores o similares a los tipicos del
operario y que presenta calidad constante y repetida en

el tiempo y fiabilidad superior.®

40/1250 40/2000 40/2500 80/2500 80/3000
40 40 40 80 80
1250 2100 2500 2500 3150
1020 1660 2160 2140 2640
160 160 160 160 160
0a30 0a30 0a30 0a30 0a30
Eléctrica Hidraulica Diferencia (%)
1,5 6,3 -76
0,1 55 -98

+/ Oficina técnica y matriceria
+ Recorte y bordoneado de piezas
+/ Soldaduras +#Corte chapa y discos .#Acabados y montajes

éf BOTEVA

=

e Fabricacion a medida de cualquier forma y dimensidn.

* Redondo - Poligonales.

¢ Abiertos con velcro o cremallera.

 Para proteger de salpicaduras de aceite, soldadura,
altas temperaturas, etc.

B'“EMH

FUELLES PARA MAQUINARIA, S.L.

315/ 56 * 2010

Pol. Ind. El Coscollar » Comarca de I'Horta, 23 » 46960 ALDAYA-Valencia (Espafia)

Tel.: 961 509 115  Fax: 961 516 057
E-mail: comercial@proteval.com ¢ http:/fwww.proteval.com
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SEGURIDAD EN EL TRABAJO

El ministro Celestino Corbacho presenta al Consejo un informe
sobre un nuevo servicio de Prevencion destinado a microempresas

Prevencion10. es, el plan
para pymes para mejorar
la seguridad en el
entorno laboral

Si partimos de la base que la seguridad en cualquier trabajo es vital para evitar accidentes y, por
ende, reducir bajas, mejorar el rendimiento de los trabajadores y optimizar la produccion, en las
empresas del sector del metal esta seguridad es, si cabe, mds critica. Estamos hablando de entornos
de trabajo con maquinaria ‘peligrosa’ trabajando, lubricantes, situaciones de riesgo varias que, en
definitiva, ponen a prueba a diario cualquier plan de seguridad.

Redaccion Interempresas

El objetivo del plan es mejorar y facilitar la prevencion de riesgos laborales en las pymes, tipologia de empresa que abunda en sectores
como el metalmecdnico.
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Teniendo en cuenta que las
medianas y pequefas empresas
son las que a menudo tienen
mas dificultades para implantar
planes de seguridad, ya sea por
la falta de un departamento, de
conocimientos, incluso de
tiempo efectivo, el ministerio
de Trabajo e Inmigracion, diri-
gido por Celestino Corbacho,
presenté a finales de febrero un
informe sobre un nuevo servi-
cio de asesoramiento a la
microempresa en materia de
seguridad y salud laboral. Se
trata del denominado Preven-
ciénio.es, que préximamente
pondrd en marcha el Instituto
Nacional de Seguridad e Higie-
ne en el Trabajo, con la colabo-
racion de las Comunidades
Auténomas.

El objetivo principal de la pues-
ta en marcha de este servicio,
de caricter publico y gratuito,
es conseguir una reduccién
constante y significativa de la
siniestralidad laboral ademas de
la mejora continua y progresiva
de las condiciones de seguridad
y salud en el trabajo.

Asi, partiendo de la base que ‘la
prevencion es mas rentable que
la rehabilitacion’ el Ministerio
facilitard al empresario la for-
macion, informacion y asisten-
cia técnica necesaria para el
cumplimiento de sus obligacio-
nes legales, proporcionindole
un lugar de encuentro e intercambio de buenas practi-
cas. Ademads, también facilitard al empresario e-herra-
mientas gratuitas que cumplan con todos los estdnda-
res de accesibilidad y seguridad que le permitan gestio-
nar la prevencién en su empresa, apostando claramen-
te por la simplificacion y la reduccion de cargas.

Por otra parte, desarrollard una infraestructura técni-
ca que facilite la integracion de la Administracion
General del Estado y la Administraciéon de las Comu-
nidades Auténomas en la ejecucion del servicio con
absoluto respeto al régimen competencial fijado en la
Constitucion.

Para todo ello, y a través de la Ley Omnibus, se ha
modificado la legislacion vigente ampliando hasta 10

noticias, etc.

Se prevé que hasta un millon
de empresas puedan
beneficiarse del servicio de
Prevencionio.es

En Prevencionio.es las empresas podrdn compartir experiencias entre ellas mediante foros,

trabajadores la opcion legal que permita al empresa-
rio asumir personalmente la gestion de la prevencion
y realizando una apuesta fuerte por la simplificacion,
la reduccién de cargas y la formacion del empresario,
facilitindole herramientas que le permitan realizar
una gestion personal de la prevenciéon en su empresa
de forma maés eficaz, lo que sin duda contribuird en
mejorar la productividad de la microempresa espa-
fola.

Cabe destacar que en Prevenciénio.es, ademas de ase-
soramiento y respuestas a todo lo relacionado con la
Prevencién de Riesgos Laborales y el cumplimiento de
la Ley, las empresas podran compartir experiencias con
otros empresarios a través de su foro, biblioteca, infor-
macioén sectorial, noticias, etc.

La estructura del servicio consta de dos herramientas:
Evalua-t, que es una herramienta de gestién que per-
mitird al empresario cumplir con sus obligaciones lega-
les de forma sencilla, aumentando la eficiencia de los
recursos destinados a la prevenciéon; y STOP riesgos
laborales, centro de atencién al usuario, que facilitara
apoyo permanente a Evalua-t, solucionando cuantas
dudas puedan surgir al empresario en el uso del portal
y en materia de prevencion.m
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Tras el éxito del Innovation Marathon, Sick presenta esta nueva

propuesta

Le toca el turno al
Solutions Tour 2010

A lo largo de su Innovation
Marathon 2009, Sick presenté un
nuevo producto a la semana durante

y Sk
SOLUTIOws
2010 Ty

X

El equipo de Sick cambiard las camisetas de maraton por trajes de astronauta
para realizar el mdximo niimero posible de escalas en el tour durante 2010.

Tal como comenta Salvador Badia, gerente de Sick en
Espana y Portugal, “las innovaciones son mejoras apre-
ciables que reportan beneficios. Y por innovacion
entendemos no solo la invencién y el desarrollo de
nuevos productos y sistemas de produccién y de orga-
nizacion, sino también su puesta en prictica. El éxito
comercial de los nuevos productos es fundamental por
la simple razén de que toda innovacién necesita finan-
ciacién”

Por eso, al lanzar el Solutions Tour 2010, Sick preten-
de embarcarse este afio en una travesia por los entornos
de aplicacién de sus productos. Este plan implica una
gira internacional por todas las industrias a las que Sick
suministra soluciones basadas en la tecnologia de sen-
sores. Su objetivo es destacar las aplicaciones de sus
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el aiio pasado. Con esta iniciativa,
la compaiiia demostr6 una vez mds
su pasion por la innovacion y su
capacidad para desarrollar
novedades. La clave, sin embargo, es
el éxito comercial.

Redaccion Interempresas

clientes puestas en prictica en las areas
industriales de fabricacion, logistica y auto-
matizaciéon de procesos. Para lograrlo, el
equipo de la empresa cambia las camisetas de
maratdén por trajes de astronauta para realizar
el miximo namero posible de escalas en el
tour de este afio. Las fechas de cada escala
serdn anunciadas en la ‘pagina de aterrizaje’
de www.sick-solutions-tour.com.
Paralelamente a esta iniciativa, la compaiiia
lanzard unos 50 nuevos productos al merca-
do durante el afio 2010, renovando asi el
compromiso de no relajar su maratoniano
ritmo de competicién.

Durante el 2009, el afio de la crisis econdémica, Sick fue
capaz de ampliar su cuota de mercado mediante ofen-
sivas comerciales como el Innovation Marathon. Pese al
descenso de ventas, la compania continu6 apostando
fuerte por la investigacion y el desarrollo. La combina-
cion de la dilatada experiencia en aplicaciones acumu-
lada por Sick y su énfasis en la innovacion resulta en el
disefio de dispositivos increiblemente resistentes y
faciles de usar. Al mismo tiempo, su empefio en garan-
tizar la inversion de sus clientes permite que estos dis-
fruten de la flexibilidad necesaria para adaptar sus line-
as de produccién individualmente, como también de la
capacidad de adaptarlas a las cambiantes circunstancias
del mercado.l
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HIGHLIGHTS DMU 125 FD duoBLOCK®

La 3® generacion duoBLOCK® para un maximo de
estabilidad y de precisién

Mecanizado completo mediante fresado simultdneo

en 5 ejes y torneado sobre la misma sujecion

Eje B patentado para el fresado simultaneo en 5 ejes
5x torqueMASTER®* Eje B con husillo de engranaje
para un par de giro max. de 727 Nm

Eje A* para el mecanizado de angulos negativos de
hasta 30°

Mesa de fresado y torneado con tecnologia DirectDrive
max. revoluciones de la mesa 500 rpm, piezas con max.
2.300 kg y @ 1.250 mm

Ciclo de equilibrado electronico

Direct Drive
J linear

*opcion
www.dmgiberica.com

DMG Ibérica Barcelona: Pol. Ind. Els Pinetons, Avenida Torre Mateu 2-8 Nave 1

E-08291 Ripollet, Barcelona, Tel.: 434 / 93 - 586 30 86, Fax: +34 /93 - 586 30 91
DMG Ibérica: Avda. Fuentemar 20, Nave B4, E-28823 Coslada, Madrid
Tel.: +34 /91 66 99 865, Fax: +34 /91 66 93 834, info@dmgiberica.com
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La estructura general de la microfresadora estd realizada en
granito, al igual que los equipamientos metrolégicos de
ultraprecision, lo cual posibilita una gran estabilidad frente a
variaciones ambientales.

El proyecto se enmarca dentro de la linea de Investiga-
cion ‘Microtecnologias y Ultraprecision’ del centro tec-
nolégico dedicada al desarrollo de maquinas, sistemas
y procesos de fabricacion para piezas con dimensiones
y tolerancias submicrométricas.

Liderado por Ideko-IK4 y agrupando un consorcio de
28 empresas y centros tecnologicos de Espafia, Alema-
nia, Holanda, Austria, Polonia y Reino Unido, el pro-
yecto ha durado 51 meses y ha contado con un presu-
puesto de 9 millones de euros cofinanciados por la
Comunidad econémica Europea y el Ministerio de
Ciencia e Innovacioén.

Grandes expectativas de mercado

Los procesos de fabricacion destinados a la microtec-
nologia requieren de maquinas-herramienta con preci-
siones submicrométricas con las que fabricar compo-
nentes y dispositivos cada vez mas precisos y de menor
tamarfio. Las aplicaciones practicas de estos desarrollos
se centran sobre todo en el sector de la medicina (den-
tal, ortopédico, 6ptico, etc.), moldes, aerondutica, auto-
mocion, energias renovables, etc., y su objetivo funda-
mental es que el sector de la miquina-herramienta
pueda equipar tecnolégicamente a estas empresas para
que sean mas competitivas y por ende, contribuir a la
sostenibilidad del crecimiento econémico en la Unién
Europea. Este proyecto va a permitir que las pymes, que
representan el 90% del mercado de la maquina-herra-
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La microtecnologia abre nuevas
vias de negocio para las pymes

Lo ‘micro’
esta de moda

El centro tecnolégico Ideko-Ik4 de Elgoibar
ha desarrollado y fabricado una
microfresadora con precision de
posicionado submicrométrico que, junto
con otro tres prototipos (micromecanizado
ldser, microelectroerosion por hilo y
microelectroerosion por penetracion) y
varios demostradores han sido los
protagonistas del proyecto europeo
Launch-Micro.

Redaccion Interempresas

La microfresadora ha sido montada y probada en el laboratorio
de ultraprecision del centro tecnolégico y estard expuesta en la
BIEMH 2o010.



mienta, puedan abrir nuevas vias de negocio y ofrecer
soluciones innovadoras a nivel europeo e internacional.
En la actualidad no existe ningtn fabricante en el esta-
do espanol que sea capaz de desarrollar y fabricar este
tipo de maquinaria, por lo que se trata del primer hito
hacia la creacion de un nuevo sector que presenta gran-
des expectativas de mercado. En este sentido se enmar-
ca el proyecto desarrollado para la fabricacién de una
microfresadora de ultraprecision, proyecto en el cual
Ideko-IK4 en colaboracién con Soraluce ha diseflado
fabricado y puesto a punto la primera microfresadora
del estado con precision de posicionado submicromé-
trico para aplicaciones de microtecnologias que ha con-
tado con la contribucién del Gobierno de Espafia a tra-
vés de su programa de proyectos Singular Estratégico.
Una microfresadora se compone de un mecanismo
altamente repetitivo y preciso con el que fabricar pie-
zas con detalles submicrométricos. El proceso de arran-
que de material se produce por corte mediante herra-
mientas de tamafio micrométrico, para lo cual es nece-
sario un cabezal de giro capaz de imprimir velocidades
por encima de las 100.000 revoluciones por minuto.
Todo ello manteniendo una precision que limite la
excentricidad de giro a valores del orden de una milési-
ma de milimetro. En la actualidad, Ideko-IK4 se
encuentra en la validaciéon final de dicha maquina,
novedad por precision y capacidad de fabricacién a
nivel nacional. La microfresadora ha sido montada y
probada en el laboratorio de ultraprecision del centro
tecnoldgico y estard expuesta en la BIEMH 2010.

Todo a escala nanomeétrica

La estructura general esta realizada en granito,
al igual que los equipamientos metrolégicos de
ultraprecision, lo cual posibilita una gran estabi-
lidad frente a variaciones ambientales. El guiado
de los carros moviles se realiza a través de col-
chones de aire que permiten obtener rectitudes
micrométricas y desplazamientos en incremen-
tos de fracciones de milésimas de milimetro. Y
por Ultimo el accionamiento se confia a un
motor lineal de Ultima generacion que ha conse-
guido superar los problemas tipicos como la
inestabilidad posicional, calentamiento de
estructura y atracciéon magnética. Finalmente,
las reglas de captacion de la posicion del carro
son también prototipos de una nueva generacion
desarrollada por Fagor, siendo capaces de
registrar incrementos de posicion de alrededor
de 10 nm. En el caso del carro donde se sitda la
pieza a mecanizar se ha optado por una solucion
de rozamiento ‘cero’ donde todos los elementos
activos que necesitan conexion al control de la
maquina estan soportados por la estructura fija.
De esta forma, la resolucion y precision en el
posicionado del eje es de niveles nanométricos,
todo ello sin menoscabo de alcanzar la suficien-
te capacidad de corte y velocidades y aceleracio-
nes a desarrollar por la microfresadora.

agme@agme.net ® www.agme.net

AGUIRREGOMEZCORTA Y MENDICUTE, S.A. * Tel. 943121608 - Fax 943121572 ® e-mail

hidraulica
PH-15 Pro
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NOVEDADES IMPORTANTES PARA LOS CLIENTES DE

net

A partir de ahora los stands en la Feria Virtual de Interempresas.net
son AUTOGESTIONABLES

Si usted tiene contratado un stand virtual en Interempresas.net,
ahora puede gestionar sus contenidos a través de la herramienta
“MIS DATOS”

Puede ver el listado de todos los pabellones en los que aparece su
stand virtual; con posibilidad de solicitar los oportunos cambios.

Puede enviar notas de prensa, articulos periodisticos y otros
materiales.

Puede anadir, modificar o eliminar lineas de producto y marcas del
stand virtual.

Puede anadir o eliminar ofertas y demandas del apartado de
anuncios clasificados.

Puede afiadir, modificar, reclasificar o reordenar catalogos y otros
documentos del stand virtual.

® 000 0

o Puede afiadir o eliminar resenas de producto, con su correspondiente
fotografia, en el escaparate del stand virtual.

El mecanismo de gestion de catalogos y otros documentos se realiza de forma instantanea. La gestion de
ofertas y demandas, lineas de producto, marcas, resefias y notas de prensa es revisada por el departamento
de gestion de contenidos de Interempresas para adecuarla a los criterios editoriales y a las normas de edicion
en beneficio de la calidad y claridad de la informacion y de la coherencia interna de la base de datos.

Y ADEMAS...

Se le enviara cada mes por correo electronico una
ESTADISTICA COMPLETA Y DETALLADA
de las visitas recibidas en cada uno de los apartados de su stand virtual,
o de cualquier otro de los espacios comerciales contratados, asi como
de los correos electrénicos y formularios enviados a través de los mismos.

[nferempresas.
TOTAL INTERACTIVIDAD, ALTA CALIDAD DE LOS CONTENIDOS Y MAXIMA TRANSPARENCIA

Para cualquier duda referente a la autogestion

La audiencia de Interempresas.net esta controlada de contenidos contactar con
por Nielsen NetRating y auditada por la 0.].D. DirectorioEmpresas@interempresas.net - Tel. 93 680 20 27
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Maquina de torneado universal NEF 600 de DMG

Mayor capacidad de
arranque de virutay g
concentrico de husillo
un rango de 2 ym

El mercado ya cuenta con una nueva mdaquina, la mejor de su clase en el grupo de mdquinas de
torneado universal controladas a CNC, segiin su fabricante. La nueva serie NEF fabricada por
Gildemeister define una nueva escala para la eficacia econémica y la flexibilidad. Ofrece un gran
rendimiento que permite incluso a principiantes un alto nivel de eficiencia y precision en el
torneado. Ademds, un gran niimero de opciones amplian la configuraciéon individual de la mdquina
para alcanzar la médxima productividad en la fabricacion de piezas individuales y series pequeiias.

Iro
en

Redaccion Interempresas

™NEF a0n
GILDEMEISTER

2 Mo\
WL i

Midgquina de torneado universal
NEF 600 de DMG.



INNOVACION

Con la NEF 600, Gildemeister Drehmaschinen GmbH,
representada por DMG Ibérica, complementa la quin-
ta generacion de la serie NEF, una maquina para piezas
mdis grandes. Comparado con su predecesor, este
nuevo desarrollo ofrece un valor afiadido decisivo sin
costes extras. La base para la alta estabilidad y los per-
fectos resultados de mecanizado es la sélida bancada
de la maquina de hierro fundido con sus tradicionales
cuatro guias.

Las dos guias superiores estdn ahora disefiadas en una
preparaciéon de 45°, mientras que las guias inferiores
para el contrapunto y la luneta son de disefio vertical,
lo que permite una 6ptima caida de viruta. Otra carac-
teristica notable de la version estindar de la nueva
NEF 600 es su contrapunto controlado automadtico
(hidraulico) con un recorrido de 1.150 mm. El resulta-
do es un enorme incremento en la calidad y flexibili-
dad, ademis de la mejor tecnologia de accionamiento
de esta clase para altos pares de hasta 826 Nm y maxi-
ma precision en el intervalo
pm.

Una prueba més de la innova-
cién en el rendimiento es la
nueva torreta con doce estacio-
nes VDI 40 en comparacion a
la anterior, con ocho estacio-
nes. Ademads, el operario tiene
ahora la oportunidad de equi-
par todas las estaciones como
unidades motorizadas junto
con el eje C, haciendo la NEF
600 al instante adecuada para
el fresado y por lo tanto, para el
mecanizado completo, dando a
la herramienta una velocidad
rotacional de hasta 4.500 rpm
y un par de 21 Nm.

El paquete de barras con dispo- 1
sitivo de recogida de piezas y el
sistema de amarre de presion

diferencial para piezas muy

delicadas (opcional) amplia

infinitamente el campo de
aplicacion a tipo de industria

y tamaflos de empresas,

haciendo desde piezas indivi-

duales hasta series pequenas.

Excelente impresion general,

que se complementa con el

nuevo disefio DMG, al cual le
han otorgado el premio 'Red
dot design award' de primera

clase con la NEF 600.

El nuevo control DMG

ERGOline con gran pantalla

de 19“ y software 3D para un

perfecto funcionamiento vy
tiempos de programacién mas
cortos en el taller consigue un
rendimiento inmejorable. El
control Siemens 840D solu-
tionline con ShopTurn y el

Heidenhain Plus iT con DIN-

Plus o (opcional) TurnPlus estin disponibles como

opciones de control CNC. Caracteristicas:

+ Nuevo disefio: mayor transparencia del drea de
mecanizado, maxima facilidad de operacion, disefo
compacto

+ Control DMG ERGOline con pantalla 19” y softwa-
re 3D Siemens 840D solutionline con ShopTurn,
Heidenhain Plus iT con DINPlus (opcional Turn-
Plus)

+ Construccién de maquina extremadamente solida

+ Torreta 12 estaciones VDI 30, estandar

+ Contrapunto hidraulico controlado automaética-
mente standard

- La mejor tecnologia de accionamiento de su clase
con accionamientos digitales para maxima preci-
sion: giro concéntrico de husillo en un rango de 2
pPm

- Optima caida de virutas gracias al nuevo disefio de
bancada.l




SU ESPECIALISTA EN MAQUINARIA
PARA LA DEFORMACION

Moli d’en Pertxe nau, 1-3 - 25265 Castellnou de Seana - LLeida - Spain
Tel. +34 973 320 666 - Fax. +34 973 321 312
e-mail:info@hidrogarne.com - Web: www.hidrogarne.com
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La normativa europea exige motores mds limpios y menos
contaminantes

Mejores componentes
= reduccion de consumo

Tekniker-IK4 y CIE Automotive llevan colaborando 15 aiios con desarrollos tecnologicos
avanzados para mejorar las prestaciones de los motores y reducir la emision de gases
contaminantes. En esta tarea se hace indispensable lograr componentes con menor friccion y
desgaste para reducir su consumo, lo que se consigue, entre otros desarrollos, a través de la
fabricacion de pistones, segmentos, camisas y otros componentes tecnologicamente mds avanzados,
asi como a través de un mejor diseiio de los motores y una mejor lubricacion.

Redaccion Interempresas
La normativa europea sobre emisiones es cada vez mas
exigente, y los principales fabricantes de automéviles a 1,I
nivel internacional han tenido que adaptarse de forma
rapida incorporando avances a sus vehiculos para lograr
motores cada vez mas limpios y menos contaminantes.
Esto exige el desarrollo de proyectos tecnolédgicos avanza-
dos para mejorar su rendimiento y reducir su contamina-
cion.
Es en esta tarea donde la colaboraciéon entre el centro tec-
nologico Tekniker-T1K4 y el grupo industrial CIE Automo-
tive, a través de su filial de componentes de motor Tara-
busi, ha desempefiado un papel de primer nivel. Ambas
entidades vascas llevan 15 afos realizando proyectos con-
juntos para clientes clave en el sector de la energia y el
transporte como Renault, Fiat, Nissan, Volkswagen, Aba-
motor Energia, Guascor, Deutz, etc. Los desarrollos tecno-
logicos en componentes del motor de Tekniker-1K4 y CIE
Automotive han conseguido que los principales fabrican-
tes reduzcan las emisiones de los componentes de sus
motores, aminoren a su vez el impacto medioambiental de
los propios procesos de fabricacion de los motores (susti-
tucién del cromo por otros materiales), asi como la adap-
tacion de los motores al uso de lubricantes y fueles no
convencionales mas ecoldgicos, e introduciendo las tecno-
logias mds avanzadas en materiales y recubrimientos de
componentes de motor.
Han contribuido asimismo a aumentar la vida til de los
motores, reducir su consumo de aceite o los costes de
mantenimiento, y sobre todo contribuir a reducir las emi-
siones de gases efecto invernadero, ayudando asi a los
principales fabricantes de automoéviles a cumplir las regu-
laciones europeas en la materia.
La Unién Europea regula de manera cada vez mds restric-
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tiva las emisiones de gases de combustion de los vehicu- Equipo de recubrimientos de
los nuevos vendidos en los estados miembros, y establece componentes de motor de
limites para emisiones de 6xido de nitrégeno, hidrocarbu- Tekniker-IK4.

ro, mondxido de carbono y particulas, todos ellos conside-

90|



INDUSTRIA METAL-MECANICA

15 anos colaborando

La colaboracion entre Tekniker-1K4 y CIE Automotive, a través de su filial Tarabusi, se remonta a 1995, cuando ambas
entidades iniciaron un servicio tecnolégico conjunto para desarrollar un innovador pistén para motores para la marca
Nissan. A partir de este trabajo surgieron en los afos siguientes numerosos proyectos conjuntos, como AUMORE, para
aumentar la vida de los componentes de motor lubricados, o un nuevo piston de grafito para Repsol y Renault como
alternativa de bajo peso para reducir emisiones. La colaboracion fructificé a partir del ano 2000 en varios proyectos
financiados por la Unién Europea, para desarrollar, entre otros avances, nuevos recubrimientos con nanoparticulas,
nuevos pistones de magnesio para mejorar sus propiedades frente al desgaste o nuevos biolubricantes para reducir las
emisiones.

Actualmente, Tekniker-IK4 y Tarabusi estdn colaborando con ayuda de las Instituciones con las empresas Guascor
Power, Abamotor Energia y Krafft en el desarrollo de nuevos recubrimientos y nuevos lubricantes para adaptar los moto-
res al uso de fueles alternativos. Todo ello para dotar a la industria de la automocidn de los Ultimos avances tecnolégi-
cos y contribuir a cumplir la normativa europea y, en definitiva, reducir el impacto ambiental de los automoviles.

W”“”"!"'ﬂn

rados responsables de la generacién de efecto invernadero
y el calentamiento global.

La ultima norma aprobada sobre la materia, la denomina-
da Euro VI, establece para los turismos un limite de emi-
siones mas estricto para las emisiones de varias particulas
contaminantes y los 6xidos de nitrogeno NOx de los vehi-

A

culos. Por ejemplo, el tope para los NOx serd de 400
mg/kWh, un 80% menos que en el Euro V; y el limite para
la particulas serd de 10 mg/kWh, lo que supone una
reduccion del 66% con respecto al Euro V. Por su parte, los
nuevos motores necesitan trabajar a presiones de unos 70
kW/], unas condiciones sensiblemente mdis restrictivas
que las anteriores, lo cual obliga a los fabricantes a adaptar
con gran rapidez sus procesos de fabricacion de motores y
componentes.

Componentes como pistones, segmentos o camisas, tec-
nologicamente més avanzado logran una menor friccion y
desgaste con lo que se reduce el consumo. Las mejoras tec-
noldgicas también pasan por un mejor disefio de los moto-
res y una mejor lubricacion.

Tecnologia sostenible

La colaboracién de Tekniker-IK4 con CIE Automotive en
proyectos relacionados con el disefio de motores que con-
taminen menos se enmarca en la linea de trabajo que desa-
rrolla el centro eibarrés en el ambito de la ecologia y la sos-
tenibilidad medioambiental, a través de la cual realiza
desarrollos ecologicos en sus diferentes areas de especiali-
zacion. Esto le permite aplicar tecnologia sostenible a mul-
titud de sectores, como la automocion y el transporte, pero
también la energia o la produccion industrial.

Entre los desarrollos que realiza actualmente el centro
eibarrés en este ambito, se encuentra una linea de actua-
ciones que impactan de lleno y de forma horizontal en
todas las aplicaciones mencionadas. Entre estos desarro-
llos, se puede destacar: la formulacién de fluidos ecologi-
cos, la eliminacién de componentes téxicos en formula-
ciones, la utilizacion de residuos (como la glicerina) como
materia prima para compuestos nuevos, la eliminaciéon de
compuestos téxicos en recubrimientos, minimizar el
impacto en el medio ambiente del ciclo de vida de diver-
sos productos, y el ecodisefio en miquina herramienta o la
sostenibilidad en la gestion del agua.

Con mis de 25 afnos de experiencia en la investigacién en
tecnologia aplicada y en su transferencia a la empresa,
Tekniker-IK4 ha alcanzado un alto grado de especializa-
cién en cuatro grandes areas (Ingenieria de Precision y
Mecatrénica, Ingenieria de Superficies, Ingenieria de Pro-
duccién y Automatizacién y Tecnologias de Fabricacion),
lo que le permite poner su tecnologia de vanguardia al ser-
vicio de cualquier tipo de tarea.l
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INNOVACION

La clave para un éxito sostenible

Metodos de desarrollo
Innovadores para los
fabricantes de

maquinaria

Las innovaciones pioneras van siempre con la introduccion de
nuevos métodos de desarrollo. No solo los productos en si tienen
importantes evoluciones, también los métodos de desarrollo

deben acompaiiatlos.

Philipp H. F. Wallner, Mechatronic Technologies, R&D de B&R

Los fabricantes de maquinaria parecen apenas afecta-
dos por estas evoluciones, ya que el ciclo de desarrollo
no ha sufrido grandes cambios desde hace tiempo.
Entonces, ¢de donde viene esta actitud conservadora?
¢Es la presion del mercado menos intensa que en otros
sectores? ¢O ya tienen la mejor estrategia de desarrollo,
con lo que no hay potencial de mejora? La primera pre-
gunta se puede negar categéricamente en los tiempos
que corren. La presion sobre el precio para los fabrican-
tes de maquinaria es méas fuerte que nunca y solo a tra-
vés de importantes innovaciones junto con ciclos de
desarrollo més eficientes pueden sentarse unas buenas
bases. También la segunda pregunta puede responder-

m Controlador

Simulacion Simulacion

g
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Philipp H. F. Wallner

se claramente. Los nombres como disefio basado en
modelos, simulacion, generacién automatica de codigo,
rapid prototyping y ‘'hardware-in-the-loop' son en
otros sectores como la industria del automévil o la
aerondutica muy conocidos desde hace afios. Parece
haber potencial aqui para los fabricantes de maquinaria,
que solo espera ser explotado. ¢Qué momento mejor
que éste para asegurarse una ventaja competitiva res-
pecto a la competencia? En campos concretos, por
ejemplo la aerogeneracion, la innovacion ya ha empeza-
do. Aqui seria todo el proceso de desarrollo sin estas
herramientas inimaginables.

Disefio basado en modelos, la base de los
desarrollos efectivos

Los procesos de disefio basados en modelos sientan las
bases de un desarrollo sostenible, continuo y completo.
A pesar de todo predomina a menudo el escepticismo
ya que se necesita un esfuerzo inicial importante para
la construccién del modelo, lo que hace que mucha
gente no se decida a dar el primer paso. Sin embargo,
los modelos de simulaciéon de mdiquinas tienen un
papel decisivo. Con ellos se define el éxito o fracaso del
proceso de desarrollo. ¢Con qué detalle deben ser des-
critos los procesos de la instalaciéon? ¢Ctando se pue-
den aplicar las simplificaciones del modelo? Para esto
no hay ninguna respuesta global. Con el disefio del
comportamiento de la miquina, se completa la tarea
mas exigente en una fase inicial del desarrollo del pro-
yecto. Eso si, una vez superados estos obstdculos y se
tenga un modelo representativo, se obtienen de golpe
grandes ventajas para el fabricante de maquinaria.



Aparte de profundizar en el know-how
de la maiquina gracias al proceso de
disefio, se centraliza el conocimiento de
varios departamentos en un lugar. Al
contrario que el coédigo fuente o los
datos binarios, los modelos de simula-
cién son normalmente graficos, siendo
faciles de interpretar y documentar.
Una vez disefiado, el modelo permite
tener una base para futuros desarrollos
y optimizaciones, asi la inversion inicial
se amortiza rapidamente.

En resumen, los métodos en el proceso
de desarrollo como la simulacién y
generacion automatica de codigo son la
base para un proceso de disefio de prin-
cipio a fin basado en modelizacién.

Energia eolica, un sector
innovador que marca el
camino a seguir.
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software

Implementacion, codificacion

. "‘ Reduccion de la
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Simulacién, seguridad en el proceso
de desarrollo

Un modelo completo, que reproduzca los pro-
cesos de la mdquina con exactitud, es primor-
dial para una simulacién fiable. Si se cumplen
estos requerimientos, se pueden detectar y
corregir en la simulacién errores en una fase
muy preliminar del proyecto, sin el riesgo que
podria suponer para la miquina o personas.
Cuando maés tarde en el proceso de disefio se
descubra un error, mas caro le resultard al
fabricante de maquinaria. Asi pues, los mode-
los de simulacién también ayudan indirecta-
mente a ahorrar coste. Adicionalmente contri-
buyen a evitar la construccién de caros proto-
tipos fisicos y complejos montajes poco efi-
cientes en coste y tiempo. Atn después de la
finalizacién de la miquina puede resultar que
el modelo de simulacién sea verdaderamente
atil. Ya que se puede reaccionar rapido y flexi-
ble a los cambios de requerimientos del mer-
cado y probar nuevos procedimientos de con-
trol o disefio.

Generacion automatica de codigo,
desde el disefio hasta la maquina

La simulacion y disefio basados en modelos
son una cara de la moneda, la transformacién
de las estructuras desarrolladas a un equipo
industrial es otra cosa. Casi todo desarrollo,
que ha tenido un comportamiento fiable en la
simulacion, tiene entonces que para de golpe.
Aqui en la mayoria de casos es un problema
trivial, la implementacién en un controlador
industrial que entienda lenguajes de alto nivel
es simplemente muy costosa.

Esto quiere decir por consecuencia, que todas
las ventajas, que el desarrollador gana con el
disefio basado en modelos y las simulaciones,
ivuelven a frustrarse con la traduccion al equi-
po industrial!

La generacion automitica de coédigo puede
ayudar a llenar los vacios en este proceso.
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INNOVACION

Como por arte de magia, pulsando un botén
aparecen en el sistema unos objetos de softwa-
re, que son transferidos al controlador indus-
trial. Como minimo, cuando se ha usado la
herramienta correctamente, que ayuda en todo
el proceso se hace el salto a la generacion auto-
matica de codigo pricticamente invisible. Unos
pocos clicks en un modelo de Simulink son
suficientes junto con la herramienta de B&R —
Automation Studio Target for Simulink- para
implementar completamente los objetos de
software al controlador industrial. Es esencial
que el codigo generado se comporte idéntica-
mente como en el modelo de simulacion. En el
caso de B&R esto se puede asegurar con el tra-
bajo conjunto con el fabricante de Matlab y
Simulink, la empresa de Estados unidos The
MathWorks.

Rapid Prototyping y "hardware-in-the-
loop’', revolucion en el proceso de desarrollo
Rapid Prototyping y ‘hardware-in-the-loop’ son dos
conceptos que estan estrechamente relacionados con
el disefio basado en modelos. Entonces, ¢qué se escon-
de detrds de esto y que pueden aprovechar los fabri-
cantes de maquinaria?

Una vez se ha probado con éxito el modelo, debe de ser
posible transferir ripidamente al controlador indus-
trial, para hacer alli un ultimo test en condiciones rea-
les. Para poder trabajar con el modelo y pasar al con-
trolador y viceversa, se habla de 'Rapid Prototyping'.
Mientras que la construcciéon de un prototipo fisico
lleva elevados costes y un largo tiempo de montaje, el
Rapid Prototyping permite probar ripidamente sin
intervencion del usuario, si se dispone de las herra-
mientas adecuadas. No obstante, si las estructuras de
control desarrolladas con la ayuda de simulaciones y
con la generacion automatica de c6digo pueden trans-
ferirse al controlador industrial, ¢por qué no podria ser
posible también con el modelo disefiado?

Desde hace tiempo no se esconde detris del concepto
de ‘controlador industrial’ un simple microprocesador,
sino un procesador de alto rendimiento capaz de cal-

Controlador

Simulacion

Proyecto completo de
automatizacion

Slenulink® Projekn

Proyecte de
Autsimation Shudia

o own\oaﬁ
cgﬁ\p‘

Programa B&R Estandar

%

B&R Automation Studio Target for Simulink

oy
] oy Sistema de astomatizac

v

T

94 |

cular simulaciones de modelos en tiempo real. Estas
simulaciones 'hardware-in-the-loop' permiten con-
vertir este controlador o PC industrial en un equipo
capaz de emular el comportamiento de una instalacién
en tiempo real. Las posibilidades son muy grandes: un
sistema 'hardware-in-the-loop' puede usarse para
formacién o para poder probar nuevos controladores
sin peligro. Pero también puede usarse en paralelo con
el equipo fisico para ayudar a encontrar errores en
menor tiempo.

Energia edlica, un sector innovador que
marca el camino a seguir
Mientras en la mayoria de sectores de los fabricantes
de magquinaria los conceptos de disefio basado en
modelos, simulacién o generacién automatica de codi-
go empiezan a conocerse, en el campo de la energia
edlica son una practica habitual.
Entonces, éen qué se baso el adelanto en los métodos
de desarrollo? ¢Son los ingenieros del sector de la
energia eblica mas innovadores que en otros sectores?
Aunque hay muchos factores involucrados la razéon
principal es obvia. Ain mds que en campo de los fabri-
cantes de maquinaria, hay un gran riesgo para las per-
sonas y para el medio ambiente en el momento de
hacer un test con nuevos desarrollos. Normalmen-
te las instalaciones de energia edlica se encuentran
cerca de lugares habitados, por eso un error en el
control puede tener fatales consecuencias. Aparte,
los test fallidos en la instalacién pueden tener
unos costes desorbitados, con lo que la posibilidad
de trabajar con disefios basados en modelos o
simulaciones es muy interesante. Otro punto inte-
resante para la implantacion de métodos de desa-
rrollo innovadores es el hecho que el sector de
energia edlica es relativamente joven que se ha
revolucionado en los dltimos afios.
El éxito habla por si mismo. Mientras el sector de
la energia edlica disfruta de un ‘workflow’ en todo
el proceso de desarrollo —desde el disefio basado
en modelos, la simulacién hasta la generacién
automadtica de cédigo— va ganando impacto en el
mercado. Los métodos de desarrollo innovadores
son la clave para el éxito. ®
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INNOVACION

Iniciativa innovadora de crowsourcing o por qué no web 4.0

‘¢ Retienes o compartes?

El pasado 11 de febrero tuvo lugar en la Escuela Técnica Superior de Ingenieria Informdtica de la
Universidad Politécnica de Valencia, ETSINF-UPYV, la 2% Conferencia ETSINF-UPY, 'Aplicacion de
las tecnologias Web 2.0/Redes Sociales y Software Libre a la Estrategia Empresarial’ con el lema
'¢Retienes o compartes?’.

Santiago Bonet Boldu, responsable de Unidad de Tecnologias de la Informacion y
las Comunicaciones de Aimme

El objetivo de la charla era mostrar coémo aplicar las
nuevas Tecnologias de la Informacién y las Comuni-
caciones (TIC) en los procesos empresariales para que
obtengan beneficios por diferenciarse de su compe-
tencia con el uso de las TIC, haciendo un recorrido a
través de los resultados de los principales proyectos
de innovacién en TIC llevados a cabo de los tltimos
anos por Aimme junto a empresas innovadoras valen-
cianas, a modo de proceso evolutivo, destacando los
beneficios de la aplicaciéon de las TIC en la estrategia
empresarial, asi como los recursos y cambios organi-
zativos necesarios para llevarlo a cabo con éxito.
En esta ocasion la charla partié de la base de que los
asistentes ya habian asistido a alguno de los eventos
donde se ha presentado recientemente los resultados
provisionales del Proyecto Metal 2.0:
http://www.metal20.org/difusion/
o bien habian visto los 4 videos de la Jornada Camer-
nova: 'Claves del éxito de la innovacion en TIC en las
empresas: Del e-business a las redes sociales' (12-
Nnov-2000).

+ E-business

+ Software libre

- Emarketing
- Web 2.0 y redes sociales publicados recientemente
en la pagina del Proyecto Metal 2.0:
http://www.metal20.org/

Si cada puesto de profesional TIC pone un pequeiio granito de
arend, consistente en reenviar a sus conocidos de profesion la
informacion de alto valor aiiadido almacenada en ese mensaje de
Tuenti, quizd consigamos entre todos provocar un cambio en la
percepcion de la sociedad
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asi como en el nuevo canal de Aimme en la red
social Youtbe:
http://www.youtube.com/canalaimme

El hilo de la ponencia estid basada en aportar la
vision desde un profesional TIC que estd a punto
de terminar su carrera de Ingenieria Informatica,
y recibe un mensaje usando la herramienta de
comunicacion Evento de la red social mas usada
por los jovenes menores de 25 afios en Espaiia,
Tuenti, con los posibles problemas que se va a
encontrar tras obtener el titulo, desde encontrar
empleo, pasando por hacer mdis competitiva la
empresa que lo contrate para que sigan valorando
la necesidad de mantenerle en su puesto de tra-
bajo (o subirle el salario al poco tiempo), asi
como colaborar en iniciativas que parecen utépi-
cas como mitigar el cambio climatico, y eliminar
por completo la pirateria informética haciendo
que aflore ese dinero hacia contratos de servicios
alrededor del software libre sin coste de licencia.
Se trata de una metafora para intentar explicar
que si cada puesto de profesional TIC de cada
una de las empresas de este pais, pone un peque-
flo granito de arena consistente en reenviar a sus
conocidos de profesion, la informaciéon de alto
valor afladido almacenada en ese mensaje de
Tuenti, quizd consigamos entre todos provocar
un cambio en la percepcion de la sociedad que
hace de esa figura clave para el futuro de la com-
petitividad de las empresas a nivel microecono-
mico, y del pais a nivel macroecondémico, si a la
vez se despierta el espiritu emprendedor de esa
persona junto con el resto de emprendedores de
otras areas de conocimiento de la empresa para
que hagan networking, para obtener nuevos con-
tactos y nuevo conocimiento, a través de las
redes sociales y a través de encuentros en el
mundo fisico de forma periddica, centrados en el
uso intensivo de las TIC 2.0 como el proximo
Congreso del Dia de la Persona Emprendedora
(Valencia, mayo-2010) o Campus-Party (Valen-
cia, julio-2010).

Dicho mensaje de Tuenti, disponible también en
Facebook, contiene los enlaces a las presentacio-
nes y videos recopilados de la actividad de trans-
ferencia de tecnologia TIC llevada a cabo por
Aimme en los dltimos 15 afios, dejando en la red
todos los resultados (conclusiones, videos y pre-
sentaciones) precisamente para animar a otros
colectivos de empresas a experimentar con el uso
de nuevas herramientas TIC partiendo de la
experiencia adquirida mediante cada proyecto
nuestro, y no estar una y otra vez cometiendo los
mismos errores en distintos sectores y zonas
geogréficas, y abriendo la puerta a la colaboracion
con objeto de acelerar conjuntamente el cambio
hacia la nueva economia entre todos.

Este tipo de actividades o retos a través de la red,
suelen recibir el nombre de Crowdsourcing:
http://es.wikipedia.org/wiki/Crowdsourcing

o por qué no web 4.0 como la web de colabora-
cién masiva, tras la web semantica (3.0), la web
participativa (2.0), o la web estética (1.0). H
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PRENSAS PLEGADORAS HIDRAULICAS

Prensas
plegadoras
con compensacion
de flexiones y equipadas con control numérico

de hasta 8 egjes

Cizallas con o
sin cuello de cisne, sistema basculante o de angulo
variable, con distintas posibilidades de automatizacién

La Cizalla
Punzonadora es una
magquina de gran
rigidez y resistencia.
Todos los modelos
tienen dos cilindros
hidraulicos de
apriete, que
permiten trabajar
en tres estaciones
de trabajo
distintas
B

p
Rodillos de Cilindrar con curvado inicial, de
accionamiento totalmente hidraulico con alineacion
electréonica de los rodillos

lo7



MECANIZADO PARA EL DEPORTE

La empresa polaca Soul-Kozak utiliza mdaquinas Haas para
realizar piezas de la mdxima precision y peso reducido

Piezas de calidad para los
caprichosos de la bici

Es comiin escuchar el mensaje de que las mdquinas-herramienta estdn en el origen de todo y, en
términos generales, es cierto. El deporte también es uno de esos sectores en el que nos encontramos
con numerosas piezas generadas en algiin tipo de mdquina-herramienta. No hay mds que echar un
vistazo en el gimnasio o, por qué no, a nuestra bicicleta, para comprenderlo. ¢ Por qué esas
diferencias abismales de precios entre unas bicis y otras? EI cuadro es sin duda el corazon de la bici
y la fibra de carbono se impone sobre el aluminio aunque siguen viéndose bicicletas mixtas de
carbono y aluminio. Pero, ¢y los componentes? Dominan el mercado un par de grandes marcas,
pero existen pequeiios talleres en los que se miman los componentes esenciales como si fueran
piezas tinicas. Veamos un ejemplo en un mecanizador polaco que aprovecha mdaquinas Haas para

dirigirse a los caprichosos de la bicicleta, los dispuestos a pagar por reducir unos gramos el peso de
un componente.

Matt Bailey

Con las mdaquinas Haas, Soul-Kozak puede responder de inmediato una solicitud. Basta activar el programa y empiezar a mecanizar la
pieza en pocos minutos.
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Polonia ha prosperado durante la reciente
recesion internacional. Su economia sigue
creciendo con fuerza, a diferencia de casi
todos los demés paises de la UE. Buena parte
de este desarrollo se debe sin duda a su acti-
vo sector de la construccién, pero empresas
pequenas y orientadas a la exportacién como
Soul-Kozak también estin desempenando
un papel cada vez mas importante en la
bonanza econémica del pais.

Lublin es una ciudad situada a unos 160
kilémetros de Varsovia. El viaje vale la pena,
aunque soélo sea para visitar el centro anti-
guo y empedrado de la novena mayor ciudad
de Polonia, alzado sobre su zona metropoli-
tana como una ciudad francesa o italiana
sobre una colina. Puede que las afueras de
Lublin no atraigan a tantos visitantes como
su centro historico, pero la arquitectura y el
plan urbanistico de la ciudad nos recuerdan
lo que ocurrié en el pais después de 1945,
cuando los nazis fueron expulsados y las
fuerzas rusas iniciaron su larga subyugacion
del pueblo polaco. En este paisaje urbano
modelado al estilo soviético, oculta entre grupos de
construcciones de madera y garajes de chapa, se
encuentra la pequefna empresa dirigida por un matri-
monio joven cuyos padres puede que jamas hubieran
imaginado el pais en que Polonia se ha convertido.
Mariusz Kozak fundé su negocio cuando dejé la escue-
la técnica local donde estudiaba. Mariusz es un gran
aficionado a la bicicleta de montafia y, a pesar de que
estudio ingenieria aeronautica (un sector tradicional de
la region que debe sus origenes a la influencia soviéti-
ca), estaba decidido a encontrar la manera de vivir de su
gran pasion.

Mientras atin estudiaba, Mariusz patentd
varios disefios de trenes de aterrizaje de
helicopteros. Su inventiva técnica no hizo
mas que desarrollarse con el tiempo, pues ya
tiene varias patentes de componentes de
bicicleta ligeros e innovadores, como por
ejemplo un juego de horquillas suspendidas
en el aire especiales para descenso o un
nuevo disefio del eje de los platos (el roda-
miento cilindrico al que van unidas las bie-
las).

Combinar ligereza y rigidez es el santo grial
de todo ciclista competitivo. Ya hay bicicle-
tas de montaiia profesionales que tan soélo
pesan 9 kilos, asi que conseguir quitarles
mas ‘grasa’ puede ser una empresa cara.
Soul-Kozak fabrica las piezas que los clien-
tes obsesionados con el peso compran para
sustituir pesados componentes de serie
como bujes de rueda, juegos de pifiones,
tubos de manillar y abrazaderas de sillin.
“No competimos con los grandes fabrican-
tes de componentes de bicicletas” dice
Mariusz, “de hecho, nuestras piezas pueden
ser hasta el doble de caras que productos
similares de Shimano (el fabricante japonés
que lidera el mercado)” El objetivo de la

Soul-Kozak fabrica las piezas que los clientes obsesionados con el peso compran
para sustituir pesados componentes de serie como bujes de rueda, juegos de
pifiones, tubos de manillar y abrazaderas de sillin.

empresa es, en cambio, producir y comercializar pro-
ductos de gama alta dirigidos a clientes que quieren y
pueden pagar un componente que les permite reducir
unos gramos y que, como no dudaria en afadir
Mariusz, ofrece un pequefio plus de rendimiento.

Para fabricar la gran variedad de piezas de Soul-Kozak,
Mariusz invirtié en dos maquinas herramienta CNC de
Haas, que compr6 en las instalaciones locales de Haas,
una division de Abplanalp. Michal Fodyma, el tGnico
empleado de la empresa, se encarga de manejar el torno

El juego de pifiones trasero es el componente mas complejo de los que
produce la empresa.
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Combinar ligereza y rigidez es el objetivo todo ciclista competitivo. Hoy dia existen ya bicicletas de montaiia profesionales que pesan solo

9 kg, asi que quitarles mds peso es un trabajo duro.

Toolroom Haas TL-1, mientras que el propio Mariusz se
ocupa de la fresadora Toolroom Mill Haas TM-1.

“Estas son las dos Gnicas miquinas de mecanizado que
tenemos”, dice Mariusz, “pero nos sirven para fabricar
todos los componentes que ofrecemos actualmente. Ya
no necesitamos subcontratar componentes, lo que nos
permite ser autosuficientes y mucho mais eficientes”.

El juego de pifiones trasero es el componente mas com-
plejo de los que produce la empresa. Se empieza a traba-
jar en el torno Haas, donde se cortan las piezas a la lon-
gitud deseada y luego se les da la vuelta, antes de conti-
nuar el proceso en la fresa Haas. Después de cada opera-
cién, se comprueba la precision de las dimensiones del
juego de pifiones, lo que en parte explica por qué se tar-
dan cinco horas en producir una sola unidad.

“Las tolerancias de esta pieza son cruciales”, sefiala
Mariusz. “Cualquier imprecisién se notaria inmediata-
mente, en cuanto el componente se montara en la bici-
cleta. El cambio de marchas tiene que ser suave y rapido,
y por supuesto la cadena no puede salirse ni caerse de los
pifiones”.

Como ocurre con todas las piezas que fabrica Soul-
Kozak, las fases finales de la produccién son el anodiza-
do y el grabado, operaciones que también llevan a cabo
dentro de la empresa.

Mientras que Mariusz dirige el taller, su mujer Izabela
Kozak se encarga del trabajo de marketing, que incluye
ocuparse del sitio web de la empresa. Soul-Kozak cuen-
ta con distribuidores en varios paises, pero vender sus
productos a través de Internet es basico desde el punto
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de vista estratégico. El comercio electrénico es directo,
tiene costes bajos y, quiza lo mas importante, el cobro se
realiza una vez enviado el producto, o incluso antes.
“Internet es vital para nuestro negocio”, afirma Izabela.
“Recibimos la mayoria de pedidos a través de la tienda en
linea. Vendemos a clientes de veinte paises, a lugares tan
lejanos como Australia”,

Con las miquinas Haas, Soul-Kozak es capaz de respon-
der de inmediato a una solicitud de falta de existencias
de alguna pieza que reciben por correo electrénico.
Mariusz activa el programa y empieza a mecanizar la
pieza en cuestién de minutos.

“Cuando buscidbamos las maquinas herramienta CNC,
nuestras prioridades eran la fiabilidad y la precision”,
apunta. “Las mdiquinas Haas tienen la mejor relacion
calidad-precio. Hay muchas méquinas en el mercado que
ofrecen maés precisién, pero no son asequibles para una
empresa pequefia como la nuestra”.

De todos los estados ex comunistas de Europa, Polonia
ha sabido efectuar mejor la transicién hacia una econo-
mia que la mayoria. Es un buen lugar para fabricar gracias
a unos costes de la vida y de la mano de obra relativa-
mente bajos (en comparacion con el resto de la UE) y a la
oferta de trabajadores técnicos cualificados. Como resul-
tado, emprendedores del sector polaco de la fabricacién
como Mariusz e Izabela Kozak pueden concentrarse en
disefiar y producir productos de gama alta y calidad
excelente que clientes de todo el mundo quieren com-
prar. @
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CONTROL EN AUTOMATIZACION

La técnica de sensores en relacion con la automatizacion sigue
siendo un sector en auge

Con ojos de aguila: la
tecnica de sensores en la
automatizacion

Las dguilas son animales fascinantes y algunos expertos las consideran como culminacion de la
evolucion. Aparte de su fuerza y elegancia destacan por la eficacia de sus érganos sensoriales,
decisivos para su supervivencia. Lo mismo puede decirse sobre los 6rganos sensoriales de la
industria, la técnica de sensores, que ocupa un papel primordial para su competitividad.

Hubert Jakob, del Dep. Instrumentacion de proceso de Wika

La técnica de sensores en rela-
cién con la automatizacion sigue
siendo un sector en auge, tanto
para su aplicacién en la maqui-
naria como en la industria de
proceso. El desarrollo de maqui-
nas y instalaciones estd marcado
por los conceptos de la percep-
cion de los valores vitales. Los
sensores de medicion fiables y
precisos son la condicién indis-
pensable para asegurar el funcio-
namiento para largo plazo y sin
ellos la mayoria de los procesos
no serian gestionables.
Una multitud de sensores esta
directamente relacionada con la
medida de la temperatura y la
transmision de la misma al
puesto de control. La tarea prin-
cipal de un transmisor es por lo
tanto la conversion de la sefial
individual en una sefial normali-
zada para realizar la transmision
facil y estandardizada. Este pro-
ceso se divide en las siguientes
etapas:
1. Recepcion de la sefial emitida
por el sensor
2. Amplificacion
3. Valoracién — en relacion con
un patréon
4. Linealizacién de la sefial de
medida
5. Conversion en un valor nor-
malizado p.ej. 4-20 mA.
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CONTROL EN AUTOMATIZACION

1. Recepcion de la seiial del sensor

El sensor puede recibir la sefial de manera directa,
emitido por el sensor (termopar) o de manera indirec-
ta via una termorresistencia (normalmente Pt100). La
manera indirecta se requiere una generacion previa de
la senal ya que una resistencia en si no emite energia
eléctrica. En este caso es el transmisor que suminis-
tra una corriente eléctrica constante a la resistencia.
Los dos principios, directo y indirecto tienen una
caracteristica en comun. Los dos deben captar sefiales
de tensiéon de muy pocos UV y eso a menudo en un
entorno con elevadas interferencias electromagnéti-
cas.

Este requisito es en cierto modo comparable con la
caza de un aguila que tiene que localizar los movi-
mientos de un ratéon desde una altura de 500 m, rode-
ado por rafagas de viento.

2. Amplificacion

Las sefiales de una reducida intensidad de pocos pV
deben amplificarse, ya que sin este paso no se puede
realizar un procesamiento con la precision deseada.
Metaféricamente hablado: ahora le ponemos unas
gafas al dguila.

3. Valoracion — proporcion relativa con un
patréon

La valoracion consiste en relacionar la sefial recibida
con un valor patrén. Un patrén en la instrumentacién
denomina un valor de referencia de la misma magni-
tud fisica. La tensiéon debe compararse con la tensién
del patron y la resistencia debe compararse con la
resistencia del patréon.

4. Linealizacion de la sefial

La linealizacién es necesaria ya que no existe una
correlacion lineal entre la temperatura y la sefal
amplificada, indispensable para la visualizaciéon preci-
sa del proceso. Para conseguir esta linealizacion exac-
ta se ajustan los transmisores conforme las normas
DIN EN 60751 (termorresistencias) y DIN EN 60584
(termopares). Un ejemplo tangible comparable con la
tarea de los sensores nos presenta la naturaleza: Para
cazar peces las dguilas deben calcular la refracciéon de
la luz para localizar correctamente el objeto por deba-
jo del agua. Técnicamente expresado: el dguila realiza
una 'linealizacién online' de la informacién visual.

5. Conversion en un valor normalizado

En esta etapa final se convierte la sefial linealizada en
una sefial de salida normalizada. Las sefiales normali-
zadas mdas habituales son de o0...10 V, 0...20 mA, y
sobre todo 4...20 mA. Estas sefiales se convierten
también en sefiales normalizadas digitales para su
procesamiento en sistemas del tipo fieldbus. La ven-
taja de estas sefiales normalizadas reside en su facil
aplicacion en los sistemas de registro o en las unida-
des logicas.

Con esta etapa no finaliza la tarea de un transmisor de
temperatura moderno. Ademads se suman importantes
funcionalidades de monitorizacion.

El registro y el procesamiento fiable de las variaciones
de las tensiones de pocos gV también bajo condicio-
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nes extremas es condicién para el buen funciona-
miento en aplicaciones industriales. Sobre todo desde
la introduccién de criterios de seguridad cuantifica-
bles (SIL — Safety Integrity Level) los transmisores
deben realizar también importantes tareas de monito-
rizacion.
El concepto de monitorizacion en este contexto signi-
fica la generacion de senales definidas para indicar
sucesos importantes y peligrosos para la transmisién
al sistema logico conectado. En funciéon de la comple-
jidad de la electrénica los transmisores disponen de
siguientes funcionalidades:
I. Monitorizacién del sensor conectado
- No conectato o rotura de sensor
+ Conexion errénea
+ Cortocircuito
+ Corrosién de sensor
II. Monitorizacién del rango seleccionado
+ Por encima del rango
-+ Por debajo del rango
III. Monitorizacién del rango maximo del sensor
- Por encima del rango maximo
+ Por debajo del rango maximo
IV. Monitorizacién de la tensién de borne disponible
+ Por debajo de la tensién de borne
- Existe la tensién suficiente para generar una
corriente eléctrica hasta 20 mA 6 hasta 22,5
mA?
V. En caso de sensores dobles: Monitorizacién de la
desviacion de sensor y del envejecimiento del sensor
+ Valor de mediciéon sensor 1 vigila monitoriza de
Sensor 2.
VI. Autocomprobaciones al activar el transmisor
VII. Autocomprobaciones periddicas
Estas funcionalidades de monitorizacion y la conse-
cucion de valores de medida demuestran claramente,
que los transmisores de temperatura son sistemas
complejas y robustos para aplicaciones industriales
bajo las condiciones mdas extremas. Su tarea consiste
en enfocar sus 'sentidos' en minimas variaciones de
voltaje, las procesan y emiten datos fiables desde los
procesos. Con ello son los verdaderos 'ojos de dguila’
de la tecnologia de proceso. ®
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HERRAMIENTAS

El rail de sujecion miiltiple de Garant aumenta la productividad

y reduce los gastos

Sujetar con mano firme

Hoffman ha desarrollado una ampliacién de programa pensando especialmente en la industria: el
rail de sujecion miiltiple de Garant, que hace el sistema de sujecion de punto cero Garant
ZeroClamp atin mds flexible y potente. Sin embargo, ofrece ventajas excepcionales también para
usuarios de otros sistemas de sujecion, como son por ejemplo su modularidad tinica, la reduccion
de costes en el tiempo de cambio de piezas junto a una alta seguridad de proceso.

Fuente: Hoffmann Iberia Quality Tools, S.L.

El rail de sujecion miiltiple de Garant aumenta la flexibilidad y reduce el tiempo de cambio de piezas en los sistemas de sujecion.

El rail de sujecion multiple de Garant destaca por su alta
modularidad y el uso orientado a la practica. Se pueden
sujetar de manera Optima piezas pequefias en una suje-
cion multiple como también piezas de dimensiones mas
grandes. Al rail de sujecién multiple se pueden acoplar
unidades ilimitadas por lo que es priacticamente impo-
sible que se quede pequefia la capacidad de sujecion.
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Para el rail de sujecion multiple de Garant existe una
serie de mordientes en diferentes anchos y funciones,
como por ejemplo mordientes de traccién hacia abajo
y paralelos. Ademais, los mordientes se pueden combi-
nar con un amplio programa de bocas de sujecion:
bocas blandas, bocas con recubrimiento y bocas con
insertos grip.



Sujecion a un altisimo nivel: mas eficiencia
en la produccion

Una regla insertada en la cara superior permite obtener
una alta precision de posicionamiento de los mordien-
tes en el dentado del rail de sujecion. Gracias a ello se
puede recuperar la situacion de sujecion necesaria rapi-
damente en el caso de operaciones repetitivas. Esta
ventaja convierte el rail de sujeciéon multiple de Garant
en un acelerador que puede aumentar claramente la
productividad en empresas que trabajan en el sector de
arranque de virutas.

El rail de sujecion mdltiple se integra ficilmente en
procesos de trabajo ya existentes. Combindndolo con el
sistema de sujecién de punto cero Garant ZeroClamp
se pueden reducir los costes en el tiempo de cambio de
piezas en hasta un 95 por ciento y alcanzar una alta
seguridad de proceso con una precision de repeticiéon
de menos de 5 micras. El rail de sujecién maltiple se
adapta rapidamente al punto cero central lo que es de
gran importancia especialmente en trabajos que requie-
ren muchos cambios de piezas como por ejemplo en la
fabricacién de series medianas y pequefias o la cons-
truccion de prototipos. Sin embargo también se pueden
realizar ficilmente operaciones fuera de serie.

Excepciones de la A ala Z — una técnica
sencilla para alta flexibilidad

Este rail de sujecién multiple se desarroll6 para profe-
sionales que necesitan trabajar con mucha flexibilidad.
Al igual que el sistema de sujeciéon de punto cero
Garant ZeroClamp se distingue por su excelente fun-
cionalidad orientada a la practica, por lo que no dispo-
ne de una ranura central donde se acumula suciedad, ni
de listones distanciadores atornillados donde cae la
viruta resultante. Gracias a sus caracteristicas el rail de
sujecion multiple apenas requiere mantenimiento y se
puede utilizar de manera sencilla. Tampoco son nece-
sarios largos tiempos de instalacién y de prueba y se
puede montar y poner en practica ripidamente.l

Libre eleccion en el sistema de
sujecion de punto cero

Otra caracteristica especial es la compatibili-
dad con otros sistemas de sujecion de punto
cero. Como el propésito principal del rail de
sujecion multiple es ser una solucion innovado-
ra para optimizar los procesos de fabricacion,
se puede montar en cualquier sistema de otros
fabricantes y también se puede utilizar como
sistema de sujecién independiente. Dispone
también de perforaciones de fijacion para palés
roscados en tramas de 40 y 50 milimetros. Para
suministrar la solucién adecuada para el clien-
te, el rail de sujecién multiple se fabrica en 4
longitudes: 260, 400, 500 y 600 milimetros.
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SOLIDWORKS WORLD 2010

Entrevista a Austin O’Malley, vicepresidente ejecutivo de I+D de

DS SolidWorks

El ‘cloud computing’
ampliara las posibilidades
de trabajo en comun

Austin O’Malley es el responsable de desarrollo de los productos de SolidWorks. Va vestido con camisa
roja, que lo identifica como miembro del equipo de I+D, supuestamente para que cualquier participante
en SolidWorks World pueda pararle y plantearle preguntas o sugerencias. Se muestra sonriente y
afable, aunque creo que debe haber respondido ya dos docenas de veces algunas de las cuestiones que
voy a plantearle; después del anuncio de que SolidWorks se va a pasar al ‘cloud computing’ efectuado la
maiiana del dia en que la entrevista tiene lugar. Se muestra curioso sobre como se escribe mi nombre.
Cuando descubre de dénde soy, me cuenta que le gusta Gaudi, y como le ha impresionado ver algunas de
sus estructuras: matemdticamente correctas, pero con formas orgdnicas. Me parecié que queria decir,
“funcionan, y ademds te hacen sentir a gusto”. Una declaracion de intenciones.

El anuncio de que SolidWorks va a estar disponible como
servicio, en ‘cloud computing’, significa un cambio radical.
¢Cuiles son las implicaciones técnicas que puedes prever
para vosotros y vuestros clientes?

A la hora de la verdad, los problemas fundamentales para los
disenadores no cambian: reducir el tiempo de lanzamiento de
los productos, mejorar su disefio y reducir su coste. Siempre
hemos querido apartar el componente informatico del inge-
niero, que no lo obstaculice, dejarlo que se concentre en el
disefio. Nuestro objetivo ha sido siempre: software ficil de

Austin J. O'Malley, luciendo camisa roja para indicar que forma
parte del departamento de I+D.

Joan Sanchez Sabé, desde Anaheim, CA, EE UU

usar, que permita capturar las intenciones del disefio, reusar
los datos, ... Los problemas de prestaciones, fiabilidad y la
complejidad del software de disefio han sido siempre inhe-
rentes al proceso. En estos momentos, se trata de plantear
como utilizar las tecnologias emergentes para resolverlos. No
se trata del uso de la tecnologia por la tecnologia, sino de
reflexionar sobre ¢como podemos usarlas para facilitar la
vida al ingeniero?” Estin apareciendo muchos dispositivos
nuevos, como ordenadores tictiles, moviles, diferentes plata-
formas... que permiten una gran flexibilidad. Un iPhone no
tiene las medidas correctas para hacer CAD, pero deberia
permitir acceder a tus datos, comunicarlos. Queremos ofre-
cer flexibilidad, accediendo a los ‘mismos’ datos desde cual-
quier dispositivo y cualquier lugar.

¢Qué cambios en la forma de desarrollar va a implicar a
vuestro equipo? No se hacen de la misma forma los progra-
mas para un ordenador de sobremesa que para la nube...

El primer paso es hacer que los programas sean agnosticos a
la interfaz de usuario. Separar la logica de la aplicaciéon. La
interfaz tiene que ser una capa completamente indepen-
diente. Y los datos, como tales, tienen que estar también
separados. La idea es que se puedan hacer diferentes combi-
naciones: que los datos estén en la nube, mientras que la
aplicacion estd en el ordenador del usuario; o los datos y la
aplicacién en la nube, y el ordenador tiene sélo la interfaz de
usuario. O todo en la nube.

La arquitectura empleada para el desarrollo tiene que ser
diferente. Logicamente empleamos tecnologias nuevas, como
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La posibilidad de estirar o apretar un modelo ha sido uno de los
algoritmos mads dificiles de desarrollar. Un algoritmo muy intensivo
en cdlculo es posible, en parte, gracias a 'la nube'.

los servicios de informatica en la nube (‘cloud services’), bien
sean en una nube de nuestra propiedad o en un servicio como
Amazon Web Services. Otra de las grandes diferencias sera la
forma en que realizamos las actualizaciones. Con el desarro-
llo en la nube, es posible realizar actualizaciones de forma
transparente y automadtica. El usuario siempre dispone de la
altima version. Sin embargo, no podemos cambiar la interfaz
al usuario en medio de un proyecto. Tendremos que usar un
mecanismo que permita a los usuarios aceptar los cambios a
medida que los quieran. Cuando usas Gmail o Google Docs,
td no eres consciente de cuando se hacen actualizaciones al
programa. Pretendemos ofrecer la misma facilidad, pero per-
mitiendo a la vez al usuario controlar qué se actualiza.

El aseguramiento de la calidad del software no es una cien-
cia exacta. Hacer un programa que no se cuelgue en un orde-
nador es un reto. ¢Qué tal es el reto de tener un programa en
la nube, que funciona sin interrupcién y sirve a miles de
usuarios simultineamente?

Comenzamos en el 95 modelando piezas. Luego llegaron los
conjuntos. Después los planos de produccién, los conjuntos
grandes, ... Todo ha sucedido muy rapido. Pero cuando tienes
en cuenta la cantidad de datos involucrados y de referencias,
la fiabilidad es francamente buena, aunque mejorable. Esta-
mos dandole la vuelta a los problemas de prestaciones y fia-
bilidad. ¢Qué es lo peor que le puede pasar al usuario? Perder
los datos. El tiempo de reiniciar el programa no es lo que
realmente importa. Ahora, los usuarios actdan a la defensiva:
guardan los datos constantemente. Lo hemos replanteado: no
hay una opcién ‘guardar} ni tampoco una ‘abrir’ Todo esta
siempre guardado. Con una opcién de desandar lo andado, si
hace falta. Queremos hacer que el programa no falle. Pero si
lo hace, que puedas seguir donde lo dejaste. Si tu ordenador
se quema, contindas con el de al lado.

Ademas de resolver el problema de la fiabilidad, este plante-
amiento resuelve el problema de poder trabajar en cualquier
sitio, y el de que varias personas puedan trabajar a la vez.

Con mis de 20 afios de experiencia en el desarrollo de
CAD...
Veintitrés, para ser precisos.

. ¢Cuil de los problemas que se han conseguido resolver
parecia de solucién mas improbable en su momento?
Creo que uno de ellos es la posibilidad de tomar un modelo
y estirarlo o apretarlo en tiempo real. Ha hecho falta mucho
tiempo para llegar al algoritmo correcto. Y hace falta una
capacidad de proceso muy considerable.
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Otro es puramente la economia: cualquier empresa puede
tener un sistema de disefio. No voy a decir que sea barato,
pero si que es asequible. Antes hacian falta estaciones de tra-
bajo que costaban una fortuna.

El precio del hardware se ha ido reduciendo de una forma
impresionante. Pero el software... ¢éno sigue siendo atin muy
caro?

Creo que es una cuestiéon de economia de escala. El hardwa-
re se hace a la vez para millones de personas. El precio del
software de CAD no es tan elevado: pongamos que puedes
comenzar con 4.000 0 5.000 dolares. Esta cifra, ¢para cuan-
to tiempo te da para pagar el sueldo de un ingeniero? El coste
real estd en generar contenido, en crear propiedad intelectual, en
crear disefios, modelos. Si estos datos se pueden reutilizar (por
ejemplo, para marketing) reducimos el coste total de propiedad.
Intentamos hacer que el software reduzca costes. Como contra-
partida... el software tiene un coste.

Yo no tengo problemas en hacer transacciones bancarias por
Internet. Sin embargo, también sé que un dia después de la pro-
yeccién de Avatar, ya habia copias piratas. ¢Cémo planteiis
controlar el riesgo de un acceso indebido a los datos ‘en la
nube’?

Tu ejemplo es interesante: hay una ‘fuga’ de informacién de algo
[la pelicula Avatar] de lo que hay muchas copias. Si quieres que
alguien colabore en un disefio, es probable que le envies el
fichero con el modelo por e-mail. Ya tienes varias copias. Si
pudieras ofrecerle acceso controlado a los datos ‘en la nube’
¢Qué seria mas seguro? Si te interesa, puedes retirar los permi-
sos de acceso maés tarde. Con un e-mail, lo que has enviado no
lo puedes ‘desenviar’ Te hubiera planteado el ejemplo del banco
si no me lo hubieras puesto ta. Al principio la gente era reti-
cente a usar la tarjeta de crédito en la web. No creo que tener
una copia en un portatil que te llevas de viaje sea mis seguro
que tener un acceso controlado a los datos en la nube. Es una
cuestion de percepcion. Cambiara.

¢Qué tiene en comn el ‘cloud computing’ con las ‘redes socia-
les™?

Con las redes sociales la gente puede colaborar y compartir. O
jugar: mi hijo juega en red a World of Warcraft con una Plays-
tation 3. Lo que queremos hacer nosotros tiene un enfoque pro-
fesional, pero tiene en comun el hecho de que los que trabajan
en un proyecto siempre tienen acceso al mismo. Siempre esta
‘vivo’ Da igual que los colaboradores trabajen de forma sincro-
na o asincrona; siempre lo hacen sobre los mismos datos.

De todas las posibles ventajas de la informéitica en la nube,
¢cudl considerarias la mis importante?

Creo que lo mis importante seran las posibilidades que va a
ofrecer para el trabajo en comtn. Para las empresas pequeiias,
probablemente sea el hecho de que los datos sean accesibles
desde cualquier sitio y... que estén seguros. B

Esta entrevista forma parte de un informe que realizo
Joan Sanchez, responsable de produccion de Interem-

presas, durante su visita al evento SolidWorks 2010 en
California. Puede leer el informe completo en
www.interempresas.net
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Entrevista a Matt West, ‘Social Media Manager’ de SolidWorks

La gente es mas honesta
cuando opina sin que se
lo hayas pedido

Matt West no se parece en nada al prototipo internetero que estd pegado todo el dia a un portdtil,
un netbook, un iPhone y un par de trastos mds. Confiesa no usar demasiado las redes sociales en
su vida privada, y que su uso profesional le ha hecho valorar mucho mds el contacto personal. E1
cargo que ocupa todavia no existe en muchisimas empresas, a pesar del ruido que las redes sociales
ha generado hasta el momento. Tener ‘controladas’ las redes sociales es una forma mds de
relaciones piiblicas, con algunas ventajas tinicas. Aprovechando nuestra visita a SolidWorks
World, hablamos con Matt sobre las redes sociales y el papel que juegan en su empresa.

La denominacion Jefe de Redes Sociales (‘Social Media
Manager’) no aparece con frecuencia en el organigrama
de las empresas. ¢Qué significa este cargo?

En primer lugar, mi responsabilidad mds importante es
la presencia de nuestra marca en todos los sitios web
sociales usados activamente por nuestros clientes.
Asegurar que somos activos en Twitter, YouTube o
FaceBook; que estamos hablando activamente, mante-
niendo conversaciones con nuestros clientes, respon-
diendo preguntas, resolviendo problemas, proporcio-
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Joan Sanchez Sabé, desde Anaheim, CA, EE UU

nando contenidos... En segundo lugar, vigilar los sitios
sociales en términos de ‘gestion de la reputacion’ Se
trata de saber qué se dice sobre nosotros, predecir
posibles emergencias en cuanto a relaciones publicas,
detectar a tiempo los posibles problemas y actuar al
respecto. En tercer lugar, utilizar los canales sociales
como un mecanismo de retroalimentacion extra. Ade-
mads de las visitas directas a clientes, de las encuestas
en linea, las conversaciones telefonicas, las redes socia-
les nos permiten tener una forma mas para recoger
informacién de interés para todos los departamentos
de nuestra. La gente habla de disefio, de ingenieria. La
gente habla sobre SolidWorks. Y todo ello genera
mucha informacién que puede ser ttil a nuestros equi-
pos de desarrollo de producto, a nuestro departamento
de marketing, de nuestro servicio de atencién al clien-
te, ... Una parte de mi responsabilidad es recoger y sin-
tetizar todos estos datos, y dirigirlos a los departamen-
tos a los que puede ser atil.

Tu cargo es el de ‘director de redes sociales’. ¢Real-
mente es posible ‘dirigir’ las redes sociales?

Realmente, no... s6lo hasta cierto punto. No creo que
los medios sociales, como tales, puedan ser gestiona-
dos. Lo que si puedes dirigir es tu estrategia y tu enfo-
que. Como marca, como corporacion ¢cuil es nuestra
filosofia?, ¢coémo queremos mostrarnos?, ¢qué preten-
demos conseguir? Decidirlo es también parte de mi tra-
bajo. Esta es la parte que realmente puedes controlar.
También puedes decidir qué personas son las que van a
estar dedicadas al tema. En cuanto a lo que puedan



decir nuestros clientes, por supuesto, no

puedes hacer nada. La tnica posibilidad es W10

garantizar que les respondes, que interac-
cionas con ellos. Probablemente, una
denominaciéon mejor seria la de ‘embaja-
dor’ o algo parecido... pero no fui yo quien
decidi6 el nombre del cargo.

¢Hasta qué punto estdis utilizando las
redes sociales para detectar tendencias?
Tanto como podemos. El 80% de las veces
que nuestros usuarios hablan, se comuni-
can, a través de Twitter, lo hacen para
resolver problemas reales. Obviamente se
puede obtener mucha informacioén de ello,
pero es necesario compilarla, organizarla y
filtrarla. Utilizamos varias herramientas y
servicios para agregar estas informaciones.
Obviamente, no tengo tiempo a lo largo del
dia para leer todo lo que ocurre. Una de
nuestras fuentes de informacién es el for-
mulario de consultas de nuestra propia
web. Nuestro departamento de desarrollo
dedica cada vez mas tiempo a estudiar las consultas de
nuestros usuarios.

Utilizamos este canal de forma aditiva, ‘ademas de’
todas las demds formas tradicionales de recogida de
informacion e investigacion. Algunas veces se confirma
algo que ya sabiamos y entonces nos sirve como herra-
mienta de validacion. En ocasiones detectamos alguna
tendencia, e intentamos confirmarla por otros medios
para asegurarnos de que no se trata de una mera excep-
ciéon. Hemos de ser conscientes de que muchos de
nuestros clientes no usan las redes sociales. Para ser
completamente honestos, los que las usan son una
minoria. Por lo tanto, debemos asegurarnos que esta
minoria que se hace oir a través de las redes sociales
realmente es representativa del conjunto de usuarios.

¢Cudl es la ventaja de las redes sociales en comparacion
con los medios tradicionales (grupos de usuarios, ser-
vicio al cliente, ...)?

Creo que la gente tiene tendencia a ser un poco mais
honesta.

Siuno de nuestros jefes de producto viene a visitarte a lo
largo de una jornada de trabajo, probablemente no te verad
consultar tus cuentas bancarias por internet, o llamar a
tu mujer para discutir quien hace la cena. Pero lo harias
si no hay nadie. Encontramos a gente escribiendo en la
web “SolidWorks ha sido lo peor que me podia pasar”...
y entonces tenemos la oportunidad de ponernos en con-
tacto con ellos y descubrir cudles son los problemas que
realmente tienen [con nuestro producto].

Cuando haces una encuesta en muchas ocasiones estas
buscando determinadas respuestas. Estds limitando las
respuestas posibles a un ‘Si’ 0 ‘No’ En cambio, cuando
alguien escribe sin que se lo hayas pedido, te permite
entender un poco mejor cudles son los problemas que
‘realmente’ pueden tener.

¢No te da miedo que en muchas ocasiones estés leyendo
algo que escribieron sencillamente para desfogarse?
Ocurre con frecuencia. Muchas veces alguien esta enfa-
dado, y cuando le escribimos ofreciendo nuestra ayuda

e

La tecnologia permitié seguir SolidWorks World 2010 en Twitter por medio

del 'hashtag' #SWWio

nos responde simplemente diciendo que “No era nada,
que estaba ‘mosqueado’ en ese momento”. No sélo eso,
mdas de una vez alguien escribe “Odio SolidWorks”, y
cuando les escribo para preguntar cudl es realmente el
problema, me responden que el problema no era exacta-
mente con SolidWorks, sino con uno de sus colegas que
acababa de hacer un modelo que no estaba bien.

Las redes sociales parecen ser la tendencia o la moda del
momento. La radio se suponia que iba a acabar con los
peribdicos. La televisién, con la radio y el cine. Internet
debia acabar con todo. No ha ocurrido. Desde esta pers-
pectiva ¢dénde colocarias las redes sociales?

Las redes sociales se afladen al resto. La televisién no
hizo desaparecer la radio, pero la hizo cambiar. Los seria-
les radiofénicos ya no existen. Mucha gente se pregunta
cudl es el papel de los periodistas cuando todo el mundo
estd escribiendo blogs. Todo este contenido generado
por los consumidores, por los usuarios, te ofrece un
punto de vista mas. Si eres un usuario de SolidWorks y
se te presenta un determinado problema, sabes que hay
otros usuarios que posiblemente han escrito algo sobre
el tema en un blog o en un foro. No tienen una perspec-
tiva amplia, sino una mucho mais especifica y concreta.
Los periodistas tenéis una perspectiva mds amplia:
sabéis donde colocar a cada empresa en el panorama de
una industria. Los usuarios proporcionan otra informa-
cion, mas informacién. Quizds hasta el punto de la
sobrecarga de informacion.

¢Estamos volviendo al boca a boca, a preguntar al amigo
en lugar de buscar informacién en un millén de sitios?

En estos momentos muchas de las empresas de Internet
estdn conduciéndose en esta direccién. Hasta cierto
punto estamos volviendo a las viejas practicas, a buscar
las cosas usando los métodos que soliamos usar. La
gente se ha dedicado a usar tanto Google que se ha
olvidado de preguntar a sus amigos. Una de las virtu-
des de estas herramientas es que te permiten plantear
una pregunta a un grupo de gente limitado, que cono-
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INDUSTRIA METAL-MECANICA

Welcome to SolidWorks World

I © @matthewwes! are we going to get "twitter” tags this year? #<uww10

. CFe FREE CFDESIGN SHIRT to the 1st person to strike up a cfd convo w. the bearded dude bopping around
blasting phish in his ipod #sww 10

menez I'm still here. | can't wait til tomorrow, to see what's qoing on #=ww

Una pantalla cerca de la zona WiFi de SolidWorks World 2010 mostraba los "tweets' relacionados con #SWWio, utilizando twitterfall.

ces, pero que es algo mas amplio que los cinco amigos
y quince colegas de trabajo con los que hablas con fre-
cuencia. Puedes seguir en contacto con tu amigo que se
ha ido a trabajar a Alemania, y preguntarle qué televi-
sor te recomienda. Es algo que puedes hacer en Facebo-
ok, algo que Google pretende hacer con las ‘bisquedas
sociales’

¢Coémo separdis el grano de la paja? ¢La informacion
relevante del ruido?

Esto es uno de los apartados que necesita una solucién
informatica. Algunas empresas ofrecen algin servicio
al respecto, en modo SaaS (‘software as a service’: pro-
grama informético como servicio). Configurar dichas
herramientas requiere un cierto tiempo hasta que con-
sigues que hagan lo que quieres: al final es compilar y
filtrar. No hay una respuesta facil. En SolidWorks, a
pesar de tener un millon de licencias (un montén), el
numero de usuarios activos en las redes sociales es
relativamente pequeno. Piensa en términos de Nokia o
Coca Cola. Tienen mucha gente trabajando en el tema.
¢Son las nuevas relaciones putblicas? Empieza a haber
aplicaciones que detectan a un usuario que pregunta
por el precio de SolidWorks en Twitter y lo convierten
en un cliente potencial dentro de un CRM.

¢Estais usando alguna de estas herramientas?

Estamos usando Nielsen Online. Nielsen compré hace
un par de afios a BuzzMetrics. He estado usando el ser-
vicio durante un afio. Me ha ahorrado mucho trabajo
contando cuantos videos nuevos hay en YouTube sobre
SolidWorks.

$Qué redes sociales estais usando profesionalmente?

Las principales que usamos son Twitter y YouTube.
Ambas generan muchisimas conversaciones. Y nues-
tros usuarios, sobre todo los estudiantes, consumen
mucho video. Nuestro departamento de formacion
estd creando cada vez mas videos para los estudiantes:
tutoriales, casos practicos, instrucciones, ... Tenemos
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presencia en Facebook, pero sin una presencia extraor-
dinariamente activa, sino para divulgar algunas noti-
cias relevantes como nuevas versiones de nuestros
programas, o SolidWorks World. También hay un
grupo en LinkedIn, originalmente puesto en marcha
por un usuario.

Ademais, seguimos diferentes blogs, incluyendo los
generados internamente. Esto incluye blogs interna-
cionales, en diferentes idiomas. En algunas zonas,
como en Asia, se usan més las herramientas que desa-
rrollamos nosotros que las redes sociales.

¢Las redes sociales estardn de alguna forma ‘incluidas’
o ‘integradas’ en SolidWorks?

Yo no lo llamaria red social, sino una forma de facili-
tar la comunicacién entre varios miembros de un
equipo, sin que tengan que poner en marcha otro pro-
grama. Probablemente serin herramientas que se
desarrollen a nivel de Dassault Systémes, y que sean
las mismas para todos los programas del grupo. Tiene
que haber algo mejor que el e-mail, o Twitter o la
mensajeria instantinea. La tecnologia ya esté ahi, s6lo
hace falta integrarla.

Después de ver la evolucién de la web del 1.0 al 2.0
¢hacia donde crees que se dirige la web 3.0?
Realmente es todo muy especulativo. Todo el mundo
habla de la web semantica. Creo que va a haber mais
facilidades para comunicarse sin tener en cuenta la
plataforma. Y las formas de buscar las cosas van a
cambiar. M

Esta entrevista forma parte de un informe que
realizo Joan Sanchez, responsable de produccion

de Interempresas, durante su visita al evento
SolidWorks 2010 en California. Puede leer el
informe completo en www.interempresas.net
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CONTROL NUMERICO

EI control numérico en la industria

Productividad
fiabilidad sin limites
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Control numérico CNC 8065 de Fagor Automation.

Para los fabricantes, la incorporaciéon de maquinaria
con control numeérico ha supuesto una enorme mejora
tanto en la productividad como en la calidad. La fiabi-
lidad, por ejemplo en la repeticién, da un salto de
gigante al pasar de los sistemas tradicionales, coman-
dados manualmente, y en el que cada accion de la
maquina debe ser seleccionada y ordenada por un ope-
rario, a los de control numérico, en los que se introdu-
ce en memoria el movimiento a realizar y éste es siem-
pre exacto.

“Anos atrds, el control numérico era un lujo —nos
cuenta Rafael Casanova, director general de Global
Machinery—, sin embargo, hoy el 90% del mercado
incorpora esta tecnologia” A lo largo de los afios ha
tenido lugar una progresiva implantacion de estos sis-

La creciente exigencia de precision;
los diseiios cada vez mds complejos;
la necesidad de estructuras de
producciéon mds flexibles; el
incremento de los costos de
fabricacion de moldes, que hace
necesaria la minimizacion de
errores; o la reduccion de los plazos
de entrega de los productos,
constituyen imperativos con los que
la industria debe convivir. Atender
los requerimientos de un mercado
globalizado no seria posible sin la
automatizacion de los procesos
industriales. Una de las tecnologias
de fabricacion que ha tenido un
papel mds relevante en hacer posible
los niveles de fiabilidad y
productividad alcanzados por la
industria en los paises
industrializados ha sido el control
numérico.

Monica Daluz

Qué es el CN

Los sistemas de control numérico, conocidos
por las siglas CN (Control Numérico) son sis-
temas electronicos programables que contro-
lan los movimientos de una maquina-herra-
mienta. La unién de ambos da lugar a una
unidad auténoma de mecanizado, que es un
conjunto mecanico con accionamiento propio
que, por si solo o en unién de otros conjuntos
similares, realiza operaciones de mecanizado
sin necesidad de intervencion de un operario.
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CONTROL NUMERICO

temas en todos los sectores industriales; implanta-
cion que se ha hecho masiva en los dltimos cinco
afios.

Arranque de viruta, tornos, fresadoras..., en definiti-
va, las piezas bésicas, con mayor necesidad de meca-
nizacién, constituyen la tipologia de maquinaria con
una mis temprana incorporacién del control numéri-
co, “una década”, estima Casanova. “Sin embargo
—prosigue nuestro interlocutor —en deformacién de
chapa se fue incorporando con posterioridad; hoy nos
aporta, sobre todo, calidad y fiabilidad”.

Desde los origenes del control numérico, que prolife-
r6 de la mano de la industria automovilisitca, todos
los esfuerzos se han encaminado a incrementar la
productividad, precision, rapidez y flexibilidad de las
maquinas-herramienta. Su uso ha permitido la meca-
nizacién de piezas muy complejas, especialmente en
la industria aerondutica, que dificilmente se hubieran
podido fabricar de forma manual.

Todos los sectores industriales han ido incorporando
maquinaria-herramienta por control numérico com-
puterizado; estos van desde el aeroespacial hasta el
disefio de moldes, pasando por los sectores de instru-
mentacion, automovilistico, eléctrico, de maquinaria
y en la fabricacién en general. Entre los distintos tipos
de miquina en la que se ha impuesto este tipo de sis-
tema podemos citar: tornos, fresadora, de corte por
laser, de corte por plasma, prensa, o “rapid prototy-
ping”.

Fue el desarrollo de la microelectrénica, en la década
de los setenta, lo que condujo a que el control numé-
rico pasara a ser control numérico por computadora,
CNC. Después, en la década siguiente, la irrupcion de
la informatica y la electrénica abrieron un abanico de
posibilidades atin hoy por explorar.

Tres hitos en el CN

e En 1949, la US Air Force solicité al MIT (Instituto
Tecnoldgico de Massachusets) la realizacion de
la primera maquina-herramienta controlada
numéricamente.

e John T. Parsons liderd el desarrollo del primer
prototipo de sistema CN en el afio 1952 (servo-
control, lenguaje de programacion APT). Poste-
riormente patenté el concepto.

e En la década de 1970 se empiezan a desarrollar
los primeros sistemas CNC (Control Numérico
por Ordenador).

Pros y contras

Las ventajas del control numérico pueden resumirse
como sigue: elevada precision y repetitibilidad del
proceso productivo; incrementa significativamente la
productividad; capacidad para realizar piezas con con-
tornos complejos; flexibiliza los cambios de produc-

Control numérico CG de Aseim para plegadoras.

cion (cambio automadtico de herramienta, menos des-
hechos...); produccién méis segura y de mejor calidad;
realizacién mds riapida de prototipos, reduccion de
tiempos de disefio... Ademds, la utilizacién de siste-
mas de control abiertos permite la integraciéon de
modulos propios, dando asi a una empresa la posibi-
lidad de implementar su sistema de programaciéon
especifico tanto a pie de miquina como en el depar-
tamento de programacion.

Por otra parte, también existen algunos inconvenien-
tes como la necesidad de personal especializado,
mayores inversiones en maquinaria; requiere disponer
de conocimientos sobre programacién y computado-
res, y un mantenimiento mas complejo.

El futuro: relevo generacional, robotizacion
y diagnéstico remoto

Rafael Casanova nos da algunas pistas sobre las ten-
dencias de este sistema que, sin duda se ha sofistica-
do. Lo cierto es que el nivel de sofisticacion es tal que
nuestro entrevistado afirma que “pocas cosas pueden
mejorarse en NC..., sin embargo, —puntualiza— el
principal freno a la implantaciéon de estos sistemas,
reciclar al operario de toda la vida, poco o nada fami-
liarizado con la informadtica, se estd reduciendo gra-
cias al progresivo relevo generacional; aunque en el
sector industrial todavia existen dificultades en este
sentido”, concluye Casanovas. Otro de los puntos en
los que el control numérico ha experimentado un sig-
nificativo avance ha sido en el diagnéstico a través de
Internet; “recientemente —observa Casanova a modo
de ejemplo- reparamos desde aqui una maquina que
se encontraba en México”.

Pero queda mucho camino por hacer, sobre todo en el
ambito de la robotizacién, pues los sistemas de con-
trol numérico y los autématas programables ‘hablan’
el mismo lenguaje, de manera que las tendencias en
automatizaciéon industrial se focalizan en dicha inte-
racciéon. M
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Ceam realiza un estudio sobre el absentismo laboral

El absentismo
laboral en la industria
catalana. 63 experiencias

El estudio realizado por el Ceam, Centro de Estudios y Asesoramiento Metaliirgico, por encargo del
Centro de Economia Industrial (CEI) tiene por objeto analizar la importancia del absentismo
laboral en la industria catalana. Asimismo, se plantea describir sus efectos economicos, la
identificacion de sus factores explicativos y las medidas adoptadas por las empresas para
combatirlo. Finalmente, el trabajo también contiene una serie de recomendaciones para conseguir
el proposito de reducir los niveles de absentismo laboral de la industria catalana.

Natalia Ortega Gomez, secretaria general del Ceam y autora del estudio

A efectos de este estudio, se considera absentismo
laboral la ausencia del lugar de trabajo por causas aje-
nas a la organizacion del tiempo de trabajo. Es decir,
dentro de el absentismo no se contemplan las vacacio-
nes, las fiestas laborales o las pausas pactadas. En cam-
bio, segin esta acepcion el absentismo laboral estaria
integrado por las horas no trabajadas dentro de las
horas pactadas de jornada anual (jornada tedrica), por
causas ocasionales no previstas.
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De los datos oficiales disponibles, concretamente de la
'Encuesta de Coyuntura Laboral' del Ministerio de Tra-
bajo, se deduce que el absentismo laboral tiene una
especial incidencia en el sector industrial. Sin embargo,
no existen estudios especificos sobre el comporta-
miento del absentismo en el sector industrial en gene-
ral y en Catalufia, en particular.

En este contexto se plantea la relacion de este estudio
que pretendo reflejar las circunstancias reales del
absentismo en la industria
catalana a través del analisis
realizado en 64 empresas
que constituyen una mues-
tra representativa de la
diversidad industrial que se
da en Catalufa. Hay empre-
sas pequefas, medianas y
grandes que pertenecen a
diferentes sectores de acti-
vidad: quimico, alimenta-

De derecha a izquierda: JM. Suris
director del CEIL; F. Comajuan,
presidente del CEAM, A.Serra
Ramoneda, presidente del CEI, N.
Ortega, autora del estudio, X.
Carruesco, director de Sistema
Integrado de Gestion y RR.HH de
KH Lloreda SA; D. Pérez, director
de RR.HH de La Farga Lacambra.



cién, maquinaria, material eléctrico y electrénico, auto-
mocion, etc.
El anilisis realizado permite constatar que los niveles
de absentismo no estin necesariamente vinculados ni a
la dimension de las empresas, ni a los sectores de acti-
vidad. Por otro lado, ni la localizacién, ni el origen del
capital son determinantes para explicar los diferentes
niveles de absentismo.
En cambio, puede establecerse que en la base del absen-
tismo estan, por un lado, las caracteristicas del colecti-
vo humano que trabaja en cada empresa, que propician
la generacion de una cultura que favorece mas o menos
el absentismo y, por otro lado, la capacidad de la direc-
cion para desarrollar las estrategias mas idoneas.
Aparte del efecto directo del absentismo, deben desta-
carse las repercusiones que puede tener en la producti-
vidad, la calidad y el clima laboral. Son costes dificiles
de estimar pero pueden ser elevados en funcién del
perfil del trabajador ausente y de las caracteristicas del
proceso productivo.
Entre los factores que mayor influencia ejercen en el
absentismo, hay que sefalar los que tienen un origen
institucional o legal, destacando entre ellos:
+ El funcionamiento del Sistema Publico de Salud en
lo referente a la concesion de las bajas laborales.
+ La cobertura del 100% del sueldo en los primeros 15
dias de baja, acordada en los convenios colectivos.
+ Y laproteccion legal que genera la dificultad del des-
pido por absentismo.
Junto a estos factores se ha constatado la influencia de
las circunstancias econémicas de las empresas, regis-
trindose, generalmente, una caida del absentismo
cuando las empresas pasan por periodos problemati-
Cos.
No se ha podido establecer, en cambio, la existencia de
una relacién clara entre absentismo y género. Se ha
constatado que en algunas empresas las ausencias
laborales son més frecuentes entre las mujeres que tra-
bajan en produccion. No obstante, se trata de empresas
que no han puesto en marcha actuaciones encaminadas
a lograr un mayor grado de conciliacién entre la vida
familiar y laboral.
Del anilisis de las mejoras aplicadas se deduce que la
comunicacién, la mejora del entorno y del lugar de tra-
bajo, la formacién y la conciliaciéon, constituyen la base
para conseguir un buen clima laboral, del cual puede
derivarse una mejora de la motivacion, los efectos posi-
tivos de la cual, se registran, entre otros dmbitos en los
niveles de absentismo.
Cabe destacar los planes estratégicos, que se caracteri-
zan para integrar lineas de actuacién en diferentes areas
de la empresa que estan relacionadas con el absentis-
mo. De manera que, la ausencia de estos planes han sido
considerados como factor que favorece el absentismo y
su vigencia como actuacion estratégica de especial efi-
cacia.
En el estudio se subraya el interés del control del absen-
tismo laboral como herramienta de gestion que se tiene
que encuadrar en un contexto de mejora continua. Este
control tiene que permitir establecer las medidas ade-
cuadas para combatir el absentismo injustificado (segui-
miento, sanciones, ...) y aplicar los mecanismos que
contribuyen a eliminar las ineficiencias de gestion que

Las principales medidas
adoptadas por las empresas para
reducir el absentismo son las
siguientes:

e El control y seguimiento es la linea de actua-
ciébn que practicamente aplican todas las
empresas con diferentes modalidades en fun-
cion de las caracteristicas de las empresas.

e [as sanciones, como se ha indicado tienen la
limitacion derivada de la dificultad del despido
con posibilidades de éxito.

e En el &mbito de la formacidn los contenidos
que se consideran de mayor interés son los que
van dirigidos a los mandos intermedios y los
que estan dirigidos a la polivalencia, la preven-
cion de riesgos y a los aspectos actitudinales.

e Los incentivos se aplican por un 30% de las
empresas, existiendo una notable variedad de
formulaciones y de valoraciones respecto a su
eficacia. En algln caso, han constituido la clave
de la reduccion del absentismo y en otros los
han eliminado después de aplicarlos durante
bastante tiempo sin haber obtenido los resulta-
dos esperados.

e Una de las lineas de actuacion con la que se
estan obteniendo resultados mas positivos es
la adaptacion de horarios, con lo que se contri-
buye a la conciliacion.

e En el lugar de trabajo, se puede destacar la
atencion creciente que se presta a los aspectos
ergondémicos o, incluso, medioambientales,
asumiendo la persona que con su conducta
contribuye a una finalidad social como es la
mejora ambiental.

e La mejora del entorno (espacio, iluminacidn,
comedor, sanitarios, ...J constituye otro de los
ambitos en los cuales las actuaciones produ-
cen resultados mas positivos.

e Finalmente, hay que hacer referencia a la
mejora de la comunicacion en la empresa, que
puede llevarse a cabo a través de actuaciones
de diferente naturaleza.

se puedan identificar (relativas al entorno del puesto de
trabajo, a los sistemas de comunicacion, la formacion,
).

La soluciéon a la problematica del absentismo laboral
tiene que ser el resultado de actuaciones que afectan a
diversos agentes: empresas y sus asociaciones, mutuas,
trabajadores, representantes de los trabajadores y admi-
nistracién publica (sistema sanitario, educativo, ...).

Por otro lado, la puesta en marcha de actuaciones que
contribuyan a reducir su impacto negativo en los nive-
les de eficiencia de las empresas y, por lo tanto, en su
competitividad resulta imprescindible y urgente, en un
contexto de creciente aumento de la competencia
internacional en costes.l
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El corte

limpio y perfecto

Cortar metales se antoja un trabajo complejo ya sea por el tipo de material, el proceso de corte
elegido o las medidas a cortar. Empresas especializadas en sistemas de corte trabajan cada dia para
aportar soluciones que faciliten el proceso y aporten el método mds rdpido y adecuado en cada
caso. Estamos hablando de sistemas de corte por ldser, chorro de agua o plasma, ademads de cizallas

y sierras convencionales.

Mosaico: Corte laseren 2y 3
dimensiones

Mosaico es una solucién de Prima Finn-Power para la
produccién de ‘tailored blanks’ y constituye una alter-
nativa simple y fiable a las complejas lineas de produc-
cion tradicionales. Las lineas de producciéon TBW con-
vencionales requieren el uso de matrices rigidas o de
costosas cizallas especiales para preparar las chapas
antes de la soldadura. Por el contrario, Mosaico es una
estacion flexible que prepara los ‘tailored blanks) los
adosa y los suelda.

Esta maquina lleva un cabezal especial de corte y solda-
dura y una mesa de control numérico donde se apoyan
las piezas. Este cabezal se mueve en cualquier direccion
por el plano XY, realizando trayectorias lineales o no
lineales. Los ‘tailored blanks’ complejos (formados por
mas de dos piezas, como los laterales de automéviles)
se pueden producir con la misma facilidad en un solo
ciclo de trabajo.

Redaccion Interempresas

Desarrollada sobre la base de Platino, Mosaico esta ava-
lada por las excelentes prestaciones y la fiabilidad de
esta experimentada mdaquina laser 2D. Pero ademds
ofrece flexibilidad total gracias a su reconfiguracion
sencilla y veloz.

Por otra parte, no necesita ninguna preparacion especial
de las chapas antes de soldarlas ni existe ningtn limite
para las soldaduras no lineales: maxima libertad para el
disefio de los ‘tailored blanks’ Ademds, puede producir
‘tailored blanks’ complejos en un solo ciclo de trabajo y
ofrece la posibilidad de efectuar operaciones de corte
adicionales. Su modularidad y flexibilidad hacen que
pueda pasar de manual a completamente robotizada.

Corte por plasma con Europe Hdi

Korpleg cuenta en su haber con la instalacién de corte
por plasma Redcom Europe HDi, proyectada para opti-
mizar las prestaciones de los generadores de corte plas-
ma de alta precision. El concepto constructivo y la cali-
dad de los componentes utilizados permite obtener
elaboraciones precisas y con altas velocidades de corte.
La automatizacion y la simplicidad operativa permiten
el uso de la miquina también a personal no experto.
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Estd formada por una robusta estructura portante capaz
de soportar sin flexiones chapas con el mismo tamafio
del campo 1til de trabajo y del espesor maximo permi-
tido por el plasma utilizado. El carro portaantorcha,
realizado con una estructura reticular en acero electro-
soldado con baricentro bajo, soporta sin vibraciones las
rapidas aceleraciones y las velocidades de corte reque-
ridas por los plasmas de elevada precision. El equipa-
miento de serie de la instalacion Europe comprende la
estructura mecénica, el control numérico Plus, el gene-
rador de plasma de alta precision, y el software de pro-
gramacion. El sistema de control automatico de la altu-
ra de trabajo de la antorcha, provisto de motor brushe-
less, doble guia circular y tornillo de bolas recirculan-
tes, permite la realizacion de cortes con minima incli-
naciéon y en ausencia de rebabas también sobre chapas
no perfectamente planas. El control numérico Plus
controla el ciclo de desfonde de modo de prolongar la
vida de los consumibles. El sistema de anticolisién bas-
culante protege la antorcha de choques accidentales,
permitiendo ciclos de trabajo no supervisados.

Alpi Deca 1000: Linea de corte y
punzonado

La linea de corte y punzonado Produtech Alpi Deca
1000 de Metales y Formas estd especialmente configu-
rada para el sector del mobiliario metalico. Equipada
con un sistema de control de velocidad de bucle Non-
Stop y una cizalla hidraulica abatible que garantiza un
final de proceso-pieza con un corte limpio y rapido, el
cabezal de punzonado lleva 6 herramientas —de las
cuales 1 es tipo C, 3 son tipo B y 2 son tipo A, todas
ellas indexadas—. Todo ello confiere a la linea una
extrema flexibilidad a la hora de ejecutar las diferentes
piezas. El modelo presentado trabaja con bobinas de
hasta 1.000 milimetros de ancho, 2 de espesor y 4.000
kilos de peso. Asi mismo esta linea tiene la posibilidad
de ser alimentada con formatos de hasta 3,5 milimetros
de espesor.

Con el modelo Alpi Deca Produtech propone al merca-
do una linea de alto contenido tecnolégico capaz de eje-
cutar producciones pequenas y medianas con flexibili-
dad y sin presencia de operario.
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L1Xe, el corte por laser con fuente
de fibra

Salvagnini ha desarrollado el LiXe, un sistema de corte
por laser con fuente de fibra con el objetivo de realizar un
sistema de corte flexible, versitil, altamente fiable y segu-
o pero al mismo tiempo facil de manejar y programar.
Cabe destacar que la tecnologia de la fibra es utilizada
como medio para la generacion del rayo en el interior de
la fuente electrénica y como medio de transporte del
rayo desde la fuente hasta la maquina. De hecho, la posi-
bilidad de transportar el rayo laser con fibra éptica se
debe a que el material que la compone es transparente al
cercano infrarrojo. El uso de la fibra como medio de
transporte del rayo simplifica notablemente la arquitec-
tura de la maquina: el rayo viaja de hecho en el interior
de un cable y por tanto no requiere el habitual recorrido
optico. Consecuentemente no se requiere la utilizacion
de espero y la posicién de la fuente no influye en la defi-
niciéon del ‘layout’ Las ventajas que se derivan son innu-
merables. Entre las mis importantes se evidencian la
ausencia de recorrido 6ptico, la ausencia de gas laceran-
te y un ‘layout’ mas simple y compacto.

s . i Vg 8

| RS P Balvvagnio

La eleccion de una fuente laser electronica genera ade-
mads una serie de importantes beneficios.

Respecto a una fuente estindar CO2 la fuente de fibra
presenta una virtual ausencia de mantenimiento,
teniendo una vida practicamente igual a la de la maqui-
na; garantiza una reduccion del consumo de energia de
maés del 70% vy una reduccion del coste por pieza de
mas del 50%. Con la fuente de fibra, ademads, no es
necesario recurrir a altas potencias para obtener altas
prestaciones o para cortar grandes espesores.

Ademas, el sistema ofrece corte de calidad con una sola
oOptica. Los sistemas L1Xe montan un cabezal de focali-
zacion integramente disefiado en Salvagnini. El cabezal,
Gnico, monta una sola éptica que permite cortar con
calidad en todos los rangos de espesores permitidos y
puede ser equipada con sensores de proceso.

Corte de tubos y perfiles

Aseim ha desarrollado la gama PHGM para el corte de
tubo, formas y redondos, asi como para el corte de per-
files. Se trata de una maquina de desarrollo y fabrica-
cién espafiola, con componentes europeos y ensambla-
je a cargo de personal especializado en sus subcontra-
tas, situadas en Barcelona y Zaragoza.




Son unidades independientes de fabricacién que, con
un coste contenido, ofrecen una elevada flexibilidad y
productividad. Estin disefiadas y preparadas para el
corte de tubos, formas o redondos, y perfiles, sin des-
perdicio, ni deformacién y sin el uso de taladrinas.

Corte por plasma PL1530, con
generador en alta definicion

El equipo de corte por plasma Durma PL1530, comer-
cializado por Mahenor, integra el generador Hipert-
herm de 130, 260 y 400 A en alta definicion. La mesa
tiene una estructura portante de perfil macizo, soldado,
normalizado, fresado y rectificado. La motorizacién se
realiza con motores ‘brushless’ digitales con reductor
de velocidad en el eje Y con ajuste o.

En las guias, sobre una doble cremallera integrada y
rectificada (una lisa + una prismatica), se desplazan
cuatro rodamientos de esfera NSK. Cuenta también con
ejes digitales Gantry y transmision con motorreducto-
res ‘brushless’

Fﬂ

PL 1530

En cuanto a la aspiracién, dispone de una estructura
interna portante, dividida en sectores de aspiracion
independientes que se abren automéaticamente al detec-
tar la antorcha para aspirar humos y polvo. Los filtros de
aspiracién son Tama con cartuchos anticondensacion.
El control numérico es Siemens 840 dI sL, integrado en
PC para control de las funciones CNC. Integra todos los
sistemas mas sofisticados de conexién, posiciona-
miento, ‘nesting} funciones de corte, etc. Y el software
puede ser Lantec o Metalix, ajustado a la actividad del
cliente.

Cizallas de corte pendular GPCy
GPR: menos partes moviles, mas
fiabibilidad

Las cizallas hidraulicas de corte pendular GPC y GPR
de Hidrogarne estin construidas en acero con bastidor
monobloque estabilizado y mecanizado después de la
soldadura. Han sido disefiadas con el minimo 4ngulo
entre cuchillas para evitar, al maximo posible, revira-
mientos y deformaciones durante el corte. Este siste-
ma, al tener menos parte moviles, ofrece mayor fiabili-
dad, menor desgaste y mds precisiéon con el minimo
rendimiento. La Gnica diferencia entre las cizallas GPC
vy GPR es que los modelos GPC tienen un escote de 350
milimetros.

Estdn equipadas con pisadores hidraulicos con base de
poliamida para evitar el deslizamiento y autorregula-
bles en presién para evitar las huellas que se puedan
provocar durante el corte. La cuchilla superior dispone
de 2 caras y la inferior de 4 caras y estdn preparadas
para cortar materiales como el inoxidable. Disponen
ademds grupo hidraulico Bosch-Rexroth o Hoerbiger
compacto, de ficil acceso y silencioso y cilindros de
doble efecto. La mesa delantera estd equipada con bolas
de transporte para facilitar el posicionamiento y evitar
rozaduras en chapas de inoxidable, escuadra lateral
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izquierda y brazo de soporte milimetrados con topes
escamoteables con una longitud de 1.000 mm cada uno.
La regulacion del corte se sitta en el lateral. El ajuste
rapido de separacion entre cuchillas cuenta con escala
graduada que permite fijar con precision el espesor de
chapa a cortar.

El tope trasero motorizado cuenta con una carrera de
1.000 milimetros, con desplazamiento por husillo a
bolas con barra guia, lectura digital por encoder, trans-
misiones por correas y poleas dentadas. El final de la
carrera es escamoteable para facilitar el corte de chapas
de mayor longitud. La rampa trasera facilita la expul-
sion de las chapas. Incorpora ademds protecciones late-
rales y frontales y células fotoeléctricas de seguridad en
las protecciones traseras.

HyPerformance Plasma HPR400XD:
El corte con arco de plasma rapido y
potente

El HyPerformance Plasma HPR400XD de Plasmatech
destaca por ser un sistema HyPerformance ripido y
potente. La tecnologia PowerPierce con patente en
proceso aporta su capacidad lider del sector en perfo-
racion de produccion, que rebasa por mucho a la de
otros sistemas a 400 amperios del mercado y la de
sistemas con niveles de potencia superiores. El siste-
ma es capaz de perforar ficilmente metales con espe-
sores de 50 milimetros, un 60% mas que el HPR260
y hasta un 25% mads que cualquier otro sistema de
alto amperaje disponible en la actualidad. El proceso a
400 A permite cortar y biselar metales de hasta 8o
milimetros de espesor.

Ademis de tener una altisima potencia, el
HPR400XD es muy rapido. El uso de disefios de con-
sumibles patentados supone cortes HyDefinition de
alta precisiéon a velocidades un 30% superiores a las
del HPR260. La inclusion de la tecnologia patentada
permite cortes exactos durante periodos prolongados
y con la mitad de los costes operativos normales.

La inclusion del sufijo ‘XD’ en el nombre resalta varias
capacidades nuevas incluidas en el HPR400XD. Algu-
nas de las mds importantes son: mayor exactitud de
intensidad de la fuente de alimentacion, capacidades
de argén para un mejor marcado, mejores capacidades
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en acero inoxidable delgado y una lengiieta éhmica
para deteccion de control de altura inicial integrada en
el cuerpo de la antorcha.

Rum, el sistema de corte por plasma
y oxigas

La miquina CNC de corte por plasma y oxigds Rum
que comercializa Lorenzo Mufioz incluye todas las
opciones de automatizacion disponibles. La configu-
racion estindar estd compuesta por: miquina de corte
de construccién en poértico, portico totalmente solda-
do (sin uniones atornilladas), movimientos de trasla-
cion, motorizados en ambos ejes (transversal / longi-
tudinal), eje transversal con guiado lineal, servomoto-
res AC, eje longitudinal con sincronizacién digital,
velocidad de corte 0-20.000 milimetros por minutos,
control numérico marca Burny 10 LCD Plus con pan-
talla tactil, panel de control con teclado con membra-
nas, cabezas de corte flotantes (cabezas con amorti-
guacion para proteccion del cabezal) e ignicidn eléc-
trica (EI).

Ademas de control capacitativo de la altura del cabe-
zal de oxigis (THC), consola de mezcla de gases auto-
matica, seleccion del cabezal de corte desde el panel
de control, sensor automdtico de la altura inicial para
la antorcha de plasma (IHS), sistema de control de la
altura con posicionamiento inicial del cabezal de plas-
ma por contacto sobre chapa a cortar, drea para apar-
car dos cabezales fuera de la zona de corte (uno a la
derecha y otro a la izquierda) en caso de que se desee
que no actien, limitador en cada eje, refrigeracion por
aire en el portico y en los cabezales de corte. (reco-
mendado para cortar espesores de mas de 100 mili-
metros y hasta 200) y control de la velocidad del
cabezal en movimiento vertical.

Cuenta con equipamiento opcional de hasta 6 cabeza-
les, fuente de plasma segiin lo que solicite el cliente,
sistema anticolisién neumatico para la unidad de
plasma, marcador de tinta, plasma o neumatico, siste-
ma de control de refrigeracién (para trabajar en
invierno) y cabezal de roscado.



Corte por chorro de agua con Mach
4: Hasta 60° de inclinacion

Los sistemas de corte por agua de la serie Mach 4 estan
equipados con la tecnologia Dynamic Waterjet XD de
Flow, que permite movimientos de hasta 60° de incli-
nacion, para el corte de chaflanes y piezas 3D. Esta gran
innovacién permite eliminar la conicidad de cualquier
geometria. Ya es posible cortar piezas de exigentes
tolerancias incluso a alta velocidad, no sélo en 2D, sino
también en 3D.

Las bombas HyperJet de Flow estin disefiadas para traba-
jar a una presién maxima de 6.500 bar (94.000 PSI). Esto
significa una velocidad de corte hasta un 50% mayor, un
consumo de abrasivo hasta un 50% inferior, y todo ello
con unos costes de operacién hasta un 30% menores.
Con el software FlowXpert se puede maximizar la pro-
ductividad y al mismo tiempo minimizar el tiempo
invertido. Se pueden dibujar piezas o importar datos de
dibujo desde practicamente cualquier formato CAD 2D
6 3D estandar. Una vez seleccionados los datos geomé-
tricos, FlowXpert aplica la tecnologia Flow SmartStre-
am, con los pardmetros definidos por el usuario, como
la calidad de acabado, el espesor y el tipo de material,
optimiza la velocidad de corte.

Gracias a la experiencia como los inventores del corte
por agua y abrasivo, se ha elaborado la base de datos de
materiales mads amplia hasta la fecha, la cual incluye
mas de 100 materiales comprobados en laboratorio.
Provisto de la tecnologia de SmartStream, FlowXpert
sabe como el material y su espesor influyen en el com-
portamiento del haz de agua. Todo ello se traduce en la
fabricacion de piezas perfectas desde el principio, sin
necesidad de realizar pruebas.ll
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Reunion de las agrupaciones laborales de
Euskadi y Navarra en lzar

Izar Cutting Tools S.A.L., fabricante especializado en herramientas de corte, ha
sido la sede elegida para la reunidn anual que Asle (Agrupacién de Sociedades
Laborales de Euskadi] y Anel (Agrupacién Navarra de Empresas Laborales),
celebrada el pasado 23 de febrero.

Ambas agrupaciones han querido profundizar en la estrecha colaboracién que
las une durante los Ultimos 30 anos, con el objetivo de aunar proyectos de cola-
boracién estratégica que, a su vez, den respuesta a sus respectivos asociados
en estos momentos de incertidumbre econdmica. Carlos Pujana, en calidad de
presidente de Asle y director gerente de lzar, ha ejercido de anfitrién del con-
clave, en el cual se han
intercambiado los diferen-
tes planes estratégicos
para subrayar los puntos
en comuUn vy establecer
acciones conjuntas para su
desarrollo coordinado.

= IZAR

o CUTTING TOOLS

La sede de Izar en
Amorebieta (Vizcaya)
acogié6 el pasado martes 23
de febrero la reunién anual
de Asle y Anel.

BMW Group apuesta por Alemania para
construir su vehiculo eléctrico futurista

BMW Group esté desarrollando su fabrica de BMW en Leipzig y haciendo inver-
siones adicionales en varias ubicaciones de Baviera para producir un vehiculo
eléctrico. En una sociedad conjunta con SGL Carbon, SGL Automotive Fibers
GmbH & Co KG, los elementos de fibra de carbono serdn producidos en Wac-
kersdorf y los componentes CFRP para el nuevo vehiculo procesados en la
fabrica de BMW en Landshut.

Norbert Reithofer, presidente de BMW AG, confirmé claramente el compromi-
so de la compania con Alemania como centro industrial: "BMW Group fabrica-
ré el coche del futuro en Leipzig con innovaciones de alta tecnologia proceden-
tes de Baviera. Las principales razones que nos han llevado a tomar esta deci-
sion con las caracteristicas que Alemania ofrece: aqui tenemos una red de pro-
duccidén muy probada, altos niveles de formacion y unas aptitudes sobresalien-
tes a nuestra disposicion”. Con esta decision de fabricar en Leipzig, Landhsut 'y
Wackersdorf, BMW Group se prepara para la producciéon en serie de un auto-
mavil conocido por su nombre de proyecto como “el vehiculo para las Megaciu-
dades”. Con este nuevo automdvil, BMW Group proporcionard una solucién
innovadora para la movilidad sostenible en entornos urbanos. Estd siendo
desarrollado como parte del “proyecto i” y se prevé que sea comercializado en
la primera mitad de la presente década, bajo una marca filial de BMW.
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Schunk organiza
la tercera
edicion de los
‘Expert Days’

Tras el éxito de los dos prime-
ros Expert Days, de 2008 y
2009, Schunk, especialista en
accesorios para maquina-
herramienta, sujecion y auto-
matizacion, organizo el tercer
Expert Days los pasados dias
24y 25 de febrero. Expertos de
todo el mundo se reuniron en
esta cumbre, donde recibieron
informacién en varias confe-
rencias sobre los actuales pro-
yectos de investigacion, ten-
dencias y posibilidades de la
robdtica aplicada: seguridad,
normalizacién e iniciativas
europeas. Por otra parte, se
presentaron los actuales pro-
yectos de investigacion en el
campo de la sujeciéon, manipu-
lacion movil y robotica modu-
lar. El foro tuvo como objetivo
identificar las aplicaciones
comerciales de la robética apli-
cada.

Ademas de un intenso inter-
cambio de experiencias, los
Expert Days son una platafor-
ma ideal para la generacion de
redes internacionales en todo
el mundo, con el fin de abordar
conjuntamente futuros proyec-
tos. Como en anos anteriores,
dos moderadores presentaron
el evento: Henrik |. Christen-
sen, catedratico de Kuka Robo-
tics en el Instituto de Tecnolo-
gila de Georgia (Atlanta), asi
como Hagele Martin, jefe del
departamento ingenieria vy
automatizacion de sistemas
robdticos en el Instituto Fraun-
hofer (IPA] de Stuttgart.
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Emag adquiere la

empresa Dorner

El pasado octubre de 2009 Emag
compro la empresa Dorner Gmbh,
con sede en Gaildorf (Alemanial.
Desde la concepcion y la fabrica-
cion de sistemas de manutencidn,
Dorner se ha desarrollado para
convertirse en un proveedor de

Belmek adquiere a Intermaher un centro
de torneado Mazak

La empresa bergaresa Belmek, ha adquirido a Intermaher, representante exclu-
sivo de las maquinas de alta tecnologia Mazak, un nuevo centro de torneado.

Belmek se dedica al mecanizado de precision y buscando dar un paso mas en
sus medios productivos, recientemente ha adquirido a Intermaher un centro de
torneado Mazak modelo Hyper-Quadrex 150MSY. Este modelo dispone de 2
torres, ambas con herramientas motorizadas de 7,5 HP y eje Y. Permite un paso
de barra de 65 milimetros, un didmetro de corte de 300 milimetros con un reco-

sistemas de montaje totalmente
automatizado de componentes de
arboles de levas. Otra actividad de
la empresa alemana es la tecnolo-
gia ECM (Electo Chemical Machi-
ning] y PECM (Precision Electro
Chemical Machining).

Con la experiencia de la empresa

rrido maximo en Z de 580 milime-
tros y velocidades de posiciona-
miento hasta 40 metros por minu-
to. Dispone de 20 HP en el cabezal
1y de 15 HP en el cabezal 2. Esta
maquina de alta productividad y
precisién permite terminar piezas
complejas en un Unico amarre.

Dorner, el grupo Emag amplia su
oferta como proveedor de solucio-
nes integrales de mecanizado de
piezas metalicas. Esta nueva enti-
dad serd conocida como Emag
ECM Gmbh, con sede en August-
Robert-Wieland-Str. 2, 74405 Gail-
dorf. La exempresa Dorner conti-
nuard asi desarrollando su activi-
dad en su sitio actual que se con-
vertird en un centro tecnolégico
especializado para el grupo Emag.

Hyper-Quadrex 150MSY cuenta con
2 torres, ambas con herramientas
motorizadas de 7,5 HP y eje Y.

Peter Zierhut, nuevo
director general de Haas
Automation Europe (HAE)

Haas Automation Europe (HAE) ha anunciado el
nombramiento de Peter Zierhut como nuevo
director general. Zierhut, uno de los miembros
fundadores de Haas Automation Inc., ha ostenta-
do varios cargos de direccién durante los veinti-
séis afos que lleva trabajando en la empresa,
como director en los departamentos de servicio,
ventas, marketing e informaética.

Afinales de 2009, Peter Hall anunci¢ a la plantilla
de Haas Europe que ponia fin a sus siete afos

Peter Zierhut, uno de los
miembros fundadores de Haas
Automation Inc., ha ostentado

varios cargos de direccion -
durante los veintiséis afios y como director general de la empresa. Hall volve-

ahora ha sido nombrado nuevo T3 a trabajar en la sede de Haas Automation Inc.

La empresa se dedica a la tecnologia
ECM y PECM (en la foto) ademds de
suminstrar sistemas de montaje
automatizado de componentes de
arboles de levas.

director general de Haas
Automative Europe.

de Oxnard, en California, donde ocupard un pues-
to de desarrollo de negocio.

Siegmund publica un nuevo folleto H mana TR,

- SISTEMS, CE 50y,

con sus mejores ofertas P
resentamos un

Cada dos meses Bernd Siegmund publica un folleto de 12 paginas Modelo Aﬂﬁgﬁoa

con los precios, ofertas y novedades de su amplia gama de mesas de

montaje y soldadura, asi como de la gran familia de accesorios. El

nuevo folleto de Siegmund, marca distribuida en Espana y Portugal

por Gastelu-Tools, estara en vigor del 1 de marzo al 31 de mayo de

2010.

El 'flyer’ se puede descargar en las siguientes direcciones de Inter-

net: www.siegmund.eu y www.gastelutools.com.

Nuev.o Torniquete x
Precio de Liquidacign!
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Sélo una maquina es capaz
de imitar la naturaleza

CARINOX

LIDER EUROPED EN SERVICIO DE CORTE POR AGUA de corte de hasta 17x5m, y a la mas avanzada

Y MECANIZADO DE GRANDES DIMENSIONES tecnologia, CARINOX |e ofrece un servicio de corte
por agua de la mayor precision y calidad de acabados
para piezas de dimensiones ilimitadas.

Gracias a nuestras 9 maquinas unicas, con mesas

MADRID: c/Primavera, 19 P.Ind. “Las Monjas” Torrejon de Ardoz. Tif.: 91 677 3280
MALAGA: c/Canarias, parcela 151-C Pol. Emp. Antequera. TIf.: 952 73 93 32
www.carinox.com 902 100 348 carinox@carinox.com
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Lenovo presenta una nueva
estacion de trabajo de gama
basica

El pasado 26 de febrero, Lenovo presentd ThinkStation
E20, el primer modelo de la nueva gama de estaciones de
trabajo profesionales de nivel de entrada (gama E) que la
empresa ha disefado en colaboracién con Intel y Auto-
desk. Los profesionales de la industria de la creacién de
contenidos digitales y del diseno por ordenador siguen
demandando estaciones de trabajo que proporcionen un
alto nivel de rendimiento, aunque normalmente no necesi-
tan todas las prestaciones que se encuentran en otro tipo
de ofertas cuando trabajan en pequefas y medianas
empresas. Por eso se ha querido cubrir esta demanda con
el lanzamiento de la nueva estacion de trabajo ThinkSta-
tion E20.

Lenovo da a conocer también la nueva linea E de estacio-
nes de trabajo de gama basica de la compania, que ofrece
la posibilidad de optar por la Ultima serie de procesadores
Intel Xeon 3400 o por Intel Core i5 con Intel HD graphics,
asi como sus sistemas adicionales de soporte de vendedo-
res de software independientes, tales como Autodesk
Inventor o Autodesk Autocad, y su proposicion de valor
exclusiva para aquellos usuarios muy preocupados por los
presupuestos y que trabajan en entornos CAD (disefio por
ordenador) o de creacién de contenidos digitales.

lenovo. Autodesk

Launch of new THINKstation E20 workstation

ThinkStation: The Ultimate Workstation Experience

i
E20 S20 D20
=3 e

famevenres

Eter your question below

Enlarge Slides | About Speakers | About Spomsors | Downloads

Tom Ribble, director de marketing global de las lineas
ThinkStation y ThinkServer de Lenovo, durante el webcast de
presentacion.

SKF proporciona asistencia
tecnica para el coche Venturi
Fetish

SKF suministra los rodamientos del reductor de velocidad
del motor eléctrico, junto con los de los cubos de rueda de
altas prestaciones utilizados en el coche deportivo de lujo
Venturi Fétish. Ademas, SKF ha trabajado estrechamente
con Venturi, proporciondndole servicios de calculo especi-
ficos.

Este silencioso deportivo de altas prestaciones y completa-
mente eléctrico representa una gran novedad en lo que a

coches de lujo se refiere, por sus caracteristicas de respe-
to al medio ambiente. La nueva versiéon estd construida

totalmente con fibra de carbono y utiliza las mejores tec-
nologias disponibles, que hacen de él un coche excepcio-
nal. Aunque se trate de un coche de muy alta tecnologia, el
disefio de Venturi Fétish se ha centrado en el placer de la
conduccidén y la facilidad de uso.

P e

Venturi Fétish es un deportivo de lujo de motor completamente
eléctrico.

Por un error tipografico, en la seccion EMPRESAS
del pasado nimero de enero (192), aparecia el
nombre del nuevo inserto de Walter Tools escrito
incorrectamente. El nombre correcto del producto
es Drill Xtraotec.

JOSE ANGEL( ) MERCADO, S.A.

José Angel Mercado, S.A. - Venta de maquinaria

Pol. Ind. Juncaril - Parcela R 96, ¢/ Salobrefia » 18220 Albolote (Granada)
Tel. 95 846 62 81 » Fax 95 846 65 70 » maquinaria@|oseangeimercado.com « Wwiw joseangelmercado.com
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EMBUTICION Y ESTAMPACION
DE METALES
EN FRIO DESDE 1969

RIN SA

www.rin-sa.es

* Fabricacion de
componentes,
subconjuntos y/o
conjuntos
montados y acabados.

* Recursos humanos y
técnicos que permiten estar
en la parte del proceso
productivo que mas se
adapte al cliente.

C/ Isaac Peral, Naves 6-7-8 * Pol. Ind. Cami Ral 08850 Gava (Barcelona)
Tel. 936 333 690 * Fax. 936 621 058
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Rockwell Automation presenta un nuevo modulo para mejorar la
fiabilidad de los datos

Rockwell Automation ha presentado el mddulo "FactoryTalk Historian Machine Edition’, un médulo de historizacion especi-
ficamente disefado para control de maquina, se especializa en ayudar a los fabricantes a reducir el riesgo de tiempos de
inactividad de las maquinas y a alcanzar los objetivos de mejora continua de los procesos. ‘FactoryTalk Historian ME" es un

moddulo hardware embebido, espe-
cialmente robustecido para la cap-
tura de datos en la propia maquina,
con software limitado, sin partes
moéviles y un riesgo muy reducido
de perdida de datos debido a caidas
de la red o de otros sistemas.
Ayuda a los fabricantes a transfor-
mar la inteligencia de fabricacién
en mejoras en los procesos, al
aprovechar los datos de produccion
en tiempo real, para mejorar la
calidad del producto, acelerar su
puesta en el mercado y cumplir con
las normativas.

Rockwell Automation ha disefado
FactoryTalk Historian ME como
parte de una arquitectura en capas
y distribuida que permite al perso-
nal de lugares diferentes y de nive-
les operativos distintos visualizar y
analizar, segun su rol, los datos
histéricos adecuados.
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'FactoryTalk Historian Machine Edition', un médulo de historizacién especificamente
diseiiado para control de mdquinas.

PHA-80E »
Prensa Mecamagq, para produccion en el sector
del automévil, cuenta con una potencia de 80 Tn

* Capacidad de mesas entre columnas de
1.400 x 1.400 mm, con una abertura de
1.700 ram, y recorrido de la mesa superior
de 500 mm.

* Grupa hidraulico con bomba de eaudal
variable de velocidad méaxima a 60 mm
X segundo y frabgjo 15 mm x segundo.

» Potencia del motor 15 Hp v la presién
maxima 250 Bars.

* Cuadro eléctrico con autémata SIEMENS
y pantalla tactil para la programacién de
todos los para@metros.

* Doble sistema de seguridad para la mesa
superior y barreras fotoeléctricas de
categoria-4 para proteccién de la zona
de carga.

4 PCC-150

Prensa de fipo cuello de cisne

* Potencia 150 Tn con 1 cllindro de doble efecto.
* Mesa inferior, 500 x 500 mm.
* Profundidad del cuello, 250 mm.
« Recaorrido del cllindro, 250 mm.
« 2 velocidades, aproximacién y trabagjo.
» Potencia del motor, 7.5 Hp.
* Regulacion de cursos de trabagjo
por finales de carrera.

mecomoQ

PRENSASHIDRAULICA

Autovia N-II, salida n® 487-484 - Pol. Ind. "Pla d'Urgell”
C/ Colomers, Parcelan® 9 - 25245 VILA-SANA (Lleida)

Tel. (+34) 973 71 12 B1 - Fax (+34) 973 71 22 25
www.mecamag.com - E-mail: mecamag@mecamag.com
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STELLA - DIE KOMMUNIKATIONSFABRIK, S.L.
Servicios lingiiisticos de vanguardia

bl

die KommunikationsFabrik

Gestionamos y administramos
la informacion lingiiistica
de nuestros clientes:

e Traduccion e Interpretacion
e Documentacion técnica ° Formacion

Stella - die KommunikationsFabrik, S.L.
Parque Tecnologico - Edificio 103, 1¢
E-48170 Zamudio (Bizkaia)

T +34-944318060 (central)

Fax:+ 34-944318061

Mail: info@stella.kf.es
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Cizalla hidraulica
Con una longitud maxima de corte de 2.500 mm

_Df..;‘ -
ol __

ALINSMAN

Klinsman, empresa representada por Central Catalana
Magquinaria, S.A. (Cecamasal, cuenta con la cizalla hidrau-
lica RPG 2508, fabricada en chapa de acero de gran dure-
za y rigidez. Se trata de una maquina de corte vertical y
angulo variable, y puede ser empleada con la misma efica-
cia tanto en chapa fina, como gruesa.

Su equipamiento estandar se compone de tope posterior
motorizado con lectura mecéanica a través de un reloj

Punzadora de pletinas de cobre
Con capacidad para punzar material de hasta 15 mm de espesor

Con la CU WK Il Boschert ha desarrollado una solucién
universal para el punzonado de pletinas de cobre. La
maquina puede ser adaptada para cumplir casi cualquier
necesidad que el cliente tenga. Cada maquina CU-WK se
construye a medida. Segun las necesidades del cliente se
puede variar el tamafo de la maquina y el nimero de
herramientas. Ademas, la maquina tiene capacidad para
punzar material de hasta 15 mm de espesor.

En las estaciones de cinco herramientas se puede incluir
una estacion de corte de 80 x 8 mm 6 50 x 10 mm. Dos de
las estaciones pueden ser equipadas con un multi-tool
para llegar a un total de hasta 15 herramientas. Adicio-
nalmente la CU-WK puede ser equipada con un sexto
cabezal de marcado.

Lorenzo Munoz, S.A.
Tel.: 917780012
lomusa@lomusa.com

0 www.interempresas.net/Ps1424
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marca Siko, cuchillas de cuatro caras, brazos de escua-
dra milimetrados, tanto en la derecha como la izquierda
y con tope frontal incluido. Dispone también de barra
central para mejor soporte de la chapa a cortar, bolas
de sobremesa para facilitar el deslizamiento de la
chapa, rampa trasera con bolas de acero para la mejor
extraccion de la chapa ya cortada y rejilla de proteccion
frontal abatible para la mejor visualizacién del corte.
Ademés se incluyen cédulas fotoeléctricas de seguridad
en las protecciones traseras y micros de seguridad en la
proteccidn frontal (marca Omron y Telemecanique). Es
posible adecuar varias opciones de equipamiento, como
maquinas en CNC, mayor cuello de cisne etc.
El modelo RPG 2508 ofrece una longitud maxima de
corte de 2.500 mm en chapas de hasta 8 mm de espe-
sor. Con una fuerza maxima de corte de 32 t, la carrera
del tope trasero es de 750 mm. Cuenta con un angulo de
corte de 0,5 a 1,5%y el cuello de cisne es de 100 mm. La
maquina es capaz de realizar hasta 24 golpes/min e incor-
pora un motor principal de 11 kW.

Central Catalana Maquinaria, S.A.

Tel.: 935730225
cecamasa(@cecamasa.com

o www.interempresas.net/P38593

Prensa tipo arcada rigida
Con mesas de 750 x 600 mm con ranuras “T”

Prensa tipo arcada rigida
de 80 t de potencia con
unas mesas de 750 x 600
mm con ranuras ‘T de
M-16.

La mesa superior incorpo-
ra 2 guias de 60 mm con
casquillos de bronce.

La abertura méaxima entre
mesas es de 600 mm y un
recorrido de la mesa
superior de 400 mm. Tiene
los laterales abiertos 260
mm para el paso de piezas
de gran longitud.

Dispone de dos velocida-
des, aproximaciéon 1.100
mm x minuto y de trabajo de 300 mm x minuto.

El grupo hidraulico es de 5,5 Hp y trabaja a una presion
maéxima de 320 bar. El accionamiento es por un mando
bimanual de seguridad.

Mecamagq, S.L.
Tel.: 973711281
mecamaqg(@mecamaq.com

0 www.interempresas.net/P54399
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LA COMBINACION PERFECTA ENTRE
ECONOMIA Y RENDIMIENTO

DOUBLE OCTOMILL™ SQUARE 6™

- Placa de 16 filos - I?laca de 6 filos
- Apoyo de plaquita rectificado - Angulo real de 90°
- Faceta rascadora - Faceta rascadora

- Placa robusta
- Tornillo de fijacion central de
plaquita robusto

- Apoyo mediante pasador de acero rapido - Fresa templada
- Mayor duracion del cuerpo - Tres pasos diferentes
- Fresa recubierta
- Misma herramienta para operaciones de - Rango @ 40 - 160 mm
planeado en desbaste y acabado - Adecuada para operaciones de
- Menor consumo de potencia de maquina planeado, contorneado, escuadrado,

fresado axial y ranurado

SECO =

www.secotools.com
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Mesa de corte CNC

Con cabezal de corte cantilever

Finecutter Cantilever es
una mesa de corte CNC
compacta con cabezal de
corte cantilever. Ideal para
empresas de pequena vy
mediana dimensién. Su
consola compacta de man-
do intrega el control numé-
rico y el control de altura
automatico. Tanto su con-
trol numérico como el con-
trol de altura destacan por
su facil manejo para el ope-
rario, sin necesidad de tener conocimientos en manejo de
este tipo de maquinas.

Su potente CNC incorpora una libreria de imagenes para-
metrizadas, y desde él se puede cambiar el kerf, rotar la
imagen, cambiar la escala de la imagen, realizar nesting,
funcién espejo, visualizar la imagen mientras corta, cam-
biar la velocidad de corte, etc.

Su control de altura automatico opera por arco de voltaje. En
su interface el usuario puede visualizar en todo momento la
lectura del voltaje; la altura y el voltaje pueden ser modifica-
bles vy fijables por el usuario. Permite modificar la altura

Centro de torneado
Disenado bajo el concepto ‘Productive-Time’

De mano de Maquinaria Eurotec llega al mercado el cen-
tro de torneado de Felsomat disenado bajo el concepto
‘Productive-Time’ para mejorar la productividad del usua-
rio. Una de las caracteristicas de esta novedad es la elimi-
nacion de los tiempos de inactividad debido al disefio
mejorado de la maquina-herramienta.

Durante muchos afos, Felsomat ha mantenido la maxima

1381

durante el corte y seleccionar a modo manual o automatico.
La mesa de corte Finecutter Cantilever estad equipada con
un sistema de guiado lineal a través de carros de apoyo
con recirculacion a bolas, los cuales transmiten alta preci-
sion y alta capacidad de carga con sistema de lubricacién
integrado para facilitar la lubricacién y el mantenimiento
de las guias.

Betonok Maquinaria
Tel.: 968103489
betonok@betonok.es

0 www.interempresas.net/Ps1853

competencia en secuencias logisticas y procesos de fabri-
cacion en el campo de la fabricacién. En este sentido, la
empresa ha apreciado un gran incremento en las deman-
das de los procesos de mecanizado. Paralelamente, la
empresa se planted aumentar el rendimiento de sus clien-
tes mediante la reduccién de tiempos no productivos.

La respuesta a esta pregunta es el centro de torneado de
precision FTC 160 que utiliza un concepto de maquina
novedoso. Esta méaquina con concepto ‘Productive-Time’
es una solucién de disefio de futuro, que da respuesta a
unas demandas del mercado cada vez mas exigentes. La
generacidén de maquinas compactas y modulares de Fel-
somat se basa en la rentabilidad y economia, junto a una
alta calidad de producto y de fabricacion.

La carga y descarga de la pieza en ambos husillos de
mecanizado durante el tiempo productivo con un répido
cambio de herramienta esta cautivando y convenciendo al
mercado. Combinada con Felsoma-Automation, propor-
ciona una solucidon econémica y de alta productividad
desde una sola fuente.

Maquinaria Eurotec, S.A.

Tel.: 943199494
info@maquinariaeurotec.com

0 www.interempresas.net/P54529



Portaherramientas
Maxima fuerza en los portaherramientas de expansion hidraulica

El especialista en portaherramientas Schunk, lanza al
mercado un portaherramientas hidraulico Tendo extre-
madamente corto. En este Tendo, la herramienta que-
daréd amarrada directamente en la zona del husillo de la
maquina. De esta manera la fuerza de sujecion de la
herramienta la proporciona directamente el husillo de
la maquina. Con una longitud L1 de 26,0 mm, el Tendo-
ES es extremadamente corto. Como resultado, obtene-
mos una mayor absorcién de las fuerzas y de los
momentos generados y mas espacio en el area de
mecanizado.

Tendo-ES, el innovador portaherramientas de precision,
tiene una sorprendente concentricidad de <0,003 mm y
una excelente amortiguacién de las vibraciones. Las
herramientas pueden cambiarse en cuestion de segun-
dos con una simple llave Allen. El Tendo-ES es adecua-
do para el desbastado, para HPC / HSC, para el taladra-
do, escariado, roscado, y el fresado de roscas. Los
beneficios son muchos: un acabado superficial 6ptimo,
piezas con el mayor grado de precision dimensional y
una mayor durabilidad de las herramientas. El portahe-
rramientas permite usar el sistema de casquillos inter-
medios, flexibilizando en gran manera las opciones de
amarre.

El Tendo-ES pertenece a la gama econdmica de los por-
taherramientas hidraulicos Tendo de Schunk, lo cual le
permite entrar en competencia con los portaherra-
mientas de calidad a un coste inferior. Por un sobrecos-
te minimo, en comparacién con los portaherramientas
convencionales, el cliente puede acceder a la tecnologia
de expansion hidraulica.

Schunk Intec, S.L.

Tel.: 937556020
info@es.schunk.com

0 www.interempresas.net/P54445
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INDUSTRIA METAL-MECANICA

Em pre/sa de Subcontratacion desde
o
- Embuticién y troquelado

e
ﬁspecm dad acero in ablﬁ
tira Ias L

bl‘ mTECNIC.CNc

Asistencia Técnica

Garantia de
Seguridad en
Maquina-Herramienta

LAUTECMIC CNC empresa especializada em el servicio
integral de la MAQUINA HERRAMIENTA. Laulecnic CHC
entiende por servicio integral todo aguelio relacionado
€on 5w a nivel de

i mejoraz de p ele. asi
como la satistaccién del cliente con nuesiro servicio
técnico (calidad, asesoramiento, elc).

Lautecnic CNC, §.L.

Trade Cenlar Sant Cugat

Avda. de les Corts Calalanes, 5-7

0B173 SANT CUGAT DEL VALLES (BARCELONA)

Tell.: +34 93 504 16 89
Fax: +34 93 504 10 51

71

MECANIZADOS ESPECIALES, S.L.

lauteenicdlaulecnic.com
www.laslecnic.com

Meecanizados a hile
Electroerosion por hiloe

Isaac Peral, 12 - Pol. Ind. Can Cortés
08184 Palau-Solita i Plegamans (Barcelona)
Tel. 93 864 37 21 » Fax 93 864 37 20 » erotall@erotall.com
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Sensor de vision
Inteligente, para vision artificial

Schunk, como especia-
lista en técnicas de suje-
cion y automatizacion,
ofrece a sus clientes el
sensor de visién SRV, un
sensor inteligente para
vision artificial. La uni-
dad es en si misma es
completa, es decir, no
necesita de otros perifé-
ricos adicionales. Es
capaz de cumplir con
una gran variedad de tareas de procesamiento de ima-
genes, pues alberga en su compacta carcasa, ademas
de la cdmara, la lente, la iluminacién LED, el software
de evaluacién y los interfaces. No se necesita ninguna
programacion sofisticada. Al menos para la medicion de
la posicién de los objetos, es suficiente con conectar el
sensor a una fuente de alimentacién, hacer dos test y
ensenarle la diferencia entre el objeto y el fondo.

Schunk Intec, S.L.

Tel.: 937556020
info@es.schunk.com

0 www.interempresas.net/P54627

Centro de mecanizado vertical de portico

De altas prestaciones

En este desarrollo, Mazak ha conseguido una maquina
altamente precisa y versatil. La versiéon de 10.000
rpm/ISO50 es ideal para sectores como aerondutica vy
molde por su gran capacidad de arranque de viruta, sien-
do posible mejoras de hasta un 30% en arranque de viru-
ta. Mazak ofrece en opcidon un cabezal de 7.000 rpm y alto
par, ideal para arranques fuertes de viruta y otro con 1S040
y 18.000 rpm, ideal para materiales blandos como el alu-
minio.

Su flexibilidad es aun mayor al disponer en opcién de un
robusto cabezal angular que permite indexar cada 90 gra-
dos, en todo momento controlado por el control Mazatrol
Matrix. De este modo se pueden mecanizar 5 caras de un
componente en un Unico amarre, lo que reduce de forma
drastica tiempos muertos y mejora la calidad. Este cabe-
zal angular se guarda en su correspondiente almacén de
forma automatica.

Esta maquina tiene unos recorridos de X 1.500 mm, Y 800
mmy Z 660 mm con una mesa de 1.740 mm x 750 mm que
permite cargar 2.500 kg. Sus velocidades de posiciona-
miento en X-Y-Z son respectivamente de 40, 40 y 30
m/min, permitiendo avances de corte de hasta 30 m/min.
Dispone del avanzado control Mazatrol Matrix que incluye
de serie el lenguaje de programacién conversacional

1401

Centro de mecanizado vertical
Equipado con guias lineales de rodillos

La serie AF de Awea es un centro de mecanizado verti-
cal de alta velocidad, equipado con guias lineales de
rodillos, cabezal de transmision directa, control de Glti-
ma generacion y una construccion de gran calidad. Este
equipo puede realizar cualquier tipo de trabajo con gran
calidad y precision.Las medidas del recorrido X son de
1.250 mm, del Y de 620 mm y del Z 620 mm.

Juan Martin, S.L.

Tel.: 933715389
info@juan-martin.com

o www.interempresas.net/P43944

Mazatrol asi como un EIA/ISO estandar y una serie de fun-
ciones que definen a la maquina como inteligente: control
activo de vibraciones, compensacion segun la temperatu-
ra de los diferentes elementos, simulacién y control de
colisiones y avisador por voz.

Intermaher S.A.
Tel.: 945466106
intermaher@intermaher.com

0 www.interempresas.net/P54852



CENTRAL CATALANA
MAQUINARIA, S.A.

Avda. Catalunya, 130 Nave 7 ¢ 08150 Parets del Vallés (Barcelona) Espana
Tel. 3493.573.02.25 * Fax. 3493.573.52.23 ¢ E-mail: cecamasa@cecamasa.com ¢ Web: www.cecamasa.com

3 \P\Ggadora . KLINSMAN

CNC

DISTRIBUIDOR
OFICIAL_
PARA ESPANA



TECNIRAMA

Plegadoras hidraulicas electronicas
Con capacidades de plegado desde 500 hasta 10.000 kN

Mas de 60 afios de experiencia en el sector de la deforma-
cion de chapa constituyen la base de la gama de plegado-
ras de Darley. La marca holandesa es una de las compani-
as pioneras en el desarrollo de plegadoras hidraulicas

Solucion PDM

Gestion de datos centralizada y estandarizada

La solucion PDM de Tebis ofrece la
posibilidad de administrar los datos
de fabricacién de forma estandariza-
da y transparente. Y todo de manera
intuitiva y directa en el interface de
Tebis. De este modo, en muy poco
tiempo aumenta la seguridad de los
procesos, los errores se reducen al
minimo y los costes disminuyen de
forma drastica.

En pequenas y medianas empresas,
la gestion de datos de fabricacion
plantea no pocos puntos débiles.
Estos se manifiestan por el hecho de que los documentos
y los archivos no estan disponibles en el lugar correcto ni
en el momento adecuado. Con frecuencia, los datos se
almacenan por duplicado o no se guardan de manera
organizada. Esta situacién se ve acrecentada por una gran
cantidad de cambios en la construccion, lo que significa
que los errores sélo pueden evitarse con un sistema de
comunicacién que conlleva mucho tiempo. Y a pesar de
todo, siempre surgen momentos de inactividad, puesto
que faltan los datos que se necesitan, y en el peor de los
casos, se fabrican componentes deficientes debido a que
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electrénicas. El uso de la tecnologia avanzada en sistemas
electronicos, hidraulicos y de control se traducen en una
gran precision y velocidad en el plegado de sus productos.
Debido a las variaciones en el grosor de la chapa y la cali-
dad del material como la resistencia de la tracciéon y la
direccion del rodamiento, el angulo puede desviarse del
valor programado. Esto implica una pérdida de tiempo y de
material. Con el sistema de medicion del angulo ACS es
posible medir el &ngulo del producto de forma continuada
durante el plegado de productos. De esta forma, se corri-
gen automaticamente las desviaciones debido a diferen-
cias en el material, el grosor de la chapa o la direccién del
rodamiento. Darley puede realizar mediciones segun dos
principios: el laser ACS y el sensor ACS.

Asimismo, las plegadoras Darley disponen de una gran
variedad de topes traseros, que van de 1 a 6 ejes controla-
dos mediante CNC para que se seleccione el sistema de
topes traseros que mejor se adapte a la produccion.

Peca Maquinaria
Tel.: 958092899
info@pecamaq.com

€ www.interempresas.net/Ps3123

los de datos son incorrectos.
El médulo PDM de Tebis se ha desa-
rrollado especificamente para la
administracién de los datos de fabri-
cacién en dichas empresas. Un PDM
(del inglés ‘product data manage-
ment’] se refiere a la administraciény
el almacenamiento de todos los datos
y documentos que se necesitan para
fabricar un producto. El médulo PDM
garantiza un flujo de informacion
@ s estructurado en toda la empresa,
pues puede integrar y administrar
todos los datos que pertenecen a un proyecto. La adminis-
tracion de datos se encuentra totalmente integrada en el
interface de Tebis, por lo que puede visualizarse, editarse
y administrarse a través de aplicaciones externas. De este
modo, el sistema puede utilizarse de inmediato sin dema-
siados trabajos de integracidén y se amortiza después de
muy poco tiempo.

Tebis Ibérica, S.L.

Tel.: 916624354
info@tebis.es

0 www.interempresas.net/Ps3737



Torno
Con 12 velocidades del husillo

El torno modelo T460-1500, comercializado por Heller
Méaquinas Herramienta S.L., cuenta con una de distan-
cia entre puntos de 1.500 mm.

Como caracteristicas técnicas, ofrece un didmetro
maximo sobre bancada de 460 mm, didmetro sobre
carro de 274 mm y un didmetro admitido sobre escote
de 700 mm.

La anchura de la bancada es de 300 mm, y el agujero
del husillo es de 58 mm, con cono del agujero del husi-
llo CMé. Dispone de una potencia de motor de 5,5 kW.

Heller Maquina-Herramienta, S.L.
Tel.: 965430014
info@hellermaquinaria.com

ﬁ www.interempresas.net/P49528

Fresadora CNC de barras
De 3 a 6 ejes simultaneos

La fresadora CNC de barras FB 1005 de Almac es un
maquina modulary polivalente para todo tipo de aplica-
ciones: medical y dental, relojeria, electrdnica, joyeria,
aeronautica, etc. En todos estos sectores relacionados
con la ultima tecnologia, la FB 1005 garantiza el fresa-
do completo a partir de barras, con la més alta preci-
sion.

Las fresadoras CNC
de Almac, constituyen
unas maquinas de
muy alta produccion,
gracias a sus 3 a 6
ejes CNC simultane-
os, pudiendo incorpo-
rar un niUmero impor-
tante de mddulos adi-
cionales y periféricos.

Tornos Technologies Ibérica, S.A.

Tel.: 938465943
comercial.tti@tornos.com

0 www.interempresas.net/P49480
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Mecanizado en Tornos CNC.
Fabricacion a partir de borra de 5m/m hasta 42 m/m. en todo tipo de materiales.
Maguinaria equipada con corgadores Automiticos de barras.

La maquinaria de lo que dispone permite mecanizar piezas de alta complejidad ol incorporar
htas motorizadas, pudiendo realizar fodo fipo de operaciones (taladros radiales, toladros
y roscas fuera de centro, fresados, efc.) Todo eflo posibilita acabar piezas de maquing
sin necesidad de segundas operaciones y sobre fodo Solapar tiempos de mecanizado
al disponer de dos torretas y dos cabezales enfrentados que permite estar mecanizando en un
cabezal una parte de la pieza y of mismo tiempo en el otro cabezal mecanizar ofra
operacion de lo misma pieza.

Cantir, 14 - Pol. Ind. Magarola - 08292 ESPARRAGUERA (Barcelona)
Tel. 93 770 84 58 - Fax 93 770 84 59 - e-muail: fsanchez.bea@terra.es
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Sistema de granallado
Dos en uno

La granalladora con cinta en continuo Rdsler modelo RMBD
permite tratar en un mismo sistema los lotes de pequenas
piezas y piezas grandes de alta calidad; éstas se pueden
limpiar automaticamente, desbarbar, ademas de matearse
y darles un acabado de superficie en un mismo sistema.

La RMBD combina las ventajas de las granalladoras a
lotes y las de ganchos en un solo sistema. Esta tecnologia
se utiliza en muchas industrias y en particular en indus-
trias de troquelado.

Equilibrado de ejes
En uno o dos planos

Semapi Europa ofrece servicios de alineado de ejes laser,
equilibrado in situ y equilibrado en taller. Ademas, tam-
bién cuenta con equipos para el equilibrado portatil de
fabricacion propia, el equilibrado se puede realizar en uno
o dos planos, realizando la medida de los planos de forma
simultanea. Como actividad complementaria al equilibra-
do, realiza también la medida de vibraciones para deter-
minar con mayor precision la fuente de vibraciones.

Elettrorava Ibérica Servicios, S.L.
Tel.: 935887626
comercial@elettrorava.es

0 www.interempresas.net/P16379
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La principal caracteristica del sistema es la cinta especial
de transporte en continuo. Su forma asegura el transpor-
te regular y continuo, mientras rota suavemente alrededor
de su propio eje. Las piezas de gran tamano delicadas se
procesan individualmente mientras que las de menor
tamano y no tan delicadas se cargan por lotes.

La calidad del resultado y su rendimiento, se debe a la pro-
ximidad de las turbinas de granallado a las piezas.

Una paleta de material o una cantidad considerable de pie-
zas troqueladas de aluminio se puede tratar en el sistema
de 5a 10 min.

A través de un PLC, se pueden programary controlar indi-
vidualmente el ciclo de carga, la velocidad de la cinta de
transporte, la dosificacion de la granalla y la velocidad de
salida.

La carga se lleva a cabo manualmente sobre la cinta de
transporte o mediante contenedores en un cargador. Los di-
ferentes tiempos de carga se pueden fijar regulando la velo-
cidad en la entrada y en la salida del sistema de transporte.

Rosler International GmbH & Co. KG
Tel.: 935885585
comercial@rosler.es

€ www.interempresas.net/P11188

Cubetos de retencion
De polietileno

Empteezy Ibérica fabrica
diferentes sistemas dis-
pensadores para poder
almacenar bidones en
horizontal. Realizados en
polietileno (PE) rotomol-
deados de media densi-
dad, se suministran con
cinco anos de garantia.
Son productos ligeros vy
robustos a la vez, que
ofrecen seguridad y com-
patibilidad con todas las
normativas  medioam-
bientales vigentes.
Empteezy puede proporcionar dispensadores para
almacenar dos bidones horizontales de 200 | cada uno
con cubeto incorporado. La capacidad de este modelo
es de 400 Ly sus medidas son 1.450 x 1.310 x 650 mm.
Compatible con este modelo existe otro producto dise-
fado para apilar en la zona superior.

Empteezy Medio Ambiente Ibérica, S.L.
Tel.: 936835175
empteezy@telefonica.net

ﬂ www.interempresas.net/P16504



MAXIMA SERIEDAD D E CO L ETAJ E
DE ENTREGA LA PRECISION, S.L.

Mecanizados con paso de barra
de 2 mm a 74 mm de diametro,
en todo tipo de materiales

En Talleres de Decoletaje
LA PRECISION, S.L., fabricamos
todo tipo de piezas para:

* AUTOMOCION.

* ELECTRONICA.

* CUCHILLERIA.

* GHIFERIA{.

* RELOJERIA.

* LAMP'STEHiA. Empl"esa fundada en 1971

* AGRICULTURA. : &

* RIEGO POR ASPERSION V
UK f\ S
MN;GOE:EM

Y GOTEO.
* Etc...

En cualquier sector que se Avda. de Albacete, 49
necesite un mecanizado. 02100 TARAZONA DE LA MANCHA (Albacete)
Tel. 967 480 735 (6 lineas) * Fax 967 480 460
E:mail: soler@decoletajelaprecision.com
www.decoletajelaprecision.com
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APORTACIONES
ESPECIALES, S.A.

Proyeccién por
plasma

- Carburo Tungsteno
- Cerdmicas
- Oxido Cromo

CIERRES MECANICOS DE
TODOS LOS TIPOS

C/ Caucho, 12
28850 Torrején de Ardoz (Madrid)
Tels. 91 675 18 43 - 675 77 42 * Fax 91 675 76 90
www.aportaciones-especiales.com

Separadores de aceite
Eliminan la contaminacion por aceite no emulsionado

En la industria, lubricantes y taladrinas aparecen conta-
minados con aceite procedente del sistema de lubrica-
cién o de fugas de aceite hidraulico. Esta contaminacion
favorece la proliferacion de bacterias que provocan aler-
gias en la piel. Asimismo, se produce una pérdida de
propiedades en los liquidos que puede afectar al resul-
tado del proceso industrial.

Los separadores de aceite Belki eliminan de manera
efectiva y continuada la contaminacion por aceite no
emulsionado que sobrenada en superficie prolongando
la vida util del liquido a tratar, reduciendo los gastos de
tratamiento de aguas de desecho, asi como los gastos
de nuevos refrigerantes. Sin olvidar el coste de las para-
das para vaciado y limpieza de tanques.

El dispositivo flotante de succidn asegura la recogida de
liquido siempre y solamente de la superficie, donde se
encuentra concentrado el aceite. La bomba de membra-
na por accionamiento eléctrico conduce lentamente en
régimen laminar agua, aceite y contaminacidn sin ape-
nas mezclarlos Puede trabajar incluso en seco.

Los separadores de aceite Belki pueden montarse en
soportes sobre ruedas para eliminar aceites en varias

maquinas alternativamente.
La gama Belki ofrece equipos desde 15 hasta 1000 /h.
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Soldadura por puntos con mesa
Accede a los parametros de soldadura con soélo con 2 clics

El cliente puede incrementar su produccion soldando
por puntos con la nueva generacién de maquinas de
mesa Myspot, que permite acceder a todos los pardame-
tros de soldadura sélo
con dos clics, material
y espesor.

De este modo, el
usuario podra trabajar
con piezas reducidas o
de gran tamano, sin
necesidad de mas
operarios. La pieza no
es necesario sujetarla,
pues se aguanta enci-
ma de una mesa mavil
motorizada. Gracias al
sistema, mejora la
calidad de los puntos 'y
no se producen mar-
cas en la parte de la
mesa.

Mecos lbérica, S.L.

Tel.: 934740771
mecos(@mecos.es

€ vwww.interempresas.net/P44263

Suntec Maquinaria Técnica, S.L.

Tel.: 916777734
administracion@suntecmt.com

0 www.interempresas.net/P54321



Dispositivos optoelectronicos
De seguridad multihaz

Leuze electronic ofrece dispositivos optoelectronicos de
seguridad multihaz con transceptores de 2/3 haces y
diferentes funciones para el control de acceso. Brindan
la posibilidad de muting integrado, evitando la necesi-
dad de dispositivos adicionales externos.
Las rejas optoelectrénicas de seguridad multihaz de la
serie MLD 300 (Tipo 2) y MLD 500 (Tipo 4) son dispositi-
vos optoelectrdnicos activos para tareas de proteccion
de personas en puntos de acceso a areas peligrosas de
maquinas o instalaciones. Estan disponibles en versién
emisor-receptor con 2, 3, 6 4 haces y transceptores de
2y 3 haces (patentado).

| equipamiento respectivo (clase de funcionamiento)
de la serie MLD puede ser seleccionado dependiendo
de la aplicacién. Eso no sélo incluye las funciones de
muting integradas sino también diversas caracteristi-
cas adicionales. Las series MLD 330 y MLD 530 dispo-
nen, por ejemplo, de un display de 7 segmentos, que
indica de forma inmediata el estado del sensor para que
se puedan poner en marcha medidas preventivas.
Algunas de sus aplicaciones mas tipicas son: vigi[ancia
de los accesos en transportadores continuos / flujo de
materiales, vigilancia de estaciones de entrega de
palets / montacarga / transportador de rodillos, protec-
cién de personas en enfardadoras, proteccion perime-
tral de la maquinaria del sector maderero y deteccion
perimetral para proteccion de nivel 2/4.

Leuze Electronic, S.A.

Tel.: 934097900
leuze.marketing@leuze.net

0 www.interempresas.net/P53873

S.A. METALOGRAFIC

TRATAMIENTOS TERMICOS

Tratamlentus térmicos:
TT vacio de moldes, matrices y herramientas
Cimentacién y carbonitruracion = Nitruracidn
Nitrovac-S, nitrocarburacion antioxidanle »
Tenifer, nitruracion antidesgaste « TT acero
rapido = Hipertemple # Dur-Brill, niquelado
duro » Oxy-Vapor: TT antigripante = Noxyt:
pavonado duro = Andlisis de materiales.
Asesoramiento metaldrgico « Plandur,

temple piezas planas

Pal. Ind. Polizur, Naves 4, 5
Tel: 935 805 353 - Fax: 935 802 961 » Come

Obtendri un sinfin de soluciones mﬂum relacion calidad-precio excelentes,
empleando nuestro programa estiindar de pinzas y tomeadores.

Pinzas mlesdeanmqwuahesdeaﬂq @ infinitas operaciones :
mﬁddnmmﬂ,afumm cina técnica le resolverd las aplicaciones

O . |-=.

f £o Tel-937 291 645 | Fax - 837 163 559
' I— ¢ 9"} Md&&mms N 45
o L

Gertom es una empresa dedicada a la produccion de piezas metilicas por estampacion en frio.

Nuestros mas de 40 afios de experiencia nos permiten ofrecer un trato completamente personalizada para
cada proyecto, desde el disefio y construccion de utillajes al control de calidad del producto final.

La calidad de nuestros productos y servicios viene avalada por los exigentes sectores a los que
suministramos en |a actualidad: automocidn, electronica de consumo, iluminacin e industria en general.

Especialistas en prensas.

® Reconstruccién completa de
prensas y Sus accesorios.

® Mecanizacién de piezas.

® Stock de recambios propios.

® Reparacion rapida de embragues
y electrovalvulas.

® Automatizacion: instalacion de
brazos automaticos,
alimentadores, detectores...

® Instalacion de protecciones y
elementos de seguridad.

Nicolau Copérnic, 2 » P.1. Els Plans d'Araun » 08787 LA POBLA DE CLARAMUNT
Tel. 902 371 373 - Fax. 93 808 78 49
Correo-E: carreras@prensas.net » www.PRENSAS net
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Entalladora de precision
Para realizar chaveteros interiores y de formas geométricas variadas

La entalladora MEC 70/340 de Mecénica Comercial, Meco, de gran pre-
cision, estd especialmente disefiada para la realizacion de chaveteros
interiores o de las mas variadas formas geométricas (cuadrados, hexa-
gonos, estriados, chaveteros sin salida, etc.).
Se puede equipar con control numérico con pantalla digital.
El cambio de carrera es inmediato, sencillo y preciso (0,2 mm de error
méaximol, sin complejas levas de posicionamiento. Puede realizar cha-
veteros ciegos sin salida en cualquier posible recorrido y chaveteros
cénicos en cualquier conicidad, grandes entallas (hasta 100 mm] sin
necesidad de desplazamientos laterales y chaveteros de gran longitud
sobre agujeros pequenios mediante portaherramientas con registro
inferior. Ofrece ademas gran precision de medidas y de paralelismo en
) toda la longitud del chavetero, gracias a los sistemas de guias de vas-
’ tagoy de mesa. Con su sistema patentado de trabajo la herramienta no
roza con la parte ya mecanizada. La mesa tiene una sincronizacién
automatica de retroceso cuando la herramienta sube o retrocede y es
regulable desde 0 hasta 1,5 mm.

Mecanica Comercial, Meco, S.L.
Tel.: 977603101
mecosl@retemail.es

€ www.interempresas.net/P30274

Calidad en mecanizado de aceros TT8125
Con recubrimiento CVD para aceros

Taugutec cuenta con la calidad TT8115 para mecanizar
acero a alta velocidad.

Esta calidad con recubrimiento CVD ha sido desarrollada
para el mecanizado en general del acero, como por ejem-
plo: acero dulce, acero al carbono, acero aleado, acero de
rodamiento y acero para herramientas.

Desarrollado a partir de un sustrato duro que sometido a un
proceso de sinterizacion especializado, la tenacidad del filo
de corte aumenta considerablemente para conseguir mayor
rendimiento. La nueva calidad TT8125 incorpora también un
sustrato nuevo basado en un proceso de recubrimiento de
alumina alfa. Esto minimiza el desgaste del flanco y el des-
gaste del crater en el mecanizado de aceros.

TT8115 se ha desarrollado con la nueva tecnologia T-TURN
que proporciona un rendimiento excepcional tanto en cortes
continuos como interrumpidos. Ademas, los filos de corte de
esta calidad estan protegidos cuando se mecaniza acero for-
jado o piezas con un acabado de superficie a escala. La cali-

La nueva plaquita TT8125 también mejora la resistencia al
desgaste y dureza comparado con la TT3500.

dad puede minimizar la adhesidn al filo de corte en el meca-
nizado de aceros de bajo contenido de carbono tales como el
acero dulce, acero bajo en carbono y acero de baja aleacion
de carbono. La TT8125 incrementa también la duracién de la
plaguita minimizando la friccién entre virutas y la superficie
superior de la plaquita durante el mecanizado.
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Taegutec ha decidido substituir la calidad TT3500 por la
nueva TT8125.

Taegutec Spain, S.L.
Tel.: 938787309
info@taegutec.es

0 www.interempresas.net/P55201



Maquina para levantar cuellos internos
Para el sector del aire acondicionado, calefaccion y ventilacion

La firma Aseim presenta su maquina universal autocen-
trante para el levantado de cuellos internos. Este tipo de
magquinaria esta especialmente dirigido al sector del aire
acondicionado asi como calefaccion y ventilacion.

La maquina utiliza un sistema especifico de bordonado
autocentrante que permite, partiendo de un pretaladrado
interno, realizar el levantado del cuello y estiramiento del
material en una sola accion facil, segura y efectiva, aho-
rrando costosas manipulaciones y segundas operacio-
nes, asi como material. El producto obtenido es de gran
calidad, robustez y con una presentacién inmejorable.

Aragonesa de Servicios y E? s’pos ?ara la
Industria Metalurgica, S.C. (ASE

Tel.: 976108911

aseim(@aseim.net

6 www.interempresas.net/P40652

Prensa tipo cuello de cisne
Regulacion de cursos de trabajo por finales de carrera

Prensa tipo cuello de cisne de
60 t de potencia con una mesa
inferior de 650 x 650 mm y una
mesa superior con dos guias
de 60 mm con casquillos de
bronce con unas dimensiones
de 450 x 400 mm.

La abertura maxima entre
mesas es de 500 mm y el reco-
rrido de 200 mm. Regulacion
de cursos de trabajo por finales
de carreray regulacion de pre-
sién por presostato eléctrico.
El accionamiento es por con-
sola bimanual de seguridad y
se instalan protecciones late-
rales abatibles con micros de seguridad, para facilitar el
montaje de utillajes

El grupo hidraulico es de 5,5 Hp y trabaja a una presion
de 310 bar. Lleva incorporado un cojin hidraulico de 25 t
con un plato de 400 x 300 mm y un recorrido de 100 mm.

Mecamaq, S.L.
Tel.: 973711281
mecamag(@mecamagq.com

0 www.interempresas.net/P54398

T,
€ Cmetzger

TRADUCCIONES TECNICAS DE INGENIERIA

TRADUCCIONES TECNICAS

Em presa certificada
ISO 9001:2000 y UNE-EN 15038:2006

T raLiERES DELUQ S.A

“PRECIOS COMPETITIVOS PARA PIEZAS COMPLEJAS”

MECANIZACION DE
PIEZAS EN TORNOS
AUTOMATICOS
Y CONTROL NUMERICO

Hasta paso de barra por husillo de 110 mm, equipados con subhusillo
y dos torretas con herramientas motorizadas y eje “y”.

Bvda. dolga de provencga, n® 18 Nave 1-2 - 08628 Torrelles de Llobregat
Tel: 936 890 600 - 836 880 700 - Fax: 936 890 125
Correo-E: delug@deluqg.com

falleres ZAILDY

Especialidad en reparacion de maquinaria. o
Asistencia técnica y plezas de repuesto de las > 4 @\

Prensas GOITI y Mandrinadoras AYCE

Trabajamos sobre plano en mandrinadora, fresadora,
taladro, forno y rectificadora.

27|

Santa Klara Kalea, 40 - 20870 Elgoibar
Tel: 943 740 760 - 943 740 608 - Fax: 943 743 995
Correo-E: zaildu@zaildu.com » Web: www.zaildu.com

utiles para todo tipo de plegadoras
cuchillas para todo tipo de cizallas
utiles estandar y estudios especiales

www.gimec.it

Representante / Agente exclusivo para Espaiia

CHNTIND) SN TR TV B, T A s E l M TPPCULATAS BN CHAR ¥ TR0

MAGUIBMAS § UTILES pars FLEGAR, CORTAR, FERFLAR.
CPICBUAD y CENTHO DUMOSTRATID ORL WAL

Polind Matpes-Asirden
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TECNIRAMA

Herramientas de fresado Poleas dentadas
Gran angulo axial de corte Con diametro inferior a 200 mm y con banda hasta 63 mm

Tungaloy Ibérica ofrece las
herramienta de fresado Tec-
Mill con plaquitas de suje-
cién tangencial. La incorpo-
racion de la plaquita en posi-
cién tangencial nos propor-
ciona un nlcleo mas grueso

Las poleas HTD
POGGI se equilibran
segun normas IS0
254 y 1SO 1940, cali-
dad G16 con veloci-
dad periférica V =30
m/s, dentro del limi-

del cuerpo mejorando asi su rigidez. te de 5 g 6 0,2% de
La sujecion tangencial mejora drasticamente la arista de la masa equivalente
corte y la robustez del cuerpo y tenemos una menor defor- de la polea. No se
macion en la zona de asentamiento de la plaquita. efectla el equilibra-
Las 4 puntas de la plaquita ofrecen una ventaja econémica do para las poleas
sobre las plaquitas positivas convencionales, reduciendo el con didmetro infe-
coste de la herramienta hasta un 30%. rior a 200 mm y con banda hasta 63 mm puntos que,
A pesar de la doble cara de la plaquita tangencial, el TecMill siendo estas poleas completamente mecanizadas y de
logra una excelente arista de corte afilada con una inclina- dimensiones reducidas, el coste del eventual equilibra-
cién de la arista de corte y un gran dngulo axial de corte. do seria superior al coste de la polea misma.
Es un producto muy estable y reduce hasta un 25% la poten- Este tratamiento se efectla sobre las poleas con el fin
cia de maquina en relacién a un plato convencional. De esta de obtener una buena proteccién antioxidante sin modi-
manera, podemos incrementar la productividad aumentan- ficar dimensionalmente los perfiles y las formas de los
do la profundidad de pasada APy el avance por diente FZ. particulares tratados.
Tungaloy Ibérica S.L. Transmisiones y Accionamientos Mecanicos, S.L.
Tel.: 931131360 Tel.: 935642734
info@tungaloy.es trame@trame.es

0 www.interempresas.net/P54750 0 www.interempresas.net/P1700

Equipo multitarea
Realiza segundas operaciones habitualmente asignadas a centros de mecanizado

El Integrex i-150 define un nuevo estandar en maquinas
multitarea compactas, con un eje Y de 200 mm, estéa dise- -2
fada para facilitar al maximo su operacion. Dispone de un
sistema que permite girar la pieza 90 grados para realizar
segundas operaciones habitualmente asignadas a centros
de mecanizado. De este modo, las piezas se finalizan en un
Unico amarre. Asimismo, dispone de contrapunto.
Integra una serie de funciones que definen a la maquina
inteligente: control activo de vibraciones, compensacion
térmica, control de colisiones, avisador de voz y control del
funcionamiento del cabezal.
Se trata de una maquina muy precisa. El eje B (giro del
cabezal de fresar) puede trabajar en continuo o indexando
cada 0,0001°. Asimismo, dispone de sistemas de refrigera-
cién en ambos cabezales.
Permite voltear piezas de 400 mm de didmetro y una lon-
gitud maxima de mecanizado de 385 mm. Posee de un ca-
bezal de tornear de 15 hp y 5.000 rpm y un cabezal de fre-
sar de 10 hpy 12.000 rpm.
Sus sectores de aplicacion son muy variados: aeronautico,
médico y, en general, cualquier aplicacién de mecanizado
de piezas pequefias que necesiten contrapunto en prime- Intermaher S.A.
ra operacion y segundas operaciones de fresado. Tel.: 945466106
intermaher@intermaher.com

0 www.interempresas.net/P45608
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Curvadora de tubos automatica
Con una potencia total instalada de 37,5 kW

La curvadora de tubos automatica CH-170-CNC de la
marca Amob, distribuida por Técnicas Aragonesas
Salazar (Tecarsa), ofrece una potencia total instalada de
37,5 kW. Tiene un peso neto de 17.000 kg y mide 9,5 x 2,5
x 2 mm de largo por ancho por alto.

El didmetro maximo a curvar es de 168,3 x 7,1 mm (6).
La longitud util del curvado alcanza los 6.000 mm,
mientras que el radio interior minimo es de 75 mmy el
angulo maximo de curvado alcanza los 190°.

Técnicas Aragonesas Salazar, S.A.

Tel.: 976473320
tecarsa(@tecarsa.com

0 www.interempresas.net/P44399

Sistema de sujecion
Autocentrable y autoalineable

LIEL

Iscar-ETM produce el sistema de sujecion Camfix, total-
mente compatible con el estandar ISO 26623-1, conoci-
do hasta ahora como Capto. Es un sistema que en tor-
nos CNC se ha ido haciendo comun sobre todo en pro-
cesos automaticos o en series repetitivas.

El mango Camfix consiste en un cono poligonal con una
brida de contacto axial que le confiere una excelente
rigidez y repetibilidad. Es autocentrable y autoalineable,
y es capaz de transferir elevadas torsiones y fuerzas
gracias a su forma poligonal, manteniendo una elevada
precision.

Iscar Ibérica, S.A.

Tel.: 935946484
iscar@iscarib.es

0 www.interempresas.net/P51966

EMPTEEZY IBERICA, S.L.

Medio-A mbiente

OFERTA

295,06 €

239 €

FAR40-2E L ‘
2rrollos precortados de polipropileno , FPPAL
para hidrocarburos y derivados. W ! m &4‘ Cubeto de retenclon de polietileno para bidones de

Tamaiio 39 cm x 44 m. ‘ /) 200 litros.

Absorcion 193 litros. Tamaio 1280 x 1280 x 275 m. Retencion 240 litros.

C/ Solsonés, s/n - Nave 18 ¢ Pol. Ind. Can Prunera
08759 Vallirana (Barcelona) e Tel. 93 683 51 75 ¢ Fax 93 683 59 41
¢ info@empteezy-iberica.com e www.empteezy-iberica.com

OFERTA DEL MES



TECNIRAMA

Torno de precision
Para roscar y cilindrar completamente equipado

El torno de precisién para roscar y cilindrar, robusto y
completamente equipado, demuestra una gran flexibili-
dad, mucha precision y un excelente rendimiento mientras
trabaja con diferentes materiales.

El modelo D 560 x 1500 DPA yy cédigo 340 2615 DPA tiene
un @ méaximo de torneado sobre bancada de 560 mm, una
distancia entre las puntas de 1.500 mm, un cono de eje del

cabezal de MK 7'y cono morse del contrapunto de
MK5 La potencia del motor es de 10 CV/ 7,5 kW/
400 V y tiene unas dimensiones [l x an x al] de
2.840 x 1.460 x 1.150 mm. Su peso es de 2.302 kg.
El modelo D 560x 2000 y cédigo 340 2620 tiene un
@ maximo de torneado sobre bancada de 560 mm,
una distancia entre las puntas de 2.000 mm, un
cono de eje del cabezal de MK 67y cono morse del
contrapunto de MK 5. La potencia del motor es de
10 CV/ 7.5 kW/ 400 Vy tiene unas dimensiones |l
x an x al) de 2.840 x 1.460 x 1.150 mm. Su peso es
de 2.302 kg.

El modelo D 560 x 2000 DPA y cédigo 340 2620
DPA tiene un @ méaximo de torneado sobre banca-
da de 560 mm, una distancia entre las puntas de
2.000 mm, un cono de eje del cabezal de MK 7y
cono morse del contrapunto de MK 5. La potencia
del motor es de 10 CV/ 7,5 kW/ 400 V y tiene unas dimen-
siones [l x an x al] de 3.340 x 1.460 x 1.150 mm. Su peso es
de 2.720 kg.

disMaK
Tel.: 609365465
jbecerra@dismak.com

0 www.interempresas.net/P47528

Filtro de hilo de acero enrollado y de laminillas

Filtros de laminillas con ancho de rendija > 100 pym

01 e B

El filtro de hilo de acero enrollado y de laminillas es apto
para filtrar substancias con muchas impurezas, de visco-
sidad baja o elevada, para casi todos las necesidades.

Se pueden lavar durante el funcionamiento, tienen un
mantenimiento facil y una vida Util muy larga.

1521

El elemento filtrante consta de ldminas o placas de acero
en forma anular, enfiladas en un eje central. El ancho de
rendija queda determinado por las arandelas distanciado-
ras situadas entre las ldminas. En cada rendija encaja una
lengieta fija tipo rastrillo. Cuando el fluido atraviesa las
ldminas, las particulas de suciedad del liquido a filtrar se
depositan en la superficie y en las rendijas. Al girar esta
pila de ldminas con la ayuda de la empufadura, la sucie-
dad depositada se acumula en la fila de las lengletas fijas
y cae al colector de lodos, desde donde se evacua abrien-
do una llave esférica.

Filtros de hilo enrollado con ancho de rendija = 30 pm: el
elemento filtrante de este filtro consta de un alambre de
acero inoxidable de alta resistencia, enrollado en forma de
bobina sobre un soporte de aluminio. Por la fijacion exac-
ta del hilo de acero enrollado sobre el soporte, se forman
rendijas homogéneas. Cuando el fluido atraviesa el ele-
mento filtrante, las particulas de suciedad del liquido a fil-
trar se depositan en las rendijas.

Mann+Hummel Ibérica, S.A.
Tel.: 976287300
mhes_fi@mann-hummel.com

0 www.interempresas.net/P51798



Prensa hidraulica

Con herramientas de acero estabilizado y rectificado

Las superficies de
asentamiento de
las herramientas
de la prensa hi-
draulica PHDM-
500T de Amob es-
tadn construidas en
acero estabilizado
y rectificado. Tie-
nen ranuras en T
debidamente dis-
tribuidas de forma
que garantizan la
correcta fijacién de
la herramienta.

El modelo PHDM-

500T cuenta con una altura de 4.800 mm, una longitud
de 1.300 y una anchura de 2.500 mm. La abertura es de
800 mm, el curso de 600 y su mesa mide 1.000 mm de
longitud por 1.400 de anchura. El cojin, opcional, ofrece
una fuerza de 170 t y un curso de 200 mm.

Amob, S.A.
Tel.: 976105964

juancarlos@amob.pt

Plegadora

€ www.interempresas.net/P48175

Permite simular las piezas antes de ser ejecutadas

Axial ha desarrollado y aplicado a su plegadora Syncro
los Ultimos avances tecnoldgicos. Esta plegadora se
configura en funcién de las diferentes necesidades del
trabajo a realizar. Su tope trasero se construye con
mecanica de gran precision, alta velocidad de desplaza-

miento y tolerancia cero.

El control numérico, altamente evolucionado, se disefa
exclusivamente para plegadoras. Permite el céalculo de
todo el proceso de plegado en modo grafico 2y 3D.

Axial Maquinaria, S.L.

Tel.: 937705080

axial@aximaq.com

0 www.interempresas.net/P52462

® Decoletaje y mecanizado CNC
® Abarcones para automocion
® Series pequeiias y medianas
* Homologado ISO 9001:2000

Poligono Industrial Sigma, C/ Xixilion, n® 3 planta baja 4 e 20870 ELGOIBAR (Guipiizcoa)
Tel.: 943 748 999 # Fax: 943 748 998
E-mail: info@gregoriofernandez.com ¢ Web: www.gregoriofernandez.com

DECOLETAJE
LA PRECISION, S.L.

« Fabricacién de toda clase de piezas
en todo tipo de materia prima para
automocién, electrénica, relojeria,
griferia, lampisteria, agricultura,
riego por aspersion y goteo, etc.

» Mecanizados de 2 mm a 74 mm
50 tornos autométicos.

» Mecanizados en multihusillos
y monohusillos.

- Taller de segundas operaciones
con méquinas transfer.

- Sistema de calidad y produccién
bajo norma ISO-9001 (2000)

7 480 460
om « www.decoletajelaprecision.com

\LLERLS o Construccion y reparacion
IE2 de maquinaria
-

e Mecanizados de alta precision
en general
DECOLETAJE

DE PRECISION - Ejes roscados y rectificados

» Fabricacion de componentes

¢/ Sta. Barbara, 12 para automocion

Pol. Ind. Magarola
08100 MOLLET DEL VALLES
(Barcelona)

Tel./Fax 93 570 52 23
e-mail: talleresdiez@msn.com

inaria metaldargica '

para la industria y talleres




TECNIRAMA

Motores paso a paso
Con un tamano de brida 86 mm

B&R amplia su gama de productos de elevadas prestacio-
nes para la industria de la automatizacién con 5 modelos
de motores paso a paso de brida 86 mm, Nema 34 y con
par de frenada de entre 4y 13,6 Nm. Su disefio y un con-
trol adecuado permiten llevar a cabo posicionados de alta
precision a un coste reducido sin utilizar encoder.

Los motores paso a paso de la serie 80MPH tienen un

Torno multifuncion
De grandes dimensiones

Méquina Center comer-
cializa el torno multifun-
cién de Okuma modelo
Multus B750, de grandes
dimensiones, especial-
mente concebido por su
capacidad de trabajo en
el sector de la aeronauti-
ca, en la fabricacién de
componentes de moto-
res de turbina, estructu-
ras de fuselaje y tren de
aterrizaje.

Sus potentes motores,
tanto de husillo como de
movimiento de ejes
permiten una gran capacidad para remover elevadas can-
tidades de material logrando tiempos de fabricacion muy
reducidos. Ademas permite optimizar coste y tiempo de
produccién gracias al sistema anticolision y ‘thermo
friendly’ asegurando una alta precisién, incluso en las
aplicaciones mas complejas. Combina la capacidad de fre-
sado de los centros horizontales MA600 y la de torneado de
los tornos LB45Il. Con capacidad de cinco ejes, facilita fle-

1541
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tamano de brida 86 mm y la serie 80MPD de 56 mm dis-
ponen de una de las mejores relaciones del mercado si
comparamos el par de parada y el tamano reducido.
Gracias a su carcasa de aluminio y baja resistencia térmi-
ca, los nuevos motores NEMA 34 disipan el calor que
generan de manera eficaz. De este modo se reduce sensi-
blemente el calentamiento del motor, incrementando la
duracién de la vida Gtil de los rodamientos. Estos son los
componentes mas criticos de los motores y por ello B&R
los ha disefiado y probado meticulosamente. Por otro lado
el sellado no solamente protege contra las pérdidas de
aceite, incluso a altas velocidades, sino que también evita
la penetracién de suciedad, asegurando que el aceite
pueda lubricar de manera adecuada.

Su robusta construccién mecénica permite a los motores
aguantar elevadas fuerzas longitudinales y transversales.
Los motores paso a paso de B&R estan disponible con o
sin encoder. La robustez mecdnica del encoder magnético
asegura el funcionamiento en aplicaciones industriales
con la maxima fiabilidad.

B&R
Tel.: 935689965
office.es@br-automation.com

€ www.interempresas.net/P49323
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xibilidad a la hora de trabajar y asi hacer frente a las mas
duras condiciones y superficies complejas, manteniendo
tolerancias muy pequenas.

Maquina Center, S.A.
Tel.: 936972726
mc(@magqcenter.es

0 www.interempresas.net/P54456



Controles numéricos
Para plegadoras hidraulicas

Para cada usuario
Darley dispone de un
control 6ptimo, que va
desde un control nu-
mérico a un control
grafico en 3D. Los
controles se utilizan
desde el mend y son
muy féaciles de usar, lo
que hace que la ma-
quina sea muy accesi-
ble y de facil manejo.
El robusto hardware,
combinado con un sis-
tema operativo fiable,
garantiza un alto gra-
do de fiabilidad. Los
controles se pueden
intercambiar facilmente. Se utiliza una rueda de mano
para colocar cada eje de forma separada, lo que se tra-
duce en una 6ptima facilidad de uso.

—

Peca Maquinaria
Tel.: 958092899
info@pecamaq.com

€ vww.interempresas.net/Ps3127

Tornos
Con el sistema de programacion IS0

La gama Delta tie-
ne 13 variantes, de
212y 220y 3,465
ejes lineales CNC.
Ademds, tiene un
accesorio para ca-
da necesidad: car-
gador automatico
de barras Tornos
plenamente inte-
grado, posibilidad
de trabajar con
cahdn motorizado,
fijo o sin candn, evacuador de humos y de viruta, moto-
rizacion de herramientas, sistema de piezas largas, etc.
La gama Delta tiene ademas una gran facilidad de pre-
paracion, con el sistema de programacion ISO. Todo ello
sin olvidar las ventajas propias de Tornos: formacién a
medida del cliente, 2 afios de garantia con el mejor ser-
vicio técnico, financiacion, etc.

Tornos Technologies Ibérica, S.A.

Tel.: 938465943
comercial.tti@tornos.com

0 www.interempresas.net/P46895

Herramientas de diamante y de CBN (Nitruro de Bono)

Muelas de diamante y de CBN (Nitruro de Bono)

Quintana, 107 * 08205 Sabadell
Tel: 937 120 425 - Fax: 937 120 437

E-mail: roydiamantes@ya.com

NICOLAS CORREA SERVICE, S. A.

Condado de Trevifio, 14

Pol.Ind.Villalonquejar - 09001 Burgos

Tel: 947 473 619 - Fax: 947 473 620

Correo-E: ncservice@ncservice.es - www.ncservice.|

Reparacién y
reconstruccion
de maquina
herramienta.

Servicio de
asistencia técnica.

Instalacion
y puesta en marcha.

Mantenimiento.

Compra-venta
de fresadoras
usadas.

Distribucion de materias
primas para la industria.

e Corindon marrén

® Corindon blanco

® Microesfera de vidrio
* Granate

e Carburo de sicilio

® Piedra pomez

# Silicato de aluminio

Providencia 76 - 78 Entlo 4
08024 Barcelona

Tel. 932199351 - Fax. 932848179
Correo-E:info@abrasinter.com

Reparaciones
Mécanicas
ANASTASIO, S.L.

RECONSTRUCCION DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS

Mecanizados de: TORNOS

FRESADORAS, TALLADO DE ENGRANAJES 000

CEPILLO PUENTE, MANDRINADORA ... Mh‘-g}:s ) a0

rach 62

o

Especializados en: PRENSAS EXCENTRICAS, €™

CIZALLAS, PLEGADORAS, SIERRAS DE CINTA

Avd. Real Mo Sta. M2 de Poblet, 34 + 46030 Quart de Poblet (Valencia)
Tel. 961 547 821 + 961 523 362 * Fax. 961 532 069
E-mail: info@rm-anastasio.es - www.rm-anastasio.es

l155



TECNIRAMA

Centro de mecanizado vertical de 5 ejes

Especialmente adaptado a las industrias automovilistica y aeronautica

-

5
i
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s

Matsuura Machinery Corporation ha remodelado comple-
tamente el centro de mecanizado vertical de 5 ejes,
MAM72-63V.

El centro de mecanizado vertical de 5 ejes Matsuura,
series MAM72 permite el "men0 flexible de preparacién”,
“varios tipos de produccion flexible” y “largos periodos de
operacion no asistida”, alcanzando una integracién de pro-

Maquina multifuncion
Con proteccion anticolision CAS

El Okuma Multus B400, comercializada por Maquina Cen-
ter, trabaja con hasta siete ejes, y consigue mecanizados
de alta precision gracias al concepto TFC, que permite un
control de las posibles desviaciones debidas al efecto tér-
mico. Equipado con el PC-CNC Okuma 0SP-P200 con
LCD de 15" y panel tactil, tiene como punto fuerte la pro-
teccién anticolision CAS. Con una capacidad de longitud
de torneado de aproximadamente 1.500 mm, permite
mecanizar piezas de tamano medio, utiliza un husillo
sobredimensionado de 80 mm de didmetro y 22 kW, con
un giro de hasta 3.800 rpm en su configuracién estandar.

Maquina Center, S.A.
Tel.: 936972726
mc(@magqcenter.es

0 www.interempresas.net/P30806
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ceso y un complicado mecanizado de alta precision a tra-
vés de un mecanizado de 5 ejes en un solo amarre, en par-
ticular, en industrias automovilisticas, aeronduticas y de
equipamientos médicos.

En términos de funcionalidad y prestaciones, el recorrido
del eje Z ha sido extendido hasta 600 mm (+50 mm)] y los
movimientos del eje A hasta -120° ~+120° (+ 20°) [con un
PC: -120° ~ + 30° [ + 30°]], la cual ha permitido el mecani-
zado de las piezas mas complicadas. Ademas, el area de
mecanizado ha sido ampliada, lo que ha permitido meca-
nizar piezas irregulares de hasta 800 mm de didmetro
(bajo condiciones determinadas).

Mas allé de ello, todos los avances de los ejes X/Y/Z han
sido incrementados hasta 60m/min (un 20% mas) y el
tiempo de no mecanizado se ha reducido.

Por otra parte, a través de la utilizaciéon de un sistema de
servotransmision con un cambiador de herramienta tipo
tambor, el tiempo de indexado de herramienta se ha redu-
cido (un 60% global), y el ruido y la vibracién del cambia-
dor ATC ha sido minimizados.

Maquinser, S.A.
Tel.: 938466228
maquinser@maquinser.com

0 www.interempresas.net/P41893

Gama de placas
Para diametros de 36 a 59 mm

Walter amplia su gama de placas Drill Xtraetec que, en
el futuro, también cubrirdn la gama de didmetros de 36
a 59 mm (previamente eran de 16,5 a 35 mm). La
ampliacion tendra lugar en dos fases: primero las pro-
fundidades de taladrado 2xD y 3xD y después los mode-
los 4xD y 5xD. EL B421x tiene dos placas, exterior e inte-
rior, asi como espiral para una suave evacuacion de
viruta. El 6ptimo balance de las fuerzas en las dos pla-
cas garantiza un proceso de baja vibracion y alto rendi-
miento.

Walter Tools Ibérica, S.A.U.

Tel.: 934796760
service.iberica@walter-tools.com

ﬂ www.interempresas.net/Ps3577



Sistema de vision inteligente
Grandes prestaciones y facilidad de integracion

Con el nuevo sistema de vision inteligente LSIS 400i
Leuze electronic ha desarrollado una nueva gama
potente de camaras inteligentes que destaca por sus
caracteristicas Unicas como webConfig, ajuste motori-
zado de la distancia focal, iluminacién homogénea y
analisis optimizado de BLOB. Estas prestaciones facili-
tan la integracion, ofrecen mas flexibilidad, un amplio
abanico de posibles aplicaciones y una alta fiabilidad.
Estos sistemas de vision artificial se utilizan en campos
como control de seguridad, deteccidn de objetos, deter-
minacién de posicidn, procesos de identificacion o con-
trol de procesos. Los sistemas de vision inteligentes
representan soluciones mas rapidas y mas flexibles.
La nueva optica esta compuesta por 8 segmentos rec-
tangulares con superficies de forma libre, calculada
matematicamente. Asi se consigue una iluminacion
muy homogénea y de forma rectangular para cada seg-
mento, lo que resulta muy eficaz en un rango de 50
hasta 250 mm.

La iluminacion se encuentra, al igual que la cdmara,
dentro de una robusta carcasa metalica, con ventana de
cristal sellada, ofreciendo un indice de proteccion IP 65
/ 67. Otra caracteristica importante es el ajuste motori-
zado y controlado de la distancia focal, que elimina la
necesidad de un ajuste manual al cambiar de producto.
Otra novedad que también facilita enormemente el uso
de los sistemas inteligentes es el programa de parame-
trizacion integrado webConfig. Este software de para-
metrizacion, desarrollado por Leuze electronic e imple-
mentado por primera vez en la gama de lectores de
cddigo de barras BCL 500i, permite la parametrizacion
de los dispositivos directamente via navegador Web

Leuze Electronic, S.A.

Tel.: 934097900
leuze.marketing@leuze.net

0 www.interempresas.net/P54477

Grie Semesa

Oxicorte

Alta tecnologia para un servicio
de corte de gran calidad

y exactitud.

Corte con laser

Méaquinas con las ultimas
prestaciones para cortes de
hasta 6000x2000 mm.
Plegado

Capacidad de 500 in hasta

A 4 m de longitud.

Otros servicios

Cizallado - Granallado -
Imprimacion - Mecanizado

‘Roqueta, C/Can Mauri, 40-42 (Apartado Correos 13)
dell - Tel: 937 457 660 - Fax: 937 250 298
lomercial@semesa.com - Web: www.semesa.com

(EPONSA e

ESTAMPACIONES FPONS 5.4

Estampaciones Metalicas en Frio.

Corte, doblado, embuticion en prensas hasta 400 t.
Soldadura y montaje de conjuntos.

Curvado, corte y conformado de tubos.

Disefio y construccion de Matrices y Utillajes.

Pol. Ind. Bufalvent - ¢/ Esteve Terradas, 39 - P.0. Box 140
08243 MANRESA (Barcelona) Espana
Tel. (34) 93 874 60 11 - Fax (34) 93 873 63 05
E-mail: info@eponsa.com - www.eponsa.com

Mecanizados y reparacion de maquinaria

Zaypla se encarga del desarrollo de proyectos y reparacién de piezas en metal, para ello cuenta
con la ditima tecnologia en maquinaria para la mecanizacion de metales. En Zaypla disponemos
de los siguientes recursos a su disposicién para desarrollar sus proyectos y reparaciones:
Tornos - Fresadoras - Mandrinadoras - Taladrads = Cepillad
Rectificadoras - Afiladoras -Pulidoras y esmeriladoras
Cizalladoras y guillotinas - Soldaduras

Pol. Ind. San Rafael C/ Gustavo Bueno n” B = 04230 Huercal de Almeria (Almeria)
Tel. 950 149 893 » E-mail: zaypla@zaypla.es * www.zaypla.es

\Induastries Raventés sa

DECOLETAJE Y MECANIZADOS DE PRECISION

c/ Sant Jaume, 20 » 08291 Ripollet (Barcelona)
Tel. 93 692 13 62 » Fax 93 691 96 12
craventos@raventosind.com * www.raventosind.com
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Maquinas de ocas:ﬁ

CON HISTORIA

N° 1 EN SU ESPECIE

Divisién
Maquinaria Ocasién

www.delteco.com

DELTECO

Fresadora Lagun GBM 18 Fagor 8055/B MC Rectificadora Doimak RUA3-4000

Prensa PE 160

Mandrimadora Sacem MST-XC-110



>>MERCADO .,
DE OCASION

MILES DE OFERTAS CLASIFICADAS EN:
www.interempresas.net



MAQUINARIA ANASTASIO, S.L.

Telf.(+34) 961547821/ 961523362 Fax. 961532069
Avda. Real Monasterio Santa Maria de Poblet, 34, QUART DE POBLET 46930 (Valencia) ESPANA.

web: www.maquinaria-anastasio.es

e-mail: info@maquinaria-anastasio.es

Visitenos disponemos de mas de 800 Maquinas en STOCK

|

Devanadera-Enderezador- Alimentador Electrénico Cizalla WMW 3150 x 8 mm. Cilindro AJIAL Prensa BELT
Cortador 5Tn.x 500x3mm. ARKU 300 x S mm. 2050 x 4.5mm. 30 Tn.

A J}:.‘i 3 §

e

'J'lrlil}t;ﬁ:“'_ g

1
it

Prensa Hidraulica Prensa GOTHA 250 Tn.
DIEFFENBACHER 250 Tn.

|
Co-
.

Nuestras maquinas usadas han sido revisadas en nuestros talleres,siendo su estado de perfecto
funcionamiento.

**** SERVICIO POST-VENTA PROPIO *****
Taller Mecanico - Reparacion de Maquinaria - Mecanizados

Actualizaciones de maquinas a R.D. 1215/97



Q MAOUINARIA MARCOVUE, s.a.

COMPRA-VENTA DE MAQUINARIA INDUSTRIAL NUEVA Y USADA

PUENTE-GRUA 20TM PUNZONADORA GOITI CNC

TORNO PR 600

Pol. Gamonal Villayuda, G/A Martin Cobos s/n
09007 Burgos
Tel.: 947 485 703 / 947 486 644
Fax: 947 485 605 e Mavil: 600 419 276
comercial@maquinariamarcove.com
Www.magquinariamarcove.com

CALEFACCION BLOWTHERM PLEG. ADIRA CNC 4000x150 TALADRO RADIAL FORADIA



NO PIERDA LA OCASION DE ADQUIRIR
UNA MAQUINA REVISADA O RECONSTRUIDA

-
“Reconvertida”

“Reconvertida”

FRESADORA CORREA A-10, mesa 1.700x560,
long. 1.300, Trans. 630, vert. 630, ISO-50, 12 cv,
Control Heidenhain TNC-150

FRESADORA CORREA A-25/25, mesa
2.800x900, long. 2.500, Trans. 1.000, vert. 1.000,
ISO-50, 25 cv, Control Heidenhain TNC-530

FRESADORA CORREA A-25/30, mesa
3.500x1.100, long. 3.000, Trans. 1.200, vert. 1.000,
1SO-50, 30 cv, Control Heidenhain TNC-530

- .
“Reconvertida”

FRESADORA CORREA A-25/50, mesa
5.000x1.000, long. 5.500, Trans. 1.200, vert. 1.500,

FRESADORA LAGUN GBM-20, mesa
2.000x750, long. 1.8300, Trans. 940, vert. 1.000,

1SO-50, 27 cv, Control Fagor 8025M

1SO-50, 25 cv, Control Heidenhain TNC-530

FRESADORA LAGUN GBM-18, mesa
1.800x700, long. 1.700, Trans. 800, vert. 800, ISO-
50, 23 cv, Control Fagor 8055

“Reconvertida”

FRESADORA CORREA FP-40/40, mesa
4.000x1.250, long. 3.500, Trans. 2.500, vert. 1.000,
1SO-50, 30 cv, Control Heidenhain TNC-407A

FRESADORA ZAYER KP-4000, mesa
4.000x1.800, long. 3.700, Trans. 3.050, vert. 1.100,
1ISO-50, 49 cv, Control Heidenhain TNC-430M

FRESADORA CORREA A-25/30, mesa
3.500x1.000, long. 3.000, Trans. 1.200, vert. 1.000,
1SO-50, 30 cv, Control Fagot 8050M

FRESADORA CORREA CF-22/25, mesa
2.500x700, long. 2.500, Trans. 800, vert. 800,
ISO-50, 30 cv, Control Heidenhain TNC-407



CON LA GARANTIA DE DELTECO OCASION

' s — —m . = “« R
< R b ‘Reconvertida _
MANDRINADORA SACEM MST-XC/110, @ 110, mesa MANDRINADORA WOTAN B-160P, @ 160, mesa 1.800x2.100, long. 1.300,
1.200x1.450, long. 1.350, Trans. 1.700, vert. 1.000, 18 cv. Trans. 6.000, vert. 2.500, 40 cv, control Heidenhain TNC-530

PRENSA ONA-PRES EMD-625, PRENSA LOIRE EDIMC 1.600-60, PRENSA LOIRE EDIMC 800-300,

fuerza 625 t., mesa 3.820x1.500, 87 cv., fuerza 16000 t., mesa 4.900x2.500, fuerza 800 t., mesa 4.900x2.500, 200 cv.,
hidraulica 347 cv., hidraulica simple efecto superior hidraulica simple efecto superior
Grupo

P =a~
DELTECO
A\ 4

Division
Maquinaria Ocasion

Cruce de Malzaga, s/n * 20600 Gipuzkoa - Spain Pol. Ind. Ibaitarte, 1
Tel.: +34 943 707 007 20870
e-mail: delteco@delteco.com * www.delteco.com Gipuzkoa - Spain
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MAFRI EUROPA, S.L. =

COMPRA - VENTA. MAQUINAS - HERRAMIENTAS

Selecciéon de las mas de 600 méaquinas que podran encontrar en
nuestros almacenes de Barcelona

Visite nuestra pdgina web:
Servicio técnico propio de revisiéon y post venta. www.mafrieuropa.com

Afiladora de afeitadores Afiladora de Fresas Madre Afiladora de Brochas Afeitadora de engranajes
HURTH mod. SRS-400 KLINGELNBERG mod. AGW-230 ARTHUR KLINK mod. RSHA-2500/160 HURTH mod. ZSA-220

Talladora de engranajes Talladora de engranajes Talladora de engranajes Talladora de engranajes
PFAUTER mod. P-251 PFAUTER mod. P-400 PFAUTER mod. P-900 LIEBHERR mod. LC-255 CNC

Talladora de engranajes Talladora de engranajes Talladora de engranajes Talladora de engranajes
LORENZ mod. E-16 LIEBHERR mod. L-1500 MODUL mod. ZFWZ 1250/1500 TOS mod. FO-16

Talladora de engranajes Talladora de engranajes Talladora de engranajes Brochadora de interiores ARTHUR KLINK
LORENZ mod. SJ7-1000 KOMSOMOLEC mod. 53-A-80H-800 GLEASON mod. CONIFLEX 104 mod. R-1-57 16x2500x650

Rectificadora sin centros Laminadora de Peines Prensa de doble montante Prensa de doble montante Mandrinadora fresadora horizontal
ESTARTA mod. 327 CNC MARAND mod. 450 ARRASATE de 400 Tn. INNOCENTI-BLANCH 400 Tn. CNC SACEM mod. MSTL-130 A-C

CONSULTENOS SUS NECESIDADES - VISITE NUESTROS ALMACENES
Cristébal de Moura 202, 08019 BARCELONA - Espaiia - Tel. +34.93.3070300 - Fax +34.93.3079706 - E-mail:info @mafrieuropa.com



s MAHEZASA MAQUINARIA

mf Maquinas-Herramienta Zaragoza, SA. NUEVA Y DE OCASION

Renueve su empresa con asesoramiento técnico y profesional con mas de 25 afios de experiencia en el sector.
No duden en consultarnos, ya que disponemos de un amplio stock para entrega inmediata.
Les mostramos parte de las maquinas disponibles.

VISITEN NUESTRA WEB www.mahezasa.es o consulten via telefonica o e-mail

CENTRO CORTE AUTOMATICO EUROMATIC CILINDRO GOYAR 31B-20-25 CILINDRO SCHAFER SRMVO
370 CM 2B CON CARGADOR TIPO BANDA 2.500 x 20-28 3.000 x 30-40

CURVADORA DE TUBOS BEMA REKORD CURVADORA HAEUSLER VPR20 GENERADORES DE 30 A 600 KVA GUILLOTINA AJIAL CS-1360
CNC 32 D-S DE 5 EJES CONTROLADOS 6.200 x 13

GUILLOTINA AXIAL CP-1230 PLEGADORA LOIRE PH-8040 ROBOT FANUC ART MATE 100 IB 9 EJES TALADRO RADIAL SORALUCE
3.000 x 12 8 metros CNC 2 ejes CONTROLADOS 2 MESAS POSICIONADORAS TR3 2000

CIZALLA GEKA HYD-80S COLUMNA ESAB PRENSA EXCENTRICA ROBOT ABB CNC 8 EJES CONTROLADOS
1.200 a 6x6 STANKO 250 t 2 MESAS POSICIONADORAS

Carretera Castellon, Km. 4,900 ¢ Pol. Ind. Marqués de Arlanza 50013 ZARAGOZA
Tels. 34 976 50 00 11  Fax 34 976 50 01 74  E-mail: comercial@mahezasa.es e www.mahezasa.es




MAQUINAS HERRAMIENTAS
MAQUINAS TALLERES LUIS ALONSO, S.L.
Romanones, s/n 06240 FUENTE DE CANTOS (Badajoz) Espana

Tfno 924 50 03 36 Fax 924 50 10 51
E-mail: maquinasalonso@maquinasalonso.com
Web: www.maquinasalonso.com

~ ESPECIALISTAS EN
MAQUINAS PARA ENGRANAJES

Cizalla Loire 3100x13 - 15.000€

Punzonadora Geka CE. 8.000€

MAQUINAS NUEVAS PARA CHAPA

RECONVERSIONES DE MAQUINAS Plegadora 3000x10 - 14.900€

GRAN STOCK DE MAQUINAS HERRAMIENTAS

Rodillo Epart 1600x8 - 9.000€

Laminadora de estrias EX-CE-LLO XK 237 - 60.000€



Barrio de los Hoyos, 8A - Bajo 1
(Junto al parque de Cabarceno)
aqu inaria 39690 Obregén (Cantabria) Espafa

4 Tel. +34 942 555 348 « Fax. +34 942 555 348
B RRIUSD www.madquinariabarriuso.com

Pareja de Cizalla Descombes de 6000 x 4 y Plegadora Durma Cizallas Arrieta de 3050 x 13 mm y
HAP 60200 de 6000 x 200 Tn. Marcado CE. 3050 x 20 mm.

E.

Cilindro DAVI mod. MCO3028 Cizalla CASANOVA mod. VC-6 Cizalla LOIRE mod. CHVT-103 de
de 3050 x 10/13 mm. Marcado CE. de 3100 x 6 mm. 3000 x 10 mm. Marcado CE.

COMPRAMOS TALLERES COMPLETOS

o e | b
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Cizalla DURMA mod. AHGM3010 Pareja plegadora BARRY GC-3135 de 3000 x 135 Tn Curvadora Ercolina TB100
de 3100 x 10 mm. Marcado CE. control DNC 60 y Cizalla SC-3006 de 3000 x 6 mm. Afo 2007. para tubo de 90 x 6 mm.

LT -
BRI Eme

RN
Ranuradora-Mortajadora Viradores. Marcado CE Punzonadora GEKA
HOYTOM GH-500 mod. HYD 70S

Distribuidores de: |BARRY nﬂ’ B .m_! GEKA &, ¢



OFICINA Y ALMACEN: C/ Rec del Moli, 36

08105 SANT FOST DE CAMPSENTELLES (Barcelona)
Tel. +34 93 593 62 36  Fax +34 93 570 54 54
e-mail: maquinariacosta@infonegocio.com
www.magquinariacosta.com

MAQUINARIA COSTA

COMPRA - VENTA MAQUINARIA METALURGICA NUEVA Y DE OCASION
BUYING AND SELLING NEW AND PRE-OWNED METALWORKING MACHINERY

s
A ~
Fresadora de torreta LAGUN,

FTV-5-SP, con digitales Hei-
denhain a 3 ejes

Brunidora vertical de
interiores NAGEL, 2 husillos,
con control de posicion

Rectificadora sin centros
CINCINNATI, modelo 220-8

Plegadora hidraulica ACIPLEX,
3.000 x 65 Tn., cnc a 2 ejes

+ TORNOS CILINDRICOS JASHONE, PINACHO y TORRENT

+ TORNOS CNC DANOBAT y MAZAK

+ TORNOS AUTOMATICOS MONTFORT

+ TORNOS MONOHUSILLO UNIMAT, SPEEDOMATIC y MUPEM

+ FRESADORAS UNIVERSALES CORREA, FEXAC, LAGUN y SHW

« FRESADORAS VERTICALES CORREA y LAGUN

+ FRESADORAS DE TORRETA ANAYAK, HOLKE, KONDIA y LAGUN

« FRESADORA-COPIADORA LAMSA

+ RANURADORA MG PARA ALUMINIO

« ELECTROEROSIONES POR PENETRACION AGIE y ONA

» MAQUINAS DE REFRENTAR IRSA

+ MANDRINADORA HORIZONTAL UMA, DE 45 MM.

+TALADROS DE COLUMNA ERLO e IBARMIA

+ TALADROS DE SOBREMESA ARA-MON y HEDISA

+TALADRO REVOLVER MASANAS

+ ROSCADORAS DE SOBREMESA VENTURA

+ UNIDADES DE MANDRINAR, TALADRAR y ROSCAR DIF

+ TRANSFER ACME CON PLATO GIRATORIO DE 10 POSICIONES

+ SIERRAS ALTERNATIVAS ABC, UNIZ y SABI

« SIERRAS DE BUJIR INCA y SAMUR

+ SIERRAS DE CINTA BELFLEX

« TRONZADORAS DE DISCO BEWO, ELGO, MEP, MG, TC y TEJERO

+ TRONZADORAS PARA ALUMINIO MG y COMEIN

+ RECTIFICADORAS DE EXTERIORES HIDRO-PRECIS y SCHAUDT

« RECTIFICADORAS DE INTERIORES HIDRO-PRECIS

+ RECTIFICADORAS TANGENCIALES ALPA, CHURCHILL, CORNADO, ESCH,
FAVRETTO e INGAR

« RECTIFICADORAS SIN CENTROS CINCINATTI, ESTARTA, PARAGON

+ RECTIFICADORA VERTICAL GOLLINI

+ RECTIFICADORAS DE ENGRANAJES REISHAUER

+ TALLADORAS DE ENGRANAJES CELTA y CHURCHILL

« DENTADORAS CHURCHILL y RED RING

+ AFILADORA DE BROCAS GUHRING

+ AFILADORA DE HERRAMIENTAS FERDIMAT

« AMOLADORAS DE PIE FORMIS

+ PULIDORAS DE DOS BRAZOS SUPERLEMA

+ BRUNIDORAS VERTICALES INTER. DANOBAT, GEHRING y NAGEL

« ESTAMPADORAS PELTZER y FIDE

« MATRIZADORA-HEXAGONADORA FIDE

« PRENSAS EXCENTRICAS CUELLO DE CISNE AITOR, BELT, BLANCH, GUILLEM, IWK,
RIBA, SANGIACOMO, SCHULER y TACI-ARRASATE

« PRENSAS HIDRAULICAS DE CUELLO DE CISNE RIBA y LIZUAN

+ PRENSAS HIDRAULICAS DE TALLER

« PRENSAS HIDRAULICAS PARA PROBAR MOLDES

+ PRENSAS NEUMATICAS DE BRAZO OSCILABLE VAP

« PRENSAS NEUMATICAS DE PISTON DIRECTO AGME

« CORTADORES DE BOLAS CASTELLS

+ MARTINETE FOKKER

Prensa excéntrica
IWK, 125 Tn.,
cojin de 10 Tn.

Fresadora universal
FEXAC, UM, con digitales
Fagor a 2 ejes

Prensa excéntrica
SCHULER, 100 tn.,
cojin de 10 Tn.

Torno cnc MAZAK, horizontal,
modelo Quick Turn

Rectificadora tangencial
FAVRETTO, RTB-2000

« VOLANTE DE FRICCION F.B.

« VOLANTE ELECTRICO GAMEI PEG-100

+ ALIMENTADOR DE CHAPA SARONNI

« APLANADOR HIDRAULICO LASA

+ DEVANADORA DE CUNA SEGURA LLUNELL

+ DEVANADORA DE MANDRINO GUILLEM

+ ENDEREZADORA DE FLEJE MARGUA

+ BORDONADORA-RECORTADORA RODICORT

« CIZALLAS BACALADERAS AJIAL

+ CIZALLAS HIDRAULICAS AJIAL y HACO

+ CIZALLAS MECANICAS COLLADO, PASBI y SEGURA LLUNELL

+ CIZALLAS PUNZONADORAS GEKA y ALKAR

« CIZALLA VIBRATORIA CIRCULAR GAIRU

« CILINDRO ELECTRICO EPART

+ PLEGADORAS HIDRAULICAS ACIPLEX y NOVAEUROP .

+ CURVADORAS DE TUBOS MECANICAS NEWTUBS y TEJERO

« CURVADORA DE TUBOS MANUAL TEJERO

+ AUTOCOPS NEUMATICOS COUTH

+ AUTOCOPS MANUALES AGME

+ REMACHADORAS DE IMPACTO

+ REMACHADORAS RADIALES AGME y TAUMEL

+ SOLDADORAS DE HILO CEA, HOBART, KD y MILLER

+ SOLDADORAS POR PUNTOS AGUILA , SERRA, SCIACKY y TECNA
+ SOLDADORAS POR PRENSA AROy SERRA

+ SOLDADORA DE ROLDANAS SARES

+ TRANSFER PARA SOLDADURA ROTOBLOCK

+ GENERADOR DE MEDIA FRECUENCIA AEM

« COMPRESORES DE PISTON SILENCIOSOS ATLAS COPCO

+ COMPRESORES DE PISTON ABC, ATLAS COPCO, BETICO y GILER
+ GRUPOS HIDRAULICOS DUPLOMATIC, GAMET, MICRON y VAP

+ TRANSFORMADORES MIMAVEN y TRT

+ LAVADORA MANUAL DE 5 CUBAS SONIC IMPORT

+ LAVADORA TIPO TRANSFER CON ULTRASONIDOS SONIC IMPORT
+ CUBAS DESENGRASE +ULTRASONIDOS BRANSON y SONIC IMPORT
+ MORDAZAS MECANICAS e HIDRAULICAS ARNOLD y CRUCELEGUI
+ TORNILLOS DE BANCO

« CABEZALES DE MANDRINAR D'ANDREA

+ PLATOS DE TORNO y PRENSA

+ MARMOLES DE FUNDICION

+ MESAS DE COORDENADAS

« PROYECTORES DE PERFILES MITUTOYO

+ HERRAMIENTAS PARA METROLOGIA MITUTOYO

+ BASCULAS DE ESFERA y ROMANAS ALBAHER y MOBBA

+ BASCULAS CUENTAPIEZAS ALBAHER y BERKEL

+ APILADORES MANUALES, ELECTRICOS y TRANSPALETS

+ POLIPASTOS, PLUMAS y MESAS ELEVADORAS



SORREA PRISMA 20—

Fresadora bancada fija [Afo: 2005] Fresadora puente [Afio: 2001]

Heidenhain 0 Heidenhain TNC 426

Mesa: 2.300 x 90% Mesa: 2.000 x 1.000
Recorridos: 2.000%.1.0 1.000 Recorridos: 2.000 x 1.250 x 650

Cabezal universal Electromandrino Gamfior 10.000 rpm

Productividad con toda ¢co
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MERCADO DE OCASION
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EAMTM.COM

MACHINE TOOLS ONLINE

Mas de 15.000
maquinas-herramientas usadas.

www.eamtm.com

MMie X s.a.

C/ DOS DE MAIG, 67
08240 MANRESA (BARCELONA)

-TEL. 93 8727506 - FAX: 9387279 34
E-mail: dimmtex@dimmtex.com

WMAU
% oy

CEMAUSA

CENTRAL DE MAQUINARIA USADA, S.A.

COMPRA VENTA DE MAQUINARIA USADA EN GENERAL.

NUEVA Y DE OCASION

NUEVO PORTAL DE VENTA
CON DATOS, FOTOS Y PRECIOS SIN REGISTRARSE

www.cemausa.com

STOCK EN OCASION
0 CALEFACTOR INDUSTRIAL DE 100.000 Kcal.’/hora TURBOCALOR B-100
0 GRUPO ELECTROGENO DE 200 KVA PRAMAG GSW 200 2.006 CE
0 FRESADORA UNIVERSAL CON CABEZAL HURON FU-145
[ COMPRESOR DE TORNILLO INSONORIZADO INGESOL RAND MH18.5. CE
0 RECTIFICADORA HIDROPRECIS RSPA 800
O TALADRO ERLO TCA 45Y TSAR 32. CE

T TORNO PINACHO LI/225 1500 DEP
3 HORNOS ALTA FRECUENCIA AEM D 1-6 Kw

01 SIERRA CINTA METALES FAT 270

E-mail: info @cemausa.com
CONSULTE EN NUESTRA WEB: www.cemausa.com
NUESTRO DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
PARA CERTIFICACION Y ADECUACION DE MAQUINARIA
También en la WEB de INTEREMPRESAS

C/ B n® 19-21 Pol. Ind. Moli Dels Frares
08620 Sant Vicenc Dels Horts (Barcelona)
Tel. 93 666 49 32 - Fax. 93 666 41 28

Centro de mecanizado vertical
Johnford VMC 1050

X: 1.050, Y: 500, Z: 610
CNC Fanuc Oi-MB,
ano 2004

Torno paralelo TOS SN 500 SA
d.e.p. 2,000 mm plato d.315 mm
NUEVO A ESTRENAR A PRECIO DE OCASION

UM TALLFER

c/ Joanot Martorell, 31 » 08203 SABADELL (Barcelona)
Tel. 93 711 64 55 * Fax 93 712 13 47 » sumtallfer@hotmail.com




MAHEZASA MAQUINARIA

Maquinas-Herramienta Zaragoza, S.A. NUEVA Y DE OCASION

Renueve su empresa con asesoramiento técnico y profesional con mas de 25 aiios de experiencia en el sector.
No duden en consultarnos, ya que disponemos de un amplio stock para entrega inmediata.
Les mostramos parte de las maquinas disponibles.

VISITEN NUESTRA WEB www.mahezasa.es o consulten via telefénica o e-mail

e il ol

CARRETILLAS STEINBOCK MANDRINADORA JUARISTI PLEGADORA LOIRE PH-125- PRENSA EXCENTRICA ARISA
JUNGHEINRICH 1600 CNC MDR 130 60 6M CNC 2 ejes SC2-175

mULLER

=l

PRENSA EXCENTRICA DPF PRENSA EXCENTRICA PRENSA EXCENTRICA STRO- PRENSA HIDRAULICA MULLER PRENSA HIDRAULICA ONA

40 t. 600 golpes MORKAIKO KD213A 100 t JARSE PIESOL LK 160 BZE 160t. Triple efecto PRESS 400t

- > oAt p ‘. |
SIERRA DE CINTA FAT SIERRA DE CINTA MACC SOLDADURA-ARCO-PULSADO- TALADRO RADIAL FORADIA TALLADORA DE FRESA
500 SA DI Special 380 ATF CNC PRAXAIR-PHOENIX 401 GK50-1500 MADRE STANKO 53A80

APLANADORA ENDEREZADORA EQUILIBRADORA VERTICAL KAISER KV30 GRUPO ELECTROGENO WILSON RECTIFICADORA TANGENCIAL DYE
CHAPA 2500x25 mm 330KVA RHE-4000

Carretera Castellon, Km. 4,900 ¢ Pol. Ind. Marqués de Arlanza » 50013 ZARAGOZA

Tels. 34 976 50 00 11  Fax 34 976 50 01 74  E-mail: comercial@mahezasa.es ® www.mahezasa.es




MERCADO DE OCASION

nferempresas.

DEFORMACION
; ARRANQUE DE VIRUTA
PRENSAS MECANICAS
» Cuello cisna * Tomnos paralelos / Sobremesa [ CNC
» Dable montante * Tomos/CNG.
PRENSAS HIDRALILICAS *  Tomos verticales y revoiver
* Hidraulicas y diversas * [Fresadoras ( Centros de mecanizado / CNC.
*  Doble montanta *  Mandrinadoras / CNC
* CIZALLAS * Taladros / Punteadoras / CNC.
* PLEGADORAS *  Cepillos limadores
* BORDONADORAS, *  Mortajadoras / CNC.
* PUNZONADORAS * Brochadoras )
= DEVANADORAS, ALIMENTADORES, ¢ Sierrasy Tronzadoras (CNC
+ CILINDROS CURVADORES. * Rectificadoras / CNC
* CURVADORAS DE TUBO. * Afiladoras [ Esmeriladoras / CNC
» LAMINADORAS DE ROSCAS ¢ Talladoras /| CNC
» LINEAS DE CORTE * [Roscadoras.
*  (OTRAS MAQUINAS, * Otras maguinas.

Pol. Ind. Cobo Calleja - Villafranca del Bierzo, 56 » 28947 Fuenlabrada
Tel.: 916 420 651 « Fax: 916 420 577 * infoBmaquinariamadrid.com * www.maquinariamadrid.com

RETMA

COMPRA-VENTA DE MAQUINARIA

Maquin aria METALURGICA DE OCASION

Avda. Sta. Eulalia, 300 @ Pol. Industrial Santa Eulalia Sur

Ve rd e 08223 TERRASSA o Tel. 93 785 17 52 © Fax 93 785 67 52

MAQUINARIA - HERRAMIENTA NUEVA
Y USADA - ACCESORIOS
Y UTILLAJES

Poligono Malpica Il, C/E. Nave 117 ¢ C/. D, Nave 95

ALMACEN EN MARRUECOS
I REVEMAC, S.A.R.L. Douar Ouled Sidi Abdenbi Challalat Ain harrouda
Tel. 976 57 45 00 » Fax 976 57 46 78 CASABLANCA (MARRUECOS) » Tel.: 00 (212) 79829205 / 00 (212) 798 29204

1721



L PR Ma umarla usada, S.A.
Magquinaria Metalirgica q
COMPRANVENTA-MAQUINARIA

MAQUINARIA BRIO, S.A. G‘”H Maquiusa

Oficinas y Almacenes:
b ol e i o e
. 68 » Fax .
Tel. 83 352 28 ﬂn;m m}: 609 2 82 :E;'m 834081124 oot by ook

COMPRAMOS MAQUINARIA MODERNA
Y TALLERES COMPLETOS

IMPORTANTE STOCK EN EXISTENCIA DE:
* Tornos paralelos

* Tornos verticales

* Fresadoras

* Mandrinadoras

* Punteadoras

* Prensas excéntricas
* Prensas plegadoras

* Prensas hidraulicas

* Cizallas

» Cilindros
FRESADORA BANCADA FIJA CNC iRl
Marca MTE, Modelo BF-1700. Mesa de 1.700mm. * efc,...

Cliisos de £900 x 1000 x 1000mm: Consultenos si quiere comprar o vender alguna maquina y
CNC Heidenhain 410. Aiio 1996 tenga la seguridad que haremos todo lo posible por atenderle.

PECA MAQ o
C/ Gorrién,5 -2° C « |8014 Granada » Mévil: 619 221 289 « Tel. y Fax: 958 092 899

PECA MAGUINARIA
RA LA it Email: info@pecamaq.com

Consulte nuestra web: WWW.pecamagq.com n
Actualizado con maquinas modernas z

Plegadora Darley EHP
Capacidad 3.100 mm x 130 toneladas

Plegadora CNC Amada 8 ejes

Ano: 1994
Tipo: HFBO 170.4

Capacidad: 170 toneladas X 4.175 mm SN RtOCk de plegagoras.

Trumpf - Amada -
Darley - Beyeler - Safan

Punzonadora CNC Trumpf PunzonadAo::lesCI;ﬁ
TC 2000 R 1300 Afo: 1990
Ano: 2002 :

Chapa (XxY, mm): 1.270 x 1.000

Corte por laser

Trumpf TC L 3030

Afo 1999 — Capacidad 3.000 Vatios
Capacidad 3.000 mm x 1.500 mm
Gran variedad de laser:

Amada - Trumpf - Bystronic -
Prima Industrie

Plegadora CNC Beyeler PR8
Ano: 1998
Capacidad: 150 toneladas x 4.100 mm




MERCADO DE OCASION

Maqumana usada, S.A. O Josep Tura, 11 B - Pol. Ind. Mas d'en Cisa
08181 SENTMENAT (BARCELONA) - Tel. 93 715 00 00 - Fax 93 715 11 52

COMPRA- VENTA"‘”AGU'NAR'A Email: juan@granallatecnic.com - www.granallatecnic.com

GH”“ Maquiusa Granaiilal ECNIC s.L.

Oficinas y Aimacenes:

I et GRANALLADORAS

WWW a0 com * e-mail-maquiv@maguiu.com

DE OCASION

BLANCH PR-200

Marca cM MEBUSA
Tipo TAPIZ DE GOMA PLATO
Modelo L-50 GIRJET
Capacidad 80 KG. D-750 x 300 H
J.Jl‘r_JJJr'_;F.f]Jr_)rJr..JrirJJ-]f rr;
Fresadora bancada fija Taladro radial SERYICIO TECNICO DE TODAS LAS MARCAS Y MODELOS
ZAYER 2.200 BF-3 SORALUCE TR1 REPARACION - MANTENIMIENTO - RECAMBIOS - MONTAJES - TRASLADOS

MAQUINARIA FUENLABRADA, S.A.

Pol. Ind. El Cascajal - C/ Buhos, 3
28320 PINTO (MADRID)
Tel 91 642 26 31 - Fax 91 692 06 88
mafusa@magquinariafuenlabrada.com

COMPRA-VENTA DE MAQUINARIA

IIVil MAFUSA

174



Com;pru-\!enlu de muqumus—herrunﬂenlu

Plegadora AXIAL PHS-166, 160 Toneladas Varios Tornos AMUTIO. Modelos
Control DNC 84 PS. Longitud 6.080 m/m HB 500 x 1000 HB 575 HB725 x 1500

" Corzo Maquinaria Industrial, S.A.U. "
Exposicion, Oficinas y Taller: Poligono Ind. Los
Campones | Avenida Los Campones, 202-204
‘ 33211 Gijon - Espania £l . ;
» Teléfono: 985 32 36 00 « Fax: 985 31 59 07 ’ =
MAQUINAS-HERRAMIENTA Email: corzosa@corzosa.com Prensa LOIRE-SAFE EDIM 800-320

e . . - Fuerza 800 a 8.000 kn. Plato mévil
Visite nuestras instalaciones e Visite nuestra web www.corzosa.com 3000%2000 . Recorrido 1.600

" - - A < —
Fresadora CNC ZAYER 30KF 3000. Rectificadora DANOBAT RT1200
Cabezal 45°. Motor 37kw. Mesa 3.000x1.000  Long. 1.200 mm, anchura 550 mm. Mesa 1.200 x 450

I s

Tatemas AL MACHRE-

F05/56 = 20

Mas ... Calidad
Fiabilidad

Experiencia

GURUTZPE Polnd, Prcela B IZIAR DEBA

Tel. +34 943 19 90 80 @ Fax. +34 943 19 92 25
\N\MN.gUI’UtZF)e. com E-mail: gurutzpe@gurutzpe.com

1175



MERCADO DE OCASION
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Inferempresas.

~ COMPRA - VENTA
MAQUINAS HERRAMIENTA

KEMPOMAT ARRANQUE DE YIRUTA

DEL °“"'"g;gﬂ REOHAPA.

TORNO GEMINIS @ 1800 mm de 10 m. e.p.
TORNO GEMINIS @ 1200 mm de 6 m. e.p.
TORNO VERTICAL WEBSTER BENNET @ 1500 mm.
TORNO VERTICAL BERTHIEZ @ 6000 mm.

RECTIFICADORA TANGENCIAL DANOBAT RT-2500 x650 mm.
RECTIFICADORA TANGENCIAL DANOBAT RP-1600.
MANDRINADORA CNC columna mévil PAMA @ 160, curso 8 m.

METALSUR A5, S.L.
C/ Cistierna, 12 « Pol. Ind. Cobo Calleja

P2 de la Muga, 1 - 20160 LASARTE (Guipuzcoa)
Tel. 34 943 37 00 11 - Fax 34 943 36 51 35
e-mail: kempomat@kempomat.com

28947 FUENLABRADA (MADRID)
Tel. y Fax: 91 642 14 53

-1 Gran variedad en maquinaria de OCASION:

Fresadoras de Bancada fija — Fresadoras Universales — Fresadoras de Torreta
Rectificadoras Universales — Rectificadoras Tangenciales

Tornos Paralelos — Tornos Verticales — Tornos CNC — Tornos Frontales

Taladros Radiales — Taladros de columna

Sierras — Cizallas — Centros de Mecanizado CNC — Punzonadoras — Mortajadoras

Garantia de 1 afio en todas nuestras maquinas

i

i

Puesta a punto integral ( Parte eléctrica y mecanica)

i

S.A.T. a disposicion de nuestros clientes

4

Traslados de maquinas y puesta en marcha
Adecuacion de maquinas al R.D. 1215/97

—

—|

Mantenimiento preventivo

—|

Stock permanente

all o - Mas de 20 afios de experiencia en Retrofitting

N Vallcal,s.l. gy
Suministros Industrialﬁij% @Eﬁiﬁw S‘[ﬂllf'ﬂna

VENTA-EXPOSICION-SAT
Pol. Ind. Villalonquejar III

C/ Merindad de Sotoscueva, 10
09001 Burgos - Espafia .,
947 48 41 98 u—> Una Solucién

& 947 48 60 66 Integral para
#=7 vallcal@vallcal.com

WEB: www.vallcal.com




Abrasinter, S.L. 153

Agme 83
Ampco Metal Alloys Espana, S.L. (Ampco Metal) 45
Aportaciones Especiales, S.A. 144
Aragonesa de Servicios y Equipos para la Industria

Metallrgica, S.C. (ASEIM) ___ 147, Interior contraportada
B&R 99
Barin, S.A. 17
Bost Machine Tools Company, S.A. 6,7
Carboneras Internacional, S.L. 10
Carinox S.A. 129
Central Catalana Maquinaria, S.A. 139
Central de Maquinaria Usada, S.A. 168
Corzo Maquinaria industrial, S.A.U. 173
Delteco,S.A. ___Int. portada, 1, 156, 160, 161, Doble contra.
Deutsche Messe AG 51
Dimmtex, S.A. 168
Disheco, S.A. - Suministros Industriales 30, 31
DisMaK 75
DMG Ibérica, S.L. (Deckel Maho Gildemeister) 81
DTC Tecnologia, S.L. Contraportada
Elettrorava Ibérica Servicios, S.L. 4
Empteezy Medio Ambiente Ibérica, S.L. 149
Erotall, S.L. 137
Estampaciones Pons, S.A. 155
Eurologos Madrid 100
European Association of Machine Tool Merchants __ 168
Eyma Protect 127
Fanuc GE CNC Europe, S.A. 13
Framar Industrial, S.L. 77
Gertom, S.L. 145
Granallatecnic, S.L. 172
Gregorio Fernandez, S.L. 151
Grupo Redima 9
Hidrogarne, S.L.U. 87
IFEMA Feria de Madrid - Matelec 8
Industries Raventds, S.A. 155
Iscar Ibérica, S.A. 39
José Angel Mercado, S.A. 130
Kempomat 174
Kennametal Inc 18,19
Korpleg, S.L. 114
Lautecnic Cnc, S.L. 137
Llorach Utiles Mecénicos, S.L. 145
Lorenzo Munoz, S.A. 103
Mafri Europa, S.L. 162
Mahenor, S.L. Doble portada exterior
Mahezasa 163, 169
Mann+Hummel Ibérica, S.A. 34
Maquinaria Anastasio, S.L. 153, 158
Maquinaria Barriuso, S.L. 165
Maquinaria Brio, S.A. 171
Maquinaria Fuenlabrada, S.A. 172
Maquinaria Laminova, S.L. 95
Maquinaria Madrid, S.A. 170

Maquinaria Marcove, S.A. 159
Maquinaria Pascual, S.C.P. 151
Maquinaria Usada, S.A. 171,172
Maquinaria Verde 170
Maquinas y Talleres Luis Alonso, S.L. 164
Maquinser, S.A. 49
Matricats, S.L. 120, 137
Mecamagq, S.L. 131
Mecaniques Taradell, S.L. 137
Mecanosol, S.L. 141
Metalmag, S.A. 105
Metalsur A-5, S.L. 174
Nicolas Correa Service, S.A. 153, 167
Peca Maquinaria 171
Peddinghaus Espanola, S.A. 125
Pere Costa Ninou 166
Plusdur, S.L. 105
Post-Venta Carreras, S.A. 145
Proteval, S.L. 77
Rastro Maquinas, S.A. Portada, 62, 63
Red de Suministros Técnicos, S.A. 113
Retma de Mario Parrilla Lopez 170
Rin, S.A. 130
Ringspann Ibérica, S.A. 33
Roy diamantes industriales, S.L. 153
S.A. Metalografica 145
Schunk Intec, S.L. 93
Seco Tools Espana, S.A. 135
Serveis Metal-lurgics Sabadell, S.A. 155
Sick Optic Electronic, S.A. 14
Spirol Industries Ltd. 15
Stam, S.p.A. 57
Stella 132
Sumtallfer, S.L. 168
Suntec Maquinaria Técnica, S.L. 117
Talleres de Decoletaje la Precision, S.L. 143, 151
Talleres Delug, S.A. 147
Talleres Diez, S.L.L. 151
Talleres Félix Sanchez 141
Talleres Zaildu, S.L. 147
Tebis Ibérica, S.L. 21
Técnicas Aragonesas Salazar, S.A. 106
Tehos Aportaciones Tecnoldgicas, S.L. 67
Tools Press Ibérica, S.L. 29
Tornos Gurutzpe, S.A. 173
Tornos Technologies Ibérica, S.A. 53
Traducciones Técnicas Metzger, S.L. 147
Tronzadoras MG, S.A. 65
Vallcal, S.L. 174
Walter Tools Ibérica, S.A.U. 109
Zaypla 155
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’ﬂfﬂfempresusﬁ, BOLETIN DE SUSCRIPCION

Interempresas publica ediciones especializadas para cada sector industrial. Si desea recibir durante un ano todas las
ediciones de uno o varios sectores, marque la casilla o casillas de su interés.
PRECIO PRECIO
E':\'f ff:‘(fs ESPANA EXTRANJERO
(precios sin IVA) (precios sin IVA)
COMPRAR COMPRAR
METAL-MECANICA 1 80 € ] 184 € ]
FERRETERIA 4 24 € - 55 € -
MANTEN., INSTAL. Y SEG. INDUSTRIAL 4 24 € N 55 € B
MADERA 4 24 € ] 55 €
CONSTRUCCION 4 2L € ] 55 € ]
CERRAMIENTOS Y VENTANAS 4 2L € - 55 € B
OBRAS PUBLICAS 9 54 € N 124 € B
NAVES INDUSTRIALES 9 54 € ] 124 € B
OFICINAS Y CENTROS DE NEGOCIOS 4 24 € - 55 € ]
EQUIPAMIENTO PARA MUNICIPIOS 4 2L € - 55 € -
JARDINERIA Y AREAS VERDES 4 24 € - 55 € B
AGRICULTURA Y EQUIP. FORESTAL 9 54 € - 124 € B
GANADERIA 4 24 € ] 55 € -
INDUSTRIA VITIVINICOLA 4 24 € - 55 € -
INDUSTRIA ALIMENTARIA 4 24 € - 55 € B
TECNICA Y GESTION DEL AGUA 4 24 € ] 55 € -
IND. QUIMICA Y LABORATORIOS 4 24 € ] 55 € ]
ENERGIAS RENOVABLES 4 24 € ] 55 € -
RECICLAJE Y GESTION DE RESIDUOS 4 24 € ] 55 € N
COMPONENTES Y AUTOMATIZACION 4 24 € ] 55 € ]
LOGISTICA INTERNA 4 24 € ] 55 € ]
ENVASE Y EMBALAJE 4 24 € ] 55 € ]
INDUSTRIA GRAFICA 9 54 € ] 124 € N
PLASTICOS UNIVERSALES 9 80 € - 184 € -
DATOS PERSONALES

Empresa N.I.F.

Nombre Apellidos

Direccion

Poblacion C.P.

Teléfono Fax

E-mail

FORMA DE PAGO

CHEQUE NOMINATIVO A NOVA AGORA, S.L. Fecha / /20

DOMICILIACION BANCARIA

FIRMA DEL TITULAR

Nombre y Apellidos del titular
Cédigo de cuenta de cliente (C.C.C.)

Entidad Agencia DC N° de Cuenta

TARJETA DE CREDITO

Nombre y Apellidos del titular

Ndmero tarjeta H ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ Fechadecaducidad‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

La suscripcion se renovara anualmente salvo orden en contra del suscriptor

Puede enviar este boletin por fax al 93 680 20 31 o por e-mail: suscripciones@interempresas.net
0 bien por correo postal a égora, s.l. €/ Amadeu Vives, 20-22 « 08750 MOLINS DE REI (Barcelona)




o' LVD

Plegadora
Easy-Form®

Plegado perfecto

Un plegado perfecto puede ser dificil de
conseguir. En LVD tenemos LA solucién.

Con la Plegadora LVD Easy-Form®,
sus piezas siempre seran perfectas,
desde el primer al ltimo plegado.
Cuantos sistemas diferentes pueden
REALMENTE garantizar esto?

Ahorrara tiempo, mejorara la precision y
reducira las no conformidades... seguro.

Para ayudar a su taller en el camino
a la perfeccion, por favor, llAmennos a:
976 10 89 11. Perfecto.

ASEIM
CENTRO DEMOSTRATIVO DEL METAL.

www.lvdgroup.com

e R

- “* "{ .
., Your Solution

ing, Our Passion

R g2

Sheet Metalwork




nuevas ideas - activi
en consecuencia mundial con una vasta gama
3 las continuas tecnologia avanzada vendidos en tot

‘inversiones en [+D son una constante. Paises industrializados a través de ul
Modernos procesos productivos con la X
presencia de innovadoras magquinas CNC y distribuidores y con la colaboracién de
sistemas FMS, de unidades de magnetizacion principales fabricantes de maquinas.
de grandisima potencia, de maquinas laser El incomparable Know-how, el equipo de
para el marcaje de productos, de sofisticados técnicos especializados, la utilizacion de los
instrumentos de medicién, confirman la dltimos sistemas CAD/CAM para el diseno y el
finalidad de alcanzar una calidad total con laboratorio de investigacion, son la garantia de
precios competitivos. poder alcanzar nuestra mision: “continuar siendo
i3 : ]1 la vanguardia del magnetismo futuro®.

- o
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www.tecnomagnete.com

Sede Social: Representante exclusivo para Espafia:
TECNOMAGNETE spa ' DTC TECNOLOGIA, S.L.
Mischerviano 3120020 Lainate (M) < dtaly Pol. Ind. Osinalde - Zelai Haundi 1 - 20170 - Usurbil {Guipuzcoa) Spain

Tel. +39-02.937.591, Fax +39-02.935.708.57

e-mail: info@tecnomagnete. it Telf. +34 943-376050 Fax +34 943-370509

e-mail: dtc@dtctecnologia.com
Web: www.dtctecnologia.com

7: TECNOLOGIA S.L.

Safety through power



