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de chapa metálica: punzonadoras y combinadas punzonado/láser, paneladoras, plegadoras, 
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PORQUE LA CALIDAD PROVIENE DE LA MAESTRÍA ARTESANAL.
THE ART OF GRINDING.

Fritz Studer AG, fundada en 1912, es líder de mercado 
y tecnología para rectificado universal, de exteriores, 
interiores así como rectificado no circular. STUDER ha 
suministrado hasta el día de hoy aproximadamente 
25.000 rectificadoras con altísima precisión, calidad y 
fiabilidad.

 studer.com
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24 BIMHEs después
En febrero de 1974 veía la luz el número 0 de la Revista IMHE, Información de máquinas-he-

rramienta, equipos y accesorios porque, sencillamente, no existía ningún medio informativo 
dedicado por entero al tema de la máquina-herramienta. 

En aquel número 0 una parte esencial fue la presentación de las novedades para la 8ª Bie-
nal Española de la Máquina-herramienta que se celebró del 1 al 10 de marzo de ese año. En 
más de 27 páginas se recogieron los datos técnicos y las fotografías de un buen número de 
productos de 63 empresas expositoras. En este apartado llama la atención que unas cuantas 
de las firmas que expusieron aquel año ya no existen en la actualidad, algunas han cambiado 
bastante el objeto de su producción y otras simplemente han evolucionado tecnológicamente 
manteniendo la misma gama de productos. También se nota el paso del tiempo, incluso miran-
do aquellas fotos y las de las máquinas equivalentes actuales, parece haber trascurrido mucho 
más tiempo. 

En el número 6 de la revista, IMHE centró buena parte de su contenido en la celebración de 
la primera EMO que se celebró en París. En el número 7 de IMHE se recogieron varios artículos 
haciendo balance de este acontecimiento con casi 1.300 expositores en 200.000 metros cua-
drados de exposición. El sector español de la máquina-herramienta estuvo representado en 
esta primera EMO por 64 firmas que ocuparon una superficie aproximada de 3.000 metros 
cuadrados en los cuales expusieron alrededor de 255 máquinas. Del total de firmas, 56 eran 
fabricantes de máquinas-herramienta, 8 de accesorios y herramientas. Estos productos se 
distribuyeron de la siguiente forma: 48 fresadoras, 18 rectificadoras, 24 taladrados, 6 mandri-
nadoras-fresadoras, 38 tornos, 15 prensas, máquinas especiales, máquinas de electroerosión, 
etc.

Desde entonces hemos asistido a 24 BIEMHs (teniendo en cuenta que por la Covid no se 
celebró la edición de 2020) y a otras tantas EMOs. Siempre ofreciendo el mejor balance infor-
mativo de ambos eventos de referencia en el sector, tanto de manera previa (para que nuestros 
lectores pudieran conocer de antemano los productos que iban a poder ver en el certamen), 
como a posteriori a través de intensos y extensos informes con las novedades tecnológicas, 
tendencias en procesos, opiniones de los protagonistas… Y, con vuestro apoyo lo continuare-
mos haciendo. 

©izarotech
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MÁXIMA CALIDAD 
DESDE CUALQUIER ÁNGULO
La nueva máquina premium de ANCA es capaz de producir 
herramientas de corte de la más alta calidad, con un excelente 
acabado superficial, mayor precisión y salto controlado; todo 
esto sumado a la consistencia en los lotes de producción, que 
va desde la primera herramienta hasta la número mil. 
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Más de 1.500 firmas expositoras confirmadas en 
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BIEMH, Bienal Internacional de Máquina-Herramienta, enfila la recta final 
de sus preparativos con 1.422 firmas expositoras confirmadas de 29 
países, entre los que destacan Alemania, Italia, Portugal, EE. UU., Japón 
y Taiwán, y cerca de 3.000 productos y servicios. La gran maquinaria en 
funcionamiento será la protagonista de esta 32ª edición que ocupará, del 
3 al 7 de junio, los seis pabellones de Bilbao Exhibition Centre. El certamen 
contará con sectores clave para la industria como Fabricación y distribu-
ción de máquinas de arranque y deformación (35%), Robótica y Automa-
tización (20%), Herramientas y Accesorios (12%), Digitalización aplicada a 
la industria (9%), Componentes mecánicos (9%), Servicios a la producción 
y la empresa (6%), Fabricación aditiva y 3D (5%), y Metrología (4%). Este 
año, como novedad, se podrá visitar un espacio diferenciado para la ro-
bótica, automatización y digitalización, así como la zona Robot Demo, 
donde las empresas líderes del sector mostrarán sus últimas creaciones.

La exitosa ByCut Smart ahora también como 4020	 90
La probada ByCut Smart ahora también está disponible en la talla 4020. 
En 2023 se lanzó al mercado la ByCut Smart 3015, sucesora de la ByS-
mart Fibre. Ahora está disponible para hojas de 4 x 2 metros. La nueva 
ByCut Smart 4020 ofrece las mismas ventajas que la 3015, por lo que 
también presenta un nuevo diseño con el mismo aspecto afilado y puntos 
de acceso optimizados.

Mas de la mitad de las empresas industriales 
reconocen la importancia de las habilidades técnicas, 
digitales y verdes	 112

Mas de la mitad de las empresas industriales reconocen la importancia 
de las habilidades técnicas, digitales y verdes Cecimo examina las ten-
dencias en habilidades, la demanda de cualificaciones, los perfiles profe-
sionales requeridos y los retos asociados a la contratación en la fabrica-
ción avanzada El informe “From Survey to Strategy - Understanding Skills 
Trends in Advanced Manufacturing” de Cecimo examina las tendencias 
en habilidades, la demanda de cualificaciones, los perfiles profesionales 
requeridos y los retos asociados a la contratación de una plantilla cualifi-
cada dentro del sector de fabricación avanzada. Basándose en los datos 
recogidos en la encuesta de Cecimo de noviembre de 2023, que abarca 
respuestas de empresas de todos los tamaños -un 44% de grandes 
empresas, un 31% de empresas medianas, un 16% de pequeñas empre-
sas y un 9% de microempresas-, el informe tiene como objetivo propor-
cionar información sobre el entorno cambiante de demandas de habilida-
des y perfiles profesionales emergentes.
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drilling titanium

Cool Titanium

¡NOVEDAD!

¡SUS BENEFICIOS!

•  Dos geometrías específicas: PTC para titanio puro y ATC para aleaciones de titanio 

• Diámetros desde 1,0 a 6,35 mm

• Refrigeración interior especialmente diseñada

• Velocidad máxima de taladrado 

• Excelente calidad de taladrado

• Fiabilidad del proceso

• Hasta 3 veces más vida útil de la herramienta

Ya está disponible el 
nuevo ToolBook 2024

Esperamos verle en 
el stand de

Stand 2 / E-35

¡Descárguelo ya!

PARA CADA TITANIO SU BROCA

GASPÀ GRANÉ SL
Carretera Laurea Miró, 139

Sant Feliu de Llobregat 08980, Barcelona
Tel + 34 93 666 44 11 
info@gaspagrane.com 
www.gaspagrane.com
www.mikrontool.com
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AMADA presenta la plegadora 100% 
eléctrica EGBe

La máquina más fácil de utilizar del mercado que garantiza la precisión y protege el medio ambiente

AMADA presenta la serie EGBe, una gama de plegadoras de alto rendimiento totalmente eléctrica, 
inteligente y funcional, que pretende revolucionar el plegado manual, convirtiéndose en la plegadora 
más fácil de utilizar del mercado. Evolucionando del cambiador automático de herramientas líder del 
mercado incluido en las series HG-ATC y HRB-ATC, la serie EBG-ATCe promete ser extremadamente 
productiva con un alto rendimiento incluso con operarios menos experimentados. La serie EGB-ATCe 
está equipada con la más alta tecnología para ayudar al operario, garantizar la precisión y proteger el 
medio ambiente. Esto incluye la incorporación de nuevos servomotores y un nuevo sistema de 
compensación de plegado 100% eléctricos, una nueva mecánica trasera triple con tecnología de 
realidad aumentada, control por voz y un nuevo y mejorado sistema de medición automático del 
ángulo.

PRODUCTIVA Y FÁCIL DE USAR
La serie EGBe de AMADA responde a la demanda del mer-

cado de una máquina innovadora, altamente productiva, pero 
extremadamente fácil de usar. Una apuesta para mitigar el pro-
blema de tantas empresas para encontrar y retener mano de 
obra experimentada y cualificada.

El nuevo control numérico AMNC4ie centraliza e integra la 
gestión de todas las nuevas soluciones que permiten maximizar 
la productividad y obtener el máximo rendimiento durante el 

plegado. La tablet HMI, el uso de realidad aumentada para el 
posicionamiento de la pieza, los comandos por voz, un nuevo 
sistema automático para la medición y corrección del ángulo y 
un software de programación 100% offline son funciones com-
pletamente integradas en esta gama, reduciendo drásticamente 
los tiempos improductivos puesto que el operario únicamente 
ha de manipular la pieza a plegar.

Con más de veinte años de experiencia en el desarrollo de 
servomotores eléctricos, AMADA ofrece una nueva solución que 

proporciona la mayor velocidad y dinámica del mer-
cado, tanto para el tablero superior como para los 
topes traseros.

Paquete de programación offline para plegado 
VPSS4ie BEND

Para garantizar que la máquina sea fácil de operar 
para aquellos con menor experiencia, es crucial au-
tomatizar el mayor número de procesos y simplificar 
los procesos manuales. Por esta razón, AMADA de-
sarrolló el paquete de programación offline para ple-
gado VPSS4ie BEND que, basándose en el desarro-
llo correcto de la pieza, crea automáticamente los 
programas de plegado sin necesidad de ninguna 
intervención manual del operario, puesto que la má-
quina corrige autónomamente cualquier desviación 
gracias al nuevo y rápido medidor de ángulos Bi-SII. 
Este sistema se encarga de compensar la posición 
relativa de los tableros superior e inferior, consiguien-
do una gran precisión y linealidad en el plegado.

MÁQUINA 
DEL MES{ }
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El ángulo resultante se muestra en el dispositivo HMI, que 
siempre está posicionado frente al operario, permitiendo validar 
inmediatamente los resultados obtenidos sin necesidad de ins-
pección y medición manual.

El sistema de compensación automática es dinámico, total-
mente eléctrico y con accionamiento asimétrico. Esto significa 
que es posible aplicar diferentes correcciones en ambos lados 
del tablero inferior, permitiendo mantener el paralelismo de los 
tableros incluso cuando se pliega en posición desplazada, inde-
pendientemente de la relación entre el tamaño en V y el espesor 
del material.

ATC permite la gestión de lotes pequeños y trabajos 
urgentes de forma rápida y sencilla

La fase de preparación de una máquina, como el montaje y 
desmontaje de herramientas, es otro factor determinante que 
afecta significativamente la productividad. En 2006, AMADA 
reinventó el plegado convirtiéndose en el primer fabricante en 
automatizar este proceso con el sistema ATC (automatic tool 
changer, cambiador automático de herramientas) en la HDS-
1030 para la célula de plegado Astro II. Desde entonces, AMADA 
ha liderado el mercado con sus nuevos modelos HD-ATC en 
2012, HG-ATC en 2015 y HRB-ATC en 2021, capaces de mani-
pular las herramientas y obteniendo un gran éxito mundial.

El ATC también se ha desarrollado para responder a las 
necesidades de los clientes, permitiendo la gestión de lotes 
pequeños y trabajos urgentes de forma rápida y sencilla, así 

como diferentes modelos de gestión de producción, como el 
proceso de fabricación por lotes. En estas situaciones, el ATC 
garantiza un doble beneficio: evita los daños en la herramienta y 
mejora el entorno laboral.

El ATC de la serie EGB-e ha sido rediseñado, ofreciendo un 
aumento del 30% en la capacidad y posibilitando un tamaño 
máximo en V de 50 mm en lugar de 40 mm. Estas mejoras sig-
nificativas se han realizado a la vez que se han reducido las di-
mensiones de la máquina para optimizar el espacio en fábrica.

La serie EGB-e de AMADA cuenta con una nueva mecánica 
trasera con tres topes independientes de reducidas dimensio-
nes. Esto permite un posicionamiento rápido y estable de las 
piezas, incluso aquellas con formas más complejas, utilizando 
puntos de apoyo tanto frontales como laterales. El apoyo correc-
to es monitorizado por una cámara de realidad aumentada que 
muestra la posición teórica de la pieza, superpuesta a la imagen 
real en el HMI instalado frente al operario.

La tablet HMI es un dispositivo motorizado que acompaña y 
muestra toda la información necesaria para el operario, incluido 
el ángulo final de plegado, la posición del tope e incluso da ins-
trucciones sobre la manipulación de piezas para operarios me-
nos experimentados. Esto garantiza un control de calidad efi-
ciente y evita el tiempo improductivo.

Apuesta por la sostenibilidad y la salud laboral
El impacto ambiental es una preocupación real para los clien-

tes. Por esta razón, AMADA ha desarrollado soluciones innova-
doras que reducen el consumo y el uso de contaminantes sin 
comprometer la productividad de sus máquinas.

El nuevo sistema de control numérico AMNC4ie supervisa la 
presencia del operario y apaga automáticamente la pantalla, los 
servomotores y las luces LED si el operario se muestra ausente 
durante un período significativo.

Como opcional, se encuentra disponible para esta serie el 
acompañador de chapa SF75, que puede incluir uno o dos bra-
zos dependiendo del tamaño y peso de las piezas a plegar. Este 
equipamiento opcional ayuda al operario en su actividad, redu-
ciendo el riesgo de malas posturas y accidentes en la manipu-
lación de piezas grandes y pesadas.

www.amada.eu/es-es/
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El funcionamiento de GARANT Turntable es muy sencillo. 
No se requieren conocimientos de programación, gracias 
al sistema mecánico de bulones de arranque y parada. 

Además, tiene tres modos de funcionamiento en función del 
tamaño de las piezas de trabajo. 

Permite la carga de hasta 25 kg:  Máx. 300 × 190 × 247 mm 
(largo × ancho × alto), incluido el instrumento de sujeción.

El espacio necesario es de < 2,5 m²: 1500 × 1500 × 2200 
mm (largo × ancho × alto, dimensión de inserción) y tiene una 
conexión muy sencilla que no requiere ninguna interfaz de auto-
matización.

El sistema Turntable de Hoffmann Group proporciona las 
siguientes ventajas operativas:

•	 Producción autónoma.
•	 Reducción de plazos de entrega y tiempos de producción.
•	 Reducción de los costes fijos de producción.
•	 Aumento de productividad y rentabilidad.

•	 Instalación sencilla y rápida en tres días.

ELEMENTOS DE LA APLICACIÓN
GARANT Turntable es una máquina de automatización para 

centros de mecanizado y fresado CNC. Los elementos que la 
componen son:

Componentes
•	 Carga y descarga de componentes de hasta máximo 25 kilos.

Control
•	 Control neumático del sistema de sujeción de punto cero.
•	 Posibilidad de hasta 4 actuadores.

Software
•	 Carga y descarga.
•	 Configuración de 6, 9 o 18 instrumentos de sujeción.

Mesa y manipulador
•	 Manipulador con control por sensor.
•	 Hasta 18 estaciones de carga de mordazas.
•	 Peso máximo de carga en la mesa de 450 kg.
•	 �Transferencia automática de la presión de aire 

a la consola de sujeción.

APLICACIÓN SEGÚN NECESIDADES
El GARANT Turntable se adapta perfectamen-

te a las condiciones de cada producción.
Esta solución de automatización puede plani-

ficarse de diversas maneras. 
Instalación fija a la izquierda o derecha de la 

máquina-herramienta para carga por la ventana 
lateral o instalación al frente para carga por puerta 
principal con sistema de desplazamiento.

Producción simple y fácil con 
Hoffmann Group

Sistema de carga GARANT Automation Turntable: el inicio de la carga automatizada de instrumentos de 
sujeción

El GARANT Turntable es la solución perfecta y compacta para automatizar un centro de mecanizado. Se 
trata de un equipo del Hoffmann Group que cuenta con las siguientes ventajas: sistema de carga con 
ventana lateral o por el frente de la máquina, consola de automatización, pack de mordazas o pallets, y 
asesoramiento de procesos de un mismo proveedor.

EL PRODUCTO 
DEL MES{ }
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LAS VENTAJAS DECISIVAS 
PARA LA AUTOMATIZACIÓN

Las ventajas decisivas de automati-
zación con Hoffmann Group:

•	 Asesoramiento técnico in situ.
•	 �Comprobación de la viabilidad del 

proyecto.
•	 �Preparación de oferta “llave en 

mano”.
•	 Cálculo del retorno de la inversión.
•	 Óptimos plazos de entrega.
•	 �Puesta de marcha en tres días por el 

equipo técnico de Hoffmann Group.

www.hoffmann-group.com/ES/es/hoe/
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Arralbe Tooling es una empresa joven, pero con una tra-
yectoria importante en el diseño, fabricación, control y 
distribución de herramienta de corte de metal duro.

La firma expondrá en la BIEMH por primera vez y presentará 
cuatro gamas de herramientas.

•	 Gama de uso general: multi aplicación (todo tipo de aceros 
hasta 56 hrc).

•	 Gama titanio: inoxidables, titanios y aleaciones resistentes al 
calor.

•	 Gama templado: para todo tipo de aceros hasta 65 hrc.
•	 Gama refrigerada: multi aplicación (refrigeracion a cada filo 

de corte).

GAMA HYRUX, LA ESTRELLA DEL STAND
Pero sin duda la estrella en el stand de Arralbe Tooling será 

la gama Hyrux.
El diseño robusto de las fresas de 4 filos permite un gran 

volumen de arranque de viruta en materiales de difícil mecaniza-

do, debido a una geometría muy 
equilibrada y optimizada. 

Como resultado se obtiene un 
fresado suave en la marcha y un 
sonido armonioso por el corte des-
igual de los filos de corte tanto late-
rales, como frontales.

La hélice de corte de 43/45º 
proporciona un acabado superficial 
muy bueno, con una geometría de 
filos reforzados con un chaflan a 
45º en la arista.

Disponen de fresas con mango 
cilíndrico, así como con mangos 
weldon (DIN 6535HB), con fresas 

Arralbe Tooling presenta su gama Hyrux 
Son las fresas de alto rendimiento abanderadas de Arralbe Tooling

En su stand en BIEMH (Pabellón 3, Stand F18) Arralbe presentará la gama alta de fresas de hélice 
variable de gran productividad para distintas aplicaciones. Además, también mostrará una amplia gama 
de fresas integrales de metal duro para diversos usos.
En su stand en BIEMH (Pabellón 3, Stand F18) Arralbe presentará la gama alta de fresas de hélice 
variable de gran productividad para distintas aplicaciones. Además, también mostrará una amplia gama 
de fresas integrales de metal duro para diversos usos.

EL PRODUCTO 
DEL MES{ }
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rebajadas para poder profundizar en distintas aplicaciones de 
mecanizado.

En máquina, la fresa se comporta con un corte suave y una 
demanda de par del husillo menor, debido a su geometría de 
afilado de precisión. Por lo que proporciona un buen acabado 
superficial.

La misma fresa, se puede utilizar para desbastes, así como 
para acabados.

La gran robustez de la fresa ofrece una gran rigidez, garan-
tizando un proceso de corte fiable, generando bajas vibraciones 
y una larga vida útil de la herramienta.

EXIGENTE PROCESO DE FABRICACIÓN Y 
ESTRICTO CONTROL DE CALIDAD

Las fresas están fabricadas con un metal duro de gran cali-
dad, que mejora la durabilidad y la seguridad en el proceso de 
mecanizado, siempre dando una productividad uniforme.

Además, en su producción Arralbe Tooling utiliza recubri-
mientos de última generación., que ofrecen unos resultados 
espectaculares de productividad en el mecanizado.

Todas las fresas se controlan con un estricto sistema de 
control, mediante sus máquinas de medición robotizada (Walter 
Helicheck Pro), por lo que la uniformidad está garantizada, al 
medir todos los parámetros geométricos de cada herramienta., 
a través de las varias cámaras de hasta 250 aumentos. 

https://arralbe.com
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Plegadora de 1.000 Tm y 9 m de longitud de plegado
SYNCRO 1009
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Vargus presenta un caso de éxito protagonizado por MilliPro 
de la marca Vardex. Estas soluciones en miniatura especiali-
zadas han logrado completar la tarea con facilidad frente a los 
principales competidores. La herramienta MilliPro de Vargus 
funcionó a la perfección, completando el lote de 10 compo-
nentes con 6 agujeros cada uno sin desgaste, sin conicidad y 
sin roturas. La pieza en cuestión era la cubierta principal en 
acero inoxidable Nitronic® 50 de un componente para la in-
dustria del petróleo y el gas.

Condiciones de corte

•	 Velocidad de corte (vc): 62 m/min (frente a 59 m/min del 
competidor).

•	 rpm: 7.700 (frente a 6.470 del competidor).
•	 Número de pasadas: 2 (frente a 1 del competidor).
•	 Avance (fz): 0,018 mm/flauta (0,02 mm/flauta).
•	 Método de fresado: en rampa.

Resultados

•	 Solución de Vargus: MillPro.
•	 Herramienta: D3T06025L074-I32UNTM.
•	 Vida útil de la herramienta: 60 (frente a 1 o 2 piezas del com-

petidor).

•	 Tiempo de corte: 31 s (frente a 6 s del competidor).
•	 Acabado superficial: excelente (pobre en el caso del com-

petidor).
•	 Estado de la plaquita al final del ensayo: tarea completada 

(rotura en el caso del competidor).

MilliPro de Vargus funciona a la perfección a la hora de completar un lote de 10 componentes

Desde hace muchos años, el español TEM-
SA Metallurgical Group utiliza en su pro-
ducción rectificadoras cilíndricas de Stu-
der, representada en España por Delteco.
La planta de TEMSA al oeste de Barcelona 
es de alta tecnología de 8.000 m2 y TEMSA 
Metallurgical Group es un especialista líder 
mundial en la producción de herramientas 
de alta precisión para conformado en frío y 
experto en pulvimetalurgia, sinterización y 
corte fino.

Nueva Studer S100
TEMSA adquirió una nueva Studer S100 a comienzos de año, 
junto con una favoritCNC. Se trata de una rectificadora cilíndrica 
universal CNC de interiores, pintada de blanco con detalles en 
azul. Esta combinación de colores es típica de las rectificadoras 
cilíndricas de Studer y resulta familiar en la planta de TEMSA: la 
empresa utiliza desde hace muchos años las máquinas del fa-
bricante suizo en sus instalaciones de fabricación. La compañía 
opera varias máquinas Studer para tareas de rectificado, inclu-
yendo la S131, una máquina universal CNC de nueva generación 
para rectificado cilíndrico de interiores. “Tenemos confianza en 
la tecnología y valoramos la relación positiva que tenemos con 
el fabricante”, explica el Production Manager, Alfonso Vivar, 

sobre esta decisión de invertir. 
Además, el alto nivel de precisión, 
confiabilidad y facilidad operativa 
que ofrecen las máquinas Studer 
ayuda a garantizar que la produc-
ción sea lo más eficiente posible.
Por ejemplo, la S100 es una gran 
todoterreno que ofrece la máxima 
precisión gracias a sus numerosas 
opciones de rectificado de interio-
res, frontal y de exteriores. La má-

quina facilita la producción de una amplia gama de piezas de 
trabajo de hasta 550 mm de longitud. favoritCNC es una rectifi-
cadora cilíndrica universal CNC para la producción individual y 
por lotes de piezas de tamaño mediano con una longitud de 
hasta 680 mm. Ambas máquinas tienen una excelente relación 
precio-rendimiento y, al mismo tiempo, ofrecen tecnología de 
primera calidad, como la base de máquina de Granitan® de 
fundición mineral sólida y una interacción óptima hardware-sof-
tware para un manejo sencillo. La S131 para rectificado cilíndri-
co de interiores con sistema de guiado StuderGuide® patenta-
do, cabezal de muela abrasiva de torreta con hasta cuatro 
husillos de rectificado y un eje C adicional es ideal para la fabri-
cación de alta precisión de piezas de brida y piezas de trabajo 
pequeñas en una amplia variedad de aplicaciones.

TEMSA triunfa en la producción de herramientas con rectificadoras cilíndricas de Studer
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Intercom es un referente en la fabrica-
ción de elementos normalizados de alta 
calidad. La colaboración de Daunert 
con la empresa italiana no solo amplía 
su oferta de productos en España, Por-
tugal y Andorra, sino que también eleva 
el estándar en el mercado en matricería 
y moldes.
Con casi cuatro décadas de experien-
cia, Intercom ha consolidado su repu-
tación como un fabricante de confian-
za, respaldado por un equipo de más 
de 100 profesionales altamente experi-
mentados y un parque de maquinaria 
de vanguardia.

Gama de productos
Lo más destacado de la gama de pro-
ductos de Intercom son sus innovado-
res sistemas de guiado lineal. Desde 
columnas con embocaduras especia-
les para facilitar el montaje, hasta cas-
quillos autolubricados de acero sinteri-

zado, cada producto está diseñado para 
ofrecer versatilidad y fiabilidad en una am-
plia gama de aplicaciones industriales.
Además de los sistemas de guiado, Inter-
com ofrece una variedad de productos 
complementarios, como casquillos y pla-
cas de deslizamiento autolubricadas, así 
como unidades patentadas para el rosca-
do de piezas metálicas durante el proceso 
de estampación.
Al integrarse en el catálogo de Daunert, 
estas soluciones se vuelven aún más ac-
cesibles para los clientes de ésta, reforzan-
do su compromiso compartido con la in-
novación, la calidad y la excelencia en el 
servicio.
Juntas, Daunert e Intercom están prepara-
das para ofrecer soluciones líderes en la 
industria que impulsen el éxito y la compe-
titividad de sus clientes.

Daunert amplía su oferta con las jaulas de bolas y rodillos de Intercom

AGME Automated Assembly Solutions - Apalategi, 7 - 20600 Eibar - Spain - Tel.: +34 943 121 608

e-mail: agme@agme.net - www.agme.net
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igus ha premiado al espectrógra-
fo del Instituto de Astrofísica y 
Ciencias Espaciales de la Univer-
sidad de Lisboa (Portugal) como 
la aplicación de cadena energé-
tica más espectacular. Los in-
vestigadores portugueses han 
ganado el premio vector de oro 
2024 por su espectrógrafo 
MOONS. Cada dos años, igus 
reconoce las aplicaciones de ca-
denas portacables más espec-
taculares con este premio; este 
año, entre 328 candidaturas de 37 países. El vector de plata es 
para la empresa TDK RF Solutions, que ha desarrollado un 
banco de pruebas para sistemas de asistencia al conductor, y 
el vector de bronce, para MECAoctet, por su techo móvil de 
discoteca. Bear Machines GmbH ha recibido el vector ecológico 
para aplicaciones de cadenas portacables especialmente sos-
tenibles para una máquina que recorta neumáticos de manera 
automática.
El Very Large Telescope (VLT) es uno de los conjuntos de tele-
scopios más avanzados del mundo y está situado en las mon-
tañas del desierto de Atacama, en Chile. El espectrógrafo tiene 
un campo de visión del tamaño de la Luna y puede observar de 

manera simultánea más de 1.000 
objetos en el rango de longitud de 
onda visible e infrarrojo cercano. Es 
el resultado de un largo proceso de 
desarrollo con varios retos de dise-
ño. Uno de ellos fue el guiado segu-
ro de las sensibles fibras ópticas 
que transportan la luz desde un 
extremo frontal giratorio hasta el 
espectrógrafo. En este caso, los 
ingenieros utilizaron cadenas porta-
cables fabricadas en plástico de 
alto rendimiento de la serie triflex de 

igus. Garantizan que las fibras no estén expuestas a ninguna 
tensión durante el movimiento que pueda poner en peligro las 
observaciones científicas. Según los ingenieros, las cadenas 
portacables cumplen esta importante tarea de forma fiable in-
cluso a una altitud de 2.670 m y en caso de exposición a altos 
niveles de ozono. Por ello, el jurado independiente del Vector 
Award 2024 está convencido de que el espectrógrafo portugués 
es la aplicación de cadena energética más espectacular de los 
dos últimos años. De este modo, el Instituto de Astrofísica y 
Ciencias Espaciales de la Universidad de Lisboa ha recibido el 
Golden Vector Award 2024 y un premio en metálico de 5.000 
euros.

El espectógrafo portugués MOONS gana el premio vector de oro 2024 de igus

NSK está desarrollando una forma de 
alta precisión para diagnosticar con ra-
pidez y exactitud la vida útil restante de 
la grasa lubricante. La empresa propor-
cionará la solución como una aplicación 
móvil, que permitirá a los usuarios reali-
zar análisis in situ del estado del lubri-
cante en rodamientos y sistemas de 
movimiento lineal. Esta posibilidad inno-
vadora reducirá la necesidad de inspec-
ción de la grasa y los costes de reposi-
ción, y ayudará a las empresas a aplicar estrategias de 
mantenimiento basadas en el estado de la grasa.
Una amplia gama de maquinaria y equipos, desde máquinas-he-
rramienta hasta vagones de ferrocarril, utilizan productos lubri-
cados con grasa como rodamientos, husillos a bolas y guías li-
neales. Sin embargo, la grasa se degrada con el tiempo a 
medida que la maquinaria funciona, por lo que la inspección in 
situ del lubricante es vital para ayudar a maximizar el tiempo de 
actividad OEE (eficacia general de los equipos). En los últimos 
años, cada vez más empresas están cambiando su estrategia 
de mantenimiento de los equipos, pasando del mantenimiento 
basado en el tiempo al mantenimiento basado en el estado de 
la grasa. Por lo tanto, existe la necesidad de un método de 
diagnóstico de la degradación de las grasas capaz de implan-

tarse in situ con rapidez y gran preci-
sión. Una aplicación de este tipo tam-
bién ayudaría a combatir la escasez de 
mano de obra y apoyaría los esfuerzos 
de neutralidad de carbono.
Los métodos de diagnóstico de alta 
precisión existentes se basan en análi-
sis de laboratorio, pero esto conlleva un 
coste elevado, una falta de idoneidad 
para su uso in situ y una larga espera 
para obtener los resultados. Por ello, los 

métodos de observación visual o densitométricos son más co-
munes, pero adolecen de una baja precisión. Como consecuen-
cia, muchas empresas reponen el lubricante innecesariamente 
antes de tiempo para garantizar un funcionamiento estable, lo 
que genera un desperdicio de grasa.
NSK se propuso desarrollar un método de diagnóstico de la 
degradación de la grasa mucho más cómodo, rentable, rápido 
y preciso. Y, lo que es más importante, la nueva aplicación de 
NSK puede analizar el nivel de degradación del lubricante utili-
zando tan solo una pequeña muestra de grasa.
La propia grasa empieza siendo blanca cuando es nueva, se 
vuelve amarilla o naranja con el uso y acaba volviéndose negra, 
lo que indica que no le queda vida útil. La aplicación de NSK 
cuantifica la grasa por su color para calcular la vida útil restante.

NSK desarrolla un nuevo método de diagnóstico de la degradación de las grasas



+INFO SOBRE NOTICIAS PUBLICADAS
www.izaro.com NEWS ACTUALIDAD{ }

24  |    |  Junio Vol. 1 2024 Junio Vol. 1 2024 |    |  25
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CENTRO DE TORNEADO CNC 
PARA LA ALTA PRODUCCIÓN
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BIEMH, Bienal Internacional de Má-
quina-herramienta, enfila la recta final 
de sus preparativos con 1.422 firmas 
expositoras confirmadas de 29 paí-
ses, entre los que destacan Alemania, 
Italia, Portugal, EEUU, Japón y Tai-
wán, y cerca de 3.000 productos y 
servicios. La gran maquinaria en fun-
cionamiento será la protagonista de 
esta 32ª edición, que ocupará, del 3 
al 7 de junio, los seis pabellones de 
Bilbao Exhibition Centre (BEC).
El certamen contará con sectores 
clave para la industria como Fabricación y distribución de má-
quinas de arranque y deformación (35%), Robótica y Automati-
zación (20%), Herramientas y Accesorios (12%), Digitalización 
aplicada a la industria (9%), Componentes mecánicos (9%), 
Servicios a la producción y la empresa (6%), Fabricación aditiva 
y 3D (5%) y Metrología (4%).
Este año, como novedad, se podrá visitar un espacio diferencia-
do para la robótica, automatización y digitalización, así como la 
zona Robot Demo, donde las empresas líderes del sector mos-
trarán sus últimas creaciones.
La presente edición de BIEMH será la más dinámica y ambicio-
sa en tecnología, soluciones e innovación que se ha celebrado 

hasta la fecha, y contará con un va-
riado programa de actividades, entre 
las que destacan los análisis y conte-
nidos de expertos internacionales en 
los BIEMH Talks. Además, se ofrece-
rán visitas guiadas, innovation works-
hops y una completa programación 
de BIEMH TV, entre otras actividades 
y servicios.
A través de conferencias, keynotes, 
workshops y mesas redondas, los 
BIEMH Talks examinarán la situación 
actual y las proyecciones futuras de 

la industria. Programados para el 4 de junio, los Digital Talks 
explorarán las últimas tecnologías 4.0 para la transformación 
digital, en particular las dirigidas a usuarios de equipos indus-
triales. El día 5, los Automation & Robotics Talks presentarán 
novedades y desarrollos en robótica y automatización aplicadas 
a la industria. Y el 6, los Additive Talks harán hincapié en los 
retos, evolución e implantación de la tecnología aditiva, aportan-
do experiencias propias y exponiendo varios casos de éxito.
Más allá de los BIEMH Talks, la agenda incluye visitas guiadas 
-Big Machines Tour, Automation & Robotics Tour e Innovation 
Tour- y BIEMH TV, con más de 80 entrevistas en directo, resú-
menes y análisis de las jornadas, y vídeos promocionales.

BIEMH contará con casi 1.500 expositores de 29 países

Soraluce ha recibido el prestigioso certifi-
cado LEED (Leadership in Energy and 
Environmental Design) para su nueva 
planta de montaje, ubicada en su sede 
central del barrio de Osintxu, en Bergara 
(Gipuzkoa).
La nueva planta, que fue inaugurada en 
junio de 2023 por el lehendakari Iñigo Ur-
kullu, tiene una superficie construida de 
2.500 m² (alcanzado así Soraluce una su-
perficie total de fabricación de 30.000 
m2), que se dividen en una parte industrial, para el montaje de 
máquinas, y un edificio anexo, destinado a oficinas y vestuarios.
En Soraluce, la creciente sensibilización sobre los desafíos 
medioambientales, sociales e industriales conduce a construir 
pensando en el futuro. La nueva planta de montaje está diseña-
da y construida desde un punto de vista sostenible y ha sido 
galardonada con la certificación LEED GOLD, siendo la primera 
en su sector en obtener esta certificación.
Este logro destaca el compromiso continuo de Soraluce con la 
sostenibilidad ambiental y con el diseño y la construcción de 
edificios sostenibles, estáticamente avanzados e integrados con 
su entorno. El certificado LEED, otorgado por el US Green Buil-
ding Council (Consejo de Construcción Verde de EEUU), reco-
noce y valora los esfuerzos de las organizaciones por diseñar, 

construir y operar edificios que sean res-
petuosos con el medio ambiente y eficien-
tes en el uso de recursos.
Entre los aspectos destacados del pro-
yecto que contribuyeron a la obtención de 
este prestigioso certificado, se incluyen: la 
geometría de la edificación, su envolvente, 
el acristalamiento, la orientación de la fa-
chada, la reducción de consumo de agua, 
la ocupación de suelo y su paisajismo, el 
ciclo de vida del proyecto y otros muchos 

aspectos.
Rafael Idigoras, director gerente de Soraluce, comentó sobre 
este logro: “Estamos siempre pensando en el mañana, desde lo 
local a lo global, ya que esta certificación LEED no solo mira al 
proceso constructivo, sino que verifica que nuestro nuevo edifi-
cio en Osintxu (Bergara) ha sido construido bajo estándares de 
ecoeficiencia, valorando también su gestión de residuos, el 
consumo de energía en su interior o la apuesta por la movilidad 
verde. Estamos emocionados por recibir el certificado LEED, 
que refleja nuestro firme compromiso con la sostenibilidad y la 
responsabilidad medioambiental. Este logro es el resultado del 
arduo trabajo y la dedicación de nuestro equipo, así como de 
nuestra visión de liderar el cambio hacia prácticas empresariales 
más sostenibles”.

Soraluce reafirma su compromiso medioambiental con la obtención del Certificado LEED
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Kistler ahora está acreditada para calibra-
ciones trazables in situ de cadenas de 
medición de fuerza de hasta 300 kN de 
acuerdo con la norma ISO 17025. Esto 
permite a la empresa llevar a cabo las ca-
libraciones necesarias in situ en las insta-
laciones del usuario sin extraer los senso-
res. Esto minimiza los tiempos de 
inactividad, especialmente en entornos de 
producción donde los sensores están per-
manentemente integrados en la máquina. 
También permite tener en cuenta toda la cadena de medición 
durante la calibración.
Una manera sencilla de minimizar los tiempos de inactividad es 
realizando calibraciones en las instalaciones operativas del sis-
tema de producción. Son aún más eficaces si los sensores 
pueden permanecer en la máquina (calibraciones in situ).

Calibraciones trazables: obligatorias en muchas áreas
Sin embargo, los requisitos para las calibraciones son altos. La 
industria automotriz ha definido un estándar estricto con 
IATF16949. El sector de bienes de consumo, la tecnología mé-
dica y la aviación siguen el ejemplo con especificaciones simi-
lares. Aceptan exclusivamente calibraciones trazables, es decir, 
calibraciones que pueden rastrearse apoyándose en un están-

dar nacional o internacional en un institu-
to estatal. Las calibraciones trazables in 
situ requieren una acreditación ampliada. 
Kistler puede ofrecer este alto estándar 
para cadenas de medición de fuerza de 
hasta 300 kN con una incertidumbre de 
medición alcanzable de hasta el 0,35%.

Calibración trazable de módulos de 
unión NC energéticamente 
eficientes in situ

El nuevo servicio de calibración ampliado de Kistler también 
incluye los sistemas de unión NC electromecánicos de la em-
presa. “Los sistemas de unión electromecánicos son una buena 
manera de reducir los costes de energía, incrementar la utiliza-
ción de la planta y aumentar la eficiencia general de la produc-
ción. Por eso, cada vez más empresas de la industria automo-
vilística y de proveedores optan por sistemas de unión NC 
electromecánicos en su fabricación en serie”, explica Christian 
Streili, Service Development Manager de Kistler. “Las fuerzas de 
presión definibles con precisión y las precisiones de repetición 
extremadamente altas requieren calibraciones periódicas y que 
cumplan con los estándares. Con la acreditación ampliada, 
ahora podemos llevar a cabo este servicio en las instalaciones 
e in situ de manera eficiente”.

Las cadenas de medición de fuerza y los sistemas de unión de Kistler, con calibración trazable “in situ”

Los requerimientos para la carga/des-
carga de máquinas especiales llevan a 
EWAB Engineering al desarrollo de so-
luciones específicas y a medida de las 
necesidades del cliente.
En un caso de éxito, fue necesario 
cumplir con un ciclo de trabajo menor 
a 20 segundos, tomar la pieza en bruto 
a 0° en el sistema de transporte EWAB, 
colocarla en la máquina girada 180° y 
retornar la pieza mecanizada al trans-
porte paletizado nuevamente a 0°. Se 
tuvo que prever la posibilidad de reali-
zar el abastecimiento de la máquina por 
un operario de forma manual, adaptan-
do el layout y la altura libre del sector 
de trabajo, cumpliendo con las condi-
ciones ergonómicas y de seguridad 
correspondientes.
Todo esto condujo al diseño de un pór-
tico combinado de doble garra, con 
desplazamiento de los x y z con servos 
eléctricos, y los movimientos de rota-
ción vertical, rotación horizontal y las 

pinzas de sujeción de piezas, neumá-
ticos.

Manipulación a medida
EWAB Engineering pone a disposición 
de los clientes diferentes opciones de 
manipulación en función de sus nece-
sidades: robots, cobots, gantries y 
manipuladores, combinados entre sí 
maximizando las prestaciones de és-
tos.
El diseño contempla soluciones en 2 o 
3 ejes, eléctricos o neumáticos, ade-
cuándose a las condiciones técnicas 
especificas del proceso productivo: 
tipo de pieza y peso, espacio disponi-
ble, tiempo de ciclo, etc.
Este concepto se aplica a la carga/
descarga de máquinas nuevas o auto-
matización de máquinas manuales, 
incorporación de operaciones adicio-
nales en células de fabricación, asis-
tencia en trabajos ergonómicamente 
peligrosos, entre otros.

EWAB Engineering diseña opciones de manipulación específicas para aplicaciones complejas
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Boehlerit Spain S.L., C/., Narcis Monturiol 11 - 15, 08339 Vilassar de Dalt, Barcelona, Telefono: +34 93 750 7907, info@boehlerit.es, www.boehlerit.es

Drilltec - La nueva 
broca con insertos 
intercambiables de 
Boehlerit 

■ Disponible en las dimensiones 2xD, 3xD, 4xD y 5xD de Ø 13 mm - 40 mm.
■ Adecuado para casi cualquier aplicación de perforación.
■ 4 filos de corte para alargar la vida útil y reducir los costes de utilización de la herramienta.
■ Alto volumen de corte y calidad superficial.
■ Optima fiabilidad en arranque de viruta. 

ESTABLECE ESTÁNDARES DE PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA
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CMZ, empresa europea referente en 
el sector de la máquina-herramienta, 
organiza una jornada de puertas 
abiertas del 1 al 15 de junio. En ellas, 
se pueden conocer de primera mano 
sus instalaciones en una visita guia-
da 100% personalizada y descubrir 
el proceso de fabricación de sus tor-
nos de control numérico.

Apuesta por la fabricación 
europea
En una clara apuesta por la fabrica-
ción europea, CMZ cuenta con más 
de 40.000 m2 de instalaciones, en 
las que fabrica más del 80% de los 
componentes de sus tornos. Para 
ello, dispone de 7 plantas de pro-
ducción propias y 5 filiales distribuidas por Europa, que permiten 
a la firma fabricar más de 600 tornos CNC al año.
Es una oportunidad única para conocer de primera mano el 
proceso de fabricación de la compañía. “No te pierdas la opor-
tunidad de visitar CMZ y conoce todos sus secretos de fabrica-
ción en su jornada de puertas abiertas”, anima la empresa.

Inscripción
Las plazas son limitadas y es necesario reservar cita con ante-
lación rellenando el formulario accesible en el siguiente enlace: 
www.cmz.com/es/jornada-de-puertas-abiertas-cmz-2024.

CMZ invita a conocer sus instalaciones del 1 al 15 de junio en una jornada de puertas abiertas

Varios meses antes de la celebración de 
la segunda edición de RobotHeart, los 
actores más importantes de la industria 
de la robótica ya han confirmado que 
expondrán en los pabellones de 34.BI-
MU, en fieramilano Rho, en Italia, del 9 al 
12 de octubre. ABB, ABL Automazione, 
Alto Robotics, Applyca, Arroweld, Auto-
mazioni Industriali, Bahr Modultechnik, 
CIA Automation and Robotics, Comau, 
DCM, The Human Automation Elettroca-
blaggi Mr Robotica, EWM, FANUC Italia, Ghidini Machines, Hilti, 
IFM, Kuka, Labormak Provide Solution Birdtech, Lucas, M.A. 
Robotica, Roboteco, Robotunits Italia, Scaglia Indeva, Schunk, 
SIR, Siri - Asociación Italiana de Robótica y Automatización, Star 
Automation, Stäubli, Tecnorobot, Tiesse Robot, Universal Ro-
bots y Wenglor Sensori se encuentran entre los expositores de 
la iniciativa.
“La satisfacción expresada por los expositores de RobotHeart 
en BI-MU al concluir la edición de 2022 -afirmó Alfredo Mariotti, 
director general de Ucimu - Sistemi Per Produrre- se ha visto 
confirmada por el elevado número de solicitudes recibidas para 
exponer en octubre. Hasta la fecha, todos los grandes actores 
del sector de la robótica ya han confirmado su participación, en 
beneficio de la calidad de las innovaciones expuestas. Sobre 

esta base, y considerando la disponibili-
dad de incentivos gubernamentales para 
la adquisición de tecnologías de nueva 
generación, sólo podemos prever exce-
lentes resultados en la próxima BI-MU. 
Estamos seguros de que RobotHeart 
tendrá un éxito aún mayor que el de la 
primera edición”.
La segunda edición de RobotHeart ten-
drá como protagonistas principales, 
además de a fabricantes e integradores, 

también a universidades y representantes del mundo académi-
co y de la investigación, spin-offs y start-ups, todas ellas repre-
sentando las múltiples facetas de un sector crucial hoy en día 
para la competitividad del sistema industrial, una sinergia gana-
dora entre tecnología robótica, inteligencia artificial y creatividad.

Día de la Robótica
Finalmente, para complementar la oferta tecnológica de la feria, 
se realizarán varios eventos temáticos en profundidad, organi-
zados principalmente durante el Día de la Robótica, el 11 de 
octubre: en dicha ocasión, en el recinto BI-MUpiù, además de 
la batería de intervenciones de las empresas expositoras, se 
propondrá un variado programa de reuniones por parte de las 
principales organizaciones representativas del sector.

Los principales actores de la industria de la robótica tomarán parte en RobotHeart
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Hepyc, experta en la fabricación 
de herramientas de roscado, se 
enorgullece de compartir el éxi-
to de su participación en la feria 
CCMT (Pabellón E2 - B105) de 
Shanghái (China), del 8 al 12 de 
abril. Este evento, fundamental 
en el sector de la máquina-he-
rramienta y reconocido como 
un referente en el mercado asiá-
tico, ha proporcionado a Hepyc 
una plataforma excepcional 
para mostrar su compromiso 
con la innovación y la calidad.
Ben Parhan, Export Manager 
de Hepyc, informa de que la feria fue todo un éxito. La respues-
ta de los visitantes fue muy positiva, lo que refleja el creciente 
interés en las soluciones especializadas en herramientas de 
roscado y metal duro integral de Hepyc. La calidad de las inte-
racciones y el nivel de interés mostrado por los asistentes supe-
raron las expectativas de la empresa.
La participación de Hepyc en la feria CCMT de Shanghái ha 
reforzado aún más el compromiso adquirido con la especializa-
ción y, sobre todo, la internacionalización de la compañía. “Igual-

mente, seguimos apostando por la ca-
pacidad para satisfacer las necesidades 
de los clientes en mercados emergen-
tes y en los ya establecidos”, apunta la 
empresa.
“La valoración positiva por parte de 
nuestros clientes y socios comerciales 
-continúa- es un testimonio del esfuerzo 
y dedicación de todo el equipo de 
Hepyc. Estamos encantados de ver 
cómo nuestras herramientas están 
siendo reconocidas y apreciadas en un 
mercado tan importante como el asiáti-
co”.

Compromiso con la excelencia y la satisfacción del 
cliente
“Este éxito nos impulsa a seguir avanzando en nuestro compro-
miso con la excelencia y la satisfacción del cliente. Esperamos 
que esta experiencia en la Feria CCMT Shanghai 2024 marque 
el inicio de nuevas oportunidades y relaciones comerciales para 
Hepyc en la región asiática y más allá”, concluye Hepyc.

Hepyc celebra el éxito de su participación en CCMT, con perspectivas positivas para la 
internacionalización

AGME diseña y fabrica soluciones de en-
samblaje automático para la producción de 
cerraduras que optimizan los procesos de 
montaje, brindando a los fabricantes eficien-
cia, flexibilidad y altos estándares de calidad. 
Diseñada y fabricada por expertos en tecno-
logías de remachado y automatización con 
más de 50 años de experiencia, este siste-
ma ofrece una combinación única de fiabili-
dad, precisión y flexibilidad.
Equipada con tecnología de remachado ra-
dial de vanguardia y un sistema de transfe-
rencia rotativa, esta máquina automatizada 
garantiza la unión segura de componentes 
con una precisión milimétrica. Su diseño compacto y robusto, 
junto con un control PLC sofisticado, permite el ensamblaje de 
varios modelos en una sola máquina, maximizando la eficiencia 
y asegurando la calidad.

Interfaz intuitiva y programación sencilla
Su interfaz intuitiva y programación sencilla facilitan el uso de 
esta máquina especial de remachado automatizado; solución 
que no solo aumenta la eficiencia y la productividad del proceso 
de montaje, sino que también mejora la calidad del producto 
final. Con capacidad para adaptarse a requisitos específicos de 

ensamblaje y procesar múltiples puntos 
de remachado, las máquinas de rema-
chado flexible AGME ofrecen un rendi-
miento excepcional en cualquier entor-
no de producción.
Con su gran experiencia en tecnologías 
de remachado y automatización, AGME 
ha logrado optimizar la forma en que se 
fabrican y ensamblan las cerraduras en 
todo el mundo. La eficiencia mejorada 
y la productividad aumentada no solo 
conducen a un proceso de montaje 
más rápido, sino que también generan 
ahorros significativos en costes labora-

les. Además, la calidad del producto final se ve reforzada por la 
precisión y la consistencia del proceso de remachado automa-
tizado.
Con una capacidad de adaptación excepcional, este sistema 
puede satisfacer las demandas cambiantes del mercado y las 
especificaciones técnicas de los fabricantes de cerraduras, que 
tienen a su disposición tecnología de remachado avanzada 
respaldada por décadas de experiencia, lo que les permite al-
canzar nuevos niveles de eficiencia, calidad y competitividad en 
el mercado global.

AGME desarrolla una máquina de remachado automático para ensamblaje de cerraduras
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En esta edición de BIEMH 2024, Weidmüller (Pabellón 
6, Stand E43) presentará la evolución de su sistema 
operativo u-OS. Para ello, ha evolucionado sus softwa-
res de diseño y digitalización, así como su hardware de 
automatización. Durante este último año, ha trabajado 
con la misión siempre presente de disponer de un sis-
tema independiente, flexible y abierto; no únicamente 
trabajando en sus soluciones propias, sino desarrollan-
do el ecosistema de aplicaciones software y hardware 
que den un valor añadido a su propuesta.
u-OS está diseñado para operar y monitorizar máquinas 
e instalaciones para los requisitos de la IoT industrial y 
la automatización del futuro. La plataforma es esencial-
mente una compilación de tecnologías de código abier-
to o estándares de facto. Esto significa que el usuario 
sigue siendo independiente a la hora de elegir el softwa-
re.

Todo el portfolio de productos
Además, quienes acudan a Bilbao Exhibition Centre 
(BEC) del 3 al 7 de junio tendrán la oportunidad de re-
descubrir todo el porfolio de productos Weidmüller, des-
de componentes de conexionado, hasta herramientas, 
pasando por soluciones integrales de procesamiento de 
cables, toda clase de dispositivos para armarios eléctricos o 

softwares de ingeniería, así como soluciones en colaboración 
con EPLAN.

Weidmüller, sobre ruedas en BIEMH, donde muestra la evolución de su sistema operativo u-OS

La duración de EMO Hannover 2025 
se reducirá en el futuro de seis a cin-
co días. “Acortar el evento en un día 
es una decisión estratégica destinada 
a hacer que EMO Hannover sea aún 
más eficiente y útil”, asegura Markus 
Heering, director general de la Aso-
ciación Alemana de Fabricantes de 
Máquinas-herramienta (VDW), enti-
dad organizadora de EMO, explican-
do el cambio.
La decisión se basa en el claro deseo 
de los expositores de enfocar y con-
densar aún más la feria. En 2023, se 
les preguntó detalladamente sobre ello durante el evento. El 
resultado fue claro: la mayoría de los expositores querían can-
celar el sábado.
Los hábitos de visita han cambiado de manera significativa en 
los últimos años. Los visitantes pueden obtener información 
detallada con antelación, preparar mejor y más rigurosamente 
su visita a la feria y, en caso necesario, tomar una decisión de 
manera más rápida. Según la encuesta a visitantes, la duración 
media de una visita es de poco más de un día. Los visitantes 
internacionales se quedan un poco más. “Por eso el sábado ya 
no es un día atractivo para la visita”, afirmó Markus Heering. “De 

esta manera, hemos satisfecho 
la petición de los expositores y 
hemos cancelado el sábado”.
La menor duración supondrá 
un ahorro en costes de hotel y 
de personal a expositores y vi-
sitantes. Además, Deutsche 
Messe AG ha lanzado una nue-
va oferta con get2fairs, que in-
cluye habitaciones de hotel en 
la ciudad de Hannover (Alema-
nia), sus alrededores y la región 
metropolitana, así como trasla-
dos hacia y desde la feria.

Próxima edición
La próxima edición de la feria líder mundial de tecnología de 
fabricación se celebrará del lunes 22 al viernes 26 de septiembre 
de 2025 en el centro de exposiciones de Hannover. El viernes 
seguirá siendo un día ferial completo con un horario de apertu-
ra de 9:00 h a 18:00 h. “Estamos convencidos de que este 
cambio conllevará muchos beneficios tanto para los expositores 
como para los visitantes y ayudará a mejorar aún más la expe-
riencia ferial”, concluyó Markus Heering.

EMO recorta un día su duración atendiendo a los deseos de los expositores
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Este año, la empresa alemana 
Schunk recibió el Premio Hermes en 
la ceremonia de inauguración de 
Hannover Messe el 21 de abril de 
2024, en reconocimiento a un pro-
yecto innovador basado en Inteligen-
cia Artificial. Bettina Stark-Watzinger, 
ministra de Educación e Investiga-
ción de Alemania, entregó el premio 
en presencia del Canciller Federal 
Olaf Scholz y el primer ministro no-
ruego Jonas Gahr Støre.
Un jurado de alto nivel presidido por el Prof. Dr.-Ing. Holger 
Hanselka, presidente de Fraunhofer-Gesellschaft, seleccionó el 
proyecto 2D Grasping Kit de Schunk para el premio de este año. 
Este kit de aplicación consta de una cámara con lente, un PC 
industrial, software de inteligencia artificial y una pinza para 
aplicaciones específicas. La naturaleza innovadora del proyecto 
reside en el modelado genérico de variantes de componentes 
basado en Inteligencia Artificial y la transferencia a un conjunto 
de datos de entrenamiento más pequeño, lo que reduce los 
tiempos de aprendizaje para el reconocimiento. Incluso en con-
diciones cambiantes de luz, color o fondo, la interfaz de usuario 
intuitiva permite recoger y manipular de forma fiable piezas dis-
puestas aleatoriamente y no posicionadas, desde una cinta 

transportadora de alimentación, una bandeja 
o una mesa de preparación. Esto permite au-
tomatizar tareas repetitivas de clasificación o 
logística con poco esfuerzo.
“La automatización es la clave del futuro para 
el abastecimiento de las personas y la indus-
tria de nuestro país. Sólo con innovaciones 
sostenibles, especialmente en los ámbitos de 
la producción y la logística, podremos supe-
rar con éxito los desafíos económicos y so-
ciales del mañana”, afirma el Prof. Dr. En g. 
Holger Hanselka. “Además de la facilidad de 

uso, la solidez del desarrollo de muchas de las próximas solu-
ciones de automatización fue un factor particularmente decisivo 
detrás de nuestra decisión de seleccionar el kit de agarre 2D 
para este premio. En nombre de todo el jurado, estoy encantado 
de felicitar a Schunk por su PremioHermes 2024”

Premio Hermes
Desde hace más de 20 años, Deutsche Messe premia a una 
empresa con el Premio Hermes en cada edición de Hannover 
Messe. Se trata del premio internacional más importante del 
sector y reconoce un producto o solución que demuestra un 
nivel notablemente alto de innovación tecnológica. La madurez 
del mercado es un criterio crucial en la decisión del jurado.

Schunk recibe el Premio Hermes 2024

Las consideraciones de sostenibilidad están 
actualmente “de moda”. El mecanizado y los 
equipos utilizados para ello no son una ex-
cepción. A menudo se tienen en cuenta ele-
mentos individuales, como la sujeción de las 
herramientas. Sin embargo, si realmente 
quiere actuar de forma sostenible, no debe 
centrarse demasiado en esos detalles, ya 
que de lo contrario podría perder ventajas en 
el proceso global. La sostenibilidad es un 
tema que, con razón, cada vez nos importa más. Los recursos 
son limitados y la energía cada vez más cara. Al evaluar la sos-
tenibilidad, es importante no centrarse demasiado en un pro-
ducto, sino tener en cuenta también el medio ambiente: el ciclo 
de vida del producto y todo el proceso en el que se integra.

¿Cómo se ve la sostenibilidad en el mecanizado?
El mecanizado de metales tiene muchas facetas. En función del 
material, la geometría de los componentes y las cantidades, se 
utiliza una gran variedad de máquinas, herramientas y disposi-
tivos de sujeción. También hay que tener en cuenta circunstan-
cias externas como el lugar de producción, la cualificación de 
los empleados y la posible automatización. Hay muchas opcio-
nes de fabricación diferentes que pueden ser la mejor solución, 

la más económica y la más sostenible, dependiendo de 
cada caso. Es difícil no comparar manzanas con naranjas. 
¿Cómo se mide la sostenibilidad? Aparte de los materiales 
utilizados, la eficiencia energética es probablemente el prin-
cipal factor que determina un proceso sostenible. Por eso, 
un enfoque prometedor es buscar los mayores consumido-
res y optimizar su uso.

La máquina-herramienta ofrece un potencial de 
ahorro

En el mecanizado, se trata sin duda de la máquina herramienta, 
que consume la mayor parte de la energía utilizada con sus 
accionamientos de husillos y ejes, periféricos y unidades auxi-
liares como refrigeración, lubricación o suministro de aire com-
primido. Al comprar máquinas nuevas, el usuario puede reducir 
considerablemente el consumo prestando atención a los com-
ponentes que ahorran energía. Andreas Haimer, director general 
y presidente del Grupo Haimer, líder del mercado en tecnología 
de portaherramientas, explica: “En nuestra propia producción, 
hemos aprendido que sustituir un centro de mecanizado antiguo 
por uno nuevo con el mismo proceso de mecanizado requiere 
alrededor de un 30% menos de energía”. Y añade otro factor 
fundamental: “Como empresa familiar, prestamos mucha aten-
ción a la sostenibilidad. 

Sostenibilidad en el mecanizado: Haimer muestra la importancia que tiene la sujeción de las 
herramientas



+INFO SOBRE NOTICIAS PUBLICADAS
www.izaro.com NEWS ACTUALIDAD{ }

34  |    |  Junio Vol. 1 2024 Junio Vol. 1 2024 |    |  35



+INFO SOBRE NOTICIAS PUBLICADAS
www.izaro.comNEWS ACTUALIDAD{ }

36  |    |  Junio Vol. 1 2024 Junio Vol. 1 2024 |    |  37

El cierre definitivo de la facturación del sector de tecnologías avan-
zadas de fabricación y máquinas-herramienta del ejercicio 2023 no 
sólo confirma, sino que mejora lo adelantado en enero con las cifras 
provisionales, alcanzando su récord histórico, con un crecimiento 
del 22,6% respecto a las cifras de 2022. Pese a la enorme incerti-
dumbre y las dificultades que han convertido el año en una autén-
tica carrera de obstáculos para la inversión en medios productivos, 
la buena captación de pedidos acumulada a lo largo de los últimos 
dos años ha permitido que el sector siga creciendo en facturación 
y llegue a la cifra de 2.157,3 millones de euros.
Como ya anticipase AFM Cluster en enero, 
es el sector de la deformación el que pre-
senta un comportamiento más dinámico, 
con un destacado crecimiento del 54,4%, 
gracias en gran parte a la reactivación de 
las inversiones en el sector de automoción 
y a la fuerte demanda procedente de 
EEUU y México. El subsector de arranque, 
también en positivo, ha crecido un 13,7%, 
en este caso traccionado por la aeronáu-
tica, los bienes de equipo y las inversiones 
en el sector energético, entre una misce-
lánea de otros sectores.
El resto de los subsectores también cre-
cen con intensidades variables: los com-
ponentes y otras máquinas, con incre-
mentos del 21,8% y del 28,3%, 
respectivamente, y, de manera más moderada, las herramientas (+ 
9,4%) y otros servicios (+ 2,5%).
En cuanto a las exportaciones, también en máximos, crecen un 
21,8%, hasta llegar a los 1.611,9 millones de euros: la deformación, 
con un importante incremento del 58,3%, y el arranque, también 
destacado, con un 21% de subida respecto a 2022.
Los principales destinos de las exportaciones españolas en 2023 
fueron: EEUU, Italia, Alemania, China, México, Francia, Portugal y 
Turquía. Llama la atención la fortaleza de EEUU, que es, por prime-
ra vez, el principal destino. Y, en sentido contrario, se observa 
cierta ralentización de la demanda procedente del primer mercado 
habitual, Alemania, que ha tenido un comportamiento lánguido, con 
una situación económica delicada y la confianza empresarial retraí-
da de cara a la inversión. Italia se ha mantenido debido a las fuertes 
ventas de los últimos ejercicios, atribuibles en gran medida a los 
programas de incentivación de la inversión impulsados por el go-
bierno italiano, si bien su finalización empieza a ponerse muy de 
manifiesto en la actual captación de pedidos. China ha mantenido 
sus cifras, aunque mostrando claramente un menor dinamismo en 
captación, y México, al calor de EEUU, muestra gran fortaleza en 
la demanda.
El presidente de AFM Cluster, José Pérez Berdud, destaca la ex-
traordinaria potencia del sector en el contexto internacional: “Desde 
2020, las ventas de nuestras empresas al exterior han crecido un 
60%, mostrando nuestra fortaleza internacional y nuestro excelen-
te posicionamiento en los mercados geográficos más relevantes y, 
especialmente, en aplicaciones que tienen ver con máquinas y 
piezas de gran envergadura y en nichos de altísima complejidad 
tecnológica”.

Captación de pedidos en 2023 y previsión para 2024
La entrada de pedidos registrada en 2023 fue buena (+ 12%), si 
bien bastante mejor para la deformación (+ 22,06%), manteniendo 
bien el tipo en el caso del arranque (+ 5,23%), que venía de buenas 
cifras en el pasado.
Respecto a los países, la captación hasta diciembre arrojó un re-
sultado muy positivo en países del norte de América (especialmen-
te, EEUU y México), se mantuvo en Europa, pese a la situación de 
Alemania e Italia, y cayó en Asia, debido al descenso de la deman-
da en China tras cuatro años de crecimiento continuo.

Si se analizan los cuatro primeros meses de 
2024 en términos de captación de pedidos, 
se observa una ralentización con respecto a 
2023. Aunque es pronto para hacer previsio-
nes, será complicado alcanzar las cifras del 
pasado año.
El director general de AFM Cluster, Xabier Or-
tueta, comenta acerca de las previsiones para 
2024: “Hemos conseguido desplazar casi un 
año la caída en pedidos que esperábamos ya 
para 2023 y que han sufrido otros países eu-
ropeos fabricantes de máquinas-herramienta. 
Nos encontramos en un momento de alta 
incertidumbre, con una situación de mercado 
confusa. Tras tres buenos años en captación, 
la facturación de este ejercicio seguirá siendo 
robusta. Será difícil igualar la de 2023, pero 

estaremos en cifras próximas. Sin embargo, en estos primeros 
meses vemos que el panorama se complica, y esto se ha reflejado 
en una caída de la captación. Todos los indicadores, tanto los 
nuestros de prospectiva, como los macroeconómicos, apuntan a 
una mejoría (sobre todo para Europa) hacia final de año, por lo que 
confiamos que, hacia el último trimestre del año, la demanda vuel-
va a reactivarse y definitivamente crezca en 2025”.

JOIND, la nueva plataforma de talento del sector
El gran desafío al que se enfrenta el sector de fabricación avanzada 
en todos y cada uno de sus subsectores tiene que ver con la difi-
cultad de encontrar personas cualificadas. A la bajísima natalidad, 
se le suma la escasez de vocaciones industriales y la dura compe-
tencia entre los diferentes sectores de la economía para atraer a 
ese bien tan escaso como imprescindible que son las personas; 
en el caso de la fabricación avanzada, con el añadido de la nece-
sidad de cualificación y formación ad hoc. “Ello nos obliga a reforzar 
nuestro atractivo y, en especial, a ser capaces de comunicar apro-
piadamente ese atractivo, en gran medida desconocido, a los jó-
venes y la sociedad en general”, señala AFM Cluster.
Para ello, AFM Cluster ha creado JOIND, una plataforma que co-
necta la oferta de empleo de las empresas con los candidatos in-
teresados en desarrollar su carrera profesional en la industria y con 
los centros de formación especializados en fabricación avanzada; 
una apuesta a tres bandas que pretende contribuir a que las em-
presas encuentren el talento que necesitan para desarrollar su 
actividad mostrando lo que es capaz de ofrecer: interesantísimas 
carreras profesionales, tecnología de vanguardia, proyección inter-
nacional y una remuneración muy competitiva.

La industria española de máquina-herramienta facturó más de lo previsto en 2023
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KVT-ER son prensaestopas partidos para paso y 
sellado de cables con conectores o mazos de cables 
completos, con diámetros desde 1 a 35 mm. Los 
tamaños de KVT-ER se basan en recortes estándar 
métricos M25, M32, M50 y M63. 

KVT-ER
Prensaestopas partido

IP68
hasta

UL TYPE*
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Daunert presenta el centro de tor-
neado multitarea CNC de precisión 
de doble torreta y doble husillo WY-
100V de Nakamura-Tome.
El WY-100V promete ser una máquina 
innovadora con tecnologías novedosas que reducirán los tiempos 
de ciclo más que nunca antes. La nueva máquina lleva la producti-
vidad multitarea a un nivel completamente nuevo. Para minimizar los 
tiempos de inactividad, Nakamura ha desarrollado una nueva tecno-
logía llamada “ChronoCut”. El nuevo software “ChronoCut” minimiza 
el tiempo de inactividad durante el mecanizado sin comprometer la 
precisión, incluso sin cambios en las condiciones de corte. Como 
resultado, Nakamura ha logrado reducir el tiempo de ciclo hasta en 
un 30% en una multitud de ejemplos de mecanizado reales.
Se han desarrollado nuevas soluciones de hardware y softwa-
re para mejorar la precisión que conlleva una producción en 
masa más rápida. Además, en cuanto al control, se han incor-
porado diversas técnicas para reducir los tiempos muertos. Es 
un torno multitarea completamente nuevo que es más rápido 
y mejora la productividad.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Centro de torneado multitarea de doble 
torreta y doble husillo WY-100V de 
Nakamura-Tome

Star Micronics ha desarrollado el SD-26, un nuevo modelo de 
torno automático de cabezal móvil capaz de trabajar barras de 
hasta Ø 26 mm. Está destinado principalmente a mecanizar 
piezas de formas complejas para automoción, equipos hidráu-
licos/neumáticos y aplicaciones médicas, entre otras indus-
trias.
Este torno dispone de un carro herramental en forma de “u” 
invertida con una estructura de guiado transversal que distri-
buye la carga uniformemente sobre los carros guía. El sistema 
de herramientas para el mecanizado frontal (torneado, taladra-
do, fresado) está diseñado para rodear el cañón y reducir los 
tiempos de cambio de herramienta.
Star Micronics ha lanzado un total 
de 4 modelos de máquina, en fun-
ción de la complejidad de la pieza:

•	 Tipo S.
•	 Tipo G.
•	 Tipo E.
•	 Tipo C.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Torno automático de cabezal móvil SD-26 de 
Star Micronics

SV-20R de Star es un torno con 
excelente capacidad y flexibilidad 
para el mecanizado de compo-
nentes complejos con operacio-
nes de fresado, torneado, etc. El 
modelo de paso de barra de Ø 20 
más avanzado de la serie SV se ha actualizado desde todos 
los puntos de vista para permitir al usuario fabricar incluso los 
componentes más complicados para las industrias médica, 
aeroespacial, automotriz, etc.
La última actualización del siempre popular SV-20 ofrece aún 
más funcionalidad, capacidad y productividad para los com-
ponentes cada vez más exigentes. El torno CNC automático 
de cabezal móvil SV-20R está equipado con el sistema de 
control “Star motion control” para el mecanizado complejo de 
alto nivel y excelente productividad. Está constituido por un 
husillo principal y un subhusillo, un posicionamiento de herra-
mientas en un peine, un posicionamiento de herramientas tipo 
torreta de 8 posiciones con control de eje B, y un bloque 
portaherramientas de trabajo trasero con 8 posiciones de 
trabajo con control del eje Y.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Torno automático de cabezal móvil SV-20R 
de Star

La JX-200 de Nakamura-Tome está equipa-
da con el husillo de herramientas más corto 
del mundo, el “NT Smart Cube” (con una 
distancia entre husillos de 1.250 mm). El hu-
sillo portaherramientas compacto permite 
una gama más amplia de aplicaciones de piezas de trabajo, como 
mandrinado y taladrado en la cara frontal de la pieza de trabajo. La 
existencia de una torreta inferior permite acortar el tiempo de ciclo 
mediante el mecanizado simultáneo con las herramientas superior 
e inferior. También permite soportar una pieza de trabajo con un 
soporte central de torreta. Estos métodos de mecanizado flexibles 
ayudan a ampliar la gama de aplicaciones. Gracias a una estructura 
de columnas de gran espesor, se aumenta la estabilidad.
Está equipada con un cargador de herramientas ATC para 80 
unidades (con opciones para 40 y 120). El fresado y el eje Y 
son estándar para la torreta inferior. Permite una capacidad de 
área de trabajo de un diámetro máximo torneable de 235 mm, 
con una longitud máxima de pieza de 1.058 mm. Los tamaños 
de platos pueden ser de 6’’ u 8’’. El cabezal L dispone de un 
motor de 15/11 kW a 4.500 min-1.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Máquina multitarea JX-200 de Nakamura-
Tome
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Daunert presenta la máquina multi-
tarea de alta productividad NTY3-
100 de Nakamura-Tome, con capa-
cidades de fresado mejoradas, que 
se puede utilizar desde la produc-
ción diversificada de pequeños lotes 
hasta la fabricación en serie.
Es una máquina compacta de 3 torretas que puede incorporar 
hasta 72 estaciones de herramienta para herramientas de 
torneado y 36 estaciones para herramientas accionadas.
Además de fresar o taladrar simultáneamente con las torretas 
superior e inferior, las capacidades mejoradas de arranque de 
viruta contribuyen a unos tiempos de ciclo radicalmente más 
rápidos.
Estas son sus especificaciones técnicas:

•	 Recorrido del eje Y: ± 42 mm (superior) / ± 32,5 mm (infe-
rior).

•	 Herramientas de fresado: velocidad máxima de 8.000 min-
1 (opcional).

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Máquina multitarea de alta productividad 
NTY3-100 de Nakamura-Tome

La Meister G3 de Amada es una rectificadora multiherramienta para 
el uso diario, capaz de abordar desde las tareas de rectificado más 
sencillas, hasta las más complejas. Permite rectificar acero, metal duro, 
cerámica y otros materiales en modo manual o CNC. Estas son sus 
características:

•	 Área de rectificado: 500 x 200 
mm.

•	 Equipamiento de alta calidad 
para el rectificado plano, de in-
mersión y continuo, así como para el reavivado.

•	 Sistema de recorrido rápido.
•	 Husillo disponible con rodamientos cerámicos y 10.000 rpm.
•	 Sistemas de medición de alta resolución con precisión de 50 nm.
•	 Reavivado de contornos y rectificado de contornos con 

software de programación externo.
•	 Tecnología de sonda táctil incorporada.
•	 3 muelas abrasivas manuales separadas para una configu-

ración sencilla y un funcionamiento manual.
•	 Sistema de refrigeración integrado para una mayor estabi-

lidad térmica.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Rectificadora multiherramienta de 
superficies y perfiles Meister G3 de Amada

NUESTRO LUBRICANTE SOSTENIBLE: 
 
rhenus XT 85 GREEN  
Huella: >85% de carbono biogénico
La referencia de Rhenus Lub para productos sostenibles.

Rhenus Lub. We create values.  
www.rhenuslub.com

PABELLON 1 

STAND C47 
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Los centros de mecanizado horizontales de la serie HM se 
construyen con los excepcionales diseños de Nidec OKK y 
ofrecen un rendimiento superior que garantiza un mecanizado 
de alta velocidad, rigidez, confiabilidad y evacuación de virutas. 
La capacidad de mecanizado para tareas pesadas es solo una 
de las especialidades de la serie HM, que se logra mediante la 
incorporación de una estructura rígida en forma de caja alta-
mente desarrollada.
A esto se le suma la implementación de lo mejor en motores 
de alta velocidad y ATC y APC extremadamente fiables que 
logran un tiempo de cambio mínimo de pieza a pieza.
Daunert presenta en BIEMH el modelo HM6000S, con las si-
guientes especificaciones técnicas:

•	 Recorridos de los ejes X / Y / Z: 
800 x 750 x 880 mm.

•	 Tasa de avance rápido de los ejes 
X y Z (estándar): 75 m/min.

•	 Tasa de avance rápido del eje Y: 
60 m/min.

•	 Tamaño de palé cuadrado: 630 mm.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Centro de mecanizado horizontal HM6000S 
de Nidec OKK

El torno de cabezal móvil M32-5M8 
de la marca Cincom de Citizen que 
presenta Egasca incorpora un por-
taherramientas y una torreta van-
guardistas.
El análisis estructural realizado ha permitido desarrollar un dise-
ño muy robusto que proporciona un equilibrio óptimo entre 
fuerza y peso para mejorar la estabilidad que requiere el meca-
nizado. Las herramientas de la torreta también se han rediseña-
do por completo. Ahora, las herramientas motorizadas tienen 
un accionamiento único. Para el mecanizado de contornos, el 
soporte vertical se equipa con 5 ejes controlados, incluido el eje 
B. El portaherramientas trasero se ha equipado con herramien-
tas de ángulo ajustable para poder conseguir un mecanizado 
complejo en combinación con el eje Y. Al mejorar el mecanizado 
posterior, también se ha aumentado el grado de libertad en la 
asignación de procesos. Se ha adoptado un motor de alta po-
tencia de 5,5/7,5 kW para husillo principal y subhusillo. La má-
quina puede equiparse con o sin cañón guía y extenderse op-
cionalmente hasta 38 mm de capacidad de trabajo.

Egasca, S.A.
Pabellón 2 · Stand D03

Tel.: 943 20 03 00 www.egasca.com

Torno de cabezal móvil Cincom M32-5M8 de 
Citizen

La máquina de procesamiento de lotes de doble cara AC mi-
croLine® 400 de Peter Wolters que ha sido diseñada para el 
procesamiento en serie de piezas de trabajo de alta precisión. 
Gracias a su construcción modular, la AC microLine® 400 se 
puede utilizar como máquina de rectificado fino, lapeado, bru-
ñido, pulido y desbarbado.
Permite una carga y descarga rápida y ergonómica y una ac-
cesibilidad total desde los tres lados, logrando unos resultados 
de mecanizado y una precisión excelentes, con bajos costes 
operativos:

•	 Diseñada para la producción 
de alta precisión de piezas pe-
queñas.

•	 Adecuada para rectificado fino, lapeado, pulido y desbar-
bado.

•	 Calidad de superficie, planicidad, tolerancia de espesor y 
paralelismo plano óptimos con las tolerancias más estrictas 
en la pieza de trabajo.

•	 Accionamiento epicicloidal especial del portapiezas para 
piezas de filigrana.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Lapeadora de doble cara AC microLine® 400 
de Peter Wolters

Daunert presenta la rec-
tificadora universal CNC 
OD/ID Kellenberger 100, 
que representa una nue-
va era en el mundo del 
rectificado de precisión. 
Diseñada para ofrecer 
un rendimiento excep-
cional y una rentabilidad superior, esta máquina es ideal para 
una amplia gama de aplicaciones de rectificado universal.
La clave de la Kellenberger 100 radica en su modularidad y 
versatilidad. Con la opción de elegir entre 10 versiones de 
muela abrasiva, esta máquina ofrece una solución personali-
zable para cualquier tipo de operación de rectificado universal. 
Ya sea que se estén rectificando componentes para semicon-
ductores, piezas para la industria aeroespacial o matrices y 
moldes de alta precisión, la Kellenberger 100 está diseñada 
para satisfacer las necesidades de cada cliente.
Entre sus características, destacan la potencia aumentada y el 
diseño avanzado.

Daunert Máquinas Herramientas, S.A.
Pabellón 2 · Stand A03

Tel.: 93 475 14 80 www.daunert.com

Rectificadora universal modular y versátil 
Kellenberger 100

TRABAJOS DE MECANIZADO 
CON RÖHM
La solución adecuada para cada requisito de trabajo
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TRABAJOS DE MECANIZADO 
CON RÖHM
La solución adecuada para cada requisito de trabajo www.roehm.biz
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Con sus numerosas funciones 
novedosas, el modelo ANX-
42SYY de la marca Miyano de 
Citizen que presenta Egasca 
inaugura una nueva era en el 
ámbito de los tornos con torre-
ta. Por primera vez, un torno de 
torreta de la marca Miyano se 
equipa con la tecnología LFV para el corte oscilante. De esta 
manera, los problemas causados por el enredo de las virutas 
son cosa del pasado.
Otra característica destacada es el panel de operaciones con 
la nueva HMI. Se ha mejorado la comodidad de manejo en la 
máquina, incluyendo la compatibilidad de operaciones, que 
garantiza una facilidad de uso no solo para los usuarios de 
Miyano, sino también para los usuarios de Cincom. Citizen 
propone nuevos métodos de operación que reducen la sen-
sación de esfuerzo debido a las diferencias entre los sistemas 
de CN de las diferentes marcas. La máquina se ha configurado 
con dos husillos, dos torretas y un eje Y doble.

Egasca, S.A.
Pabellón 2 · Stand D03

Tel.: 943 20 03 00 www.egasca.com

Torno con torreta Miyano ANX-42SYY con 
tecnología LFV para el corte oscilante de Citizen

La afiladora Aries NGP Scara de 
Schneeberger que muestra Eydo es 
una máquina de 5 ejes ultracompac-
ta para la fabricación en serie de he-
rramientas de corte. Es una afiladora 
de herramientas CNC para la máxi-
ma flexibilidad gracias al innovador 
concepto de 5 ejes. Resulta ideal 
para el reafilado de herramientas de corte universales, así 
como para la producción de series pequeñas. Cabe en la sala 
de herramientas, con un área de trabajo generosa y en una 
superficie de apoyo de un armario de herramientas; de diseño 
ultracompacto, 99 m de ancho en un área de trabajo que po-
sibilita el mecanizado completo a 5 ejes de diámetros grandes 
y herramientas largas.

Robot horizontal FANUC Scara
El robot horizontal FANUC Scara es bien conocido por aplica-
ciones como Pick & Place. Como novedad, ahora lleva a Aries 
NGP a un nuevo nivel de automatización.

Eydo, S.L.
Pabellón 2 · Stand G07

Tel.: 902 36 15 81 www.eydo.es

Afiladora Aries NGP Scara de Schneeberger

Egasca presenta el centro de mecanizado de alto rendimiento 
ABX-64SYY de la marca Miyano de Citizen, con recorridos 
largos y torretas independientes con ejes Y.
El modelo ABX-64SYY ofrece tiempos de mecanizado reduci-
dos gracias al mecanizado simultáneo con los husillos derecho 
e izquierdo y usando las torretas superior e inferior, cada una 
con función de eje Y, que permiten un mecanizado completo 
y sencillo en la parte delantera y trasera de piezas con formas 
complejas en un tiempo de mecanizado muy breve.

Ventajas

•	 Compensación de la tra-
yectoria de calor para 
una precisión del 100% 
en todo momento.

•	 Torretas muy estables 
con 12 estaciones.

•	 Guías de desbaste manual para el mecanizado pesado.
•	 Opcional hasta 80 mm de paso.

Egasca, S.A.
Pabellón 2 · Stand D03

Tel.: 943 20 03 00 www.egasca.com

Centro de mecanizado de alto rendimiento 
Miyano ABX-64SYY de Citizen

Eydo presenta una tronzadora manual que cubre la gama de 
barras de metal duro cortadas desde Ø 1 mm hasta Ø 30 mm, 
barras con refrigeración interna, rectangulares o cuadradas. 
La característica principal de esta máquina está en la precisión 
de corte y su fácil manejo.

Características

•	 Desconexión automática de la 
máquina al levantar la cubierta 
de plexiglás, mediante micro-
rruptor electromagnético de se-
guridad.

•	 Sistema de refrigeración en cir-
cuito cerrado con bomba eléc-
trica y válvula de tres vías para 
limpieza interior del panel.

•	 Soporte de máquina con ruedas; puerta frontal para extraer 
tanque auxiliar inoxidable sobre ruedas.

Eydo, S.L.
Pabellón 2 · Stand G07

Tel.: 902 36 15 81 www.eydo.es

Tronzadora manual de Eydo
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Intermaher presenta la 
máquina multitarea ho-
rizontal Integrex i-450H 
ST de Mazak. En esta 
nueva generación de 
máquinas multitarea, 
gracias al rediseño del 
frontal, la serie Integrex 
i-H mejora considera-
blemente la accesibilidad de equipos periféricos y automatiza-
ciones, aumentando la productividad.

Características

•	 Disponible una amplia variedad de especificaciones de 
husillos de torneado y fresado.

•	 Nuevo control CNC Mazatrol SmoothAi.
•	 Opcional: torreta inferior con herramientas motorizadas 

para que ambas torretas trabajen simultáneamente, mejo-
rando aún más la productividad.

Intermaher
Pabellón 2 · Stand E03

Tel.: 945 46 61 06 www.intermaher.com

Máquina multitarea horizontal Integrex 
i-450H ST de Mazak

Intermaher expon-
drá todas las nove-
dades de Mazak: 
tornos, centros de 
mecanizado, con-
troles numéricos 
con Inteligencia Arti-
ficial y sistemas de 
automatización. Intermaher participará con una superficie de 
exposición de más de 400 m² y una amplia demostración de 
soluciones destinadas a mejorar la productividad del mecani-
zado. Maquinaria de tecnología avanzada, soluciones integra-
les de máxima rentabilidad, innovación e inteligencia artificial 
son los pilares en los que basa Intermaher su presencia en 
BIEMH.
El stand estará ubicado en la misma localización de ediciones 
anteriores. En el mismo, se podrán ver mecanizados en vivo y 
simulaciones gracias a las cinco máquinas Mazak de la más 
alta tecnología expuestas.

Intermaher
Pabellón 2 · Stand E03

Tel.: 945 46 61 06 www.intermaher.com

Tornos, centros de mecanizado, CNC con IA 
y sistemas de automatización de Mazak

Aire limpio en tu taller con 3nine 
Separadores para neblina de aceite

•Mantenimiento mínimo

•Bajo costo operativo

•Reciclaje de fluidos de corte
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Desarrollado en el Reino Uni-
do específicamente para el 
mercado europeo, el CV5-500 
MA de Mazak es un centro de 
mecanizado de 5 ejes con un 
precio competitivo que es 
ideal para subcontratistas, 
empresas de nueva creación y talleres. Es muy versátil y único 
en su categoría debido a su construcción de puente de alta 
rigidez.
Dispone de mesa totalmente compatible que se desplaza en 
la dirección del eje Y debajo del puente, ofreciendo una solu-
ción de mecanizado extremadamente precisa y extremada-
mente compacta.
Prioriza el acceso y la ergonomía del operador y, específica-
mente, la creciente demanda de automatización.
El modelo que Intermaher muestra en BIEMH está equipado 
con el robot Mill-Assist de RoboJob.

Intermaher
Pabellón 2 · Stand E03

Tel.: 945 46 61 06 www.intermaher.com

Centro de mecanizado vertical de 5 ejes 
CV5-500 MA de Mazak con robot Mill-Assist 
de RoboJob

El centro de mecanizado 
vertical FSW-460V de Ma-
zak tiene la ventaja de inte-
grar el mecanizado y la sol-
dadura por fricción (Friction 
Stir Welding, FSW), que, 
gracias a la tecnología Ma-
zak y a su cabezal FSW de 
alta velocidad y rigidez, permite miniaturizar los componentes 
y mejorar la durabilidad del sellado.
Se trata de una solución completa para prototipos y produc-
ción en serie.

Soldadura

•	 Soldadura de alta velocidad con cabezal específico.
•	 Soldadura estable mediante control de las herramientas 

FSW.
•	 Soldadura de esquinas de alta calidad gracias a la perpen-

dicularidad de la herramienta con la pieza.

Intermaher
Pabellón 2 · Stand E03

Tel.: 945 46 61 06 www.intermaher.com

Centro de mecanizado vertical con soldadura 
por fricción FSW-460V de Mazak

Intermaher presenta el centro 
de mecanizado de 5 ejes Va-
riaxis i 800 Neo de Mazak. Es 
una máquina de gran capaci-
dad para manipular piezas 
muy grandes y con una amplia 
variedad de husillos para satis-
facer los requerimientos de 
diferentes tipos de empresa.
Posee recorridos mucho mayores de los ejes X, Y y Z y una 
mayor velocidad de desplazamiento con respecto a otras má-
quinas Mazak de la misma gama Variaxis.

Características

•	 Máquina robusta y rígida.
•	 Dispone de gran capacidad de operación automática du-

rante largos periodos de tiempo.
•	 Equipado con el nuevo control Smooth Ai (Inteligencia Ar-

tificial).

Intermaher
Pabellón 2 · Stand E03

Tel.: 945 46 61 06 www.intermaher.com

Centro de mecanizado de 5 ejes Variaxis i 
800 Neo de Mazak

El QTE 300 MSY TA de Mazak 
es un torno CNC de 2 ejes 
para mecanizar una gran va-
riedad de piezas con alta pre-
cisión y velocidad.
Es una máquina optimizada, 
que garantiza que cada carac-
terística y funcionalidad pro-
porcionen un rendimiento excepcional en relación con la inver-
sión realizada.

Especificaciones técnicas

•	 Oscilación máxima: 695 mm.
•	 Diámetro máximo de mecanizado: 340 mm.
•	 Diámetro máximo del tamaño de la barra: 80 mm.

El modelo que Intermaher muestra en BIEMH está equipado 
con el robot Turn-Assist de RoboJob.

Intermaher
Pabellón 2 · Stand E03

Tel.: 945 46 61 06 www.intermaher.com

Torno de 2 ejes QTE 300 MSY TA de Mazak 
con robot Turn-Assist de RoboJob
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Juan Martín presenta el 
modelo de centro de 
mecanizado de 5 ejes 
AXILE G6, que es el 
resultado de la evolu-
ción lógica de los cen-
tros de mecanizado, 
consiguiendo aumen-
tar la productividad, precisión y fiabilidad, y, al mismo tiempo, 
mejorar la eficiencia.
Basado en estructura tipo gantry y equipado con cabezal de 
15.000 o 20.000 rpm y cambiador de 60 herramientas, se 
consigue una máquina compacta, estable y con la potencia 
necesaria para cubrir una amplia gama de trabajos.
La capacidad real de trabajo en las 5 caras es de 600 mm de 
diámetro, 500 mm de altura y 500 kg de carga en mesa.
Con AXILE, Juan Martín responde a la demanda del mercado 
de máquinas de alta productividad a precios razonables. AXI-
LE presenta productos basados en tecnologías de alta veloci-
dad y 5 ejes.

Juan Martín, S.L.
Pabellón 2 · Stand E29

Tel.: 93 371 53 89 www.juan-martin.com

Centro de mecanizado de 5 ejes AXILE G6

La rectificadora ROSA de la 
Serie IRON que presenta Juan 
Martín es una máquina dise-
ñada siguiendo nuevos con-
ceptos de construcción, de 
modo que los trabajos de rec-
tificado pueden realizarse rápi-
damente gracias a un software muy flexible y fácil de usar.
La bancada de la máquina y el resto de las estructuras de 
soporte se han calculado mediante el método de los elementos 
finitos, lo que hace que la estructura de la máquina sea espe-
cialmente robusta y permite obtener un alto grado de acabado 
superficial.
Todos los componentes estructurales se someten a un com-
plejo ciclo de mecanizado adecuado para conferirles caracte-
rísticas tecnológicas muy avanzadas. El ciclo completo de los 
trabajos mecánicos y de montaje se realiza directamente en 
las instalaciones del fabricante, para garantizar una excelente 
calidad de trabajo.

Juan Martín, S.L.
Pabellón 2 · Stand E29

Tel.: 93 371 53 89 www.juan-martin.com

Rectificadora ROSA Serie IRON

Juan Martín presenta su 
nueva representada en má-
quinas de taladro profundo 
CHETO, que ofrecen posi-
bilidades de producción 
flexibles con alta precisión, 
fiabilidad y productividad 
gracias a sus innovaciones 
de diseño.
La investigación y el desarrollo continuo han permitido ofrecer 
al mercado un producto versátil con un alto nivel de precisión 
y fiabilidad. Este concepto ha permitido a las máquinas CHETO 
posicionarse rápidamente como una marca reconocida mun-
dialmente.
La serie PWN, con capacidad de taladrado de W 1.700 + Z 800 
mm y diámetro de 5-40 mm, recorrido longitudinal de 1.000 a 
3.000 mm y capacidad de fresado de hasta 500 cm³/min, per-
mite trabajos de alta precisión y seguridad. Dispone de un equi-
pamiento estándar completo y diversas opciones para perso-
nalizar la máquina según las necesidades del usuario.
En BIEMH, Juan Martín muestra el modelo CHETO PWN1500.

Juan Martín, S.L.
Pabellón 2 · Stand E29

Tel.: 93 371 53 89 www.juan-martin.com

Taladro profundo CHETO Serie PWN

Juan Martín presenta los centros 
de mecanizado verticales de la 
serie AF de AWEA, con gran ca-
pacidad de fabricación y tecnolo-
gía avanzada.
En su formato estándar, están ba-
sados en estructuras de gran rigi-
dez y diseño avanzado, los tres ejes con guías lineales de ro-
dillos de alta precisión, cambiador tipo Rándom y extractor de 
virutas en varias versiones según mecanizado.
Basados en la tecnología innovadora de AWEA, la serie AF está 
especializada en piezas de alta precisión y la industria del 
mecanizado de moldes, pudiendo combinar la gran capacidad 
de mecanizado y la alta eficiencia con un coste muy razonable.
El panel frontal del Control Numérico montado en un brazo 
giratorio y la gran apertura de la puerta frontal ofrecen una 
máxima accesibilidad y seguridad al operario durante la carga 
y descarga de las piezas. Gracias a su diseño modular, permi-
ten un fácil mantenimiento.
En BIEMH, Juan Martín muestra el modelo AWEA AF760.

Juan Martín, S.L.
Pabellón 2 · Stand E29

Tel.: 93 371 53 89 www.juan-martin.com

Centro de mecanizado vertical AWEA 
AF760
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Tsugami B0205E-III fue la máquina 
de decoletaje por excelencia gracias 
a su altísima productividad, su esta-
bilidad dimensional y su fiabilidad 
para mantenerse en producción sin 
averías. B0205E-V, que se mostrará 
por primera vez en España en el stand de Maquinser, toma lo 
mejor de su predecesora para incorporar algunas interesantes 
novedades que la convierten, si cabe, en más referente del 
pequeño torneado en serie.
Sobre la base de una cinemática compacta con unas carreras 
improductivas especialmente cortas y una bancada de fundi-
ción para una estabilidad térmica y dimensional sin igual, la 
potencia de sus cabezales se ve incrementada a 5,5 kW en el 
cabezal principal y a 3,7 kW en contracabezal, para afrontar 
con total solvencia las operaciones de mecanizado más exi-
gentes.
La posibilidad de incorporar herramientas motorizadas en ope-
ración principal y en contraoperación en combinación con la 
interpolación en coordenadas polares permite un reparto per-
fecto de tiempos entre ambos cabezales.

Maquinser, S.A.
Pabellón 2 · Stand E15

Tel.: 93 846 62 28 www.maquinser.com

Máquina de decoletaje Tsugami B0205E-V

Tsugami HS20MH-III-5AX “es posible-
mente la máquina de cabezal móvil más 
revolucionaria de los últimos tiempos”, 
según Maquinser. Se trata de un centro 
de torneado multitasking con la capaci-
dad de trabajar con o sin cañón y un almacén para 30 herra-
mientas con ATC y un sistema de contraoperación propio.
Con semejante concepto, pocos retos suponen un impedimento 
para esta máquina: permite la fabricación de piezas de altísima 
complejidad gracias a su almacén de herramientas y a la capaci-
dad de trabajar con hasta 30 herramientas en cabezal principal 
que pueden ser motorizadas o fijas (y permiten el trabajo en un 
rango de inclinación de 195º) y otras 6 en contraoperación; pero 
también permite la fabricación de series cortas gracias a su ca-
pacidad para almacenar las herramientas prerregladas y reducir 
prácticamente a cero el tiempo de preparación de la pieza.
Las características y posibilidades de Tsugami HS20MH-III-
5AX hacen pensar en una máquina de gran tamaño y, sin 
embargo, se trata ante una máquina compacta que tan solo 
ocupa 4,7 m2 de superficie.

Maquinser, S.A.
Pabellón 2 · Stand E15

Tel.: 93 846 62 28 www.maquinser.com

Centro de torneado multitasking de cabezal 
móvil Tsugami HS20MH-III-5AX

CENTROS DE 
MECANIZADO 
LIFLEX PARA EL
MECANIZADO 

www.licon.com 

Descubra los centros 
de mecanizado LiCON 

 LiFLEX monohusillo, doble husillo  
   o cuádruple husillo: mecanizado en 
   4 y 5 ejes

 LiFLEX GigaLine:  
  mecanizado de alta precisión de  
  piezas grandes y complejas en una  
  sola sujeción

 Máxima precisión de posiciona- 
   miento gracias a la compensación  
   de las influencias de la temperatura

 Automatización y soluciones llave  
   en mano 

 Tecnología de procesos

 Diagnóstico y servicio

 Tecnología i³: corregibilidad inde- 
   pendiente de ambos husillos en  
   todos los 3 ejes lineales

Visítenos en la AMB:  
10 - 14 septiembre 2024  
Pabellón 10, Stand: 10D62

Desarrollado y producido en Alemania
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Maquinser presenta en su stand la célula autónoma de meca-
nizado vertical de 5 ejes multipalé perfecta.

Matsuura, 
pionera en el 
concepto 
“lights out”+ 
“all in one”
E l  m o d e l o 
M AM72-52V 
es imbatible en 
términos de 
precisión, ren-
dimiento y er-
gonomía. Las piezas de hasta el tamaño D 520 x H 400 mm 
se pueden fabricar de forma flexible con el sistema integrado 
en torre de 15 palés Matsuura. Para completar la fabricación 
desatendida, la máquina está equipada con un almacén robo-
tizado Matrix Matsuura, que se puede ampliar hasta 330 he-
rramientas.

Maquinser, S.A.
Pabellón 2 · Stand E15

Tel.: 93 846 62 28 www.maquinser.com

Centro de mecanizado vertical de 5 ejes 
Matsuura MAM72-52V PC15

Los sistemas de acabado Drag de Rösler son máquinas po-
tentes y compactas que pueden integrarse en cualquier línea 
de producción y realizan, de forma fiable, operaciones com-
plejas de acabado superficial en piezas con alto valor, de in-
trincadas geometrías y que no pueden tocarse entre sí, como 
ocurre en las prótesis médicas, álabes de turbina, ejes denta-
dos, engranajes y herramientas de corte, como fresas y bro-
cas. Su intensidad de tratamiento, unas 40 veces superior a la 
de los sistemas tradicionales de acabado en masa mediante 
vibración, permiten tiempos de ciclo muy cortos y la integra-
ción de diferentes etapas de acabado en un único proceso.
En el corazón del equipo, hay un carrusel giratorio con hasta 
6 cabezales rotativos que fijan las piezas a tratar y las sumer-
gen en el medio abrasivo.

Su robusto diseño permite el trata-
miento de piezas con unas dimen-
siones de hasta 700 mm y un peso 
de hasta 300 kg.

Rösler
Pabellón 1 · Stand E34

Tel.: 93 588 55 85 www.rosler.com

Sistemas de acabado Drag de Rösler, ideales 
para piezas de alto valor y tiempos de ciclo cortos

Maquinser presenta una máquina única 
en su especie, la MXCube, con la que 
DATRON “reinventa el mecanizado”.
La gran dinámica, las altas rpm y avances, 
una descomunal estructura de polímero 
mineral + pórtico y la lubricación de refrigeración MQL, almacén 
de herramientas robotizado y un ahorro energético extremo per-
miten lograr un retorno de la inversión (ROI) imbatible.

El control CNC “más inteligente del mercado”: Datron 
NEXT
Las funciones de asistente y una cámara integrada inteligente 
guían al operador a través de los procesos en solo unos pocos 
pasos. Los iconos auto-explicativos ayudan a identificar fun-
ciones. Lo más destacado es la combinación de la cámara en 
la zona de mecanizado y un sensor de palpado integrado XYZ. 
Esto permite al usuario establecer el origen de su pieza de 
trabajo simplemente deslizando el dedo y ahorra la entrada 
manual de datos numéricos complejos. Además, el operario 
puede simular el proceso de fresado en 3D y corregirlo si es 
necesario.

Maquinser, S.A.
Pabellón 2 · Stand E15

Tel.: 93 846 62 28 www.maquinser.com

Fresadora DATRON MXCube

La serie RenAM 500 Ultra de Renishaw es la incorporación 
más reciente a los sistemas de fusión de capas de polvo láser 
(LPBF) de la serie RenAM 500. Cuenta con las prestaciones 
de fabricación aditiva (FA) metálica más modernas y utiliza la 
tecnología Tempus™ patentada de Renishaw, que aumenta 
significativamente la productividad de los sistemas RenAM 
serie 500 hasta en un 100%, manteniendo la misma alta cali-
dad de las piezas.
La máquina RenAM 500 Ultra también incluye de serie un 
paquete de software de control de procesos avanzado que 
permite optimizar la productividad.
Los sistemas RenAM 500 Ultra están equipados con la tecno-
logía Tempus: una innovación de Renishaw que facilita un 
aumento considerable de productividad de FA sin comprome-
ter la calidad de la pieza. Esta tecnología sincroniza los láseres 
del sistema con el sistema de dosificación del polvo, y reduce 
hasta en 9 s el tiempo de construcción de cada capa.

Renishaw Ibérica, S.A.U.
Pabellón 2 · Stand D45

Tel.: 93 663 34 20 www.renishaw.es

Máquina de fabricación aditiva RenAM 500 
Ultra de Renishaw
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Los puentes grúa ABUS son la primera elección en 
el transporte de cargas desde 1 t hasta 120 t. 
Pueden instalarse con muchas variantes para 
adaptarse a las construcciones de las naves más 
complicadas y garantizar un máximo de funciona-
lidad, flexibilidad y comodidad de manejo.           

Los puentes grúa ABUS pueden incluso alcan-
zar luces de hasta 40 m ofreciendo las mejores 
condiciones y adaptándose a sus necesidades.

EXPERTOS EN SOLUCIONES 
DE ELEVACIÓN Y 

TRASLADO DE CARGAS

Con la compra del puente grúa + el mando ABURemote BUTTON = GRATIS la estación de carga POR INDUCCIÓN

ABUS Grúas S.L.U.
Tel. 660 666 999
info@abusgruas.es
www.abusgruas.com/promociones

Puentes grúa | Sistemas ligeros HB | Grúas pluma giratorias | Grúas pórtico ligera | Polipastos eléctricos de cable 
Polipastos eléctricos de cadena  | Servicio post-venta + mantenimiento
Soluciones en elevación y traslado de cargas desde 20 kg hasta 120 t.

Carga desde
1 t hasta

120 t
Luces
hasta

40 m

LOS EQUIPOS ALEMANES ABUS
ESTÁN PRESENTES EN MÁS DE 50 PAÍSES

15-anuncio-puente-grua-v8.indd   1 7/3/23   12:20
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Siaisa presenta la serie KompaktLine de brochadoras de Karl 
Klink, la solución para un brochado suave rentable y de prime-
ra clase.
Estas son sus características:

•	 Se pueden cargar manual-
mente.

•	 Se pueden automatizar con 
conceptos robóticos.

•	 Conceptos de control de 
nueva generación para un 
máximo rendimiento.

•	 Ideales para series peque-
ñas.

•	 Tamaño reducido para una 
máxima flexibilidad.

•	 “Máquina grúa-gancho” compacta para una instalación e 
integración sencillas.

•	 Fiabilidad mediante accionamiento principal electromecá-
nico con dos husillos de bolas.

•	 Perfectas para pymes.

Siaisa
Pabellón 2 · Stand G02

Tel.: 91 360 51 40 www.siaisa.com

Brochadoras KompaktLine de Karl Klink

Los componentes no siempre requieren operaciones de en-
derezado unidimensional para corregir defectos de forma. 
Particularmente con componentes complejos como piezas 
soldadas o fundidas, pueden ser necesarias correcciones 
multidimensionales para lograr el resultado deseado. Con la 
serie M-ASRU, MAE ofrece un concepto de máquina para 
enderezar piezas tridimensionales. Con este fin, confía en su 
diseño de máquina modular, suficientemente flexible como 
para reconfigurarlo de acuerdo a la tarea particular de ende-
rezado del cliente.

Estas son sus ventajas:

•	 Enderezado en tres dimensio-
nes gracias a la disposición 
variable del enderezamiento.

•	 Alta rentabilidad mediante el uso de componentes estándar 
de máquina.

•	 Adaptación individualizada a la tarea de enderezado res-
pectiva.

Siaisa
Pabellón 2 · Stand G02

Tel.: 91 360 51 40 www.siaisa.com

Enderezadora automática para piezas 
tridimensionales M-ASRU de MAE

La P2-2120 de Salvagnini 
combina de forma nativa 
productividad, gracias a los 
ciclos automáticos de ple-
gado y manipulación, reali-
zando una media de 17 
pliegues por minuto, y flexi-
bilidad, gracias a los útiles de plegado universales. No requie-
re reequipamiento porque la cuchilla superior e inferior, la con-
tracuchilla y el portapiezas son herramientas universales 
capaces de procesar toda la gama de espesores y materiales 
trabajables. El portapiezas automático ABA adapta la longitud 
de la herramienta en función de las dimensiones de la pieza a 
fabricar, en ciclo, sin paradas de la máquina ni cambios ma-
nuales. “P2 es realmente una solución perfecta para la produc-
ción de kits o de un solo lote”, afirma la compañía.
Sus sensores avanzados miden el espesor real y las dimensio-
nes reales de la pieza a trabajar, detectando posibles deforma-
ciones ligadas a las variaciones de temperatura.

Salvagnini Ibérica, S.L.
Pabellón 5 · Stand C09

Tel.: 93 225 91 25 www.salvagnini.es

Paneladora P2-2120 de Salvagnini: más que 
productividad y flexibilidad

Adaptada expresamente a los requerimientos de los fabrican-
tes de piezas largas, MAE ha desarrollado su serie patentada 
de enderezadoras ASV. Ofrecen una estrategia de endereza-
miento adecuada para piezas de trabajo variadas; por ejemplo, 
rieles de guiado, bielas, vigas y vigas universales, tubos y tu-
berías de diferentes tipos o barras de acero de gran tamaño.
Estas son sus ventajas:

•	 Bajo consumo de energía y 
prácticamente l ibre de 
mantenimiento gracias al 
sistema hidráulico patenta-
do.

•	 El método de enderezado continuo permite un cambio 
rápido y sin esfuerzo.

•	 El concepto de estructura móvil garantiza una instalación 
que ahorra espacio.

•	 Diseño especialmente robusto para su uso en ambientes 
exigentes.

•	 Rentable incluso con lotes pequeños.

Siaisa
Pabellón 2 · Stand G02

Tel.: 91 360 51 40 www.siaisa.com

Enderezadora automática para piezas largas 
ASV de MAE
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Siaisa presenta la má-
quina de torneado, 
mandrinado y fresado 
M50 MILLTURN / 3.000 
mm de WFL Millturn Te-
chnologies. La máquina cuenta con un nuevo diseño y está 
equipada con Sinumerik ONE.

Sinumerik ONE de Siemens con nueva interfaz de 
usuario
Las máquinas de torneado, mandrinado y fresado de WFL aho-
ra cuentan con Sinumerik ONE de Siemens con su nueva inter-
faz de usuario. El nuevo sistema de control de la máquina es 
impresionantemente moderno y fácil de usar. Mientras tanto, el 
PLC Simatic S7-1500F integrado posibilita tiempos de ciclo de 
PLC que son hasta 10 veces más rápidos que los de su prede-
cesor. Con una selección de funciones tecnológicas innovado-
ras, Sinumerik ONE optimiza la velocidad de mecanizado, la 
precisión del contorno y la calidad del mecanizado. Sinumerik 
ONE hace que las máquinas-herramienta sean más productivas 
y, por lo tanto, más rápidas, más flexibles y más eficientes.

Siaisa
Pabellón 2 · Stand G02

Tel.: 91 360 51 40 www.siaisa.com

Máquina de torneado-mandrinado-fresado 
M50 MILLTURN de WFL

Siaisa muestra el nuevo diseño 
de las máquinas MILLTURN de 
WFL. La combinación de colo-
res y el diseño se han adaptado 
para crear un aspecto uniforme 
y se utilizarán en todas las máquinas WFL en el futuro. La ca-
racterística más llamativa de este nuevo diseño son las letras 
y el nuevo color estándar. Estos dos elementos estilísticos di-
ferencian claramente el nuevo diseño del antiguo. Ahora, las 
puertas cuentan con una película de recubrimiento resistente 
a líquidos de alta calidad. En el modelo estándar, el logotipo 
WFL azul distante se asienta sobre un fondo gris claro. El pa-
trón de cincel simple también se incluye sutilmente en el fondo 
de la etiqueta. En general, el llamativo aspecto general del 
nuevo diseño completa a la perfección a la máquina clásica.
La nueva pintura estándar también forma parte del nuevo aspecto 
de todas las gamas de máquinas WFL. El gris polvoriento utilizado 
hasta hace poco en los componentes periféricos ha sido reempla-
zado por una gris antracita moderno. Ahora, este gris se usa en 
todos los componentes básicos y enmarca al resto de la máquina.

Siaisa
Pabellón 2 · Stand G02

Tel.: 91 360 51 40 www.siaisa.com

Máquinas MILLTURN de WFL con nuevo 
diseño

La “primera máquina enderezadora del mundo con acciona-
miento electromecánico patentado” sigue fascinando gracias 
a su concepto integral. Dependiendo de la aplicación del clien-
te, la M-AH de MAE puede enderezar piezas de trabajo redon-
das y planas, así como piezas con una geometría compleja; 
en caso necesario, de manera completamente automatizada.
Estas son sus ventajas:

•	 Bajo consumo de energía gracias a la transmisión, casi sin 
inercia, de la leva dinámica y al apalancamiento optimizado 
de la placa del pistón pivotante.

•	 Cojinetes de la placa del pistón libres de mantenimiento 
para un servicio continuo sin problemas.

•	 Mayor seguridad del operario y funcionamiento sin holgura 
a largo plazo gracias al contrapeso integrado.

•	 La placa del pistón de amplia apertura posibilita un paso 
recto de las piezas de trabajo, lo que garantiza una integra-
ción sencilla y con tiempos de ciclo reducidos en la línea 

de producción del cliente.
•	Diseño especialmente compacto y 
ahorrador de espacio.

Siaisa
Pabellón 2 · Stand G02

Tel.: 91 360 51 40 www.siaisa.com

Enderezadora automática con acciona-
miento electromecánico M-AH de MAE

Siaisa presenta la máquina 
de torneado, mandrinado y 
fresado M80X MILLTURN / 
4.500 mm de WFL Millturn 
Technologies. La máquina cuenta con un nuevo diseño y está 
equipada con Sinumerik ONE.
Al implementar una amplia gama de métodos de medición, 
WFL puede garantizar y mejorar la calidad de los componen-
tes. La automatización de todos los procesos de medición es 
un paso esencial hacia la fabricación autónoma y con poco 
personal.
Gracias a la capacidad de escanear perfiles y posteriormente 
evaluar los resultados, WFL ha desarrollado ciclos específicos 
para la tecnología de fabricación de engranajes que se pueden 
usar para medir elementos como el perfil del flanco del diente 
o la línea del flanco. Posteriormente se analizan las mediciones. 
Los análisis y registros cumplen con el estándar de la industria 
general para la tecnología de engranajes. Esto significa que, 
tras el mecanizado, los engranajes se pueden verificar y regis-
trar de acuerdo con el estándar de la industria.

Siaisa
Pabellón 2 · Stand G02

Tel.: 91 360 51 40 www.siaisa.com

Máquina de torneado-mandrinado-fresado 
M80X MILLTURN de WFL
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Supersonic
Thread Turning

UNMATCHED   
   PRODUCTIVITY
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Los visitantes del stand de Soraluce podrán conocer las nue-
vas fresadoras de bancada fija y columna móvil Performance 
Line, concebidas para proporcionar la máxima fiabilidad y 
precisión, junto con una flexibilidad excepcional. Los clientes 
podrán mejorar su productividad.
La nueva Performance Line proporciona los mejores ratios de 
fiabilidad y precisión, con una flexibilidad excepcional para 
piezas de tamaño medio-grande. Soraluce ofrece una estruc-
tura común, tres tipos de arquitecturas diferentes y un sinfín 
de soluciones para adaptarse a las necesidades de cada uno 
de sus clientes de la forma más competitiva.
Cada una de estas familias engloba diversos modelos y con-
figuraciones (mesa fija, mesas giratorias, multifunción), dando 
como resultado máquinas que se pueden configurar para dis-
tintos entornos de trabajo. Se trata de 3 gamas (FA, TA y SA) 
que comparten los elementos principales de máquina, tales 
como columna, consola, carnero y cabezales, y que han sido 
construidas basándose en el principio de diseño modular, lo 
que les permite ser altamente fiables, tener facilidad de servicio 
y ser flexibles a la hora de diseñar la solución-cliente.

Soraluce S. Coop.
Pabellón 1 · Stand C09

Tel.: 943 76 90 76 www.soraluce.com

Fresadoras de bancada fija y columna móvil 
Performance Line de Soraluce

Los visitantes de 
BIEMH podrán 
descubrir solucio-
nes de mecaniza-
do revolucionarias 
de Soraluce para 
componentes del 
sector aeroespacial: motores, aeroestructuras y trenes de ate-
rrizaje.

Soluciones inteligentes de amortiguación
Los asistentes también podrán disfrutar en el stand de las 
demostraciones en vivo:

•	 Gran capacidad de arranque de viruta a través del Sistema 
DAS+ (patentado).

•	 Mecanizado flexible de piezas sin chatter con el DWS (pa-
tentado).

•	 Nuevas estrategias para eliminar el chatter.

Soraluce S. Coop.
Pabellón 1 · Stand C09

Tel.: 943 76 90 76 www.soraluce.com

Soluciones de mecanizado de Soraluce para 
el sector aeroespacial

Soraluce permitirá experimentar 
in situ la nueva fresadora de co-
lumna móvil sobre mesa fija So-
raluce SAD40 de la gama Perfor-
mance Line, con demostraciones 
en vivo.

Características

•	 Recorridos: X: 4.000 / Y: 
1.500 / Z: 1.200 mm.

•	 Cabezal universal milesimal: 0,001º x 0,001º / 32 kW / 611 
Nm / 7.000 rpm.

•	 Superficie de la mesa: 4.000 x 1.000 mm.
•	 Mesa giratoria integrada: Ø 1.000 mm.
•	 Capacidad de la mesa: 8.000 kg.
•	 Almacén de herramientas: 40 herramientas.
•	 Sistema de Amortiguación Activo DAS+ (patentado).
•	 Heidenhain TNC 7.

Soraluce S. Coop.
Pabellón 1 · Stand C09

Tel.: 943 76 90 76 www.soraluce.com

Fresadora de columna móvil sobre mesa fija 
Soraluce SAD40

En BIEMH tendrá lugar la presentación mundial de las nuevas 
fresadoras de travesaño alto Dynamic Line de Soraluce, que 
permiten dar un salto en precisión y dinámica. Son tres mode-
los de máquina (HGA, HGP y HGR) orientados a aplicaciones 
en diferentes sectores, como el aeroespacial, moldes y matri-
ces o ingeniería mecánica, con soluciones diseñadas para 
materiales específicos como los compuestos, las aleaciones 
ligeras y los componentes de acero.
Esta nueva línea personifica la precisión, la dinámica y la efi-
ciencia, preparada para revolucionar los procesos de fabrica-
ción en diversas industrias. Las fresadoras gantry de travesa-
ño alto de Soraluce están diseñadas para impulsar las 
operaciones de fabricación a niveles de rendimiento sin pre-
cedentes. Estas máquinas, que ofrecen capacidades de corte 
de alta velocidad, índices de precisión excepcionales y capa-
cidad de mecanizado de grandes volúmenes, están respalda-
das por la dilatada experiencia de Soraluce en el sector del 
fresado y una tecnología puntera ampliamente contrastada.

Soraluce S. Coop.
Pabellón 1 · Stand C09

Tel.: 943 76 90 76 www.soraluce.com

Fresadoras gantry de travesaño alto Dynamic 
Line de Soraluce



+INFO SOBRE PRODUCTOS
www.izaro.com

56  |    |  Junio Vol. 1 2024 Junio Vol. 1 2024 |    |  57

NOVEDADES 
BIEMH{ } NOVEDADES 

BIEMH {}

STAM presenta sus 
líneas de corte longi-
tudinal, transversal y 
combinadas.

Características

•	 Líneas para el 
corte de formatos y líneas blanking.

•	 Espesor desde 0,3 hasta 20 mm.
•	 Bobinas de hasta 45 t.
•	 Anchos de bobina de hasta 2.500 mm.
•	 Sistemas de apilado automático.
•	 Líneas con aplanadoras o enderezadoras.
•	 Cizallas start-stop / volantes / rotativas.
•	 Hasta 120 m/min.

STAM España
Pabellón 5 · Stand F36

Tel.: 94 282 42 27 www.stam.it/es

Líneas de corte longitudinal, transversal y 
combinadas de STAM

STAM presenta 
sus líneas de con-
formado y mani-
pulación de chapa 
y líneas especia-
les.

Gama

•	 Líneas de perfilado en general.
•	 Líneas de fabricación flexible (F.M.S.).
•	 Líneas de mecanizado de puertas con corte a medida, 

taladrado y fresado.
•	 Tronzadoras horizontales para perfiles, tubos o paneles.
•	 Tronzadoras de doble cabezal.
•	 Manipuladores de traslación y giro.
•	 Evacuadores de pieza.

STAM España
Pabellón 5 · Stand F36

Tel.: 94 282 42 27 www.stam.it/es

Líneas de conformado y manipulación de 
chapa y líneas especiales de STAM

www.euroblech.com

Chapas, tubos, perfiles (férricos y no férricos)    Productos acabados, 
componentes y conjuntos    Manipulación    Separación, corte    
Conformado    Transformación de la chapa flexible    Procesamiento 
de tubos y perfiles    Procesamiento de estructuras híbridas de chapa 
y plástico    Elementos de máquina    Unión, soldadura, fijación    
Fabricación aditiva    Tratamiento de la superficie de la chapa   
¡Y mucho más!  

22 – 25 de octubre de 2024 | Hannover, Alemania

EuroBLECH 2024 abarca la cadena completa 
de la tecnología de transformación de la chapa: 

Más de 90.000 m2 de superficie de exposición 

Alrededor de 
1500 expositores 

Foro de 
ponentes 

Visitas 
guiadas  

Premios 
del sector 

THE POWER OF 
PRODUCTIVITY
¡Visite la exposición más importante del 
mundo de la transformación de la chapa! 
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STAM presenta sus lí-
neas de perfilado.

Características

•	 Perfiladoras com-
pactas, tipo case-
te, doble cabezal, 
etc.

•	 Perfiladoras de formatos o bobina.
•	 Espesor de chapa desde 0,4 mm hasta 4 mm.
•	 Ancho de banda de hasta 1.250 mm.
•	 Perfiles abiertos, cerrados, soldados, paneles, etc.
•	 Operaciones auxiliares: moleteado, curvado, plegado, pun-

zonado, corte, etc.
•	 Posibilidad de integración en líneas de producción.
•	 Perfiladoras para perfiles de sección variable.

STAM España
Pabellón 5 · Stand F36

Tel.: 94 282 42 27 www.stam.it/es

Líneas de perfilado de STAM

La VGrind argon tiene todo lo que hace que una afiladora sea 
una Vollmer: el mecanizado probado de varios niveles con el 
husillo doble, un hormigón polímero estable a la temperatura, 
motores de par en los ejes giratorios y el control intuitivo 
Numroto en un panel de mando moderno y ergonómico. En 
definitiva, sencillez, fiabilidad y precisión.
Vollmer ha desarrollado este modelo especialmente para los 
afiladores de herramientas que actúan y reaccionan rápida-
mente cuando llegan las consultas y los pedidos de los clien-
tes.
Estas son sus características:

•	 Concepto de pared estable.
•	 Mecanizado a varios niveles.
•	 Concepto de manejo moderno.
•	 Control intuitivo Numroto.
•	 Pasarela IoT de Industria 4.0 incluida.
•	 Sensor de medición de muelas abrasivas.
•	 Con bisel de apoyo (opcional).
•	 Concepto de refrigeración.

Vollmer Ibérica, S.L.U.
Pabellón 2 · Stand D02

Tel.: 93 771 45 70 www.vollmer-group.com/es

Afiladora de herramientas VGrind argon de 
Vollmer

STAM presenta sus 
líneas de corte para 
todo tipo de produc-
ciones.

Características

•	 Hasta 400 m/min 
de velocidad de proceso.

•	 Bobinas de hasta 45 t.
•	 Ancho máximo de bobina de hasta 2.500 mm.
•	 Espesor desde 0,3 hasta 8 mm.
•	 Ancho mínimo de fleje de 10 mm.
•	 Cambio automático de cuchillas.
•	 Sistemas de flejado automáticos.

STAM España
Pabellón 5 · Stand F36

Tel.: 94 282 42 27 www.stam.it/es

Líneas de corte de STAM para todo tipo de 
producciones

STAM presenta sus 
líneas de perfilado de 
chapa ondulada, gre-
cada y forjado cola-
borante.

Gama
Estas líneas se divi-
den en:

•	 Líneas de perfila-
do para chapas 
grecadas y ondu-
ladas con funcionamiento start/stop, cuando se requiere 
una baja capacidad de producción.

•	 Líneas de perfilado para chapas grecadas y onduladas con 
cizalla volante, hasta 100 m/min, para líneas con altos vo-
lúmenes de producción.

STAM España
Pabellón 5 · Stand F36

Tel.: 94 282 42 27 www.stam.it/es

Líneas para perfilado de chapa ondulada de 
STAM
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Vollmer presenta la desbarbadora ultrasó-
nica A25 de ultraTEC innovation. Es una 
máquina flexible para componentes com-
plejos de entre 1 g y 1,5 kg. Dos bocinas 
ultrasónicas opuestas instaladas en el de-
pósito de agua de proceso permiten meca-
nizar componentes complejos con diferen-
tes bocinas en una sola configuración. La 
máquina posibilita la producción desatendida con hasta 6 
bandejas automáticas.

Dimensiones

•	 Anchura: 1.350 mm.
•	 Longitud: 1.500 mm (1.800 mm en operación).
•	 Altura: 2.150 mm.
•	 Peso total: 950 kg.
•	 Tamaño máximo del componente: 150 x 150 x 150 mm.
•	 Peso máximo del componente: 1,5 kg.
•	 Contenido del depósito del agua de proceso: 40 l.

Vollmer Ibérica, S.L.U.
Pabellón 2 · Stand D02

Tel.: 93 771 45 70 www.vollmer-group.com/es

Desbarbadora ultrasónica A25 de ultraTEC 
innovation para componentes complejos

El 508MT2 de Willemin-Macodel es un cen-
tro de mecanizado multiproceso dedicado 
al mecanizado de piezas complejas a partir 
de barras o en modo de piezas unitarias. 
Está equipado con un husillo motorizado 
giratorio montado en un eje B y un divisor/
husillo de eje A de alta precisión que permi-
te operaciones de torneado de hasta 6.000 rpm. Opcional-
mente, es posible mecanizar barras de hasta 65 mm de diá-
metro.
El centro de mecanizado 508MT2 puede equiparse con una 
innovadora torreta pickup con 3 posiciones utilizables que in-
cluyen un contrahusillo, un tornillo de banco de precisión y un 
centro de contrapunto. Para cumplir con requisitos específicos, 
el 508MT2 puede equiparse con una torreta giratoria con ocho 
postes fijos, un centro de contrapunto giratorio y un tornillo de 
banco de trabajo trasero integrado.
El 508MT2 es perfecto para industrias de vanguardia como la 
relojería, la joyería, la medicina, la aeroespacial y la subcontra-
tación mecánica de alta precisión.

Willemin-Macodel
Pabellón 2 · Stand G33

Tel.: + 41 - 324270303 www.willemin-macodel.com

Centro de mecanizado 508MT2 Linear de 
Willemin-Macodel
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Factor: Soluciones expertas para la 
industria avanzada desde 1982

Innovación abierta, conocimiento colectivo y tecnología avanzada para una competitividad global

Factor es una industria familiar fundada en 1982 dedicada al diseño, fabricación e integración “smart 
manufacturing” de piezas y sistemas mecanizados para sectores avanzados a nivel global. Se 
caracteriza por un profundo sentido de equipo, donde la iniciativa personal y colectiva es atendida en 
pro de la eficiencia y la mejora continua. Fomentan la participación activa, promoviendo la creatividad 
y el pensamiento crítico para encontrar soluciones innovadoras a los desafíos del día a día. En este 
sentido, la estrategia corporativa se orienta por el lado de las operaciones, hacia el crecimiento en las 
actividades de mayor valor añadido, como el diseño de producto, así como la investigación, desarrollo e 
innovación de nuevas soluciones inteligentes. Factor afronta el futuro próximo ganando en 
competitividad internacional y adaptabilidad frente a los retos tecnológicos que demanda la 
transformación digital, diversificando su actividad en sectores industriales estratégicos e invirtiendo en 
tecnología y conocimiento. Con Daunert iniciaron la relación en 2004, con la adquisición un torno 
Nakamura WT 150 multitarea y cabezal fijo que todavía está en funcionamiento 24 horas al día, 5 días 
a la semana. Este hecho tuvo mucho que ver en que desde entonces hayan incorporado otras 16 
máquinas Nakamura, todas con dos torretas y otras máquinas Star.

Factor es una empresa familiar de segunda ge-
neración que se funda en 1982. La iniciativa de 
la creación de la empresa surge, como tantas 

otras, por la reacción al cierre de otra empresa. 
“Nuestro padre con algunos empleados de dicha or-
ganización crea la empresa que, en sus orígenes se 
denominó Fabricantes de Tornillería” – recuerda Fer-
nando Gastaldo, gerente de la firma. “Por su nombre 
se entiende que el origen de la actividad no fue el 
mecanizado sino la estampación en frío para fabricar 
tornillos pequeños, de métrica 2 y 6, con máquinas 
de dos-tres golpes, un tipo de producto muy orienta-
do a industrias tradicionales de la Comunidad Valen-
ciana como el mueble, la iluminación y el juguete. 
Durante 10 años la empresa sigue con la actividad de 
estampación en frío y, como consecuencia de la ne-
cesidad de algún cliente, se adquieren algunos tornos 
de levas lo que fue el origen del 100% de nuestra 
actividad actual. En parte motivada por la crisis de los 
sectores a los que nos dedicábamos con anteriori-
dad, como el juguete que vio deslocalizada su pro-
ducción y fuimos perdiendo cota de mercado. Nos 
concentramos entonces en el área de mecanizado y, 
en 1988 adquirimos nuestro primer torno de control 

TESTIMONIO 
EN TALLER{ }

Fernando Gastaldo, gerente de Factor
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numérico. A partir de ese momento toda la 
tecnología que hemos ido incorporando en 
la empresa ha sido de control numérico. 
Hace 15 años se vendió el negocio anterior 
y toda nuestra actividad se centra exclusi-
vamente en el mecanizado. Mantenemos 
algún cliente histórico, pero se trata de una 
actividad muy residual, apenas un 2% del 
volumen de negocio.

En la actualidad, como empresa sub-
contratista tenemos capacidad para traba-
jar con casi cualquier sector, aunque es 
cierto que por la tipología de maquinaria 
que tenemos y, por la experiencia que he-
mos ido adquiriendo con los años, nos 
hemos centrado en sectores que nos 
aportaban mayor rentabilidad como medi-
cina, automoción, hidráulica, electrónica”.

En la actualidad la plantilla de Factor la 
conforman 89 personas. Trabajan con ma-
teriales como aceros inoxidables y al car-
bono, aluminio, titanio, aleaciones de co-
bre, latón, bronce y plásticos técnicos para 
los sectores de automoción, aeronáutica, 
electrónica & hidráulica, defensa y medici-
na.

LOS CIMIENTOS DEL SMART MANUFACTURING
En estos momentos Factor cuenta con una importante ca-

pacidad tecnológica para sus actividades presentes y futuras. 
Su parque de máquinas está formado por 26 tornos de cabezal 
móvil y cabezal fijo y 1 centro de mecanizado. En la Sección de 
cabezal fijo todas las 16 máquinas son de la marca Nakamura y, 
en julio de este año, incorporarán la número 17, una JX-250 que 
incorpora un cabezal fresador. 

“Adquirimos la primera máquina a Daunert en 2004, se tra-
taba de un torno Nakamura WT 150 multitarea y cabezal fijo que 
todavía está en funcionamiento 24 horas al día, 5 días a la sema-
na. Este hecho tuvo mucho que ver en que desde entonces 
hayamos incorporado otras 16 máquinas Nakamura, todas con 
dos torretas. Son máquinas muy robustas, con alto rendimiento, 
mantienen perfectamente las tolerancias, incluso las más exi-
gentes. En mantenimiento, las intervenciones por parte del equi-
po técnico son mínimas. Todo ello ha hecho que estemos muy 
fidelizados en máquinas de cabezal fijo y torno multitarea con 
Nakamura-Daunert”.

En la tecnología de cabezal móvil Factor contaba con máqui-
nas que para trabajar con materiales duros (piezas de aluminio 
y de latón) no tenían la robustez que precisaban y optaron por la 
marca Star, también de la mano de Daunert.

APUESTA POR LAS MÁQUINAS MULTITAREA
Fundamentalmente Factor realiza procesos de torneado. 

“Tenemos un centro de mecanizado que incorporamos para 
acompañar a un cliente, pero, de momento, no vamos a dar más 
énfasis a esta tipología de máquina porque las piezas y proyec-

tos para torno ya son muy extensas y variadas, y con la falta de 
personal no podemos asumir retos de este tipo. De hecho, el 
centro trabaja a un turno porque no encontramos personal. La 
empresa lleva desde hace más de 15 años trabajando a tres 
turnos, de lunes a viernes, 24 horas al día, e incluso algunos 
sábados, cuando tenemos picos de actividad, nos toca trabajar”.

En lo que sí han invertido hace años es en la tecnología 
multitarea preparando la organización para la fabricación inteli-
gente. “Llevamos tiempo evolucionando al concepto de multi-
tasking porque, hoy en día, los tornos son híbridos entre proce-
sos de fresado y torneado. En esta dirección, nuestra próxima 
inversión, que llegará en julio, es una máquina Nakamura JX-250 
que será la única en España. Es una combinación de cabezal de 
fresado con dos torretas que nos permitirá hacer mucho trabajo 
de centro para producciones altas, con tiempos de ciclo más 
altos, con alimentación con gantry. Un concepto de decoletaje, 
pero adaptado al mundo de la multitarea con su gran flexibilidad”.

Para Factor esta máquina supone un salto importante por-
que, hasta ahora, no contaban con ningún torno con cabezal 
fresador: “Es una apuesta arriesgada en todos los sentidos – 
explica Fernando - porque el volumen de la inversión es muy 
importante y todavía no tenemos ningún proyecto en firme para 
esta máquina. Tenemos algún proyecto ya cotizado y esperamos 
poder llevarlo a cabo. Ha sido una apuesta por incorporar nueva 
tecnología y salirnos del terreno que ya conocemos. Es un ries-
go porque nos introducimos en ciclos de tiempo más largos: la 
máquina tiene un almacén para 80 herramientas, más las 24 de 
las dos torretas. Además, la complejidad de la pieza y el tamaño 
también cambian. Ahora nuestro tamaño de pieza se sitúa en 
diámetro 2 (todas las piezas de implantología, por ejemplo) y con 
la última adquisición llegaremos hasta 320 en diámetro y en 
longitud hasta 1.650 máximo. Podremos hacer piezas muy gran-
des en comparación con lo que podemos hacer ahora.

En la tecnología de cabezal móvil Factor contaba con máquinas que para trabajar con 

materiales duros (piezas de aluminio y de latón) no tenían la robustez que precisaban y 

optaron por la marca Star, también de la mano de Daunert que funcionan con las 

bombas de alta presión SCS
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Todos los controles que tenemos son Fanuc para unificar la 
programación, especialmente al tener tantos problemas para 
encontrar personal cualificado. Intentamos, en la medida de lo 
posible, unificar controles, tipo de máquinas, servicio técnico… 
Entendemos que es la forma de optimizar los procesos y el co-
nocimiento. 

Todas las máquinas que tenemos en planta funcionan con 
las bombas de alta presión SCS, también suministradas por 
Daunert, que constituyen otro ingrediente diferencial y funda-
mental en planta. De hecho, las utilizamos en todas las máqui-
nas. Estas bombas se pueden incorporar debajo del cargador 
no ocupando espacio y por todas sus características y capaci-
dades consideramos que son las que tienen más prestaciones 
del mercado”.

En gestión de herramientas disponen de un almacén inteli-
gente que les facilita información útil y en tiempo real.

No obstante, en este apartado lo fundamental es que en 
Factor consideran a los proveedores como parte del equipo. “Si 
tienes unos buenos proveedores tanto de materia prima, como 
de tecnología y que estén fidelizados contigo, llegarás lejos, si 
no, tu recorrido será corto. Para nuevos proyectos desafiantes 
contamos con ellos y como contrapartida les guardamos fideli-
dad”. 

EVOLUCIONANDO LA CADENA DE VALOR
La misión de Factor es generar valor para los clientes ofre-

ciendo un servicio integral, desde el diseño conceptual hasta la 
industrialización de la mejor solución. Esta “cadena” contempla 
áreas tales como: I+D+i de productos y sistemas; Diseño con-
ceptual y de detalle para productos y sistemas; Supply Chain: 
Gestión de toda la cadena de suministro, compras y aprovisio-
namiento; Ingeniería de fabricación: Desarrollo de procesos; 

Fabricación y montaje: Mecanizado, 
decoletaje, fabricación aditiva, integra-
ción de hardware y software; Calidad: 
Ingeniería de calidad, sistemas y proce-
sos. Ensayos y certificaciones, mejora 
continua y metrología; Soporte a cliente: 
Logística integral, atención 24 horas.

“En esta cadena de valor queremos 
ir evolucionando. Históricamente hemos 
sido una empresa subcontratista, y to-
davía lo somos, por lo que la parte de 
diseño todavía no representa un volu-
men importante ni de trabajo ni de ne-
gocio, es más un acompañamiento al 
cliente, porque en la mayoría de los ca-
sos el producto ya nos viene diseñado. 
Estamos dando pasos para demostrar 
a los clientes nuestra capacidad de con-
currir con ellos en etapas de diseño. 
Aportando nuestro conocimiento y ex-

periencia en diseño de procesos y fabri-
cación, conseguiríamos mejoras y opti-
mizaciones importantes. Queremos ser 
muy activos en esa fase de diseño del 
producto, para así contribuir a que nues-
tros clientes ganen en competitividad y 

eficiencia. Este es un proceso que algunos clientes ven rápida-
mente y nos incorporan al proceso, pero a otros les cuesta más. 
En cualquier caso, nuestro objetivo es continuar desarrollando 
la cadena de valor de Factor y ponerla a disposición del merca-
do. 

2024: UN AÑO DE NUEVOS PROCESOS DE 
INNOVACIÓN

Desde hace tres años, conscientes de la relevancia de la 
Industria 4.0 y, como fabricante de componentes de maquinaria, 
Factor ha adquirido una participación en una empresa de inge-
niería electrónica para integrar electrónica en sus productos. 
“Nuestro objetivo es pasar de componentes pasivos a soluciones 
inteligentes, explorando la mecatrónica y el Internet de las cosas 
(IoT). En este momento, estamos trabajando en la comercializa-
ción de estos servicios y hemos iniciado también algunos pro-
yectos menores. Aunque es temprano todavía, tenemos confian-
za en que estos esfuerzos producirán resultados positivos”.

Por ejemplo, en el diseño de un producto como un cilindro 
hidráulico, la monitorización de funciones o el mantenimiento 
predictivo pueden integrarse desde la fase de fabricación me-
diante la incorporación de electrónica y sensores. Esto nos per-
mitirá evolucionar hacia soluciones conectadas a la nube, con 
todos los elementos monitorizados y sensorizados. Al incorporar 
estas innovaciones en el proceso de fabricación, evitamos mo-
dificaciones posteriores.

Factor participa en varios proyectos europeos relacionados 
con inteligencia artificial, algoritmia y realidad virtual para proce-
sos y manufactura. En I+D, nos centramos en la innovación 
aplicada a procesos actuales y en la investigación de oportuni-
dades para desarrollar productos propios. “Consideramos que 
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“Adquirimos la primera máquina a Daunert en 2004, un torno Nakamura WT 150 

multitarea y cabezal fijo que todavía está en funcionamiento 24 horas al día, 5 días a la 

semana y desde entonces hemos incorporado otras 16 máquinas Nakamura”



62  |    |  Junio Vol. 1 2024 Junio Vol. 1 2024 |    |  63

I+D: Proyectos de futuro
El futuro se construye desde el presente. Factor está partici-
pando en la actualidad como piloto en los tres proyectos de 
I+D europeos, probando y validando las soluciones.

Proyecto SUN, Social and Human Centered XR
La Realidad Aumentada (AR) y la Realidad Virtual (VR) pueden 
crear experiencias más inmersivas para las personas en el 
trabajo con el fin de aumentar la seguridad laboral, propor-
cionando nuevas formas de conocer posibles peligros y re-
cibir una formación más eficaz, atractiva y entretenida sobre 
los procedimientos de seguridad. Con los dispositivos de VR/
AR, los trabajadores podrán, por ejemplo, comprender mejor 
conceptos o temas difíciles de entender, como protocolos y 
procedimientos de seguridad. Esto ofrece una gran oportu-
nidad para que la industria pueda utilizar una variedad de 
opciones diferentes basadas en experiencias de realidad 
extendida. Así, se puede proporcionar a cada trabajador un 
acceso inmersivo a información relevante y fomentar la adop-
ción de comportamientos más seguros.
La seguridad en las áreas de trabajo es una de las principales 
preocupaciones en la actualidad. La concienciación, el com-
promiso y la colaboración entre los trabajadores, en entornos 
posiblemente peligrosos, es fundamental para prevenir la 
aparición de incidentes. La realidad extendida ofrece opor-
tunidades sin precedentes para hacer que las áreas de tra-
bajo sean más seguras. Los trabajadores recibirán informa-
ción y se concienciarán sobre posibles eventos peligrosos 
mientras trabajan. La interacción en tiempo real entre los 
trabajadores, la formación a través de simulaciones realistas 
y la información actualizada en tiempo real sobre el estado 
del entorno de trabajo pueden aumentar significativamente 
el nivel de conciencia de seguridad y conducir a una industria 
más segura.
De esta manera, Factor aprovecha en sus tareas de mecani-
zado CNC de alta precisión las posibilidades de la realidad 
extendida para ofrecer, en los trabajos de más responsabili-
dad, un acceso inmersivo a información relevante, fomentan-
do la adopción de comportamientos más seguros y creando 
un entorno laboral más saludable y productivo.

Proyecto TALON: Orquestador de Inteligencia 
Artificial autónoma y autoorganizada para una 
Industria 4.0 más ecológica
Este demostrador destacará y organizará de forma inteligen-
te los recursos disponibles del ecosistema I5.0 para realizar 
los análisis necesarios, la estructuración y normalización de 
los datos detectados, así como para derivar un plan de coor-
dinación óptimo y la optimización de la línea de fabricación.
Las tecnologías desarrolladas por TALON llevarán a la fabri-
cación industrial a cualificar la salud de los procesos y ase-
gurar la calidad de los productos, evitando defectos y opti-
mizando los procesos. Los datos recopilados por los 
sensores se agregarán de forma organizada y útil para ser 
analizados por los algoritmos, los cuales aprenderán la co-

rrelación entre variables, identificarán la ruta más crítica de 
la línea de producción y cómo intervenir para evitar futuros 
fallos y defectos.
Se implementará un bucle de retroalimentación entre el algo-
ritmo y las variables de la máquina, permitiendo que las ac-
ciones correctivas determinadas por los algoritmos eviten 
errores futuros. Por lo tanto, la optimización del proceso, la 
prevención del desperdicio de material y la mejora de la efi-
ciencia energética serán beneficios clave de este demostra-
dor.
Factor, gracias a TALON, podrá optimizar su red de captura 
de datos durante el proceso de mecanizado CNC de piezas 
de alta precisión. La cantidad y calidad de los datos, así 
como su tratamiento y fiabilidad de los resultados está ga-
rantizada por el sistema propuesto por el proyecto.

Proyecto I4Q: servicios de datos industriales para el 
control de calidad en la fabricación inteligente
Las empresas manufactureras se enfrentan continuamente 
al desafío de rediseñar y ajustar sus sistemas de fabricación. 
Adaptan sus procesos para producir bienes adaptados a 
requisitos específicos y producidos bajo la tasa de produc-
ción mínima requerida, garantizando una alta calidad y limi-
tando el uso de recursos para reducir los costes de produc-
ción. Por lo tanto, la reducción de residuos, desechos y 
defectos, así como los costes de producción y los plazos de 
entrega, permitirá aumentar la productividad y, por lo tanto, 
alcanzar la excelencia en la fabricación.
Sin embargo, las soluciones actuales presentan tres incon-
venientes principales: gran cantidad de datos para gestionar 
durante el proceso de fabricación; complejidad de las solu-
ciones actuales, no accesibles para las pymes; comporta-
miento dinámico de las fábricas de fabricación; complejidad 
de diversas entidades conectadas e interdependientes que 
necesitan enfoques de modelado y simulación adecuados y 
técnicas de fusión de datos.
En este proyecto piloto, los datos recopilados por los siste-
mas i4Q permitirán construir una base de conocimientos para 
estimar los rangos de trabajo óptimos de las máquinas y 
herramientas, anticipar el mantenimiento, aumentando la 
eficiencia de todo el sistema de producción mediante la re-
ducción de los tiempos de preparación y una drástica reduc-
ción de incidentes.
En Factor, apuestan por la Industria 4.0 para impulsar la efi-
ciencia y la productividad en sus procesos de mecanizado 
CNC de alta precisión. En este marco, están implementando 
sistemas i4Q, una tecnología que les permitirá transformar la 
forma en que gestionan su parque de maquinaria y herra-
mientas.
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parte del proyecto de electrónica podría derivar en productos 
exclusivos. En nuestro rol de “piloto”, aplicamos tecnologías 
desarrolladas por terceros, como Universidades y Centros Tec-
nológicos. A menudo, estas investigaciones no llegan al merca-
do; nuestro objetivo es aprender e integrar estos procesos para 
que puedan dar lugar a productos o servicios en el futuro”.

Estos proyectos están alineados con el Plan 2024 de Factor, 
que tiene un enfoque específico en el desarrollo de la cultura del 
dato. Los datos son fundamentales para mejorar todas las va-
riables del negocio, desde tiempos y procesos hasta materiales, 
uso de herramientas y calidad del producto. A través de herra-
mientas de captura, análisis y visualización de datos, generamos 
capacidad analítica para optimizar procesos y, en consecuencia, 
aportar valor al cliente.

Una infraestructura esencial para el desarrollo de estos pro-
cesos es el 5G. En colaboración con el Instituto Tec-
nológico de Informática (ITI) de Valencia, Factor de-
sarrol la una red 5G privada que permitirá 
implementar tecnologías y aplicaciones con mayor 
eficiencia y productividad.

“Estas aplicaciones se relacionan con la automa-
tización de tornos y centros de control numérico ac-
tuales, así como con proyectos de robotización que 
agilizan procesos de preparación, carga, descarga y 
logística. Además, la red 5G interna de baja latencia 
brindará a nuestro equipo información y capacitación 
en tiempo real a través de realidad aumentada y vir-
tual, así como datos precisos para el análisis detalla-
do de procesos industriales y comerciales”.

En 2023, hemos implementado Power BI, una 
herramienta de inteligencia empresarial de Microsoft 
que nos ha permitido personalizar paneles informa-
tivos para visualizar datos e integrar múltiples fuentes 
de información. El software facilita decisiones más 
rápidas y eficientes gracias al análisis avanzado de 
datos y a la colaboración entre los miembros del 
equipo”.

En el ámbito de la I+D+i, Factor fomenta la co-
laboración bajo el concepto de innovación abierta, 
participando en proyectos diversos. “Algunos de 
estos proyectos tendrán éxito, mientras que otros 
servirán como valiosos ejercicios de aprendizaje. 
Fomentamos la curiosidad entre nuestros equipos 
para romper con la rutina y explorar la realidad de 
otras empresas. En su libro ‘Ontología del lenguaje’, 
Rafael Echeverría sostiene que el lenguaje es gene-
rativo y no solo descriptivo. Al hablar de fracaso en 
un departamento de innovación, corremos el riesgo 
de sofocar la creatividad y la ilusión. Es crucial un 
cambio cultural que permita mirar más allá del pre-
sente, con alta tolerancia a los proyectos fallidos y 
una visión a largo plazo. Por ello, es esencial contar 
con personas innovadoras y visionarias en el De-
partamento de Innovación”.

EXCELENCIA Y LOGÍSTICA: OTRAS 
PROPUESTAS CLAVE DE VALOR

En la actualidad, en empresas de tamaño con-
siderable y que operan en sectores específicos, la calidad ha 
dejado de ser un valor añadido para convertirse en un requisito 
indispensable. Sin embargo, sigue siendo un elemento funda-
mental. “En nuestro caso, trabajamos en sectores donde los 
errores no son tolerables, con índices de capacidad de proceso 
(CPK) y niveles de defectos (PPM, partes por millón) excepcio-
nalmente bajos. La calidad debe ser una prioridad diaria y estar 
plenamente enfocada a su logro. En Factor, algunos productos 
requieren una inspección del 100% de la producción, lo que 
implica adaptar nuestra infraestructura para abordar esta tarea 
mediante sistemas automatizados cuando es posible. Esto re-
presenta un desafío adicional, ya que, en ocasiones, las solucio-
nes de inspección son muy rígidas frente a la variabilidad de 
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nuestros productos. Por ello, necesitamos sistemas de medición 
flexibles”.

Fieles a su filosofía, Factor ha decidido no esperar soluciones 
externas y ha iniciado un proyecto de innovación con el Instituto 
de Tecnologías de la Información para desarrollar un sistema de 
medición flexible, creando un arco de cámaras para posicionar 
la pieza. “Debemos encontrar sistemas de medición flexibles que 
se adapten a nuestra actividad en constante cambio, además de 
ser fáciles de programar de una pieza a otra.”

Para alcanzar la excelencia, además de la filosofía mencio-
nada, Factor utiliza las siguientes herramientas: sistema de cali-
dad total, estrategia de cero defectos, revisión completa de las 
dimensiones críticas, control estadístico de procesos (SCP), 
planes de control, análisis modal de fallos y efectos (AMFE), 
formación continua y el Laboratorio de Metrología equipado con 
dos unidades de MICRO-VU (centros de medición por visión), un 
sistema de medición instantánea Keyence, un proyector óptico 
de perfiles y una máquina de medición tridimensional.

“El área de logística, aunque es la última etapa, es crucial 
debido a los plazos de entrega. Los productos deben entregar-
se a tiempo, ni antes ni después. Dedicamos especial atención 
a esta área, manteniendo un contacto directo con los clientes, 
especialmente en estos tiempos de interrupciones en la cadena 
de suministro”. Las estrategias que guían esta área incluyen al-
macenes inteligentes, embalaje personalizado para cada pieza, 
conjunto o sistema, planificación conjunta de las entregas con 
el cliente y gestión del transporte.

Estas estrategias contribuyen a un alto índice de fidelización 
de clientes en Factor. “Si en alguna ocasión fallamos a un clien-
te, investigamos las causas y resolvemos el problema para evitar 
su repetición, implementando mejoras en los procesos necesa-
rios. Nos enorgullece mantener clientes desde los inicios de la 
empresa, aunque son pocos debido a las transformaciones de 
la industria a lo largo de 42 años, incluyendo cierres, cambios de 
actividad y fusiones. Nos complace haber evolucionado con 
nuestros clientes desde los tiempos de nuestro padre”.

VISIÓN PARA EL FUTURO: BÚSQUEDA CONTINUA 
DE LA EXCELENCIA

Factor ha establecido planes estratégicos que abarcan las 
áreas y proyectos en los que pretende trabajar durante los próxi-
mos 10 años. “Cada año, celebramos una reunión inaugural en 
enero, en la que revisamos los resultados de la empresa con 
toda la plantilla. Este año, el tema central de la reunión fue ‘Fac-
tor en 2030’, para reflexionar juntos sobre el camino que quere-
mos seguir y cómo alcanzarlo”.

El futuro se basa en un análisis riguroso de los datos actua-
les. “Contamos con un cuadro de mando que incluye 20 indica-
dores clave, condensados en 10, los cuales son públicos, actua-
lizados mensualmente y conocidos por todos los empleados. 
Fomentamos el desarrollo de habilidades profesionales en un 
entorno de libertad, donde la iniciativa es valorada para la mejo-
ra continua de nuestros servicios. Consideramos que si ofrece-
mos incentivos basados en indicadores clave de rendimiento 
(KPI), los empleados deben comprender su evolución y cómo su 
trabajo afecta a cada uno de ellos. El 93% de la plantilla fue 
evaluada por desempeño en 2023, lo que nos permitió revisar 

Mirando más allá de la empresa: 
promoviendo la inclusión y el desarrollo 
del sector

Factor se enorgullece de su compromiso con la inclusión 
y la promoción del talento femenino en la industria. Ac-
tualmente, las mujeres ocupan posiciones clave en la 
empresa, incluida la dirección financiera, de recursos 
humanos, de calidad y de comunicación. “Además, en 
planta contamos con ingenieras y operadoras de máqui-
nas que son mujeres. Sin embargo, reconocemos que 
su representación es aún limitada, ya que, de 89 emplea-
dos, solo 11 son mujeres, distribuidas en todos los de-
partamentos.
Como miembros de AFMEC, estamos al tanto de los 
datos que indican que la participación femenina en el 
sector es del 10%, y Factor se sitúa por encima de la 
media. No obstante, aún hay trabajo por hacer, especial-
mente en la planta de producción, donde el porcentaje 
puede ser inferior al promedio. La Asociación está traba-
jando activamente para fomentar la incorporación de 
mujeres al sector, ya que su presencia aporta diversidad 
y perspectivas nuevas a las empresas.
El desafío de atraer talento calificado va más allá del 
género. Existe una escasez general de personal en el 
sector, lo cual es un obstáculo para el crecimiento. La 
falta de personal cualificado es el principal factor limitan-
te, según estudios realizados por la Asociación. Mientras 
que otros factores como la inversión y la tecnología son 
alcanzables, atraer y retener talento requiere una estra-
tegia a largo plazo.
Las asociaciones empresariales y Factor están conscien-
tes de esta limitación y ya se están tomando medidas. En 
la Federación del Metal, de la que Factor forma parte, se 
están desarrollando centros de excelencia y de forma-
ción para complementar la educación oficial. Además, 
nos acercamos a los Institutos de Formación Profesional 
y a los estudiantes de ESO mediante herramientas inno-
vadoras como Minecraft, utilizando un lenguaje que les 
resulta atractivo.
Es fundamental involucrar a las nuevas generaciones y 
despertar su interés en el sector. Factor ha establecido 
acuerdos con la Universidad Politécnica de Valencia, la 
Universidad de Valencia y centros de formación profesio-
nal, recibiendo visitas de estudiantes para que experi-
menten de primera mano la tecnología y el ambiente la-
boral actual. Les mostramos cómo trabajamos con 
robótica, inteligencia artificial y algoritmos, lo que des-
pierta su interés y entusiasmo.
La colaboración entre fabricantes de maquinaria, usua-
rios, docentes, centros de formación, universidades y la 
administración es esencial para abordar esta problemá-
tica. En Factor, estamos comprometidos a aportar nues-
tro granito de arena para crear un entorno más inclusivo, 
atractivo y próspero para todos los actores involucrados”.
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los indicadores, tanto en grupo como individualmente. A nivel 
formativo, el 60% de nuestros empleados posee ciclos formati-
vos (FP), el 25% tiene formación universitaria y el 15% restante 
cuenta con formación básica. Buscamos que los empleados con 
formación universitaria, como los ingenieros, se involucren acti-
vamente en la planta de producción. Las funciones de ingeniería 
y logística, entre otras, se consideran roles de soporte que apo-
yan a la planta y, gracias a su nivel de formación, no pueden 
desvincularse de la producción tras completar el diseño asistido 
por computadora (CAM). Deben interactuar con el personal de 
planta, comprendiendo las dificultades y supervisando los pri-
meros resultados. Este enfoque ha resultado en una alta tasa de 
fidelización de personal y bajos índices de siniestralidad y absen-
tismo”.

Otro objetivo clave para el presente y futuro es la sostenibili-
dad, un concepto que abarca no solo la viabilidad económica de 
la empresa, sino también el cuidado del medioambiente. “Nues-
tro plan incluye obtener las certificaciones ISO 14001 e ISO 9100 
para fines de año. Aunque nuestras instalaciones datan de 2004, 
fueron diseñadas para maximizar el aprovechamiento de la luz 
natural. En 2017, cambiamos todas las luminarias a LED e insta-
lamos detectores de presencia en las zonas de paso. Además, 
en 2023, incorporamos paneles solares y analizamos constan-
temente cómo optimizar el uso de materia prima y lubricantes. 
Estamos colaborando en proyectos centrados en eficiencia ener-
gética y reducción de residuos”.

Factor también cuenta con dos impresoras 3D para termo-
plásticos (PLA, PETG, ASA, ABS, PC, CPE, PVA/BVOH, PVB, 
HIPS, PP, FLEX, NGEN, NYLON, CARBON FILLED, WOODFILL 
y otros materiales rellenos), empleadas experimentalmente para 
fabricar utillaje o prototipos y observar los diseños físicamente 
antes de la producción. “Consideramos que esta tecnología es 
una tendencia emergente que debemos seguir de cerca, ya que 
complementa el mecanizado. Continuaremos monitorizando su 
evolución”.

En el futuro, Factor tiene previsto ampliar sus instalaciones 
en 1.600 metros cuadrados para albergar un laboratorio de in-
novación que involucre a todos los socios. “Es fundamental que 
el proyecto se desarrolle con el usuario en mente. Queremos 
crear un espacio de encuentro entre fabricantes, usuarios y 
centros educativos. Este es un sueño que estamos realizando, 
asignándole un espacio físico para continuar evolucionando la 
idea. Esperamos tener la planta operativa a finales de año, don-
de trasladaremos la sección de logística y estableceremos el 
laboratorio de innovación. Esta expansión nos permitirá pasar de 
4.500 m² a más de 6.000 m², lo que facilitará nuestro crecimien-
to”.

Factor también busca aumentar su presencia internacional, 
que actualmente representa el 30% de su actividad. “Aspiramos 
a alcanzar al menos el 50% de exportaciones sin descuidar el 
mercado nacional. Creemos que el mercado internacional ofrece 
mayores oportunidades de crecimiento. En la actualidad, el 90% 
de nuestras exportaciones se dirige a Europa, con Francia, Ale-
mania, Rumania y Italia como principales destinos”.

En cuanto a sectores, aunque el área médica representa solo 
un 10% de nuestro mercado, reconocemos su potencial de 
crecimiento y los requisitos de certificaciones específicas. Ac-
tualmente, la mayor parte de nuestro negocio se basa en la 
norma ISO 9100, por lo que nos enfocamos en sectores cerca-
nos a la industria. No obstante, estamos al tanto de la instalación 
de una megafactoría de celdas de baterías para coches eléctri-
cos en Valencia, donde esperamos participar en proyectos fu-
turos. En caso de buscar mayor presencia en el sector médico, 
podríamos optar por la certificación ISO 13485 de productos 
sanitarios, aprovechando nuestra experiencia en productos de 
implantología para expandirnos en este ámbito”.

Factor se enorgullece de su compromiso con la inclusión y la 

promoción del talento femenino en la industria
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Pioneros en innovación tecnológica, de 
producto y gestión 

Talleres Morte lleva desde 1975 adelantándose a las tendencias trabajando para un sector tan tradicional 
como los productos cerámicos, e innovando en productos y procesos

En 1960 Santos Morte inició su andadura en un pequeño negocio familiar dedicado a la fabricación de 
piezas metálicas. Con el tiempo, descubrió que las fábricas de productos cerámicos del entorno 
demandaban moldes de extrusión que ninguno de los talleres mecánicos de la zona era capaz de 
realizar, ya que requerían de un talento especial. La juventud e inquietudes de Santos le impulsaron en 
1975 a crear su primer taller especializado en la fabricación de moldes para la extrusión cerámica. 
Desde entonces, la proactividad e inconformismo de la segunda generación Morte ha dado un gran 
impulso al proyecto, que hoy tiene clientes por todo el mundo y goza de un amplio reconocimiento por 
su innovación y desempeño. Pioneros también en la implantación de nuevas tecnologías productivas 
cuentan con el binomio Mazak-Intermaher como un gran apoyo a lo largo del tiempo.

En Morte ya fueron emprendedores y pioneros incluso 
antes de la creación de la empresa. Marcos Morte, CEO 
de la firma, recuerda la fundación del proyecto: “En 1960, 

mi abuelo era el carretero-herrero en nuestro pueblo, Pradejón. 
Se encargaba de fabricar carros y, aprovechando que trabajaba 
el hierro, comenzó a producir también otros productos como 
puertas, cierres… Los hermanos mayores, incluyendo a nuestro 
padre Santos, el noveno de diez hermanos, 
empezaron a trabajar con el abuelo. En 
aquellos tiempos se montó una fábrica de 
ladrillos en el pueblo y, como para su pro-
ducción precisaban de moldes, acudieron a 
mi abuelo para su fabricación. Mi tío el mayor 
recogió el encargo y pidió a mi padre, que 
entonces tenía 15 años, que estudiase el pe-
dido y discurriera la forma de llevarlo a cabo. 
Mi padre diseñó un molde y, mediante prue-
ba error, fabricó uno que funcionaba confor-
me a los requisitos de la fábrica. En 1962 
abrió sus puertas otra fábrica de ladrillos en 
Calahorra y se reprodujo la misma historia. 
Estuvieron trabajando de esta manera para 
las diferentes fábricas hasta el año 1975, año 
en que nuestro padre propuso a su hermano 
montar un taller mejor equipado para dedi-
carse a la fabricación de moldes, su herma-
no no lo vio y mi padre se instaló por su 
cuenta. Desde entonces seguimos haciendo 
el mismo producto. Lo que ha cambiado te-
rriblemente es la tecnología”. 
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En la actualidad Morte cuenta con una plantilla de 30 perso-
nas y, aunque en sus orígenes sus clientes eran mayoritariamen-
te empresas de ámbito nacional, desde hace más de una déca-
da se lanzaron a la conquista del mercado mundial, en plena 
expansión internacional con presencia física en los países donde 
firman acuerdos con agentes y distribuidores que garantizan un 
servicio ágil y altamente cualificado para sus clientes.

Marcos Morte en el Integrex J-200S de Mazak
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En Europa exportan a Alemania, Aus-
tria, Bielorrusia, Bélgica, Bosnia-Herze-
govina, Croacia, Eslovenia, Francia, Ho-
landa, Kazajistán, Kosovo, Macedonia, 
Montenegro, Polonia, Portugal, Repúbli-
ca Checa, Rumanía, Rusia, Serbia, Suiza, 
Turquía, Ucrania. Cruzando el charco sus 
productos están presentes en Argentina, 
Bolivia, Chile, Colombia, Cuba, Ecuador, 
Guatemala, México, Panamá, Paraguay, 
Perú y Venezuela. En Asia son conocidos 
en Arabia Saudí, China, Irak e Irán. Cuen-
tan también con presencia en África: An-
gola, Argelia, Botsuana, Libia, Marrue-
cos, Sudáfrica y Túnez.

PROACTIVIDAD E 
INCONFORMISMO ANTES LOS 
PROBLEMAS: SEÑAS DE 
IDENTIDAD DE MORTE

En los inicios de Morte, la fabricación 
de moldes se llevaba a cabo de manera 
artesanal, utilizando herramientas bási-
cas como martillos, cortafrios. “Hemos ido acompañando a las 
fábricas de ladrillo y cerámica en su propia evolución: trabajaban 
con una extrusora, hacían x ladrillos al día que secaban al aire… 
y tenían problemas. Cuando llega la industrialización al sector se 
comienzan a utilizar las cámaras de secado con las que, en vez 
de 35 días, los ladrillos se secan en 4. Esto provoca más con-
tracciones, roturas de ladrillo, y cambios de molde. Aumentar al 
doble la velocidad de extrusión multiplica por cinco el desgaste 
del molde por la fricción. 

A la velocidad con la que se trabajaba, se pone el molde a 
las 8 de la mañana y a las 12:30 hay que quitarlo porque se ha 
desgastado. En Morte no podíamos fabricar un molde cada 
cuatro horas, y el cliente nos pedía más duración. En este punto, 
la preocupación y compromiso con el cliente que tenemos en 
Morte se traduce en proactividad e inconformismo en todas las 
áreas de la empresa, en especial en los Departamentos de I+D+i 
y de Producción. De esta actitud surge un proceso de investiga-
ción y búsqueda permanente de nuevos materiales, recubrimien-
tos y soluciones que mejoren la durabilidad de los diferentes 
elementos del molde. Nuestro objetivo es incrementar la renta-
bilidad de nuestros clientes, ofreciendo productos y soluciones 
mejores. Hemos sido pioneros a nivel mundial en investigación 
de materiales y recubrimientos. Todos los años hacemos infini-
dad de pruebas. En el campo de los recubrimientos hemos 
colaborado con AIN (Asociación de la Industria Navarra), y en lo 
referente a los nanorecubrimientos lo hicimos con Avanzare 
Materials, especialista en nanopartículas.

Los materiales los hemos estudiado por el método prueba 
error a lo que añadimos nuestra dilatada experiencia. Se prueba 
desde el más básico hasta el mejor. Comparamos el mejor con-
tra el básico y sus respectivas duraciones. Luego analizamos el 
intermedio y elegimos la mejor opción para el cliente por renta-
bilidad, calidad y durabilidad”. 

Un hito importante en esta búsqueda de soluciones innova-
doras fue la adopción del metal duro en la fabricación de moldes. 
“Fabricamos moldes de metal duro antes de tener herramientas 
de dicho material. Incluso antes de contar con la primera fresa-
dora llevábamos ya muchos años haciendo moldes de metal 
duro. Esto respondió a una de las primeras decisiones que tomó 
nuestro padre: había que conseguir que los moldes durasen más 
porque no teníamos capacidad para fabricar tantos moldes 
como se demandaba por el desgaste”.

I+D DESDE EL INICIO DEL PROCESO
Morte fabrica moldes para extrusión de ladrillos y cualquier 

pieza cerámica. “Diseñamos y fabricamos un molde para la ex-
trusora en la que se introduce la arcilla, la máquina empuja y saca 
el ladrillo con la forma que le damos. Cada uno de nuestros 
moldes es un traje a medida para cada cliente porque, incluso 
para hacer el mismo ladrillo, en dos fábricas distintas se necesi-
tan diferentes moldes por el tipo de material que utilizan en cada 
región. El diseño lo desarrollamos en Morte y ese know-how es 
nuestro mayor valor. El diseño busca que el molde aguante el 
proceso completo lo máximo posible. El molde lo prueba el 
cliente y si hay alguna incidencia vamos a la empresa y repara-
mos o corregimos lo que sea necesario, pero estas correcciones 
tienen que ser mínimas, especialmente si tenemos en cuenta 
que también enviamos moldes al extranjero. 

Para ello hacemos un completo estudio previo: tipo de ex-
trusora, tipo y composición de la arcilla, tipo de horno, tipo de 
secadero y, en base a todas estas variables y al tipo de ladrillo 
que requiere el cliente, diseñamos y elaboramos el molde.

Durante los últimos 15 años, en Morte hemos realizado nu-
merosos proyectos de I+D+i orientados a mejorar nuestro cono-
cimiento y experiencia. Hemos realizado multitud de análisis y 
test sobre todo tipo de materiales y recubrimientos, caracteri-

Otras de las máquinas Mazak en la planta de Morte
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zando arcillas, analizando la reología (comportamiento de los 
fluidos) en el proceso de extrusión. Además, hemos implemen-
tado proyectos que han conseguido mejorar nuestros procesos 
productivos, de cara a ser más competitivos”.

Para ello están abiertos a colaborar con clientes, proveedo-
res, universidades, centros tecnológicos y con todo aquel que 
esté dispuesto a proponer líneas de investigación y desarrollo 
que incrementen la calidad de sus productos y servicios. “Nues-
tra actitud permanente se centra en cómo mejorar la calidad de 
los productos de nuestros clientes. Por ello, es habitual el replan-
teamiento de los conceptos de diseño de molde, sustitución de 
piezas y/o la propuesta de nuevos materiales que mejoren la 
eficacia y la durabilidad durante la extrusión. Esta cultura Inno-
vadora, inmersa en nuestro ADN, nos lleva a un proceso de 
búsqueda continua de nuevos materiales, recubrimientos y so-
luciones que mejoran la durabilidad de los diferentes elementos 
del molde, pensando recurrentemente en la rentabilidad del 
cliente y en ofrecer siempre mejores productos que la compe-
tencia”.

Esta constante búsqueda de soluciones novedosas en el 
diseño de sus productos ha llevado a Morte a proteger todo este 
esfuerzo investigador, algo poco habitual entre las empresas de 
mecanizado. “Las diferentes investigaciones y desarrollos que 
hemos realizado en diversos ámbitos como el molde TM-EF, el 
acero interior, el Sistema Modular de Emparrillado o el sistema 
EXTRUM, han derivado en posteriores patentes que han sido 
aprobadas en varios países y han supuesto un nuevo punto de 
inflexión en la concepción de los moldes con reconocimiento 
nacional e internacional”.

PIONEROS EN LA INTRODUCCIÓN DE 
TECNOLOGÍAS DE PRODUCCIÓN

En Morte se sienten particularmente orgullosos de ser una 
empresa pionera en la aplicación de nuevas tecnologías en la 

producción de bienes de equipo para el sector 
cerámico con el fin de optimizar sus procesos 
de fabricación.

Cuentan con equipo humano profesional y 
con mucho talento que, combinado con una 
maquinaria de vanguardia (CNCs, EDMs, tor-
nos, oxicorte y plasma…) equipada con las 
mejores herramientas, les permite producir 
todos los componentes de sus productos y 
controlar minuciosamente todo el proceso pro-
ductivo con un alto estándar de calidad por el 
que son internacionalmente reconocidos.

“Nos diferencian además por factores clave 
como: contar con un almacén de materia prima 
propio, realizar los tratamientos térmicos en 
nuestras instalaciones y el vasto conocimiento 
de los materiales a aplicar en cada proceso, 
obtenido gracias a la búsqueda continua de 
mejoras y a la experiencia adquirida a lo largo 
de estos años”.

En el campo de las tecnologías de fabrica-
ción, la primera máquina de mecanizado que 
Morte instaló fue en 1991, una Mazak VTC que 
sustituyó a las fresadoras convencionales con 

las que trabajaban. “Desde entonces con Mazak e Intermaher 
hemos vivido la evolución de las máquinas, los controles…, la 
tecnología. Hemos incorporado máquinas Mazak con las distin-
tas generaciones de sus controles. Esta evolución la hemos vi-
vido despacio porque nuestra empresa es pequeña. 

El primer VTC lo compramos realmente sin trabajo, quería-
mos estudiar sus posibilidades y prepararnos para la incorpora-
ción de una nueva tecnología. Este salto de una fresadora con-
vencional a un centro de mecanizado fue enorme. 
Personalmente yo lo viví en primera persona. Recuerdo que 
estaba asistiendo al curso de programación en Intermaher 15 
días antes de la entrega de la máquina y, preocupado le decía a 
mi padre que nos iba a costar mucho hacer piezas con la nueva 
máquina. Teníamos que hacer 130 agujeros en una chapa y to-
das estas operaciones había que meterlas en el control. Y ade-
más tenía que dibujar el plano, sacar todas las coordenadas e 
introducirlo todo en la máquina. En hacer los 130 agujeros la 
máquina tardaba 15 minutos, pero todo el proceso anterior, 
suponía tres horas de trabajo. Entonces nos hablaron de los 
programas CAM como los aliados que podían facilitarnos la vida 
en este campo. Fue terminar el curso de Mazak y, sin que la 
máquina hubiese llegado al taller, asistir al curso de CAD-CAM 
en lo que también fuimos bastante pioneros. Tuvimos que reali-
zar una gran inversión. Hay que tener en cuenta que nuestro 
trabajo en máquina se mueve en torno a los 15 minutos y luego 
cambiamos a otro producto, algo totalmente diferente a lo que 
era habitual, especialmente en aquellos años, cuando se hacía 
un programa que luego iba a estar en máquina para hacer miles 
o millones de piezas. Necesitábamos algo que nos hiciese los 
programas rápido porque nuestro mecanizado por pieza es de 
poca duración y el cambio de piezas es constante. 

Necesitábamos también dos personas, una en oficina para 
hacer los programas y otra para estar en la máquina. En este 
proceso aprendimos muchísimo, sobre todo en el tema de pro-

El Integrex equipado con un Robojob y un cargador de barras automático
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gramación. Esa fue la primera máquina que compramos y a lo 
largo de los años hemos seguido confiando en el tándem Ma-
zak-Intermaher.

En Morte compramos Mazak, primero porque la primera 
máquina nos gustó ya que tiene un sistema y una tecnología 
amigable, y fácil de utilizar y programar, bajo nuestro punto de 
vista, mejor que el de otras marcas. Esto es muy importante, 
sobre todo, si tenemos en cuenta la falta de experiencia y for-
mación de las personas en este sector. Llevamos muchos años 
con ellos y si incorporamos otra máquina Mazak al taller conta-
mos con ocho personas que son capaces de manejarla. El con-
trol ha evolucionado mucho, pero mantiene la misma filosofía lo 
que hace que la puesta en marcha de la última adquisición haya 
sido muy rápida, al tercer día la máquina ya estaba arrancando 
viruta”.

Hoy Morte cuenta con ocho máquinas Mazak: cuatro centros 
de mecanizado, tres tornos y un Integrex equipado con un Ro-
bojob y un cargador de barras automático. Otros dos tornos 
también cuentan con cargadores automáticos. “Las máquinas 
Mazak funcionan bien, el control es intuitivo, pero si tenemos 
ocho máquinas Mazak también es porque tenemos buen servi-
cio por parte de Intermaher. Tenemos todas las máquinas en red 
lo que les permite, en caso de necesidad, conectarse y ayudar-
nos en lo que podamos necesitar”.

A nivel logístico, en el año 2004, en plena expansión, se 
trasladaron a las instalaciones actuales, sobre una parcela de 
23.000m². Estas nuevas instalaciones albergan un amplio par-
que de maquinaria puntera que les permite realizar y controlar 
todo el proceso productivo dentro de la empresa. Para ello, en 
2005 incorporaron la línea de oxicorte y corte por plasma, así 
como la nueva línea de tratamiento térmico, que les permite 
controlar en todo momento la dureza en el templado de deter-
minados elementos del molde asegurando unos elevados están-
dares de calidad y unos plazos de entrega optimizados.

Además, como parte de esta apuesta continua por la inno-
vación tecnológica, han desarrollado un modelo que permite 
predecir el comportamiento térmico de todo tipo de piezas ce-
rámicas. “De este modo, cuando un cliente nos solicita el diseño 
de un nuevo molde cuyas piezas extruidas deben ajustarse a una 
exigencia térmica específica, analizamos previamente las condi-
ciones y somos capaces de predecir el comportamiento de las 
piezas “in situ”, incluso antes de la fabricación del molde.

Este modelo permite, en cumplimiento de la normativa vigen-
te y considerando las propiedades intrínsecas de los materiales 
que intervienen en una determinada pared (conductividades 
térmicas, densidades…), predecir el coeficiente de transmisión 
térmica (U) en un muro”.

CALIDAD Y SERVICIO AL CLIENTE, OTROS 
PUNTALES DE LA EMPRESA

En Morte cuentan con certificados de calidad ISO 9001 e ISO 
14001, pero su compromiso con la calidad va mucho más allá 
de lo que implican estas certificaciones. “El compromiso con la 
calidad se encuentra integrado en el ADN de nuestra empresa. 
Fieles a nuestra filosofía nos centramos en buscar cómo mejorar 
la calidad de los productos de nuestros clientes. Por ello, es 
habitual el replanteamiento de los conceptos de diseño de mol-
de, sustitución de piezas y/o la propuesta de nuevos materiales 
que mejoren la eficacia y la durabilidad durante la extrusión.

Este esfuerzo en calidad se hace extensivo a todos los de-
partamentos de nuestra empresa, proveedores y colaboradores, 
impulsando acciones de mejora continua y constituyéndonos en 
un elemento tractor que mejora la calidad de la industria cerámi-
ca”.

Como fuente principal de esta mejora continua, desde Mor-
te, solicitan a sus clientes una evaluación, no sólo del producto 
sino también del servicio recibido, de manera que con su cola-
boración consiguen identificar permanentemente puntos de me-
jora en su actividad. “Todas estas acciones son planificadas, 
controladas y dirigidas de forma regular, obteniendo con ello 
grandes resultados además del reconocimiento de diferentes 
organismos públicos, pero sobre todo de nuestro activo más 
importante, nuestros clientes”.

FABRICACIÓN AVANZADA Y CONECTADA A 
MEDIDA DE LAS NECESIDADES

En Morte tienen los medios productivos y los procesos co-
nectados y controlados a través de un ERP que pusieron en 
marcha en 2007 junto con un PLM de diseño. “A partir de ahí 
consideramos que era importante analizar los datos que tenía-
mos antes de tomar más decisiones. Internamente podemos 
afirmar que, en cuanto a toma de datos y decisiones en base a 
ellos, tenemos implantada la Industria 4.0 a nuestra medida, 
desde hace mucho tiempo. Hoy cuando terminamos un molde, 
tenemos pleno conocimiento del beneficio que hemos obtenido 
fabricándolo, los precios de repuesto de todas las piezas del 
molde, si ha surgido alguna incidencia durante su ejecución…, 
lo sabemos todo. Como trabajamos sobre pieza unitaria, lo im-
portante es que la pieza se termine, que no haya problemas en 
máquina… y que el cliente la reciba con la calidad requerida y el 
plazo pactado”.

MORTE MECANIZADO: EXTENDER LA 
EXPERIENCIA Y EL KNOW-HOW A MÁS CLIENTES

Cuando las sucesivas crisis del sector de la construcción 
afectaron seriamente la cantidad de pedidos de Morte sus res-
ponsables tomaron dos decisiones relevantes que consiguieron Lote piezas de mecanizado fabricadas por Morte
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mantener su competitividad. 
La primera fue extender su in-
ternacionalización ampliando 
el número de países recepto-
res de sus trabajos. La segun-
da fue ocupar las horas de 
máquinas ofreciendo trabajos 
de mecanizado a terceros. “En 
Morte Mecanizado nos dedi-
camos a la mecanización y 
fabricación de todo tipo de 
piezas de alta complejidad y 
elevada precisión. Realizamos 
piezas en todo tipo de acero, 
fundición, aluminio, latón, 
bronce, polímeros y otro tipo 
de aleaciones no férricas.

La flexibilidad de nuestro proceso productivo nos permite 
realizar series largas, medias y cortas, cumpliendo estrictamen-
te con los plazos dados, garantizando la calidad de nuestros 
trabajos. Los años de experiencia que hemos acumulado en un 
sector tan exigente tecnológicamente como el molde, nos per-
miten trabajar con éxito para sectores muy diversos que nece-
sitan mecanizados de precisión como el metalmecánico, agro-
alimentario, reciclaje, ferrocarril y energía eólica, entre otros”.

UN FUTURO MARCADO POR LA SOSTENIBILIDAD 
EN SENTIDO AMPLIO

Cuando se menciona el futuro, Marcos Morte reconoce que 
es difícil aventurarse demasiado porque en estos momentos en 
todo mundo se están viviendo acontecimientos sobre los que 
muy pocas personas y empresas tienen capacidad de actuación. 
“Por una parte, existe un claro y grave problema de personal a 
todos los niveles: formación, experiencia, actitud para realizar el 
trabajo, que se agrava en la industria.

Ante esta situación, decidimos incorporar un robot (Robojob) 
a la máquina Integrex, aunque no teníamos trabajo para ello. 
Como en otras áreas consideramos que era importante analizar 
la producción automatizada, e ir acumulando conocimientos y 
experiencia. 

En la actualidad consideramos que es un equipamiento muy 
útil para el futuro. También hemos planteado a Intermaher la 
posibilidad de, con el tiempo, incorporar una máquina autónoma 
con cambio de palets, y buscar formas para paliar esta falta de 
personal. Nuestra actual plantilla está compuesta por excelentes 
profesionales y el 50% lleva con nosotros toda su vida laboral. 
La incertidumbre en este campo ocurre con las potenciales 
nuevas incorporaciones”.

En nuestro caso particular, la última persona que hemos in-
corporado tiene formación en hostelería y restauración. Se unió 
a nuestro equipo porque tenía estudios y ganas de trabajar. Tuvo 
un proceso de formación interna en manejo de las máquinas, en 
nuestros procesos de gestión, filosofía de la empresa…”. 

Otro de los temas de futuro que afectará a la sostenibilidad 
económica de las empresas es la evolución de la Industria 4.0. 
“Este es un tema que está ahí y no va a detenerse. Dentro de 
esta filosofía existen aspectos que son muy útiles y otros que los 

consideramos más difusos, 
al menos para nuestro tipo 
de negocio. Por ejemplo, si 
estamos mecanizando una 
pieza y tenemos problemas 
con un programa, Interma-
her puede conectarse con 
nosotros y en un momento 
lo soluciona. Además, to-
dos los últimos cursos de 
actualizaciones Mazak los 
hemos hecho desde nues-
tra planta, en remoto. 

A todo esto, sin duda, 
contribuyó la pandemia, 
que aceleró la digitalización. 

Ha llegado y poco a poco nos iremos adecuando a ello, pero 
cada uno a su nivel. Antes era todo secreto, nadie compartía 
datos, ahora se comparten proyectos, y no descartamos que en 
cinco años se compartan las cargas de trabajo y los potenciales 
clientes podrán ver que en 15 días tenemos x horas libres en 
determinado torno y nos las podrá contratar. 

Los clientes irán a la nube a buscar las horas necesarias para 
fabricar sus piezas. En Morte estamos preparados porque lleva-
mos muchos años, generando, recibiendo datos y convirtiéndo-
los en información. Hemos decidido las variables que queremos 
analizar, y del dato hemos pasado a la información. Por ejemplo, 
contamos con un sistema de costes desde hace años. En cier-
to modo, somos como una máquina de hacer presupuestos ya 
que cada molde es diferente y tenemos un histórico de trabajos 
en base al cual poder presupuestar de forma rápida y fiable. En 
las piezas de mecanizado al principio lo hacíamos más o menos 
a ojo, en base a la experiencia, ahora también se basa en la in-
formación acumulada”.

Por supuesto, otro tema del presente que también marcará 
profundamente las decisiones y actuaciones futuras, esta vez en 
todos los ámbitos y niveles, es el respeto al medio ambiente. “En 
Morte contamos con el certificado ISO 14001, no hacemos ver-
tidos, tenemos paneles solares, control energético de luces y 
máquinas… Cuando proyectamos la planta subterráneamente 
instalamos dos conductos independientes: un conducto de plu-
viales, y un conducto de taladrinas. Toda la taladrina que des-
echamos de las máquinas iba al conducto de taladrinas que las 
dirige a un depósito con una depuradora. Ahora se nos ha es-
tropeado la depuradora de taladrina y no podemos reponerla 
porque no existen alternativas en el mercado. Estamos en pro-
ceso de análisis de una nueva solución.

Por otra parte, hace muchos años que trabajamos en la 
mejora energética. En cuanto se vio la posibilidad de poner pla-
cas para autoconsumo se instalaron en 2020. Ya antes habíamos 
optimizado todo lo posible en consumo de la maquinaria y luces. 
Además, después de instalar las placas hemos cambiado los 
procesos para adaptar el horario a la generación de energía. 
Analizamos la curva solar y la curva de consumo. Para el año 
que viene tenemos aprobada la siguiente inversión, más placas 
solares en otra orientación para que la curva de consumo se 
acerca más a la curva solar y poder pasar de un 20 a un 40% de 
autoconsumo”.
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Innovación al servicio de la industria 
en pieza en bruto, semiacabada y 
terminada

Los tratamientos térmicos de Biltra son fundamentales para garantizar la calidad y todas las propiedades 
finales del producto, incluida su estética y sostenibilidad

Tratamientos Térmicos Biltra, es una empresa fundada en el año 1966 que desde ese año se dedica a 
los tratamientos térmicos de materiales férricos y no férricos. Está especializada en tratamientos 
térmicos habituales en la industria, en acero o aluminio, para los que dispone de unas instalaciones 
con gran capacidad para cualquier tamaño de pieza. Su equipo técnico, aporta la soluciones sencillas y 
competitivas a cualquier consulta por parte de sus clientes. En la parte del equipamiento tecnológico 
cuentan con hornos diferenciales por sus medidas muy poco habituales en el mercado nacional 
respecto al largo y al diámetro. Respecto a los aceros cuentan con Ipargama cuyos productos se 
comportan siempre igual en las mismas circunstancias lo que asegura al cliente su proceso de 
producción.

Tratamientos Térmicos Biltra lleva desde 1966 aplicando 
tratamientos térmicos a empresas de sectores como 
eólico, máquina-herramienta, automoción, naval, aero-

náutica, ferrocarril, construcción, siderurgia, mecanizado… Je-
sús Francisco Pérez lleva 42 años en la empresa y es una de las 
pocas personas que lleva vinculado 
a la organización toda su vida labo-
ral. “Tengo claro que mi principal 
aportación a la empresa es la con-
fianza que el cliente tiene en mi ex-
periencia y mi conocimiento de to-
dos los proyectos que hemos 
atendido y resuelto satisfactoria-
mente en estos años, de todos los 
estudios realizados... De hecho, a 
los clientes procuro darles siempre 
consejos profesionales para mejo-
rar su producción, evidentemente 
dejándoles claro que son ellos los 
que elegirán el camino que consi-
deren oportuno. Todos los días nos 
enfrentamos al menos a cinco ca-
sos, por lo que, haciendo una sim-
ple multiplicación, contamos con 
un gran bagaje”. 

“Nuestra historia comenzó en 
1966 en Bilbao, pero la empresa se 

trasladó posteriormente a Galdacano y nos dedicamos al trata-
miento térmico de todo tipo de metales, acero, bronce, cobre, 
aluminio…, cualquier metal que necesite mejorar sus caracterís-
ticas y sus cualidades. Desde entonces hemos visto la desapa-
rición de muchos aceros que se han sustituido por nuevos ace-
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Jesús Francisco Pérez lleva 42 años en Biltra 
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ros y por nuevas aleaciones. También ha evolucionado mucho 
el mercado porque en nuestros inicios los aluminios no tenían la 
importancia que tienen hoy en día cuando ocupa el 25% de 
nuestra producción, principalmente de la mano de los sectores 
aeroespacial y aeronáutico, aunque también automoción y es-
peramos que en breve el coche eléctrico también genere mucha 
demanda del aluminio”.

En la actualidad la empresa la forman un total de 26 personas 
que trabajan en su planta en Galdacano equipada con 40 hornos 
dedicados a distintos tratamientos térmicos. “Tenemos algún 
horno que puede compatibilizar distintos tratamientos térmicos 
y otros que son específicos para un tratamiento, tenemos hornos 
polivalentes y específicos, y se pueden compaginar o no”. 

MÁS ALLÁ DEL TRATAMIENTO, 
ASESORAMIENTO TÉCNICO EN TODO EL 
PROCESO

La principal especialización de Biltra son los tratamientos 
térmicos superficiales. “De hecho, es nuestro nicho más amplio 
con un 50% de la producción. Son, sobre todo, y, por orden de 
relevancia: nitruración, nitrocarburación, cementación, carboni-
truración, tenifer, sul-surf. Además, realizamos tratamiento tér-
micos específicos anticorrosivos que supone el otro 50% de 
nuestra producción. Se realizan sobre una pieza acabada a la 
que se le quiere añadir dureza o protegerla de las agresiones 
externas. Es un tratamiento térmico sobre pieza terminada. Tra-
bajamos, por tanto, sobre pieza bruta, semiacabada y pieza 

terminada. Por ello, nuestros clientes van desde la forja y fundi-
ción al inicio del proceso, pasando por los mecanizadores hasta 
los rectificadores que terminan la pieza. Abarcamos todo el es-
pectro metalúrgico de nuestro entorno: desde una calderería a 

La planta en Galdacano de Biltra está equipada con 40 hornos dedicados a distintos tratamientos térmicos

En Biltra han desarrollado el 
tratamiento térmico de 
nitrocarburación en fase gaseosa 
que no genera contaminaciones 
como la fase sólida portando las 
mismas características: “Se trata de 
un desarrollo interno propio que 
podemos realizar en cuatro hornos, 
genera la misma característica 
mecánica que las sales, pero sin su 
peligrosidad y su ciclo es 
nitrocarburación más 
postoxidación”
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una mecánica de precisión, un simple mecanizado, una fundi-
ción, una forja…”.

Para ilustrar el trabajo que habitualmente realizan en Biltra, 
Jesús Francisco nos presenta varios ejemplos reales: “Una tarea 
habitual de nuestro trabajo es mantener reuniones con los prin-
cipales actores de proyectos, tanto nacionales como europeos, 
en las cuales, junto con el líder y sus actores principales, dise-
ñamos la estrategia y las directrices del proceso de fabricación 
para que a la hora de realizar el tratamiento térmico todo esté 
perfecto. En un proyecto especial para el mecanizado de una 
pieza especial asesoramos al mecanizador principal que tiene 
que subcontratar a otra empresa para poder cumplir en calidad 
y plazos con la labor de mecanizado. Le ofrecemos el asesora-
miento técnico y el conocimiento para planificar la trazabilidad 
de la fabricación para que en el tratamiento térmico que se 
realiza al final no se obtenga chatarra y haya que volver a empe-
zar el proceso. Le aseguramos que con nuestro acompañamien-
to se van a cumplir las especificaciones que su cliente y líder del 
proyecto requiere. Tenemos reuniones habituales con el cliente 
final, con el constructor-diseñador-ingeniero principal, con el 
mecanizar específico y con el mecanizador subcontratado. 

En otro caso, imaginemos una pieza en acero 1.2379, al 
acerista le realizamos el normalizado en bruto. En ese estadio 
cuando llega al mecanizador nos solicita un temple. Posterior-
mente llega al rectificador que requiere un nitrurado. Esta es una 
secuencia que nos encontramos habitualmente en nuestro tra-
bajo: estamos implicados en cada uno de los pasos del proceso 
que sigue la pieza y, por tanto, si se produce algún problema nos 
podemos ver señalados. Por ello, tenemos los conocimientos 
del bruto, del semiacabado y del acabado para que todo el de-
sarrollo de esa fabricación sea correcto. Estamos en contacto 
con todos los actores de la pieza y por eso es importante todo 
nuestro conocimiento, sobre todo para el cliente final al que le 

informamos sobre los posibles 
problemas que se puede en-
contrar para que los trasmita 
aguas abajo. Si no se trasmi-
ten las potenciales dificultades 
podemos llegar al final del pro-
ceso y obtener una pieza no 
válida. En nuestro negocio son 
imprescindibles los conoci-
mientos adquiridos, tanto a 
nivel puramente técnico, como 
experiencial. Con ello pode-
mos prever y adelantarnos a 
posibles dificultades”. 

CLIENTES EN 
MÚLTIPLES SECTORES 
CON GRAN EXIGENCIA

Además de para el sector 
aeroespacial, Biltra también 
desarrolla proyectos para el 
sector naval, automoción, fe-
rrocarril, “tenemos mucha pre-
sencia lo que se podría deno-
m i n a r  s e c t o r  d e  l a 

movilidad- asegura Jesús Francisco. También trabajamos para 
el sector de la energía, el sector nuclear, todo tipo de energías, 
suministros para la industria del acero, ingeniería mecánica. 

Para el sector sanitario hacemos temas muy específicos, 
algún tipo de temple especialmente en aceros inoxidables espe-
ciales con altos requisitos en acabados. Para este sector lleva-
mos a cabo también proyectos en aluminio. Con este material 
también trabajamos para el sector del mobiliario sanitario, por 
ejemplo, en las sillas de ruedas”.

BINOMIO GANADOR: EQUIPAMIENTO DE ALTA 
CALIDAD TECNOLÓGICA Y TALENTO DE LAS 
PERSONAS

En Biltra consideran que - explica Jesús Francisco – “aunque 
contamos con equipamiento y maquinaria de alta calidad tecno-
lógica, nuestra principal aportación es nuestro gran conocimien-
to técnico y experiencia. Al final la diferencia que aportamos es 
nuestro asesoramiento metalográfico y la atención técnica. Son 
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Ejemplos de nitruración

En el campo de los aceros, siempre 
nos apoyamos en empresas de 
probada solvencia que nos 
garanticen la trazabilidad del 
producto; por ello, para nosotros 
Ipargama es un proveedor muy 
importante
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nuestros conocimientos y experiencia 
los que nos distinguen del resto de 
empresas de nuestro sector y por lo 
que nuestro cliente confía en noso-
tros. Esto es fundamental porque de 
nuestra actuación va a depender la 
calidad de la pieza y el cumplimiento 
de todos los requisitos. Podríamos 
afirmar que para el sector mecánico 
somos como los neurocirujanos en el 
sector salud, nuestra labor es funda-
mental pero no se aprecia a simple 
vista. Hacemos el trabajo más tras-
cendental en la fabricación de una 
pieza, pero el que menos visualización 
tiene. Las piezas construidas tienen 
unas tensiones internas generadas 
durante su fabricación y hay que elimi-
narlas. Continuando con los símiles, 
en Biltra aportamos a la pieza y al 
cliente lo que la universidad aporta a 
una persona, le aportamos conoci-
miento y encauzamos su camino. 
Nuestro factor diferencial claramente 
es el factor humano”. 

Los profesionales de Tratamientos Térmicos Biltra acumulan 
una experiencia entre 25 y 40 años en el campo técnico, y en los 
puestos importantes de producción, 20 años como mínimo. 
“Nuestras personas se quedan en la empresa porque este es un 
campo difícil y los conocimientos técnico-experienciales se ob-
tienen con el tiempo. La fidelidad del personal es alta lo mismo 
que la del cliente. Personalmente tengo trato con clientes ahora 
que tengo 60 años que llevo tratando desde que tenía 20. El 50% 
de nuestros clientes llevan toda la vida dándonos su apoyo”.

No obstante, y además del factor humanos, otro aspecto 
diferencial de Biltra son los hornos “porque los tratamientos 
sobre los que más trabajamos tienen medidas muy poco habi-
tuales en el mercado nacional. Cualquiera que use una medida 
especial en largo y en diámetro tiene que acudir a nosotros por 
el tamaño, por la capacidad del horno. Esto también nos permi-
te mejorar plazos de entrega respecto a otras empresas del 
sector”.

CON IPARGAMA, CALIDAD MÁXIMA AL INICIO 
DEL PROCESO

Fieles a su filosofía de actuación y teniendo siempre en cuen-
ta que asumen que de su trabajo va a depender la calidad final 
de la pieza y el cumplimiento de todos los requisitos de sus 
clientes, en Biltra consideran el material un factor fundamental. 
“En el campo de los aceros, siempre nos apoyamos en empre-
sas de probada solvencia que nos garanticen la trazabilidad del 
producto. Por ello, para nosotros Ipargama es un proveedor muy 
importante porque, continuando con los símiles, Arguiñano para 
sus recetas necesita que todos los ingredientes sean de calidad 
y apropiados, y el acero es básico para el resultado de la pro-
ducción de nuestros clientes. Los aceros de Ipargama son ace-
ros que se comportan siempre igual en las mismas circunstan-
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cias lo que nos asegura a nosotros y al cliente menos problemas 
porque conocemos su calidad, conocemos su composición, su 
procedencia y, cuando emitimos la oferta al cliente podemos 
asegurarle que esta calidad le va a evitar problemas”. 

Además, Ipargama, que está en constante intermediación 
con fábrica y con los clientes finales, ofrece la posibilidad de 
adaptarse a las necesidades del mercado. “Hay que tener en 
cuenta que los aceros evolucionan constantemente, cada vez 
aparecen nuevos, o nuevas aplicaciones sobre aceros tradicio-
nales y sobre ello procuramos estar siempre informados. Tam-
bién de las equivalencias entre un acero que ha desaparecido y 
el que le puede sustituir. En este campo, Ipargama nos genera 
tranquilidad”.

LA I+D+I Y LA SOSTENIBILIDAD AMBIENTAL, 
OTROS PILARES DE BILTRA

Otros dos pilares de la filosofía y actuación de Biltra son la 
I+D+i y la sostenibilidad. “Trabajamos para la industria medioam-
biental porque las nuevas tendencias en generación de energía 
han prohibido algún tipo de composición en los aceros y como 
por ello no se alcanzan algunas características concretas, con 
los tratamientos que aportamos se cumplen los requerimientos 
sin el aporte de plomo o similar. Continuando en este campo, el 
cromo hexavalente es un baño que se ha prohibido por la Co-
munidad Europea. Ese cromo solo se puede utilizar en algún tipo 
de recubrimiento, pero cada vez menos. Nuestros tratamientos 
térmicos superficiales sustituyen las propiedades que ese cromo 
aportaba y evitan sus problemas. Anteriormente también se 
usaba mucho la nitruración en sales que generan residuos y 
contaminaciones perjudiciales para el trabajador. En Biltra he-
mos desarrollado el tratamiento térmico de nitrocarburación en 
fase gaseosa que no genera contaminaciones como la fase 
sólida portando las mismas características. Se trata de un de-

Conjunto de bomba a nitrurar
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remos trabajando con el aluminio que es 
el gran desconocido incluso para los tra-
tamentistas”.

Respecto a la Industria 4.0 y la Smart 
Manufacturing, en Biltra llevan tiempo in-
volucrados. “Todos nuestros hornos y sus 
procesos están registrados informática-
mente desde hace años. La empresa está 
dividida en tres secciones: pieza pequeña, 
pieza grande y tratamientos superficiales. 
Tenemos una trazabilidad establecida por 
calidad para la recepción de materiales y, 
desde que se decide el proceso el trabajo, 
seguimos su trazabilidad informática, re-
gistrada en un servidor y archivada duran-
te 10 años. Esa información se traslada a 
una orden de fabricación en la que se va a 
diseñar y a valorar el tratamiento térmico 
que tiene que llevar. Puede ser un trata-

miento térmico habitual o una homologación ya establecida 
previamente en la cual se incluye su nombre. Todos esos trata-
mientos y el funcionamiento de los hornos están conectados a 

otro servidor que registra informáticamente tiempos, temperatu-
ras, mantenimientos, enfriamientos… quedando así toda activi-
dad y dato archivado. De esta manera el cliente puede tener la 
seguridad informática de que esa documentación está archivada 
y puede solicitarla si fuese necesario. Por ejemplo, si una pieza 
con un tratamiento nuestro fallase en un momento dado se 
puede realizar la investigación necesaria. Pero como todo es 

manipulable, además del registro informá-
tico tenemos el registro analógico que 
consiste en una probeta valorada de cada 
uno de los tratamientos según un acero 
medio. Esa probeta se analiza en cada uno 
de los ciclos por un laboratorio que com-
prueba si se ajusta a determinado resulta-
do. Si da ese resultado es correcto, si no 
se verifica el motivo. Esa probeta se guar-
da también durante 10 años. Por todo ello, 
si un cliente tiene una rotura de una pieza 
tratada por Biltra, podemos comprobar la 
trazabilidad, la referencia, el número de 
pedido, los registros y la probeta. Esta es 
una protección integral de calidad para el 
cliente. Sabemos lo que hacemos, lo con-
trolamos y demostramos lo que hemos 
hecho”.

sarrollo interno propio que podemos realizar en cuatro hornos. 
Genera la misma característica mecánica que las sales, pero sin 
su peligrosidad y su ciclo es nitrocarburación más postoxidación. 
Conseguimos la misma dureza, la misma capa y la misma resis-
tencia a la oxidación. El resultado es una pieza negra pavonada. 
Este es otro proceso que realizamos y que es fruto de nuestro 
esfuerzo en I+D+i es el pavonado, un oscurecimiento, ennegre-
cimiento en aceros inoxidables. Es un proceso importante por-
que, incluso en la industria, la estética cada vez cobra más rele-
vancia”. 

MIRANDO AL FUTURO DESDE UN PRESENTE CON 
INNOVACIÓN Y GARANTÍAS PARA EL CLIENTE

De cara al futuro en Biltra van a continuar invirtiendo en I+D+i 
para evolucionar. “En nuestra industria tenemos que ser como 
la Fórmula 1, es preciso evolucionar continuamente. En cuanto 
a los mercados, vamos a profundizar sobre todo en generación 
de energía y en nuevos desarrollos sobre los que están traba-
jando los sectores del automóvil y aeroespacial. Además, segui-

En la actualidad la empresa la 
forman un total de 26 personas que 
trabajan en su planta en Galdacano 
equipada con 40 hornos dedicados a 
distintos tratamientos térmicos

Anillos tallado interior nitrurados

Engrane cementación
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El nuevo amplificador de carga multiusos 
ICAM-B de Kistler es un dispositivo extrema-
damente versátil gracias a su combinación 
exclusiva de enrutamiento probado de señal 
analógica y transmisión integrada de datos di-
gitales. Estas ventajas lo hacen ideal para su 
uso con sensores piezoeléctricos en casi cual-
quier aplicación. Los usuarios se benefician del 
control intuitivo de la interfaz web, una amplia 
gama de funciones de acondicionamiento de 
señal y diversas opciones de conectividad IIoT.
Los fabricantes que quieran aprovechar los 
sensores piezoeléctricos en entornos industriales requieren ca-
denas de medición robustas con amplificadores de carga ade-
cuados que conviertan la señal de carga del sensor en una 
señal de voltaje de baja impedancia para su procesamiento 
posterior.
El nuevo amplificador de carga ICAM-B de Kistler ofrece esto y 
mucho más gracias a su combinación exclusiva de procesa-
miento de señales analógicas y digitales. El ICAM-B (o 5073B) 
es un amplificador de carga universal multicanal, de alto ancho 
de banda, con un rango de medición amplio y ajustable (de ± 
20 a ± 1.000.000 pC), protocolos IIoT integrados (OPC UA y 
MQTT) y una interfaz de usuario web para la configuración y 
puesta en marcha. El ICAM-B se puede utilizar siempre que sea 

necesario medir cantidades mecánicas 
con sensores piezoeléctricos en procesos 
cuasiestáticos o dinámicos. Las áreas de 
aplicación incluyen micromecánica, tecno-
logía médica, fabricación de semiconduc-
tores y muchas más.

Funciones integrales de 
acondicionamiento y procesamiento 
de señales
Dependiendo de la versión seleccionada, 
la carcasa metálica robusta del ICAM-B 

alberga de uno a cuatro canales de entrada, según la versión. 
En comparación con su predecesor (5073A), el nuevo 5073B 
incorpora una administración de energía mejorada, un rango de 
medición extendido a partir de ± 20 pC y una usabilidad y co-
nectividad mejoradas.
El nuevo amplificador industrial de carga 5073B incorpora va-
riantes de voltaje (± 10 V) y salida de corriente (de 4 a 20 mA). 
Para garantizar la compatibilidad con el modelo predecesor 
5073A, hay disponible una interfaz RS232 opcional en el lateral 
de la carcasa.

Kistler Ibérica, S.L.U.
Tel.: 93 860 33 24 www.kistler.com/es

Amplificador de carga para un procesamiento excelente de señales analógicas y digitales

La máquina P2 de Salvagnini no requiere 
ningún tipo de reajuste: las cuchillas su-
perior e inferior y la contracuchilla y el 
pisador son herramientas universales que 
pueden procesar toda la gama de espe-
sores y materiales mecanizables.
Las operaciones de carga y descarga son 
realizadas por el operario, que coloca la 
chapa sobre la mesa de trabajo y recoge 
el producto después de su plegado. El 
ciclo de la máquina P2 minimiza el impac-
to de estas actividades en el tiempo total 
de ciclo, ya que permite la descarga del 
producto después de colocar la hoja so-
bre la mesa de trabajo, combinando así dos operaciones en una 
sola acción.
La unidad P2 está equipada con un pisador automático, que 
adapta automáticamente la longitud de la herramienta según el 
tamaño de la pieza a fabricar y sin que sea necesario parar la 
máquina o reajustarla manualmente incluso durante el ciclo.
En resumen, la máquina P2 combina productividad de forma 
nativa, con sus ciclos de plegado y manipulación automática, y 
flexibilidad, con sus herramientas de plegado universal.

Adaptabilidad
MAC3.0 es un conjunto de tecnolo-
gías integradas -sensores, fórmulas 
y algoritmos- que convierten la pa-
neladora en inteligente: elimina los 
derroches y reduce las correcciones, 
realiza una medición en ciclo y com-
pensa automáticamente cualquier 
variabilidad en el material a mecani-
zar.
La unidad P2 integra sensores avan-
zados que miden el espesor real y el 
tamaño efectivo de la pieza a meca-
nizar y detecta cualquier deforma-

ción causada por variaciones en la temperatura. Los datos son 
alimentados en tiempo real en la fórmula de plegado, que define 
la fuerza correcta a aplicar a la chapa, garantizando precisión, 
repetibilidad y calidad del producto terminado.
Además del pisador automático, la máquina de Salvagnini ofre-
ce una gama de opciones para garantizar la máxima versatilidad 
y adaptabilidad y adaptarse a cualquier estrategia de producción 
o combinación.

Salvagnini Ibérica, S.L.
Tel.: 93 225 91 25 www.salvagnini.es

Solución para el plegado que combina productividad y flexibilidad
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El desarrollo continuo de los engranajes en relación a su ca-
pacidad de carga implica una mayor atención a la topología 
completa del flanco del diente. A la hora de aplicar la genera-
ción topológica y el rectificado de perfiles en la fabricación en 
serie, Kapp Niles se enfocó principalmente en una interfaz de 
usuario cómoda para el operario y en el cálculo de todos los 
datos necesarios, así como en los recorridos de revestimiento 
y rectificado en la máquina.
Tras ingresar los datos del engranaje, un editor con interfaz 
gráfica permite modificaciones de perfil, flanco e inclinación. 
Dependiendo del tipo de herramienta, el operario de la máqui-
na puede decidir entre generación topológica o rectificado de 
perfiles. De esta manera, el control de la máquina dispone de 
todos los datos necesarios para poder calcular posteriormen-
te los recorridos de revestimiento y rectificado para el proceso 
correspondiente. El operario puede evaluar entonces los resul-
tados del proceso con la ayuda de una simulación del proceso 
generada por el control de la máquina y posteriormente ejecu-
tar el proceso de rectificado.

Rectificado generativo topológico
En el caso del rectificado generativo topológico, las modifica-

ciones necesarias se producen en parte gracias a la geometría 
del tornillo sin fin de rectificado y en parte gracias al propio 
proceso de rectificado. Usando una interpolación multiaxial 
entre la herramienta de rectificado y el tornillo sin fin durante 
un proceso de rectificado de dos flancos, se modifica el torni-
llo sin fin de rectificado. Esto permite que el tornillo sin fin 
produzca crowning e inclinación moviéndose simultáneamen-
te en la dirección del ancho del diente, así como en la dirección 
de su eje de rotación durante el proceso de pulido.

Rectificado topológico de perfiles
El rectificado topológico de perfiles se puede realizar con una 
interpolación de 3, 4 o 5 ejes. El operario de la máquina puede 
influir en el número de ejes implicados en el mecanizado. Es 
posible el procesamiento tanto de un solo flanco como de dos 
flancos. Esta tecnología permite generar todas las modifica-
ciones de engranajes convencionales.

Promex 9000
Tel: 94 676 53 98 www.promex9000.com

Software para rectificado topológico
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Iscar presenta las unidades de inducción 
de nueva generación para portapinzas 
térmicos SHRINKIN.

Unidad profesional
Se trata de una máquina que realiza pro-
cesos de enfriamiento con refrigerante 
líquido y secado automáticos, con un 
tiempo de refrigeración de 30 segundos.
El proceso está completamente automa-
tizado para garantizar la máxima seguri-
dad del operario. El portapinzas caliente 
se coloca directamente en la posición de 
enfriamiento para completar el proceso 
de contracción, sin que el operario tenga 
acceso al portapinzas caliente. El softwa-
re y los parámetros de funcionamiento 
son específicos para los productos Iscar.

Ventajas

•	 Proceso de enfriamiento y contracción totalmente automá-
tico.

•	 Sin riesgo de quemaduras: el portapinzas se mantiene frío 
en todo momento.

•	 El portapinzas térmico 
permanece constantemente a 
temperatura ambiente.
•	 La refrigeración con refri-
gerante líquido es 10 veces 
más eficiente que por contac-
to.
•	 Proceso de enfriamiento 
uniforme que permite mante-
ner la concentricidad.

Unidad básica
Es una máquina de sobreme-
sa, compacta y de bajo coste, 
refrigerada por aire, para un 
nivel inicial. Dispone de un sis-
tema manual de guiado de 
bobinas junto con discos de 

ferrita patentados que garantizan unos bajos costes de funcio-
namiento con grandes beneficios.

Iscar Ibérica, S.A.
Tel.: 93 594 64 84 www.iscarib.es

Unidades de inducción de nueva generación para portapinzas térmicos

El puente grúa birraíl ZHB-X de ABUS se apoya 
sobre un testero elevado. Con ello, se consigue que 
los perfiles del puente del polipasto estén a la mis-
ma altura que los carriles. Se alcanza una máxima 
altura de gancho con la que se pueden superar 
máquinas de gran altura en la zona de transporte.

Todo en un vistazo

•	 La grúa elevada aprovecha al máximo la altura 
de la nave.

•	 Muy baja altura de construcción.
•	 Grandes distancias de suspensión.
•	 Traslación eléctrica (opcional).
•	 Mando desplazable (opcional).
•	 Amplia selección de posibilidades de fijación 

estandarizadas.
•	 Múltiples equipamientos adicionales posibles.

Sistemas HB
Una grúa suspendida ligera -o un sistema HB de guías suspen-
didas- es el multitalento en la técnica de elevación y transporte 
en el ámbito de capacidad de carga hasta 2.000 kg. Combina 
las cualidades de un polipasto estacionario con la movilidad de 
un puente grúa, y todo ello de forma económica y flexible. Los 

sistemas HB de grúa suspendida de ABUS están completamen-
te adaptados a las necesidades individuales y las condiciones 
del espacio o nave del cliente.

ABUS Grúas, S.L.U.
Tel.: 660 666 999 www.abusgruas.es

Puente grúa birraíl con grandes distancias de suspensión
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La nueva broca de plaquita 
intercambiable Drilltec de Boe-
hlerit establece nuevos estánda-
res en productividad y rentabili-
d a d ,  b r i n d a n d o  a l t a s 
velocidades de corte y avance 
para una máxima eficiencia.
La empresa especializada en 
metal duro y herramientas lanza 
al mercado una nueva herra-
mienta de taladrado que optimi-
za el proceso de producción e 
incrementa la eficiencia. La in-
novadora Drilltec convence por 
sus altas velocidades de corte y 
avance, un alto rendimiento en arranque de viruta y una exce-
lente calidad de taladrado. Esto reduce los tiempos de proceso 
y aumenta de manera significativa la productividad. Con la op-
ción de utilizar 4 filos de corte, Drilltec es extremadamente ren-
table y garantiza una larga vida útil y un uso de la herramienta 
con costes reducidos. Gracias a una amplia gama de diámetros 
disponibles, Boehlerit ofrece un alto nivel de variedad de pro-
ductos. Además, Drilltec es adecuada para casi cualquier apli-
cación de taladrado.

El canal de evacuación de virutas optimi-
zado garantiza un transporte de virutas 
sencillo y, por tanto, un proceso de tra-
bajo fluido y eficiente. Al mismo tiempo, 
la herramienta mejora de manera signifi-
cativa la calidad de la superficie y la pre-
cisión del taladrado, lo que conduce a 
excelentes resultados de mecanizado. 
Drilltec está disponible en los tamaños 
2xD, 3xD, 4xD y 5xD y, de esta manera, 
ofrece flexibilidad para diferentes reque-
rimientos. Hay distintas calidades dispo-
nibles para mecanizar acero, hierro fun-
dido y materiales inoxidables con el 
objetivo de lograr resultados óptimos.

Calidad, durabilidad y rentabilidad
“Con nuestra amplia y versátil gama de taladrado, ofrecemos a 
nuestros clientes una solución innovadora para optimizar sus 
procesos de producción y aumentar su eficiencia”, afirma Kevin 
Mesanovic, director de Producto de Torneado de Boehlerit. “Nos 
centramos en la máxima calidad, durabilidad y rentabilidad”.

Boehlerit Spain, S.L.
Tel.: 93 750 79 07 www.boehlerit.es

Broca de plaquita intercambiable con nuevos estándares en productividad y rentabilidad

Lavado, desengra-
se o secado de 
piezas industriales; 
las máquinas LCB 
de Bautermic son 
de tipo túnel conti-
nuo y también se 
pueden adaptar 
para poder realizar 
además otros tipos 
de tratamientos superficiales afines, como pueden ser: deca-
par, fosfatar, pasivar, aceitar…
Las piezas a tratar se colocan directamente sobre una cinta 
transportadora plana, en cestas o soportes especiales, y se 
descargan por el extremo opuesto limpias y secas, para su 
montaje o embalaje.
Existe el modelo LCA, de similares prestaciones al anterior, 
pero con el sistema de transporte de piezas de tipo aéreo, de 
forma que las piezas pasan por el túnel suspendidas. Esto 
permite insertar estos túneles en líneas de fabricación o mon-
taje, utilizando los sistemas de transporte existentes.

Bautermic, S.A.
Tel.: 93 371 15 58 www.bautermic.com

Túneles continuos para lavado, desengrase y 
secado de piezas industriales
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Hoffmann Group presenta la gama de fresas con mango cilín-
drico de MDI MTC de su marca premium Garant.

Características

•	 Geometría especial de los canales de viruta y núcleo refor-
zado.

•	 Fresa de desbaste de MTC con posibilidad de hasta 1,5 x D 
en materiales sólidos.

•	 Con destalonado excéntrico.
•	 Aplicación: especial para el uso MTC (Multi Task Cutting) en 

la nueva generación de centros de fresado-torneado.

Gama

•	 20 2391: especialmente estables gracias a las medidas 
constructivas cortas; longitud constructiva similar a DIN 6527 
corta.

•	 20 2396/2399: recubrimiento mejorado para una fuerza de 
corte más reducida, con la misma vida útil de la herramienta 
aumentada.

•	 20 2392/2396: longitudes constructivas similares a DIN 6527 
serie larga. Hoffmann Iberia Quality Tools, S.L.

Tel.: 900 90 07 28 www.hoffmann-group.com

Fresas con mango cilíndrico de MDI para mecanizado multitarea

Los aceites de corte SulFol de la serie LC de oel-
held han sido desarrollados especialmente para 
todas las aplicaciones en mecanizado con filo de 
corte definido. Son la solución ideal y, gracias a su 
especial composición, están totalmente al día con 
la tecnología actual de aceite de corte.
Con respecto a estos productos, oelheld se man-
tiene naturalmente fiel a su concepto de marca 
“Human Technology - for Man, Nature and Machi-
ne”. Por lo tanto, todos los aceites de la serie SulFol 
LC están libres de cloro, casi libres de aromáticos 
y son bajos en neblina de aceite.
Los productos, fabricados a partir de aceites de 
base refinados con disolventes, se caracterizan por unos efectos 
especialmente óptimos de refrigeración, humectación y lubrica-
ción, lo que da lugar a una mejora significativa de la calidad de 
la superficie y de la vida útil de la herramienta. Debido a la com-
posición especial de alto rendimiento, todos los aceites de la 
serie SulFol LC tienen una alta resistencia al envejecimiento y un 
excelente rendimiento de viscosidad y temperatura.
Para los diferentes tipos de mecanizado y materiales, los aceites 
de corte de la serie LC de SulFol se han dividido en diferentes 
grupos con composición variable y 4 – 5 grados de viscosidad 
cada uno.

SulFol LCO 500 / 1000 / 1500 / 2500

•	 Tipos de mecanizado: astillado pesado, taladrado profundo, 
escariado y bruñido.

•	 Materiales: acero de alta aleación, acero tratado térmica-
mente, acero resistente a la corrosión, acero nitrurado y 
acero para herramientas.

oelheld
Tel.: + 49 - 711 168 63 0 www.oelheld.com/es

Aceite de corte para mejorar los procesos de mecanizado en aceros
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Soraluce, pionera en soluciones de fresado, mandrinado, mul-
tifunción y automatización, anuncia el lanzamiento de su revo-
lucionaria Dynamic Line, que incluye las nuevas máquinas 
gantry de travesaño alto. Esta nueva línea personifica la preci-
sión, la dinámica y la eficiencia, preparada para revolucionar 
los procesos de fabricación en diversas industrias.
Las fresadoras gantry de travesaño alto de Soraluce están 
diseñadas para impulsar las operaciones de fabricación a ni-
veles de rendimiento sin precedentes. Estas máquinas, que 
ofrecen capacidades de corte de alta velocidad, índices de 
precisión excepcionales y capacidad de mecanizado de gran-
des volúmenes, están respaldadas por la dilatada experiencia 
de Soraluce en el sector del fresado y una tecnología puntera 
ampliamente contrastada.

La Dynamic Line incluye tres modelos de máquina (HGA, HGP 
y HGR) adaptados a aplicaciones en sectores como el aeroes-
pacial, el de moldes y matrices y el de ingeniería mecánica, 
con soluciones diseñadas para materiales específicos como 
los compuestos, las aleaciones ligeras y los componentes de 
acero.
Adaptadas a las necesidades específicas de diversos sectores 
y aplicaciones, estas máquinas pueden equiparse con cabe-
zales de fresado de 5 ejes giroscópicos o de alto par. Esta 
versatilidad garantiza una manipulación perfecta de formas 
sofisticadas y complejas. Además, cuentan con un completo 
sistema de protección contra salpicaduras para mantener los 
estándares de limpieza y seguridad en el entorno de trabajo. 
Por otra parte, la incorporación de diversos sistemas de ex-
tracción de polvo, tanto en el carenado como integrados en 
los cabezales, facilita la eliminación del polvo y la suciedad 
generados durante los procesos de mecanizado, manteniendo 
así una limpieza óptima durante todas las operaciones.

HGP

•	 Semiacabado y acabado en piezas de acero y aluminio.
•	 Mecanizado de moldes y troqueles.
•	 Cabezales de 5 ejes tipo fork.
•	 Carenado completo.

Soraluce S. Coop.
Tel.: 943 76 90 76 www.soraluce.com

Fresadora gantry de travesaño alto para 
piezas de acero y aluminio y moldes y 
troqueles

Robot solutions for the metal industry

Los robots Stäubli son adecuados para su uso 

flexible para máquina herramienta, por su máxima 

dinámica y su precisión, dentro de una estructura 

compacta y cerrada.

Stäubli – Experts in Man and Machine

www.staubli.com

ROBOTICS

Guaranteeing maximum  
productivity

Stäubli Española, SAU  
+34 93 720 54 08, robot.es@staubli.com
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Stäubli Fluid Connectors lanza al mercado la nueva solución 
Stäubli UQD (Universal Quick Disconnect), diseñada específica-
mente para centros de datos y supercomputadoras, basada en 
estandarización OCP; para responder a las necesidades multi-
sourcing del sector.
Gracias a los 30 años de 
experiencia en refrigeración 
electrónica, Stäubli com-
prende la importancia de la 
eficiencia y la fiabilidad en 
estos entornos críticos. Por 
ese motivo, ha desarrollado 
UQD.
Con su diseño innovador y 
tecnología avanzada, UQD garantiza un funcionamiento perfec-
to y minimiza el tiempo de inactividad.
Se han combinado los estándares OCP y las tecnologías avan-
zadas de Stäubli para el entorno y las necesidades específicos 
del cliente: flujo optimizado, conexión automática, adaptación a 
la alta densidad, etc., con una presencia global.

Beneficios
“Creemos que UQD revolucionará la forma en la que se admi-
nistran los centros de datos y las supercomputadoras, brindan-
do una solución confiable y eficiente. Eligiendo UQD de Stäubli, 

puede mejorar el rendimiento y la fiabilidad de su infraestructura 
y, en última instancia, mejorar la productividad y reducir los 
costes operativos y el consumo de energía”, concluye Stäubli.

Stäubli Española, S.A.U.
Tel.: 93 720 54 00 www.staubli.com/fluid-connectors

Solución de conexión rápida universal para sistemas de refrigeración líquida

Walter lanza el soporte de torno Walter Turn para plaquitas de 
corte positivas S...-P, eficiente gracias a la refrigeración de pre-
cisión, exactamente donde se necesita.

La herramienta

•	 Portaherramientas Walter Turn con refrigeración de preci-
sión y fijación por tornillo (S….-P).

•	 Refrigeración en la cara de desprendimiento y en la cara del 
flanco para lograr la máxima capacidad de refrigeración.

•	 Conexión flexible para refrigerante: adaptador directo para 
la refrigeración en la fijación de herramienta VDI (A21XX-P) 
o mediante el tubo flexible de refrigerante con rosca G1/8’’.

•	 Dimensiones del mango: 20 x 20 y 25 x 25 mm.
•	 Plaquitas de corte: CCMT09…, DCMT11… y VBMT16…

Sus ventajas

•	 Aumento de la duración entre el 30% y el 150% gracias a la 
refrigeración óptima.

•	 Mayor velocidad de corte y vida útil gracias a la refrigeración 
de la superficie de incidencia.

•	 Virutas cortas gracias a la refrigeración en la cara de des-
prendimiento.

•	 Mayor disponibilidad de máquina y facilidad de manejo (no 
es necesario ajustar las boquillas de refrigerante).

Walter Tools Ibérica S.A.U.
Tel.: 93 479 67 60 www.walter-tools.com

Soporte de torno para plaquitas de corte positivas
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Vargus Ltd. anuncia la amplia-
ción de la línea de torneado su-
persónico de roscas MACH TT 
de Vardex con portaherramien-
tas con mangos cilíndricos para 
aplicaciones de exteriores en 
máquinas de cabezal móvil.

Características y beneficios

•	 Incremento de la posición del portaherramientas: cuando 
no hay espacio para sujetarlo en el cargador de mango 
cuadrado, el nuevo diseño de portaherramientas de man-
go cilíndrico permite sujetar la herramienta en la posición 
de la guía de broca.

•	 Portaherramientas a mano izquierda con mango cilíndrico, 
para uso con plaquitas exteriores a mano derecha.

•	 Disponible para plaquitas de exteriores MACH TT IC3/8”.
•	 Portaherramientas de alivio frontal para sujeción y soporte 

extra-estrechos.

Vargus Ibérica
Tel.: 977 52 49 00 www.vargus.com

Portaherramientas de exteriores con mango 
cilíndrico para torneado supersónico de roscas

Fabricación Inteligente Powered by Lantek
Imagínate una fábrica en la que todas las máquinas trabajan juntas de forma 

inteligente, maximizando la eficiencia y minimizando los errores. 

CAD/CAM MES QUOTING & ERP INTEGRATIONSANALYTICS

Pabellón 5 E-31www.lantek.com
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Advanced Technologies Ibérica 
presenta las rectificadoras cilíndricas 
CNC Mini Genie

La Serie EGP de e-tech destaca por su alta precisión, alta eficiencia y facilidad de operación

Las rectificadoras cilíndricas CNC Mini Genie de la Serie EGP (EGP-2020/2520CNC) de e-tech 
Machinery están diseñadas para brindar alta precisión, alta eficiencia y facilidad de operación. Son 
adecuadas para diferentes aplicaciones, incluyendo las industrias de automatización, aeroespacial, 
instrumentos médicos, herramientas, talleres y moldes, sin limitarse solo a ellas y estará presente en la 
próxima feria de GRINDHUB

Las Mini Genie son rectificadoras cilíndricas de alta eficien-
cia con una reducción definitiva de su espacio ocupado 
en taller siendo inferior a 3 m2, con una muela abrasiva 

con un diámetro de 405/510mm. Son adecuadas para el meca-
nizado de piezas pequeñas. Están diseñadas con una distancia 
entre centros de 200 mm y una altura de centros de 110/130 mm, 
y el peso máximo de pieza que se puede manejar es de 20 kg.

CONTROL CNC IGRIND
e-tech Machinery da continuidad a sus muchos años de 

experiencia en desarrollo de software con el lanzamiento de 
iGrind, el software fácil de programar y de entender con el que 
están equipadas las rectificadoras Mini Genie. Con este softwa-
re de fácil configuración, se pueden rectificar piezas de repues-
to variadas de manera eficiente, y se puede combinar con múl-
tiples sistemas de medición o incluso con un sistema de 
mecanizado automático.

Algunas de sus funciones son: el rectificado de diámetros 
exteriores, rectificado de caras frontales, rectificado de formas, 
el diamantado de formas con auto compensación, las secuen-
cias de rectificado de secciones múltiples, el almacenamiento 
de parámetros de configuración o las instrucciones de paráme-
tros gráficas.

APLICACIÓN DE AUTOMATIZACIÓN MODULAR
e-tech destaca por la colaboración con sus clientes para 

incrementar la productividad. A través de la modularización y 
automatización de procesos, se puede mejorar la eficiencia de 
procesos a largo plazo y mantener la estabilidad de la precisión.

La Mini Genie con sistema robótico incorporado es adecua-
da para piezas en series de pequeñas cantidades y con formas 
variadas.

CARACTERÍSTICAS DEL DISEÑO DE LA MÁQUINA
La máquina está montada sobre una base tipo bañera que 

está fabricada a partir de fundición Meehanite, que experimenta 
un envejecimiento natural y un alivio de tensión dos veces más 
rápida que otros materiales, con objeto de que la base de la 
máquina sea más estable y duradera. Dispone de dos carros 
montados en forma transversal que están fabricados también en 
fundición. Su buena termo estabilidad compensa los cambios 
de temperatura temporales. Incorpora además rodamientos y 
guías de alta calidad con escala lineal Heidenhain. El contrapun-
to está lubricado por baño de aceite y hace que la máquina sea 
más duradera. La función de ajuste micrométrico del cono del 
contrapunto hace que el ajuste de la pieza sea más rápido. El 
cabezal de trabajo dispone de un husillo de trabajo diseñado con 
cojinete tipo NN permitiendo una gran carga de trabajo con una 

A través de la modularización y 
automatización de procesos, se 
puede mejorar la eficiencia de 
procesos a largo plazo y mantener la 
estabilidad de la precisión; la Mini 
Genie con sistema robótico de 
e-tech es adecuada para piezas en 
pequeñas cantidades y con formas 
variadas
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precisión óptima de giro y alta rigidez. El accionamiento por 
servomotor ofrece una velocidad y par constantes durante la 
operación de rectificado. Un sistema de presurización por purga 
de aire mantiene las virutas de rectificado y el refrigerante fuera 

del cabezal de trabajo, prolongando, de esta manera, su vida 
útil. El cabezal de muela dispone de un husillo de trabajo dise-
ñado con cojinete tipo NN con motor de alta potencia que pro-
porciona potencia suficiente al diámetro exterior de 405 mm del 
cabezal de la muela abrasiva y mejora la eficiencia de los proce-
sos. Se puede elegir un ángulo de 0º o de 20º para el cabezal 
de la muela abrasiva.

Los puntos fuertes de esta serie de máquinas son el menor 
espacio ocupado en taller, el rectificado de tipo plongee recto / 
angular, el software iGrind, el sistema de automatización y el 
sistema de carga/descarga sencilla, entre otros.

ESPECIFICACIONES TÉCNICAS DE LOS MODELOS 
EGP-2020CNC Y EGP-2520CNC

En cuanto a la capacidad de rectificado brinda un giro sobre 
la mesa: Ø 210 y Ø 250 mm con una distancia entre centros de 
200 mm, permitiendo un diámetro máximo de rectificado: Ø 200 
y Ø 230 mm y una distancia entre el husillo y la mesa deslizante 
de 110 y 130 mm. La máquina viene equipada con extractor de 
muelas abrasivas.

Las muelas abrasivas que se pueden montar están en el 
rango de Diámetro x Anchura x Orificio: Ø 405 x 50 x Ø 127 y Ø 
510 x 50 x Ø 152,4 mm, con un accionamiento de las mismas de 
una potencia nominal del motor / par máximo: 3,7 / 17,7 y 5,5 / 
27,6 kW/Nm. En cuanto a la velocidad de la muela es de 1.570 
rpm (opcional: 2.100 rpm) y 1.250 rpm (opcional: 1.650 rpm). El 
eje está montado sobre un husillo con cojinetes NN. El ángulo 
del cabezal de la muela puede ser 0 o 20º.

El cabezal pieza dispone de un ángulo de giro manual máxi-
mo de 90º y una velocidad del husillo: de 10 a 600 rpm con una 
potencia nominal del motor de un par máximo de 0,75 Kw, con 
diámetro del orificio: Ø 20 mm, pudiendo admitir piezas de has-
ta 20 kg. El cono central es tipo MT3.

El contrapunto tiene una carrera de caña de 25 mm y un 
ajuste de micro-cono de 0,04 mm disponiendo de un centro de 
cono tipo MT3.

En cuanto a los ejes dispone de un eje X de 200 mm de re-
corrido con un avance rápido de 6 m/min, con un incremental 
de 0,0001 mm, con regla Heidenhain de 0,05 mm, sobre un 
guiado lineal. En cuanto al eje Z, dispone de un recorrido de 300 
mm con un avance rápido de 8 m/min, con un incremental de 
0,0001 mm, también montado sobre guiado lineal y dispone de 
un ángulo de giro de: + 8º ~ - 3º.

Referente al control CNC, la máquina viene equipada con un 
CNC FANUC 0i TF (opcional: Mitsubishi M80), cambio automá-
tico de velocidad de las muelas abrasivas (15 posiciones) y vo-
lante manual MPG para control de los 2 ejes.

La máquina tiene un peso neto de 2.500 kg. y unas dimen-
siones de 1.300 x 2.300 x 2.000 y 1.300 x 2.300 x 2.050 mm 
respectivamente.

Asimismo, la máquina cuenta con un gran número de opcio-
nes como lunetas, contrapunto hidráulico, diferentes sistemas 
de filtrado de la taladrina, el programa iGrind, tanto sobe Fanuc 
como sobre Mitsubishi, automatización con robot, sistema touch 
Renishaw para medición, etc.

www.atiberica.com

Mini Genie son rectificadoras cilíndricas de alta eficiencia con un 

requerimiento de espacio en el taller inferior a 3 m2

La Serie EGP está diseñada con una distancia entre centros de 

200 mm y una altura central de 110/130 mm
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La exitosa ByCut Smart ahora también 
como 4020

La máquina de corte por láser de Bystronic puede equiparse con potencias láser de 3 a 15 kilovatios y 
además está lista para la automatización

La probada ByCut Smart ahora también está disponible en la talla 4020. En 2023 se lanzó al mercado 
la ByCut Smart 3015, sucesora de la BySmart Fibre. Ahora está disponible para hojas de 4 x 2 metros. 
La nueva ByCut Smart 4020 ofrece las mismas ventajas que la 3015, por lo que también presenta un 
nuevo diseño con el mismo aspecto afilado y puntos de acceso optimizados.

MÁS EFICIENCIA CON LAS SOLUCIONES DE 
AUTOMATIZACIÓN DE BYSTRONIC

La ByCut Smart 4020 puede equiparse con potencias láser 
de 3 a 15 kilovatios y está “lista para la automatización”. 

Las soluciones de automatización para el corte por láser de 
fibra tienen una clara ventaja: aumentan al máximo la utilización 
de la capacidad del sistema de corte por láser y le liberan de la 
laboriosa manipulación del material. Ambas ventajas permiten a 
las empresas realizar sus trabajos de corte con mayor rapidez y 
rentabilidad que antes. Esto se traduce automáticamente en una 
mayor competitividad.

MAYOR CAPACIDAD DE CARGA GRACIAS A LA 
MESA MÓVIL

La 4020 también está disponible con el nuevo y resistente 
diseño de mesa de lanzadera. Gracias a este concepto, se pue-
de cargar la ByCut Smart con hasta 40 milímetros en toda la 
superficie de ambas mesas o 60 milímetros en toda la superficie 

de una mesa. Esto significa que puede alcanzar una carga máxi-
ma significativamente mayor en la mesa de la lanzadera en com-

La ByCut Smart - 3015 o 4020 - se 
caracteriza por un alto nivel de 
configurabilidad: Funciones 
inteligentes como la herramienta de 
control de boquillas (NCT) y 
KerfScan, el asistente de parámetros 
o el corte con MixGas, además de la 
elevada potencia láser, garantizan 
una mayor calidad de corte
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paración con los 30 milímetros actuales y puede producir piezas 
mucho más gruesas. Esto proporciona una flexibilidad de pro-
ducción significativamente mayor.

“La nueva ByCut Smart 4020 ofrece ahora a nuestros clien-
tes la posibilidad de cortar chapas de 4 x 2 metros de forma 
rápida y con una alta calidad. Esto significa que se pueden 
cortar más piezas y de mayor tamaño por pasada, reduciendo 
así los costes de producción. Esto significa más ventajas com-
petitivas y mayor rentabilidad”, afirma Ulrike Laubner-Kelleher, 
jefa de producto de corte de Bystronic.

MUCHAS POSIBILIDADES
La ByCut Smart - 3015 o 4020 - se caracteriza por un alto 

nivel de configurabilidad. Funciones inteligentes como la herra-
mienta de control de boquillas (NCT) y KerfScan, el asistente de 
parámetros o el corte con MixGas, además de la elevada poten-
cia láser, garantizan una mayor calidad de corte, así como un 
aumento de la productividad y una mayor flexibilidad en su ex-
plotación.

Las soluciones de automatización 
para el corte por láser de fibra 
tienen una clara ventaja: aumentan 
al máximo la utilización de la 
capacidad del sistema de corte por 
láser y le liberan de la laboriosa 
manipulación del material

RÁPIDA Y ROBUSTA
La ByCut Smart 4020 se caracteriza por un proceso de 

corte rápido y una necesidad de mantenimiento extremadamen-
te baja. Esto garantiza una alta disponibilidad de la máquina, una 
larga vida útil y también más beneficios por pieza. Con ella, las 
empresas se beneficiarán de una amplia gama de aplicaciones: 
además de acero, acero inoxidable y aluminio, también puede 
procesar metales no ferrosos con una calidad de corte de pri-
mera clase.

www.bystronic.com/esp/es
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Una historia de I+D en fabricación 
avanzada

IDEKO, fundado en 1990, tiene como objetivo impulsar la transferencia de tecnologías avanzadas a las 
empresas y fortalecer la competitividad de la industria

En la actualidad IDEKO es un Centro Tecnológico de la Red Vasca de Tecnología, que ha traspasado la 
especialización en máquina-herramienta a la especialización en tecnologías de fabricación avanzada. El 
elemento diferencial de IDEKO siempre ha sido la especialización. En sus inicios no existía un centro 
tecnológico especializado en un sector, fue el primero y, tras casi 40 años de trayectoria, siguen fieles a 
esta especialización.

IDEKO nació en 1986 impulsado por la firme creencia de un 
grupo de personas y empresas en la innovación tecnológica 
como elemento decisivo para poder avanzar. IDEKO daba 

así respuesta a los desafíos de I+D de un grupo de empresas 
fabricantes de máquina-herramienta, captando conocimiento y 
aplicándolo a los procesos de fabricación para elevar la capaci-
dad competitiva. El objetivo inicial era contar con una unidad de 
I+D propia que diera soporte a proyectos tecnológicamente 
avanzados. 

El nombre surgió de sumar la “I” de investigación, a la “DE”, 
de desarrollo, que unidas al sufijo “–ko” (que en euskera indica 
ubicación, procedencia u origen), dio lugar a “IDEKO”: “El lugar 
de la I+D”. Una palabra fácil de recordar y pronunciar, y que re-
sume perfectamente el objetivo fundacional del incipiente centro 
de innovación. 

ALGUNOS DE SUS HITOS PRINCIPALES
•	 En 1990 fue inaugurado el edificio de IDEKO, con una super-

ficie construida de algo más de 3.000 
metros cuadrados.

•	 1997 se integró en la RVCT.
•	 2006 fue reconocido por el GV como 

centro tecnológico.
•	 2007 se produjo la integración en la 

Alianza IK4
•	 2019 se convirtió en miembro de la 

Alianza BRTA.

ACTIVIDADES PRINCIPALES
Su especialidad es el “Advance Manu-

facturing”, y los ejes prioritarios de inves-
tigación la inteligencia artificial aplicada al 
manufacturing, las máquinas y procesos 
de precisión, la simulación y gemelos di-

gitales, los componentes activos e inteligentes, los procesos 
para piezas y sectores estratégicos, la robótica y la fabricación 
aditiva. Desarrolla su actividad, tanto en proyectos de investiga-
ción como en atender a pedidos de la industria, en torno a cua-
tro ámbitos de investigación: procesos de fabricación, dinámica 
y control, diseño e ingeniería de precisión, y TICs y automatiza-
ción. Ligado a la estrategia de especialización, IDEKO tiene una 
política de alianzas y colaboraciones con centros y agentes de 
I+D que le da soporte y le permite desarrollarse y correr en un 
entorno en el que la tecnología está cambiando a una velocidad 
vertiginosa.

DATOS PRINCIPALES
Situado en Elgoibar, cuenta con una plantilla cualificada de 

120 trabajadoras/res, de los cuales un 31% han desarrollado su 
tesis doctoral y 11 personas se encuentran realizando el docto-
rado. Su actividad de I+D se desarrolla en dos edificios y más de 
2.000 m2 de superficie de taller de prototipos y varios laborato-
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rios donde poder testar y validar las máqui-
nas y sistemas de producción (ingeniería de 
precisión, dinámica de grandes prestacio-
nes, materiales compuestos, procesados 
mediante láser, y finalmente, el laboratorio de 
CNC y fábrica digital).

Además, con el objetivo de impulsar la 
transferencia de tecnologías avanzadas a las 
empresas y fortalecer la competitividad de la 
industria, el centro tecnológico cuenta con 
un espacio dirigido a la investigación y desa-
rrollo de tecnologías digitales y soluciones de 
rectificado de elevada precisión, Digital Grin-
ding Innovation Hub (DGIH).

Gracias a la equilibrada asociación de 
investigación con innovación, mantiene una actividad sostenible 
en I+D+I y ofrece el valor que exigen las empresas. En el 2023, 
el centro tuvo unos ingresos superiores a diez millones de euros, 
de los cuales el 51% procedía de proyectos bajo pedido; el 49% 
restante, de proyectos de investigación.

IDEKO se ha afianzado y convertido en centro tecnológico 
de referencia en el sector de la fabricación, “manufacturing” en 
todo el estado; y en algunos campos, también a nivel internacio-
nal. IDEKO cuenta con un modelo organizativo orientado a la 
transferencia al mercado de los resultados de la investigación 
cerrando así el ciclo de I+D+I. En todas las relaciones que man-
tienen con empresas siempre están orientando los proyectos a 
resultados, bien a modo de transferencia de conocimiento, trans-
ferencia de tecnología a modo de solución de problema o mejo-
ra de producto o dando como resultado un nuevo producto o un 
nuevo negocio. La clave es que los proyectos no son de inves-
tigación por sí misma, sino que detrás de la actividad científica, 
a corto, medio o largo plazo, siempre hay un horizonte de buscar 
un resultado comercializable o industrializable.

RETOS PARA EL SECTOR
El reto para los fabricantes de máquina-herramienta occiden-

tales (y vascos, por tanto) se centra en mantener su apuesta por 
la competitividad a partir de soluciones de alto valor añadido, 
alta gama, que además de las características ya exigidas de 
precisión, calidad, productividad, fiabilidad, respondan a los 
nuevos desafíos industriales y sociales: la digitalización y la sos-
tenibilidad y el protagonismo de la economía circular.

En este sentido, resulta necesario rentabilizar la apuesta por 
la digitalización a través de la incorporación de valor añadido al 
producto como máquinas y soluciones completas y de la gene-
ración de nuevos negocios asociados, no directamente incluidos 
en el producto vendido sino relacionados con la servitización, el 
mantenimiento, o la ingeniería de optimización. Con la incorpo-
ración de tecnologías como la Inteligencia Artificial, la generación 
de valor a partir de la digitalización se ha convertido en uno de 
los principales retos tecnológicos en este aspecto.

En lo que concierne a la sostenibilidad en IDEKO son cons-
cientes de la necesidad de abordar una transición energética 
para el presente y futuro, no sólo de nuestra entidad, sino de la 
sociedad en general. Aunque la fabricación discreta y el meca-
nizado no conlleven un gran impacto ambiental ni energético, 

están desplegando una estrategia de sostenibilidad ambiental 
en pos de la descarbonización y de la reducción, así como de la 
eficiencia en el consumo de recursos y energía. Todo ello desde 
dos perspectivas: la I+D+i de productos y servicios, por un lado, 
y desde la adecuación de sus infraestructuras propias a los retos 
futuros, por otro.

El desarrollo de tecnologías que favorezcan la reducción del 
consumo de recursos, tanto materiales como energéticos, las 
estrategias de cero defectos (cero rechazos) y la revalorización 
y reutilización de soluciones, ligada, en muchos casos, a la ac-
tualización tecnológica y digital, son retos que las empresas 
están abordando hacia la estrategia de una huella cero.  

En IDEKO, están completamente centrados en obtener re-
sultados tangibles de su actividad de I+D. “Para nosotros, el ciclo 
de la I+D+i solo se completa cuando nuestro aporte de valor se 
convierte en un negocio para la empresa. Por esta razón, nos 
esforzamos por involucrar a las empresas desde las primeras 
etapas de nuestra investigación, utilizando una variedad de mo-
delos de colaboración”, indican desde el centro. A continuación, 
algunos ejemplos exitosos y los frutos de estas colaboraciones:

–– Sistema de amortiguación de chatter. DAS.https://www.ide-
ko.es/es/oferta-industria/casos-de-exito/das

–– Sistema de medición basado en tecnología de visión 3D. 
https://www.ideko.es/es/oferta-industria/casos-de-exito/vset

–– ikDAS, una plataforma portátil de adquisición de señales. 
https://www.ideko.es/es/oferta-industria/casos-de-exito/ik-
das

–– Creación de dos spinoffs: Innguma dedicada a la Vigilancia 
Tecnológica e Inteligencia Competitiva https://www.innguma.
com/

–– Endity. una nueva empresa para el desarrollo de soluciones 
de inspección no destructiva. capital social de la nueva firma 
está participado en un 80% por DANOBATGROUP y en un 
20% por IDEKO. https://www.ideko.es/es/noticias/danobat-
group-e-ideko-crean-una-nueva-empresa-para-el-desarro-
llo-de-soluciones-de-inspeccion-no-destructiva.

RESPUESTA PARA LAS INDUSTRIAS EMERGENTES
IDEKO se encuentra en una posición privilegiada para abor-

dar las nuevas industrias emergentes. La transformación ener-
gética y digital está generando un impacto significativo en todos 
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los sectores. También en el ámbito de la fabricación avanzada, 
donde la incorporación de tecnologías relacionadas con la inte-
ligencia artificial (IA) requiere de desarrollo tecnológico. En este 
sentido, están preparados para afrontar los desafíos y maximizar 
las oportunidades que surgen en este emocionante momento.

Como centro tecnológico especializado en tecnologías de 
fabricación, están entusiasmados con este momento lleno de 
nuevas oportunidades de negocio. “Nos encontramos inmersos 
en medio de una revolución tecnológica y nos emociona poder 
tener un rol activo en ella. Nos consideramos tanto “arte” como 
“parte” de esta revolución, ya que estamos comprometidos en 
impulsar la transformación digital y la IA en el ámbito industrial. 
Sin embargo, también somos conscientes de los peligros y ries-
gos asociados que conlleva. Nuestra entidad pone el foco no 
sólo en el desarrollo tecnológico, sino también en garantizar un 
enfoque ético y responsable en la implementación de la inteli-
gencia artificial tanto en procesos productivos como en fábricas 
inteligentes” comentan. 

En esta transformación digital, la incorporación de IA no sólo 
va a jugar un papel clave, sino que traerá aparejadas diversas 
mejoras tangenciales en materia de sostenibilidad, de consu-
mos, de control, de generación de residuos, etc., todo desde 
una perspectiva eficiente. Estas redes de sensores instaladas en 
las máquinas detectarán si se ha producido un aumento del 
consumo energético e intentarán desentrañar la causa. 

También buscarán la forma de minimizar la generación de 
residuos, optimizarán el uso de las materias primas para alcan-
zar, en definitiva, la máxima eficiencia de los procesos industria-
les.

En IDEKO están comprometidos en aprovechar las nuevas 
oportunidades para poder impulsar el crecimiento y el progreso 
de las nuevas industrias que se están originando. A este respec-
to, actualmente trabajan para estar a la vanguardia de la innova-
ción, colaborando estrechamente con empresas, instituciones y 
otros actores clave en el ecosistema tecnológico. Desde IDEKO 
impulsan el desarrollo y la adopción de tecnologías avanzadas, 
para un futuro de la industria más sostenible, más inteligente, 
digitalizado y basado en la IA. En resumen, las áreas estratégicas 
a potenciar en IDEKO podrían incluir el desarrollo tecnológico en 
IA, el enfoque en la ética y responsabilidad en el uso de la IA, la 
promoción de la innovación colaborativa y el desarrollo de solu-
ciones sostenibles para la industria del futuro.
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Con el objetivo de adelantarse a las transforma-
ciones de la fabricación y dar respuesta a las necesi-
dades de la industria, IDEKO ha definido seis líneas 
estratégicas como los seis retos de investigación a los 
que hacer frente de forma prioritaria: la inteligencia 
artificial aplicada al manufacturing, las máquinas y 
procesos de precisión, la simulación y gemelos digi-
tales, los componentes activos e inteligentes, los pro-
cesos para piezas y sectores estratégicos, y la robó-
tica. De forma transversal, todos esos retos 
incorporarán la perspectiva de la sostenibilidad 
medioambiental y los principios de la economía cir-
cular.

VALOR A PARTIR DE LOS DATOS Y LA IA
La capacidad para generar valor a partir de grandes volúme-

nes de datos y el uso de la inteligencia artificial se ha convertido 
en una prioridad. Estas tecnologías permiten a las empresas 
industriales obtener una ventaja competitiva al mejorar la soste-
nibilidad, reducir el consumo de recursos y optimizar los proce-
sos productivos.

ENFOQUE EN LA PRECISIÓN
La alta especialización y los estándares de calidad exigentes 

requieren una mayor precisión en los procesos de fabricación. 
Esto implica investigar y comprender el comportamiento de los 
equipos frente a variaciones térmicas y errores geométricos, así 
como desarrollar soluciones para mejorar la precisión en las 
máquinas y procesos productivos.

DESARROLLO DE SISTEMAS DE MEDICIÓN Y 
COMPENSACIÓN

Se están desarrollando soluciones avanzadas de medición y 
compensación para garantizar la precisión en las máquinas y 
procesos productivos. Esto incluye la investigación en áreas 
como la medición experimental, la caracterización térmica y 
geométrica de las máquinas, y el diseño de sistemas y compo-
nentes de compensación.

AUTOMATIZACIÓN
La automatización es un requisito indispensable para mejorar 

la eficiencia y la competitividad en la industria. Se espera que las 
organizaciones incorporen procesos automatizados en diferen-
tes niveles, desde robots autónomos hasta sistemas colabora-
tivos. La inteligencia artificial también juega un papel importante 
en esta área, permitiendo que los robots sean más precisos e 
inteligentes en su funcionamiento.

En resumen, se espera que el sector de la fabricación Avan-
zada continúe evolucionando hacia una mayor digitalización, 
precisión y automatización, con un enfoque en la generación de 
valor a partir de los datos y el uso de tecnologías emergentes 
como la inteligencia artificial y la robótica.

www.ideko.es
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Acceso instantáneo 
a soluciones de 
va ngua rd i a :  L a 

nueva plataforma e-com-
merce de Kistler ofrece a 
sus clientes un acceso sin 
precedentes a su amplia 
gama de productos y solu-
ciones. Desde sensores y 
software hasta accesorios 
especializados, ahora los 
clientes pueden navegar, 
comparar y adquirir nues-
tras innovaciones con total 
comodidad y desde la conveniencia de su dispositivo prefe-
rido.

FACILIDADES AVANZADAS Y ASESORAMIENTO 
EN TIEMPO REAL

Conscientes de las necesidades específicas de sus clien-
tes, Kistler ha incorporado un chat en vivo en su portal. Esta 
funcionalidad permite a los usuarios interactuar directamente 
con los expertos de la compañía durante el horario comercial 
para debatir especificaciones de productos o resolver dudas 
técnicas de forma instantánea.

EXPANSIÓN CONTINUA Y MEJORAS 
CONSTANTES

La plataforma de e-commerce es solo el comienzo de una 
serie de mejoras que planea implementar Kistler. Con vistas 
a facilitar aún más la experiencia de usuario, próximamente 

simplificará la página de entrada del portal y ampliará sus 
ofertas a otros mercados europeos. Este enfoque no solo 
refuerza su presencia en el continente, sino que también su-
braya su misión de ser líderes en la provisión de soluciones 
tecnológicas avanzadas que contribuyan a la eficiencia y sos-
tenibilidad de la industria.

UN COMPROMISO CON EL FUTURO
Kistler no solo busca liderar en términos de tecnología; su 

objetivo también es establecer nuevos estándares de servicio 
y soporte para asegurar que cada interacción con sus clientes 
sea excepcional. “Con el lanzamiento de nuestro e-commer-
ce, reafirmamos nuestro compromiso con la innovación y la 
satisfacción del cliente. Invitamos a todos a explorar la nueva 
plataforma y a descubrir cómo las soluciones de Kistler pue-
den transformar sus procesos industriales”.

www.kistler.com/es

Kistler revoluciona el mercado español 
con el lanzamiento de su nuevo 
e-commerce

Innovación y eficiencia en la compra de soluciones de medición de alta precisión

En una clara apuesta por la innovación y la mejora continua, Kistler se enorgullece de anunciar el 
lanzamiento de su nueva plataforma de comercio electrónico en España y Portugal. Este avance 
estratégico demuestra su firme compromiso con la excelencia y el liderazgo tecnológico en el sector de 
la medición de presiones y fuerzas en procesos industriales.
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Haldex mejora el mecanizado pesado 
de pinzas de freno para camiones y 
remolques con centros de mecanizado 
de doble husillo LiCON

Gracias a su diseño rígido, el LiFLEX II 766 puede utilizar dos husillos de 500 Nm y genera una fuerza de 
avance hasta 10.000 N

Haldex, uno de los principales proveedores de sistemas de freno para camiones y remolques de 
camiones, ha mejorado considerablemente su productividad. Antes de encontrar una solución 
optimizada con LiCON, el concepto de mecanizado estándar consistía en robustas máquinas 
monohusillo de 4 ejes. Los amarres de tipo a columna requerían herramientas largas, lo que provocaba 
vibraciones al mecanizar el material GJS 600. Con el centro de mecanizado LiCON de doble husillo en 
configuración de 5 ejes se ha optimizado el rendimiento.

Entre los beneficios que ha obtenido Haldex al recurrir a 
LiCON, se encuentran un importante aumento de la ca-
pacidad en la nave existente, una producción simultánea 

con mecanizado de doble husillo, una reducción de la comple-
jidad con la carga directa automatizada a través del robot, un 
cumplimiento flexible de los requisitos específicos del proyecto 
y un rendimiento global mejorado. Con la representación de 
MAQcenter en España y Portugal, LiCON refuerza su presencia 
en la península ibérica, consolidando su posición como provee-
dor líder en soluciones de mecanizado avanzado.

AUMENTO SIGNIFICATIVO DE LA CAPACIDAD DE 
LA NAVE EXISTENTE

Philip Andersson, director general, explica la estrategia: “Con 
diez máquinas LiCON de doble husillo, aumentamos la produc-
ción de pinzas de frenos en un 40% y ni siquiera tenemos que 
añadir espacio en la nave. Contamos con un diseño estándar de 
células automatizadas cargadas por robot que constan cada una 
de 5 centros de mecanizado, carga robotizada, recogida de 
piezas en bruto en contenedores y una máquina de medición 
integrada. Estamos encantados de contar con las robustas má-

Centro de mecanizado de doble husillo LiFLEX II 766 i DL B2

Zona de mecanizado del LiFLEX II 766 i DL B2 con útiles de 

sujeción para pinzas de frenos
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quinas LiCON como parte fundamental de nuestro aumento de 
capacidad estratégico”.

PRODUCCIÓN SIMULTÁNEA CON MECANIZADO 
EN DOBLE HUSILLO

Gracias a su estructura rígida, el LiFLEX II 766 trabaja como 
máquina de doble husillo, con 500 Nm por husillo y una fuerza 
de avance de 10.000 N. “Con una máquina tan potente, ahora 
mecanizamos dos pinzas 
de material GLS 600 en el 
tiempo de una y además 
ahorramos mucho espacio 
en la nave. Las máquinas 
LiFLEX están hechas para 
el mecanizado pesado”, 
afirma Björn Kihlberg, inge-
niero de Producción de 
Haldex, que ha impulsado 
toda la transformación.

REDUCIR LA 
COMPLEJIDAD

Per Holmqvist, director 
de Ingeniería de Fabrica-
ción Global, comenta: 
“Además, ahora dispone-
mos de carga directa, lo 
que reduce al mínimo el 
número de amarres que 
hay que comprobar. La 
carga por robot es tan rápi-
da que la carga directa es 
la mejor solución para esta 
aplicación, ya que el núme-
ro de útiles se limita a los 
que están en producción”.

LOS REQUISITOS ESPECÍFICOS DEL PROYECTO SE 
CUMPLEN CON FLEXIBILIDAD

LiCON tiene el tamaño perfecto para construir grandes má-
quinas y, al mismo tiempo, escuchar al cliente. Thorsten Scheid, 
Global Project Manager Operations de Haldex, está impresiona-
do: “Se han tenido en cuenta todos nuestros requisitos indivi-
duales y se han cumplido a la perfección”.

MEJORA DEL RENDIMIENTO
El diseño de las pinzas requiere el 

fresado de una parte inaccesible para 
una herramienta estándar, ya que está 
oculta tras la propia pieza de trabajo. 
Para mecanizar la pieza en una máquina 
de 4 ejes, había que utilizar un cabezal 
de doble ángulo en forma de Z, muy 
complejo de mantener. Haldex buscaba 
una solución más económica, que Li-
CON proporcionó con la solución de 5 
ejes. Ahora se utiliza un cabezal angular 
de 90° mucho más robusto. Las eleva-
das fuerzas durante el proceso de fresa-
do son soportadas por los tres robustos 
pernos incorporados en los husillos de 
500 Nm, que soportan el cabezal angu-
lar. De este modo, se consigue una pro-
ducción sin vibraciones, a altas velocida-
des de avance, incluso con dos piezas 
de trabajo al mismo tiempo.

Fadil Fazlic, responsable de herra-
mientas de corte de Haldex, alaba: “He-
mos conseguido evitar el cabezal angu-
lar en forma de Z, ya que podemos 
colocar las pinzas en la máquina de 5 
ejes en la mejor posición de funciona-
miento”.

www.licon.com

Requisitos y conclusiones del proyecto, en 
breve

•	 Aumento significativo de la capacidad en la fábrica 
existente.

•	 Máquinas de doble husillo con una productividad por 
superficie mucho mayor.

•	 Producción simultánea con mecanizado de doble 
husillo.

•	 Menor complejidad con carga directa automatizada 
mediante robot.

•	 Requisitos específicos del proyecto satisfechos con 
flexibilidad.

•	 Mayor rendimiento con herramientas más cortas y 
máquina de 5 ejes.Centro de mecanizado de doble husillo LiFLEX II 766 i DL B2 con 

operario
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No sólo productividad y flexibilidad: la 
paneladora ya está en el futuro

P2, la solución flexible para el plegado que Salvagnini presentará en BIEMH

P2 es sin duda uno de los modelos de paneladora Salvagnini de mayor éxito. Productividad, 
flexibilidad, precisión, alto contenido tecnológico, reducido consumo energético y diseño compacto 
son las características que siempre la han hecho especialmente atractiva. Y una amplia gama de 
opciones en constante evolución ha ampliado gradualmente sus horizontes de aplicación.

Seguir siendo competitivo en un contexto productivo diná-
mico como el actual no significa simplemente ser muy 
rápido en producir una sola pieza: el desafío se juega en 

el nivel de eficiencia productiva entendida como la capacidad de 
reducir los plazos de entrega y el tamaño de los lotes mantenien-
do los márgenes. Esto supone pasar de un código de produc-
ción a otro, reduciendo al mínimo los tiempos de preparación, 
independientemente de las características geométricas y mecá-
nicas de la chapa cargada y del número y secuencia de plegados 
a realizar. Un contexto ideal para las paneladoras Salvagnini. La 
P2-2120 que Salvagnini presenta en BIEMH combina producti-
vidad, gracias a los ciclos automáticos de plegado y manipula-
ción, realizando una media de 17 pliegues por minuto, y flexibili-
dad, gracias a los útiles de plegado universales. No requiere 

reequipamiento porque la cuchilla superior e inferior, la contra-
cuchilla y el portapiezas son herramientas universales capaces 
de procesar toda la gama de espesores y materiales.

MÁXIMA ADAPTACIÓN
P2 ofrece la garantía de una producción sin residuos al adap-

tarse de forma totalmente automática a las variaciones de las 
características mecánicas y geométricas de la chapa que se 
procesa, así como a las del entorno externo. Sus sensores avan-
zados miden el espesor real y las dimensiones reales de la pieza 
a trabajar, detectando posibles deformaciones ligadas a las va-
riaciones de temperatura. MAC3.0 permite adaptarse al material 
que se está procesando, midiendo su resistencia a la tracción 
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en tiempo real: si las características mecánicas están dentro del 
rango ±25% del valor de referencia, la compensación es total-
mente automática porque P2 recalcula la fuerza necesaria para 
obtener los pliegues esperados. Si la variación supera el rango 
de ±25% MAC3.0 permite definir nuevos materiales de forma 
sencilla e intuitiva. La resistencia de la chapa detectada se pue-
de almacenar como valor de referencia para un nuevo material, 
que se puede recuperar con unos pocos clics, siempre que sea 
necesario: la paneladora remodulará así la fuerza de flexión y 
evitará trabajar fuera de los parámetros. La detección de las 
características mecánicas del material (aproximadamente 3 dé-
cimas de segundo) y la posible 
corrección de los parámetros de 
flexión son tan rápidas que resul-
tan esencialmente irrelevantes 
para los tiempos de ciclo y los ín-
dices de productividad.

La P2-2120 expuesta en Bilbao 
es sólo uno de los 13 modelos de 
paneladora de la cartera de Sal-
vagnini, que se diferencian por su 
longitud máxima de plegado, su 
altura máxima de plegado y su au-
tomatización. Salvagnini, con más 
de 4.000 instalaciones en 79 paí-
ses, acompaña a cada cliente con 
un cuidadoso estudio de viabilidad 
que permite elegir el modelo más 
adecuado y personalizar la confi-
guración para responder mejor a 
sus necesidades productivas específicas.

MÁS ASPECTOS DESTACADOS DE P2
Se describen a continuación otras de las características de 

la paneladora P2 de Salvagnini.
Herramientas CLA: cuchillas auxiliares de longitud modular, 

tanto positivas como negativas, para la realización de pestañas 
orientadas hacia arriba o hacia abajo o pliegues más cortos que 
toda la longitud del panel a procesar. La configuración de las 
lamas auxiliares es automática, gracias a la opción CLA/SIM que 

crea composiciones se-
cuenciales y enmascara-
das de diferentes longitu-
des.

Facilidad de uso: FACE 
es la interfaz hombre-má-
quina de Salvagnini para 
toda la gama de produc-
tos, con el mismo look & 
feel para todas las tecno-
logías. FACE reduce el 
tiempo necesario para la 
interacción porque cada 
función es evidente de in-
mediato y está disponible 
con solo unos pocos clics.

Software para simplifi-
car el plegado: La programación en la oficina permite sacar el 
máximo partido a la paneladora. STREAMBEND permite progra-
mar de forma totalmente automática una sola pieza o una serie 
de piezas, empezando si se desea por el montaje del producto 
terminado. La flexibilidad es total: el programador puede modi-
ficar la propuesta automática del software. STREAMBEND tam-
bién maneja la programación automática de piezas mixtas, para 
añadir uno o más perfiles cortados a un panel estándar. El simu-
lador 3D incluido es fundamental: ayuda a comprender lo que 
sucederá en la máquina curvadora de paneles, destacando 
posibles colisiones o problemas en la secuencia de curvado.

P-Robot: Aplicación que combina P2 y un robot para producir 
de forma autónoma kits, lotes y piezas individuales. P-Robot au-
tomatiza algunas fases del proceso de panelado, mejora la eficien-
cia y reduce los costes laborales. P-Robot ofrece soluciones con 
control de carga/descarga únicamente y sistemas más complejos, 
para el manejo automático de paletas o con integraciones de 
terceros, por ejemplo, con estaciones de formación de esquinas, 
etiquetado, marcado láser, remachado y soldadura.

www.salvagninigroup.com/es-ES
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Stäubli colabora con Bosch para el 
ensamblaje de precisión altamente 
complejo de módulos de sensores

Mediante robots de 6 ejes Stäubli TX2 de alta velocidad y precisión

La fabricación de módulos de sensores para motores diésel requiere soluciones de automatización 
altamente sofisticadas capaces de manejar componentes ultraminiaturizados. En su planta de Bamberg 
(Alemania), Bosch está trabajando para afrontar este desafío con robots de alta precisión de Stäubli y 
una estrategia de servicio inteligente.

En Bosch Bamberg, los sofisticados procesos de ensam-
blaje de componentes miniaturizados desempeñan un 
papel central en la fabricación de inyectores, boquillas y 

sensores common-rail que se utilizan en los sistemas de inyec-
ción de los motores diésel. Los procesos básicos de fabricación 
también incluyen el ensamblaje de módulos de sensores. Este 
complejo proceso plantea las más altas exigencias a la robótica 
y requiere una estrategia de servicio novedosa.

Incluso una mirada superficial a la mesa divisora giratoria, 
donde se llevan a cabo el ensamblaje y el control de calidad, 
ilustra la complejidad de esta célula. En un espacio muy reduci-
do, se han instalado cinco robots Stäubli y 18 sistemas de ins-
pección visual, tres de ellos sobre ejes CNC que dotan de mo-
vilidad a las cámaras.

Los nidos de montaje de la mesa divisora giratoria se cargan 
con los componentes correspondientes mediante robots de 6 ejes 
Stäubli TX2 de alta velocidad y precisión. Las piezas se transportan 

a la célula mediante alimentadores automáticos. Las cámaras co-
munican a los robots las posiciones exactas de agarre. La coloca-
ción precisa de los pequeños componentes en los alojamientos de 
la mesa divisora giratoria también se controla mediante una cáma-
ra. Esto significa que, incluso en la etapa inicial de llenado de la 
mesa giratoria, cada movimiento se monitoriza y documenta minu-
ciosamente para garantizar un ensamblaje sin defectos.

REQUISITO EXTREMO: UNA PRECISIÓN DE 
REPETICIÓN INFERIOR A 10 ΜM

Cada etapa del ensamblaje plantea grandes exigencias a la 
automatización, pero la última estación de la mesa divisora gira-
toria requería una solución muy especial. Aquí es donde se debe 
bajar la carcasa, con un diámetro inferior a 10 mm, y fijarla a la 
unidad de sensor completamente ensamblada. Para ello, hay 
que pasar los estrechos pasadores de contacto de 0,6 mm a 
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En un espacio muy reducido, cinco robots Stäubli y 18 sistemas 

de visión realizan el ensamblaje de módulos de sensores para 

sistemas de inyección diésel

La tecnología de accionamiento de primer nivel JCS del robot de 

6 ejes TX2-40 permite un funcionamiento continuo con una 

precisión de menos de 10 µm mediante ajustes precisos
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través de las aberturas de la carcasa. La precisión requerida del 
robot en este proceso es inferior a 10 µm.

La tarea de ensamblaje normalmente podría excluir el uso de 
robots en la célula, porque ningún robot de fabricación en serie 
puede alcanzar una precisión inferior a 10 µm, ni siquiera el TX2-
40 de alta precisión, al que Stäubli atribuye una repetibilidad de 
± 20 µm. Sin embargo, la tecnología de accionamiento JCS de 
primera clase del robot Stäubli TX2 permitió alcanzar una preci-
sión mejorada mediante un ajuste preciso.

CONCEPTO DE MANTENIMIENTO 
ESPECIALMENTE ADAPTADO

La precisión excepcionalmente alta también implica que las 
rutinas de mantenimiento corrientes no serían adecuadas. En 
caso de que el mantenimiento se realizara únicamente con una 
periodicidad anual estándar o de que se registrase una interven-
ción no planificada, se perdería la precisión. Habría que recalibrar 
completamente el robot, algo que solo se puede hacer de ma-
nera interna en Bosch con un sistema de medición especial.

Para poder responder rápidamente en circunstancias que 
requieran servicio, Stäubli y Bosch desarrollaron conjuntamente 
un concepto de mantenimiento personalizado. Bosch tiene a 
mano un robot de diseño idéntico, al que se realiza el manteni-
miento por primera vez en Stäubli. A continuación, los engrana-
jes se ajustan y se miden con precisión mediante tecnología lá-
ser. Entonces, Bosch optimiza el robot con precisión. En 
consecuencia, está listo para su utilización inmediata en cual-
quier momento.

USO DEL CLIENTE: ENSAMBLAJE SEGURO EN UN 
ESPACIO COMPACTO

Tras un intervalo de mantenimiento definido con exactitud, 
se intercambian los dos robots. Esto es una condición previa 
para una producción de calidad ininterrumpida y segura.

Otras características de la estación de ensamblaje de sensores 
incluyen un diseño excepcionalmente compacto y la compatibilidad 
con ESD de todos los componentes, incluyendo los robots. Al fin y 
al cabo, los componentes electrónicos ensamblados funcionan con 
voltajes y corrientes bajos y, por lo tanto, son sensibles.

El uso de robots Stäubli en la planta de Bosch en Bamberg 
(Alemania) no es la excepción. Los robots Stäubli son siempre la 
opción preferida. Y este también ha sido el caso de este extraor-
dinario sistema, que funciona mejor que cualquier otro robot de 
alta precisión. Con este sistema de ensamblaje, Bosch y Stäubli 
han abierto nuevos caminos y han demostrado que trabajar en 
cooperación puede superar los límites de lo tecnológicamente 
viable. Como resultado de esta iniciativa de colaboración, el 
sistema funciona de manera estable y altamente productiva con 
una tasa de error extremadamente baja, pese a las especifica-
ciones de precisión excepcionalmente exigentes.

www.staubli.com

Beneficios para el cliente
•	 Automatización segura de las etapas de ensamblaje 

más exigentes.
•	 Concepto de mantenimiento inteligente.
•	 Robots de alta precisión con tecnología de acciona-

miento superior.
•	 Compliance fiable con tiempos de ciclo ultracortos.
•	 Documentación y trazabilidad sistemáticas.

Productos relacionados
Stäubli suministra varios tipos de robots de alta preci-
sión diferentes para la planta de Bosch en Bamberg 
(Alemania).

Robot industrial TX2-40
Los robots industriales rápidos y precisos TX2 son la 
nueva generación de brazos robóticos de 6 ejes. Esta 
línea de robots proporciona la combinación ideal de ve-
locidad, rigidez, tamaño y precisión. Estos robots tienen 
características exclusivas que los hacen adaptables a 
todas las industrias, incluyendo los entornos sensibles.
Las funcionalidades de seguridad opcionales SIL3-PLe 
permiten una alta productividad y, al mismo tiempo, ga-
rantizan la colaboración humano-máquina.
El TX2-40 tiene una carga útil de hasta 2 kg con un al-
cance máximo de 515 mm.

Gama de robots compatibles con ESD
La gama de robots ESD de Stäubli cumple con todos los 
requerimientos de la industria electrónica. Estos robots 
de 4 y 6 ejes están diseñados para evitar descargas 
electrostáticas, de cara a poder manipular componentes 
electrónicos de forma segura. Pueden operar en EPA 
(áreas protegida ESD) para diversas aplicaciones, como 
ensamblaje de PCB, cualquier tipo de inspección o en-
sayo de piezas y embalaje de bienes de consumo elec-
trónicos.

Para poder reaccionar rápidamente cuando se requiere servicio, 

Stäubli y Bosch desarrollaron conjuntamente un concepto de 

mantenimiento personalizado
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El centro de mecanizado 408MTS de 
Willemin-Macodel aumenta la 
productividad hasta en un 45%

La firma la presentará en una jornada de puertas abiertas en noviembre

Willemin-Macodel presentará su nuevo centro de mecanizado 408MTS en su próxima jornada de 
puertas abiertas, programada para noviembre de este año. Esta novedad abre un nuevo territorio a la 
empresa suiza, la cual sigue ofreciendo a sus clientes cambios de serie extremamente rápidos 
combinando flexibilidad, procesos robustos e ingeniería global de soluciones personalizadas, pero 
añade una nueva dimensión: un aumento de la productividad de hasta el 45% en función de las piezas.
Willemin-Macodel presentará su nuevo centro de mecanizado 408MTS en su próxima jornada de 
puertas abiertas, programada para noviembre de este año. Esta novedad abre un nuevo territorio a la 
empresa suiza, la cual sigue ofreciendo a sus clientes cambios de serie extremamente rápidos 
combinando flexibilidad, procesos robustos e ingeniería global de soluciones personalizadas, pero 
añade una nueva dimensión: un aumento de la productividad de hasta el 45% en función de las piezas.

Como es habitual, Willemin-Macodel se basa en las 
soluciones comprobadas de la empresa para llevarlas 
a nuevos niveles. El 408MTS incorpora las mejoras de 

la serie 40 presentadas el año pasado, incluyendo los últimos 
códigos de diseño de la compañía, que ofrecen el máximo 
confort al usuario, junto con las más altas prestaciones.

UN CENTRO DE MECANIZADO COMPACTO QUE 
OFRECE MUCHO MÁS

En el desarrollo de la nueva serie 40, que se presentó en 
2021, los ingenieros de la firma ya habían logrado integrar un 
almacén de herramientas de 72 posiciones, e incluso habían 
conseguido reducir las dimensiones externas de la máquina. 
Ahora van un paso más allá, al integrar un segundo husillo 
motorizado en una segunda estación de mecanizado, así 
como un segundo almacén de herramientas, sin que ello 
afecte al tamaño de la máquina. Las dos estaciones de me-
canizado independientes ofrecen una solución altamente pro-
ductiva en menos de 3 m2.

Willemin-Macodel no ha hecho concesiones en cuanto a 
la calidad del fresado. En la primera operación, se encuentra 
el husillo de alta velocidad de hasta 42.000 rpm que ha im-
pulsado la reputación de los centros de mecanizado de las 
series 40 y 50. En la segunda operación, Willemin-Macodel 
ha integrado un husillo compacto que permite un mecanizado 
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de alta velocidad de hasta 45.000 rpm, lo que ofrece un ren-
dimiento de fresado equivalente en las dos estaciones.

Olivier Haegeli, codirector general de Willemin-Macodel, 
afirma: “Esta serie de centros de mecanizado se diseñó des-
de el principio para estar preparada para el futuro y compro-
bamos que los desarrollos y las ideas básicas siguen siendo 
perfectamente compatibles con las últimas innovaciones”. Y 
añade: “El 408MTS ofrece una combinación perfecta de la 
fiabilidad de las soluciones probadas y las mejoras que ofre-

Se ha prestado una especial atención 
a los movimientos de los ejes de la 
máquina, para evitar cualquier 
riesgo de colisión; en cuanto a la 
programación, los operarios 
acostumbrados a los centros de 
mecanizado 408MT o 408B no se 
sentirán desorientados: sigue siendo 
sencilla
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cen los nuevos desarrollos. 
A d e m á s ,  a u n q u e  e l 
408MTS es compacto, la 
accesibilidad y la visibilidad 
siguen siendo excelentes”.

DOS 
HERRAMIENTAS 
TRABAJANDO 
SIMULTÁNEAMENTE

Si bien el concepto de 
trabajar simultáneamente 
en operación y contraope-
ración es bastante común 
en el decoletaje, es mucho 
más raro en el caso de los 
centros de mecanizado. 
Olivier Haegeli comenta: 
“Es evidente que existe una 
demanda de una máquina 
de este tipo, pero también 
teníamos muy claro que, si 
queríamos desarrollar una 
máquina que respondiera a 
esta demanda, teníamos 
que basarnos en nuestras 
soluciones existentes y de-
sarrollarlas para ofrecer 
unos niveles de calidad y 
rendimiento sin concesio-
nes. Así pues, se dio carta 
blanca a los ingenieros 
para que desarrollaran e 
industrializaran una solu-
ción técnicamente óptima, 
sin dejar de lado la ergono-
mía y el control de costes”. 
Así nació el 408MTS, que 
ofrece la posibilidad de di-
vidir las operaciones de 
mecanizado entre la prime-
ra y la segunda cara de la pieza, realizando el mecanizado en 
la contraoperación en tiempo oculto.

Se ha prestado una especial atención a los movimientos 
de los ejes de la máquina, para evitar cualquier riesgo de 
colisión. En cuanto a la programación, los operarios acostum-
brados a los centros de mecanizado 408MT o 408B no se 
sentirán desorientados: sigue siendo sencilla.

Julian Bardullas, responsable comercial de Willemin-Ma-
codel para España, añade: “Para optimizar el tiempo, y en 
particular las operaciones en tiempo enmascarado, la gama 
de operaciones debe adaptarse consecuentemente. Los 
clientes y los operarios pueden estar seguros de que la pro-
gramación en contraoperación es muy sencilla gracias a las 
funciones a bordo de la máquina que guían al operario. Por 
supuesto, nuestros técnicos estarán a su lado para garantizar 
un manejo de la máquina rápido y sencillo”.

LAS CUALIDADES ORIGINALES DE LA SERIE 40, 
SIN CONCESIONES

Otra de las limitaciones a las que se enfrentaron los inge-
nieros fue la de no alterar el centro de mecanizado básico, ni 
técnicamente ni en su concepto de puesta en marcha rápida 
y cambio de serie. Las más novedosas características de la 
serie 40, como las reglas absolutas de alta resolución en los 
ejes lineales, los rodamientos refrigerados del husillo, la com-
pensación digital de la dilatación del husillo (DTS, Dynamic 
Thermal Stabilization), el amarre adaptativo de la barra y la 
accesibilidad y ergonomía optimizadas son el corazón del 
nuevo centro de mecanizado 408MTS.

“Nuestro objetivo es ofrecer una máquina que combine las 
ventajas del centro de mecanizado 408MT y supere los límites 
de la productividad”, afirma Olivier Haegeli.

El 408MTS es un centro de mecanizado muy avanzado que puede complementarse con periféricos y 

equipamiento opcional
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EL RESULTADO: TIEMPOS DE CICLO 
REDUCIDOS

Una vez mecanizada la primera cara, la pieza se sujeta en 
el dispositivo de contraoperación, bascula a 180° y a conti-
nuación se puede mecanizar la segunda cara. La unidad se-
cundaria de fresado se basa en una segunda base de 3 ejes 
totalmente integrada y dispone de su propio almacén de he-
rramientas de 8 posiciones. La verificación de la herramienta 
y de la pieza está integrada. Al igual que en el centro de me-
canizado 701S, el disco del almacén de herramientas está 
diseñado para poder sustituirse rápidamente. Julian Bardullas 
comenta: “Esto contribuye a que los cambios de configuración 
sean rápidos; la flexibilidad combinada con el mecanizado 
simultáneo ofrece importantes ventajas para la producción de 
series medianas y grandes, al tiempo que conserva sus ca-
racterísticas y ventajas para series pequeñas o prototipos. 
Nuestro objetivo es ofrecer una máquina que combine las 
ventajas del centro de mecanizado 408MT y amplíe los límites 
de la productividad”.

GARANTIZAR LA PRECISIÓN DE LA OPERACIÓN 
SECUNDARIA

Si bien el mecanizado en contraoperación ofrece la inne-
gable ventaja de poder trabajar simultáneamente en dos pie-
zas, es esencial garantizar un amarre y un posicionamiento lo 
más preciso posible de la pieza y de las herramientas. Wille-
min-Macodel dispone de sistemas integrados de posiciona-
miento y medición que lo hacen posible. Olivier Haegeli invita 
a los clientes a acudir y comprobarlo por sí mismos durante 
el próximo Open House: “Estamos deseando demostrar estos 
aspectos y todas las ventajas del 408MTS a nuestros clientes, 
partners y otros interesados, y esperamos verles en noviem-
bre en nuestra sede”.

EVACUACIÓN DE VIRUTAS
El nuevo centro de mecanizado 408MTS se ha puesto a 

prueba durante los últimos meses para llevar el concepto 
hasta sus límites. Julian Bardullas explica: “Hemos realizado 
un gran número de pruebas, con diversas operaciones de 
fresado y torneado en distintos materiales y generando todo 
tipo de virutas, tanto en la primera operación como en la 
contraoperación, y nunca hemos encontrado ningún proble-

ma de interferencia entre el mecanizado delantero y el trase-
ro. La evacuación de virutas fue un aspecto que se tuvo en 
cuenta desde el principio. Los dos husillos de fresado moto-
rizados trabajan cada uno en una estación separada, uno a la 
izquierda y el otro a la derecha de la máquina. Nunca interfie-
ren entre sí, lo que presenta una serie de ventajas, como una 
excelente evacuación de las virutas, ningún riesgo de colisión 
entre las dos unidades, optimización de las secuencias de 
mecanizado, comportamiento óptimo de las vibraciones, etc.”.

NUEVOS MERCADOS Y RETORNO DE LA 
INVERSIÓN

Por el tipo de piezas de que se trata, el fabricante garan-
tiza un rápido retorno de la inversión. Para Willemin-Macodel, 
se trata de ampliar la gama de productos y el mercado. El 
codirector general explica: “Hemos identificado muchas apli-
caciones en los sectores de la relojería, la joyería y la industria 
médica, por ejemplo, en los que es posible aumentar la pro-
ductividad de forma muy significativa”. Julian Bardullas añade: 
“Por supuesto, los clientes pueden confiar en nuestros servi-
cios para identificar la mejor solución Willemin-Macodel para 
sus requerimientos”.

SIEMPRE SOLUCIONES A MEDIDA
El 408MTS es un centro de mecanizado muy avanzado 

que puede complementarse con periféricos y equipamiento 
opcional, como la carga y descarga de barras, la filtración o 
el control durante el proceso, por citar sólo algunas. Todo ello 
permite a la empresa de Delémont (Suiza) fabricar piezas 
complejas de gran valor añadido con la máxima flexibilidad.

OPEN HOUSE
“Para obtener más información sobre Willemin-Macodel, 

un auténtico integrador de soluciones de mecanizado, no 
pierda la ocasión de venir a visitarnos durante nuestro próximo 
Open House, que se celebrará del 14 al 17 de noviembre”, 
concluye la compañía suiza.

www.willemin-macodel.com

“Nuestro objetivo es ofrecer una 
máquina que combine las ventajas 
del centro de mecanizado 408MT y 
supere los límites de la 
productividad”, afirma Olivier 
Haegeli, codirector general de 
Willemin-Macodel

Olivier Haegeli explica: “Hemos 
identificado muchas aplicaciones en 
los sectores de la relojería, la joyería 
y la industria médica, por ejemplo, 
en los que es posible aumentar la 
productividad de forma muy 
significativa”

INFO 
COMERCIAL{ }
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FABRICACIÓN ADITIVA METÁLICA

DED-Arc
Directed Energy 
Deposition - Arc

DED-LB
Directed Energy 

Deposition - Laser Beam

PBF-LB
Powder Bed  

Fusion - Laser Beam

FSAM  
Friction Stir 

based Additive 
Manufacturing
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En la actualidad, el diseño 
y fabricación de moldes o 
matrices de aluminio 

para termoconformado es pre-
ferible debido a su facilidad de 
mecanizado, ligereza, elevada 
conductibilidad térmica, dureza 
y duración.

Sin embargo, esta solución 
actual, incurre en empleo de 
materiales, generación de resi-
duos, tiempos de fabricación y 
costes de mecanizado eleva-
dos, lo que limita no sólo la ren-
tabilidad del propio molde y su 
manipulación, sino que da lugar 
a proceso poco sostenible con 
potencial de mejora medioam-
biental y para la salud de los 
trabajadores.

Se define un nuevo concep-
to de molde de termoconforma-
do, aportando mayor rendi-
m i e n to ,  v e r s a t i l i d a d  y 
reutilización, empleo de mate-
riales más sostenibles y mejor 
manejo. Esto es posible, gracias 
a las novedosas características 
implementadas en este nuevo 

modelo de molde de termocon-
formado que se describen a 
continuación.

DISEÑO DEL SISTEMA DE 
REFRIGERACIÓN MÁS 
EFICIENTE

El nuevo modelo de molde 
de termoconformado presenta 
un diseño del sistema de refri-
geración más eficiente, gracias 
a proporcionar direccionalidad 
al flujo de refrigeración. En este 
sentido, el nuevo sistema de re-
frigeración customizado en el 
propio molde facilita la refrigera-
ción dirigida hacia las cavidades 
dando lugar a una mayor efecti-
vidad en el proceso de refrige-
ración, rendimiento del molde y 
una mayor eficiencia energética 
en su empleo. 

CÁMARAS DE VACÍO 
AISLADAS DEL VACIADO

Unido a lo anterior, el nuevo 
modelo de molde de termocon-

PUBLIRREPORTAJE{ }

Nuevo desarrollo de la Patente PCT/
ES2021/070565: “Dispositivo para el 
moldeado de piezas de plástico”

Patente PCT/ES2021/070565: “Dispositivo para el moldeado de piezas de plástico”

Se presenta un nuevo modelo de molde de termoconformado, una propuesta disruptiva dentro del sector 
moldista y del termoconformado, que conlleva montajes en máquina de hasta 6 veces más rápidos y la 
reutilización de partes al 100%, con la necesidad de un mantenimiento mínimo. Este nuevo modelo de 
molde de termoconformado está protegido bajo la Patente PCT/ES2021/070565: “Dispositivo para el 
moldeado de piezas de plástico” y actualmente en curso de protección a nivel internacional y sus 
desarrollos han sido soportados por Gobierno de Navarra dentro de la Convocatoria de Proyectos de I+D 
2023, así como los socios del Proyecto Molter: Alai Termoconformados; Mecmol; Universidad Pública de 
Navarra y Asociación de la Industria Navarra.
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Además, su eficacia proviene principalmente del empleo de 
huellas de diferentes materiales, que pueden ser desarrolladas 
mediante impresoras 3D domésticas, minimizando los costes 
de estas partes, su reutilización o sustitución, según se deman-
de.

El nuevo modelo de molde de termoconformado está pro-
tegido bajo la Patente PCT/ES2021/070565: “DISPOSITIVO 
PARA EL MOLDEADO DE PIEZAS DE PLÁSTICO” y actualmen-
te en curso de protección a nivel internacional.

Sus desarrollos han sido soportados por Gobierno de Na-
varra dentro de la Convocatoria de Proyectos de I+D 2023, así 
como los socios del Proyecto MOLTER: ALAI TERMOCONFOR-
MADOS; MECMOL; UNIVERSIDAD PÚBLICA DE NAVARRA Y 
ASOCIACIÓN DE LA INDUSTRIA NAVARRA.

Para más información:

Maria Victoria Garralda Arizcuren
Tel. +34 669 79 63 77
e-mail: vigariz@hotmail.com

Antonio Núñez Centaño
Tel. +34 605 29 29 00
e-mail: annuce@live.com

Cristina Díaz Jiménez
Tel. + 34 671 24 78 12
e-mail: cdiaz@ain.es

formado, conlleva cámaras de 
vacío aisladas del vaciado, y 
dispuestas en posiciones es-
tratégicas para una mayor ex-
tracción, rapidez y efectividad 
del proceso de moldeo. Ade-
más, le acompaña, un contra-
molde de diseño exclusivo, que 
potencia el paso de aire, pro-
nunciando su peso sobre la 
huella y facilitando el moldeo 
óptimo en calidad y tiempos.

PARTES 
CUSTOMIZADAS QUE 
PROPORCIONAN UNA 
AMPLIA VERSATILIDAD 
DE FORMAS Y 
GEOMETRÍAS

El nuevo molde de termo-
conformado presenta partes 
customizadas como la refrige-
ración y las cavidades gracias 
a su procesado mediante fabri-
cación aditiva, permitiendo así, 
la reutilización o sustitución de 
estas partes según se requiera. 
Estas partes, proporcionan al molde una amplia versatilidad de 
formas y geometrías de huellas, lo que facilita su empleo en 
cualquier tipo de termoconformadora.

MAYOR LIGEREZA DE PARTES Y UN FÁCIL 
MANEJO Y MONTAJE

El nuevo modelo de molde introduce mayor ligereza de 
partes y un fácil manejo y montaje sin necesidad de emplear 
herramientas pesadas, lo que lo hace más ergonómico. Todo 
esto contribuye, además, a un mantenimiento más sencillo, 
seguro y eficaz.

SOSTENIBILIDAD Y CIRCULARIDAD DE PARTES 
METÁLICAS Y PLÁSTICAS

El nuevo modelo de molde de termoconformado incorpora 
lo no visto anteriormente en este tipo de moldes, en cuanto a 
la reutilización de partes, sustitución y reciclado de materiales, 
potenciando la sostenibilidad y circularidad de partes metálicas 
y plásticas del mismo. 

UNA PROPUESTA DISRUPTIVA
El nuevo modelo de molde de termoconformado, es una 

propuesta disruptiva dentro del sector moldista y del termocon-
formado, que conlleva montajes en máquina de hasta 6 veces 
más rápidos y la reutilización de partes al 100%, con la nece-
sidad de un mantenimiento mínimo.

{ }PUBLIRREPORTAJE
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Mas de la mitad de las empresas 
industriales reconocen la importancia 
de las habilidades técnicas, digitales y 
verdes

Cecimo examina las tendencias en habilidades, la demanda de cualificaciones, los perfiles profesionales 
requeridos y los retos asociados a la contratación en la fabricación avanzada

El informe “From Survey to Strategy - Understanding Skills Trends in Advanced Manufacturing” de 
Cecimo examina las tendencias en habilidades, la demanda de cualificaciones, los perfiles profesionales 
requeridos y los retos asociados a la contratación de una plantilla cualificada dentro del sector de 
fabricación avanzada. Basándose en los datos recogidos en la encuesta de Cecimo de noviembre de 
2023, que abarca respuestas de empresas de todos los tamaños -un 44% de grandes empresas, un 31% 
de empresas medianas, un 16% de pequeñas empresas y un 9% de microempresas-, el informe tiene 
como objetivo proporcionar información sobre el entorno cambiante de demandas de habilidades y 
perfiles profesionales emergentes.

El objetivo del informe de Cecimo es establecer una base 
de datos de habilidades actualizada, que sirva como re-
curso valioso para las partes interesadas del ámbito in-

dustrial, las instituciones educativas y los legisladores. Esta base 
de datos tiene como objetivo monitorizar la naturaleza dinámica 
de las demandas de habilidades, abordar los desajustes de 
habilidades, facilitar el alineamiento de los planes de estudio 
educativos con las necesidades del mercado y atraer una fuerza 
laboral variada al sector de fabricación, particularmente a la 
generación más joven y las mujeres.

INTRODUCCIÓN
En el sector de la fabricación, la brecha de habilidades y 

talento, junto con la retención y atracción de profesionales, son 

algunas de las cuestiones más importantes para las empresas. 
Este reto se ha intensificado aún más tras la pandemia de CO-
VID-19, pese a que el aumento de las ofertas de empleo en 
Europa ha alcanzado o superado la fuerza laboral disponible. La 
mayoría de las empresas reconocen que las brechas de habili-
dades obstaculizan la transformación de sus operaciones. La 
rápida evolución de las demandas de la industria supera al sis-
tema educativo. Esto aumenta la competencia por nuevos talen-
tos con las habilidades demandadas.

La encuesta de Cecimo destaca que más de la mitad de las 
empresas industriales reconocen la importancia de las habilida-
des técnicas, digitales y verdes para las actividades de fabrica-
ción actuales y futuras, junto con el papel crucial que desempe-
ñan las habilidades blandas/transversales. El gran crecimiento 
de la economía digital ha incrementado la competencia por los 
licenciados en Ciencias, Tecnología, Ingeniería y Matemáticas 
(STEM), donde la brecha de género es pronunciada: dos de cada 
tres licenciados en STEM son hombres. Además, el sector de 
fabricación hace frente a retos aún mayores que los de otros 
sectores (por ejemplo, los gigantes tecnológicos) a la hora de 
atraer jóvenes licenciados en STEM, particularmente mujeres.

Por un lado, las nuevas generaciones siguen percibiendo los 
trabajos de fabricación como tareas manuales y sucias, a me-
nudo asociadas a un mínimo equilibrio entre vida personal y la-
boral en fábricas ruidosas. La realidad de la fabricación moder-
na es muy diferente a la de esta imagen obsoleta; sin embargo, 

En el sector de la fabricación, la 
brecha de habilidades y talento, 
junto con la retención y atracción de 
profesionales, son algunas de las 
cuestiones más importantes para las 
empresas
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las empresas se enfrentan a dificultades a la hora de revitalizar 
la percepción pública sobre esta industria dinámica.

Por otro lado, la tecnología sigue siendo una fuente de mal-
entendidos, especialmente entre la generación veterana, que 
duda en unirse a las sesiones formativas debido a sus dudas 
sobre la automatización y la supervisión del trabajo. Es necesa-
rio poner énfasis en que las tecnologías digitales complementan 
el trabajo humano, en lugar de reemplazarlo. Una formación 
adecuada puede cambiar la percepción sobre la tecnología, 
permitiendo a los empleados colaborar eficazmente con ella, en 
lugar de ser reemplazados por la misma. Por ejemplo, la integra-
ción del aprendizaje automático en tareas administrativas y de 
robótica en ocupaciones manuales agiliza y automatiza las tareas 
manuales. Si bien la tecnología destaca en la ejecución del tra-
bajo manual y el procesamiento de grandes conjuntos de datos, 
no logra reemplazar a los humanos en habilidades sociales esen-
ciales como la resolución de problemas, el análisis crítico y la 
evaluación de resultados.

EN DEMANDA: ESCASEZ DE HABILIDADES 
TÉCNICAS Y EL ROL DE LOS PERFILES 
PROFESIONALES

El anterior informe de Cecimo sobre habilidades, “Transfor-
mation of Manufacturing: Embracing Digital and Green Skills”, 
puso de relieve el doble reto predominante al que hacen frente 
las empresas: la escasez de mano de obra y la falta de habilida-
des. La escasez de mano de obra se debe a la actual dificultad 
para atraer un número suficiente de demandantes de empleo 
interesados, agravada por la percepción de falta de atractivo del 
sector, especialmente entre las generaciones más jóvenes. Al 
mismo tiempo, la escasez de habilidades también es una con-
secuencia directa de la falta de cualificación de la que adolece 
la fuerza laboral a la hora de ejecutar tareas técnicas.

La escasez de mano de obra y habilidades, en el foco
El 43,3% de las empresas industriales reconocen experimen-

tar una escasez significativa de mano de obra y otro 30% informa 
de una escasez moderada.

La escasez de mano de obra se debe a la necesidad de re-
emplazar a los trabajadores que se jubilan y a la renuencia de 
los jóvenes a emprender carreras en el sector de fabricación, así 
como a la evolución de las necesidades de habilidades en el 
contexto de la doble transición. El informe “Empleo y Desarrollo 
Social en Europa (ESDE)” de la Comisión Europea (2023) subra-
ya que es probable que la escasez de mano de obra en STEM y 
TIC (Tecnologías de la Información y las Comunicaciones) se 
agudice a raíz de la reducción prevista de la población en edad 
de trabajar.

Los datos revelan una importante escasez de habilidades, 
particularmente en Ingeniería Eléctrica, Producción e Ingeniería 
Mecánica/Industrial, que representan el 59%, 54% y 40%, res-
pectivamente (considerando tasas tanto significativas como muy 
significativas). Por el contrario, departamentos como Finanzas y 
Control de Administración, Logística, y Ventas/Marketing no 
experimentan una escasez significativa de habilidades, con tasas 
del 55%, 40% y 38%, respectivamente. Es interesante el caso 
de la Ingeniería Mecánica/Industrial, donde la incidencia de la 
escasez de habilidades varía entre los encuestados. Aproxima-
damente el 20% de las empresas informan de que experimentan 
solo una ligera escasez o ninguna en absoluto.

En cuanto a los retos predominantes a la hora de abordar la 
escasez de habilidades y los obstáculos a la contratación dentro 
de la fabricación avanzada, aproximadamente el 57% de los 
empleadores considera que la deficiencia en conocimientos y 
habilidades relacionadas con campos técnicos y tecnologías 
digitales automatizadas es un factor central que contribuye a la 
brecha de habilidades. El expertise en maquinaria que posee el 
personal experimentado resalta aún más la dificultad de encon-
trar candidatos con la cualificación adecuada en el mercado 
laboral, agravando la escasez de habilidades.

Además de esto, el 40% de las industrias perciben la forma-
ción como una tarea que consume mucho tiempo. Esta percep-
ción se basa en la asunción de que los trabajadores necesitan 
tiempo para absorber las habilidades aprendidas durante la 
formación. Al mismo tiempo, esto supone una carga de trabajo 
adicional para el equipo encargado de impartir la formación, 
ralentizando los procesos productivos y la actividad económica 
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de la empresa. Este impacto es particularmente pronunciado en 
las pymes, donde los recursos humanos son limitados y cual-
quier tiempo dedicado a la formación puede dar como resultado 
una reducción de la eficiencia de la producción. Además, las 
implicaciones financieras de la formación, reconocidas por casi 
el 17% de las empresas, introducen otra capa de complejidad, 
especialmente cuando los centros de formación imparten for-
mación fuera de las instalaciones de la empresa.

Más allá de estos retos, el 30% de las empresas se enfrentan 
a las dudas de una plantilla envejecida respecto a la adopción 
de nuevas tecnologías. Esta renuencia puede atribuirse a varios 
factores, incluyendo las inquietudes sobre la formación digital o 
basada en tecnología, la adaptabilidad a las tecnologías digitales 
y su funcionamiento, la adopción de nuevos procesos o meto-
dologías de trabajo y el miedo a la inseguridad laboral.

Además, el 13% de las empresas industriales informan de 
una disponibilidad limitada de cursos formativos en profundidad, 
lo que hace que las personas estén mal preparadas para los 
requerimientos de la industria. Esta escasez o indisponibilidad 
de programas formativos personalizados da como resultado una 
falta de conocimientos especializados necesarios en departa-
mentos como producción, ingeniería eléctrica e ingeniería me-
cánica/industrial.

Retos de contratación
El informe de Cecimo arroja luz sobre los desafíos de con-

tratación a los que hacen frente las empresas de diferentes 
perfiles profesionales técnicos en la fabricación avanzada. En 
particular, un significativo 53,3% de las empresas tienen dificul-
tades a la hora de encontrar talento para roles críticos como 
software, controladores lógicos programables (PLC), desarrolla-
dores y responsables de gráficos, junto con ingenieros eléctri-
cos/electrónicos y electrotécnicos. Además, casi el 47% encuen-
tra dificultades a la hora de contratar ingenieros de servicio, 
ingenieros de diseño y delineantes técnicos, así como operarios 
de CNC e ingenieros mecánicos, lo que destaca la tendencia 
generalizada de atracción de talento para roles técnicos y de 
diseño claves.

Además, los datos revelan que alrededor del 43% de las 
empresas tienen dificultades para conseguir profesionales cua-
lificados para cargos como técnicos de mantenimiento, mientras 

que el 40% hace frente a 
desafíos en la contratación 
para puestos de trabajo 
como operarios y probado-
res de máquinas, técnicos 
de servicio, relocalizadores 
e instaladores. Hay necesi-
dades de contratación mati-
zadas, ya que más del 25% 
de las empresas industriales 
experimentan obstáculos a 
la hora de contratar instala-
dores mecánicos, montado-
res y ajustadores de máqui-
nas, y aproximadamente el 
20% hace frente a dificulta-
des a la hora de adquirir ta-

lentos para roles como trabajadores de metrología y operarios 
de montaje 4.0. Destaca la necesidad estratégica de realizar 
esfuerzos de contratación adicionales para abordar estos retos 
de manera eficaz.

El análisis de los datos de la encuesta muestra las principales 
dificultades que encontraron los encuestados en el proceso de 
contratación. Un sustancial 70% de los participantes apunta a la 
falta de candidatos interesados en sus procesos de selección. 
Además, casi el 57% de los encuestados reconoce la importan-
cia de la falta de cualificaciones requeridas como un factor que 
contribuye a este desafío, reafirmando la complejidad del doble 
problema de escasez al que hacen frente las empresas.

Otros factores específicos que contribuyen a las dificultades 
de contratación, señalados por el 27% de las empresas, son la 
ausencia de competencias técnicas, lo que pone de relieve la 
demanda de habilidades especializadas en el grupo de candi-
datos. Al mismo tiempo, el 20% de los encuestados reconoce 
los planes de compensación y beneficios en este sector como 
una barrera notable para los posibles solicitantes, enfatizando la 
importancia de una estructura de remuneración competitiva para 
atraer talentos de primer nivel. Esto es especialmente visible para 
las empresas más pequeñas, que lidian con limitaciones presu-
puestarias. Solo un pequeño porcentaje de empresas percibe la 
localización geográfica como un factor potencial negativo que 
puede afectar a la afluencia de candidatos interesados. Otros 
factores indicados por las empresas incluyen los amplios reque-
rimientos de viaje, como por ejemplo para el mantenimiento de 
las máquinas, que obligan a los empleados a estar fuera de casa 
durante largos periodos. Esta observación se alinea con las 
tendencias de la industria, donde la mano de obra cualificada 
tiende a concentrarse en localizaciones centrales y altamente 
solicitadas.

En relación a los retos a los que hacen frente las empresas 
para retener una plantilla cualificada, hay diferencias en la dificul-
tad percibida entre las empresas de fabricación avanzada. La 
mayoría, que representa al 30% de las empresas, manifiesta un 
nivel moderado de dificultad para retener mano de obra cualifi-
cada. Esto sugiere un entorno equilibrado donde los retos no son 
abrumadoramente complicados pero que requieren atención 
estratégica a las iniciativas de retención de empleados.

TENDENCIAS{ }
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Por un lado, casi el 27% de las 
empresas industriales declaran que 
les resulta algo difícil retener a su 
plantilla. Este grupo puede estar 
experimentando dificultades relati-
vamente menores a la hora de rete-
ner personal cualificado. Por el con-
trario, un porcentaje equivalente 
-también del 27%- de las empresas 
afirma que es complicado retener a 
su personal, en lo que posiblemen-
te influye una mayor competencia 
por trabajadores cualificados, desa-
fíos específicos de la industria o la 
necesidad de mejores iniciativas de 
retención.

HABILIDADES DIGITALES Y VERDES EN EL 
HORIZONTE

Pronosticar las demandas futuras de habilidades implica 
navegar por un entorno complejo de tendencias industriales y 
avances tecnológicos en evolución. Durante los próximos cinco 
años, se prevé una transformación significativa en muchas habi-
lidades básicas esenciales para el sector de fabricación. La 
creciente integración de la automatización, la Inteligencia Artificial 
(IA) y los procesos basados en datos subraya la imperiosa ne-
cesidad de que la fuerza laboral sea competente en áreas como 
la analítica de datos, la robótica, la ciberseguridad, el aprendiza-
je automático, etc. Además, se prevé que el expertise en prácti-
cas sostenibles, la optimización de recursos medioambientales 
y la economía circular sean cada vez más vitales para que las 
industrias involucren a profesionales hábiles en el análisis del 
impacto medioambiental. En particular, se prevé que habilidades 
transversales como la comunicación, la resolución de problemas 
y la flexibilidad/adaptabilidad crezcan en importancia, lo que 
indica un cambio en el conjunto de habilidades necesarias para 
el éxito en la industria de fabricación.

En relación a la importancia de las habilidades en el sector 
de fabricación, el informe de Cecimo determina que el 77% y el 
70% de las industrias (combinando tasas significativas y muy 
significativas) consideran que las habilidades digitales y las ha-
bilidades técnicas duras son fundamentales para su éxito ope-
rativo. El impulso de la transformación tecnológica, marcada por 
la adopción de tecnologías digitalizadas y procesos de fabrica-

ción automatizados, explica razonablemente la previsible preva-
lencia de las habilidades digitales y técnicas.

En particular, las habilidades blandas/transversales, que 
abarcan la comunicación, el pensamiento analítico, la flexibilidad/
adaptabilidad, el liderazgo, la resiliencia... están emergiendo 
como factores importantes para el éxito de la industria, siendo 
reconocidas por el 56% de las empresas. Pese a los debates 
sobre la posibilidad de que la IA y la automatización destruyan 
puestos de trabajo, los datos resaltan el valor duradero que se 
concede a las habilidades humanas, destacando su papel 
irreemplazable a ojos de los empleadores.

Por último, más de la mitad de las empresa industriales (53%) 
reconocen el rol de las habilidades verdes, alineándose con los 
esfuerzos de las empresas hacia prácticas sostenibles. Las 
habilidades verdes se están convirtiendo rápidamente en un 
componente indispensable de la transición ecológica de las 
empresas, posicionándose como imprescindibles para lograr el 
ambicioso objetivo del Pacto Verde para 2050. Sin embargo, el 
27% de las empresas indican solo una ligera importancia de las 
habilidades verdes en sus actividades empresariales, lo que 
muestra los diferentes puntos de vista dentro de las empresas 
industriales.

Los trabajos tradicionales están cambiando, creando nuevos 
roles que requieren la adquisición de nuevas habilidades. En 
relación a cómo las empresas perciben el impacto de la digitali-
zación y la ecologización de la fabricación respecto a la necesi-
dad de habilidades, una mayoría sustancial, casi el 55% de las 
industrias, está de acuerdo con la afirmación de que los roles 
existentes sufrirán cambios significativos, previendo beneficios 
potenciales para sus respectivas empresas. Además, casi el 
39% anticipa el surgimiento de nuevos roles, ya sea como reem-
plazo o como complemento de puestos de trabajo tradicionales, 
lo que dará como resultado un impacto positivo. Por otro lado, 
el 16% de las empresas tiene una visión pesimista, vislumbrando 
un impacto negativo en sus organizaciones. Además, aproxima-
damente el 19% cree que los requerimientos de habilidades para 
los roles existentes evolucionarán sin cambios importantes en 
los roles, pronosticando una evolución más gradual y, por lo 
tanto, con la posibilidad de que su empresa no se vea afectada 
de manera significativa.

La escasez de mano de obra se debe 
a la actual dificultad para atraer un 
número suficiente de demandantes 
de empleo interesados, agravada por 
la percepción de falta de atractivo 
del sector, especialmente entre las 
generaciones más jóvenes
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Habilidades digitales en fabricación avanzada
Aproximadamente el 52% de las empresas está parcialmen-

te de acuerdo con que la escasez de habilidades obstaculiza la 
adopción de tecnologías digitales en los procesos de fabrica-
ción. Por el contrario, alrededor del 32% está parcialmente en 
desacuerdo con esta afirmación. Esta percepción puede surgir 
de la adopción generalizada de tecnologías digitales por parte 
de la mayoría de las empresas. En consecuencia, la falta de 
personal cualificado (aquellos profesionales cualificados para 
operar, programar y mantener estas tecnologías) está estrecha-
mente relacionada con la fabricación de tecnologías y máqui-
nas-herramienta relevantes. Para ofrecer una perspectiva más 
amplia, se puede afirmar que alrededor del 65% de las empresas 
perciben la escasez de habilidades como un obstáculo para la 
adopción de la tecnología digital, mientras que solo el 32,3% no 
la ven como una barrera.

En relación a las habilidades digitales que las empresas con-
sideran vitales en sus entornos de producción actuales y futuros, 
la encuesta revela que casi el 55% de las compañías reconoce 
la importancia de los sistemas de control de automatización en 
la automatización de los procesos de fabricación, mientras que 
aproximadamente el 48% destaca la importancia de las habili-
dades de visualización y análisis de datos. Esto pone de relieve 
una creciente sensibilización sobre el valor de la toma de deci-
siones basada en datos y la visualización de conjuntos de datos 
complejos para optimizar los procesos de fabricación. Además, 
el 45% de las industrias reconoce la necesidad de un conjunto 
variado de conocimientos especializados, que incluyen opera-
ciones robóticas, programación, integración y mantenimiento, 
resolución de problemas y robótica colaborativa (cobots), habi-
lidades de aprendizaje automático y gestión de IA.

Aproximadamente una tercera parte (35,5%) de las empresas 
otorgan una importancia significativa a las habilidades en sof-
tware de diseño asistido por ordenador (CAD) y fabricación asis-
tida por ordenador (CAM), lo que subraya el papel integral del 
software de diseño y fabricación en la configuración de los pro-
cesos de fabricación contemporáneos.

Asimismo, un notable 32% de las empresas priorizan las 
habilidades digitales en Internet de las Cosas (IoT) y la integración 
de sensores, junto con la sensibilización sobre la ciberseguridad, 
lo que refleja la postura proactiva de la industria hacia la mitiga-
ción de las ciberamenazas. Al mismo tiempo, el 29% de las 
empresas enfatiza la importancia del modelado y la simulación 

3D, junto con la programación de CNC, lo que manifies-
ta la creciente relevancia de estas habilidades en la op-
timización de los procesos de fabricación. Casi el 26% 
de las empresas citan las habilidades de modelado de 
gemelos digitales, lo que demuestra un creciente interés 
en aprovechar la representación digital para mejorar la 
fabricación. Sin embargo, las habilidades en Realidad 
Aumentada (AR) y Realidad Virtual (VR) no se consideran 
una prioridad significativa para las empresas de fabrica-
ción avanzada, lo que sugiere que, en la actualidad, es 
posible que estas tecnologías no se perciban como 
componentes esenciales del conjunto de habilidades 
necesarias para la transformación digital.

Perfiles profesionales digitales
En cuanto a los perfiles profesionales digitales que serán 

cruciales para dar forma al entorno de fabricación durante los 
próximos 5 a 10 años, una mayoría sustancial de las empresas 
industriales, el 58%, identifica a los técnicos en automatización 
y sistemas mecatrónicos como claves para instalar, mantener y 
reparar maquinaria automatizada y sistemas robóticos, minimi-
zando así el tiempo de inactividad en la fabricación. Además, 
alrededor del 48% de las empresas destaca la importancia de 
los especialistas en robótica / operadores de interacción huma-
no-robot, que programan, monitorizan el rendimiento y operan 
sistemas robóticos operativos, junto con los especialistas en 
seguridad y ciberseguridad, los especialistas en IoT y los analis-
tas de seguridad, que tienen la tarea de proteger los sistemas 
digitales y gestionar las medidas de seguridad frente a cibera-
menazas.

Otro porcentaje significativo, el 45% de las empresas, con-
sidera que los ingenieros y analistas de datos son cruciales para 
gestionar y analizar datos para optimizar los procesos y mejorar 
la toma de decisiones. De manera similar, casi el 42% de las 
industrias consideran que los especialistas en inteligencia artifi-
cial y aprendizaje automático desempeñan funciones importan-
tes en la implementación de algoritmos de inteligencia artificial y 
modelos de aprendizaje automático para mejorar la automatiza-
ción, la toma de decisiones y las capacidades predictivas.

Un porcentaje menor, el 29% de las empresas, considera que 
los analytics developers son importantes para optimizar la toma 
de decisiones. Aproximadamente el 26% confía en la creciente 

La creciente integración de la 
automatización, la Inteligencia 
Artificial (IA) y los procesos basados 
en datos subraya la imperiosa 
necesidad de que la fuerza laboral 
sea competente en áreas como la 
analítica de datos, la robótica, la 
ciberseguridad, el aprendizaje 
automático, etc.
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importancia de los responsa-
bles de fábricas inteligentes, 
los expertos en seguridad 
web y los operational techno-
logy performers, que monito-
rizan la integración de tecno-
l o g í a s  i n t e l i g e n t e s , 
salvaguardan los activos digi-
tales y mantienen los siste-
mas tecnológicos operativos 
para procesos industriales 
fluidos. Poco más de una 
quinta parte (22,6%) de las 
empresas destacan a los in-
genieros/diseñadores de CAD 
y CAM por diseñar y optimizar 
componentes y procesos en 
la fabricación, con un porcen-
taje menor para los analistas 
de gemelos digitales y los es-
pecialistas en integración de Realidad Aumentada / Realidad 
Virtual.

Habilidades verdes en fabricación avanzada
La percepción sobre la escasez de habilidades verdes y su 

impacto en las actividades empresariales es muy diferente a la 
de las habilidades digitales. Alrededor del 50% de las empresas 
expresan un desacuerdo parcial con respecto al impacto signi-
ficativo de la falta de habilidades en su transición hacia prácticas 
más sostenibles, mientras que el 30% está totalmente en des-
acuerdo. Es posible que las industrias no perciban un obstáculo 
directo para la adopción de prácticas sostenibles debido a la 
falta de competencias. Más bien, la deficiencia afecta principal-
mente a toda la línea de producción, particularmente debido a 
la falta de cualificación técnica. Se asume que el 80% de las 
industrias (considerando tanto las clasificaciones de “totalmente 
en desacuerdo” como las de “algo en desacuerdo”) afirman que 
la escasez de habilidades no impide la implementación de inicia-
tivas verdes en las actividades empresariales.

Las prácticas sostenibles se han convertido en una parte 
integral de la visión de las empresas y su producción. Los resul-
tados de la encuesta muestran que más de la mitad de las em-
presas (52%) priorizan la sensibilización sobre la regulación 
medioambiental y energética en sus operaciones. Esto pone de 
manifiesto un sentir ecológico general, así como una sensibiliza-
ción sobre el cumplimiento de la normativa medioambiental, 
alineándose con una tendencia más amplia hacia la sostenibili-
dad y las prácticas ecológicas. Al mismo tiempo, el 48% de las 
industrias conceden importancia al conocimiento del Análisis del 
Ciclo de Vida (LCA) para evaluar el impacto medioambiental de 
la fabricación de maquinaria a lo largo de su ciclo de vida.

Las habilidades de Economía Circular emergen como cru-
ciales para el 38% de las empresas, destacando la creciente 
adopción de principios circulares en los procesos de producción, 
como la transición hacia prácticas más sostenibles y regenera-
tivas. Además, el 34,5% de las empresas considera importante 
el diseño sostenible y la selección de materiales ecológicos, in-

corporando principios ecológicos en el propio diseño y concep-
tualización de las máquinas.

Más del 30% de las empresas de fabricación también perci-
ben el conocimiento sobre auditoría energética y tecnologías de 
energía renovable como bastante importante, lo que está alinea-
do con los objetivos del Pacto Verde de reducción de la huella 
de carbono y la adopción de fuentes de energía más limpias para 
2050.

Es comprensible que las habilidades verdes impliquen algo 
más que conocimientos técnicos; también abarcan habilidades 
transversales relacionadas con los principios de sostenibilidad, 
normativa medioambiental y pensamiento ecológico. Esto inclu-
ye una combinación de conocimientos, valores y actitudes que 
capacitan a los profesionales para tomar decisiones medioam-
bientalmente conscientes, independientemente de si poseen un 
título “verde” formal.

Perfiles profesionales verdes
En relación a los perfiles profesionales verdes que se prevé 

que sean esenciales en el entorno de fabricación durante los 
próximos 5 a 10 años, los consultores de sostenibilidad y medio 
ambiente toman la delantera como los profesionales más impor-
tantes, y casi el 52% de los encuestados reconocen su impor-
tancia. Se prevé que estos expertos sean una fuerza impulsora 
a la hora de garantizar que las empresas cumplan con la norma-
tiva medioambiental y faciliten la integración perfecta de estra-
tegias ecológicas en los procesos de fabricación.

Aproximadamente el 34,5% de las empresas demandan 
profesionales en roles como ingenieros de ecodiseño e ingenie-
ros de reducción de residuos. Se prevé que estas personas in-
corporen prácticas sostenibles tanto en la etapa de diseño como 
en la operativa, con un enfoque específico en minimizar el ma-
terial desechado. Además, existe una necesidad reconocida de 
analistas/consultores de eficiencia energética y analistas de da-
tos de sostenibilidad para optimizar el consumo de energía y 
evaluar las medidas de sostenibilidad. Además, casi el 21% de 
las industrias consideran que los especialistas en economía 
circular son muy importantes, reconociendo la relevancia de los 
principios circulares en la fabricación.

TENDENCIAS{ }



118  |    |  Junio Vol. 1 2024 Junio Vol. 1 2024 |    |  119

EDUCACIÓN Y FORMACIÓN
La educación y la formación son dos elementos interconec-

tados cruciales a la hora de preparar a los jóvenes profesionales 
para que adquieran las cualificaciones y competencias necesa-
rias para incorporarse al mundo de la innovación y la producción 
de maquinaria en el sector de la fabricación avanzada. La edu-
cación proporciona los conocimientos teóricos fundamentales 
necesarios para participar en el ciclo de fabricación, mientras 
que la formación brinda experiencia práctica en las instalaciones 
de la empresa donde tiene lugar la producción real. La fuerte 
conexión entre ambas garantiza que las personas no solo com-
prendan los principios teóricos, sino que también adquieran las 
habilidades prácticas necesarias en aplicaciones del mundo real.

Educación en la fabricación avanzada
Aproximadamente el 74% y el 70% de las industrias recono-

cen la importancia tanto de la educación formal como de la 
educación y formación profesional (EFP) para el desarrollo de 
habilidades, y el 56% tiene en consideración la educación no 
formal. Vale la pena señalar la diferencia entre la educación for-
mal, que implica títulos académicos, diplomas, certificados, etc., 
y la educación no formal, que abarca el aprendizaje a través de 
experiencias de la vida diaria, formaciones, talleres y trabajo 
voluntario. En consecuencia, casi tres cuartas partes de las 
empresas valoran la educación formal proporcionada por cole-
gios y universidades como un paso fundamental hacia una ca-
rrera profesional en la industria de fabricación, destacando la 
importancia de comprender los fundamentos antes de aplicar el 
conocimiento.

De manera similar, la relevancia de la FP sigue siendo alta, 
comparable a la educación formal, ya que integra habilidades y 
conocimientos prácticos con formación práctica a cargo de 
escuelas técnicas y profesionales, preparando a las personas 
para carreras específicas como las industrias robótica y de má-
quina-herramienta.

En cuanto a la educación informal fuera de los entornos 
tradicionales, algo más de la mitad de las empresas consideran 
la educación informal un componente integral a la hora de ad-
quirir cualificaciones básicas para trabajos manuales en la indus-
tria de fabricación. Por el contrario, el 30% de los encuestados 

cree que la educación no 
formal tiene una importan-
cia moderada en el proce-
so de contratación de 
mano de obra.

Retos formativos en la 
fabricación avanzada

Entre los retos a los que 
se enfrentan las empresas 
industriales al formar a su 
plantilla, en relación a la 
asignación de tiempo sufi-
ciente para la formación, el 
37% de las empresas no 
reportan dificultades signi-
ficativas, el 27% expresan 
neutralidad y solo el 23% lo 

consideran un reto significativo. En cuanto a la identificación de 
oportunidades formativas relevantes, el 47% de las industrias 
hacen frente a problemas mínimos, el 23% experimenta desafíos 
moderados y menos del 20% encuentra obstáculos importantes. 
En cuanto a la asignación presupuestaria para la formación del 
personal, la mayoría, que representa al 33%, no se enfrenta a 
restricciones financieras, el 30% encuentra dificultades leves y 
el 20% experimenta desafíos moderados. En concreto, el 75% 
de los encuestados representa a empresas grandes y medianas, 
lo que sugiere que las restricciones financieras pueden afectar 
de manera más significativa a las pymes y microempresas.

La evaluación de las necesidades formativas del personal se 
considera un desafío ligeramente significativo para el 34%, un 
desafío moderado para el 28% y un desafío significativo para más 
del 24%. La evaluación de las necesidades formativas exige un 
seguimiento constante, evaluaciones periódicas de habilidades 
y la capacidad de identificar áreas de mejora. En cuanto a la 
retención del personal tras la formación, casi el 30% no lo con-
sidera un desafío, el 34% la ve como un desafío leve, el 20% la 
percibe como significativo y el 17% la considera un desafío mo-
derado. Al reconocer y recompensar a la plantilla por sus logros 
en formación, el 34% se enfrenta a una dificultad moderada, el 
27% experimenta desafíos importantes, mientras que el 21% no 
encuentra problemas y el 17% experimenta desafíos mínimos.

En resumen, asignar tiempo suficiente a la formación, evaluar 
las necesidades formativas del personal y reconocer los logros 
en materia de formación plantean desafíos para todo tipo de 
empresas. Sin embargo, las empresas más pequeñas con re-
cursos limitados pueden encontrar dificultades más pronuncia-
das a la hora de identificar oportunidades formativas, asignar 
presupuestos y retener al personal tras la formación.

ANTICIPÁNDOSE EN LA MARATÓN POR LA 
ATRACCIÓN DEL TALENTO

Prácticas para la disponibilidad del talento y la 
retención del personal

Se preguntó a las empresas encuestadas sobre las acciones 
que consideran más beneficiosas para asegurar y retener al 
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personal con las habilidades necesarias. 
El 60% de las empresas industriales 
identificaron la promoción de la movili-
dad interna del talento como una estra-
tegia clave para retener al personal cua-
lificado. Además, casi el 57% de las 
empresas destacaron la importancia de 
mejorar el atractivo laboral a través de 
paquetes de compensación y beneficios 
competitivos, especialmente dada la 
percepción de infravaloración del sector 
de fabricación entre los jóvenes y las mu-
jeres. Otra medida importante implica el 
establecimiento de programas internos y 
de aprendizaje destinados a contratar 
trabajadores para puestos de nivel bási-
co y brindar formación personalizada 
para satisfacer necesidades empresariales específicas.

Alrededor del 47% de las empresas destacaron el valor de 
forjar colaboraciones con organizaciones de educación y em-
pleo. Estos partenariados tienen como objetivo desarrollar pro-
gramas educativos más personalizados para el sector de fabri-
cación avanzada, informar a los jóvenes sobre los beneficios y 
las oportunidades del sector y enfatizar el potencial crecimiento 
profesional. Por último, un menor porcentaje de empresas ex-
presó interés en una mayor inversión en iniciativas formativas 
externas en colaboración con proveedores de formación que 
operan fuera de sus instalaciones.

Además, más allá de los salarios competitivos y un sistema 
estructurado de progresión del talento, las empresas pueden 
mejorar su atractivo ofreciendo acuerdos laborales flexibles. Las 
estrategias de comunicación interna transparente contribuyen a 
una cultura laboral comprometida, y la inversión en iniciativas 

eficaces de reskilling y upskilling garantiza que los empleados 
sigan siendo expertos en el entorno de producción rápidamente 
cambiante.

Industria y triple colaboración
La rápida evolución de la tecnología plantea un reto impor-

tante para las instituciones de Educación y Formación Profesio-
nal (FP) y el entorno educativo en general, ambas lidiando por 
mantenerse al día de los últimos avances. La solución radica en 
actualizar constantemente los planes de estudio y mejorar las 
habilidades de los educadores, destacando la necesidad de una 
estrecha colaboración entre empresas e instituciones educati-
vas.

El desajuste entre la oferta de las instituciones educativas y 
formativas y la demanda de las industrias contribuye a la persis-
tente brecha y escasez de habilidades que limitan a las empre-
sas. La colaboración y los partenariados pueden conducir a lo-
gros más significativos que los que pueden alcanzar individuos 
u organizaciones trabajando de forma aislada.

Colaboración entre la industria y el ámbito académico
Para abordar la escasez de mano de obra y la falta de interés 

de la fuerza laboral en las industrias de fabricación, una estrate-
gia eficaz pasa por mejorar el atractivo de la descripción del 
puesto de trabajo. Esto incluye destacar los beneficios del en-
torno laboral, tanto social como financieramente, y crear cam-
pañas promocionales específicas en colaboración con los go-
biernos nacionales y europeos. Estas campañas deberían 
sensibilizar a las instituciones educativas sobre los aspectos 
seductores de la fabricación y su potencial remunerativo.

La colaboración entre la industria y el ámbito académico es 
fundamental para cerrar la brecha de habilidades y mejorar la 
empleabilidad. La participación temprana de las empresas en 
las escuelas puede alentar a los estudiantes y a los progenitores 
a considerar las oportunidades profesionales en el sector de 
fabricación. Los esfuerzos para atraer a más jóvenes a carreras 
técnicas deberían comenzar en una etapa temprana en el reco-
rrido educativo, incluso durante los años escolares. Esto podría 
implicar visitas de empresas a escuelas, explicar las ventajas de 
trabajar en la fabricación y organizar recorridos para que los 

En relación a los perfiles 
profesionales digitales que serán 
cruciales para dar forma al entorno 
de fabricación durante los próximos 
5 a 10 años, una mayoría sustancial 
de las empresas industriales, el 58%, 
identifica a los técnicos en 
automatización y sistemas 
mecatrónicos como claves para 
instalar, mantener y reparar 
maquinaria automatizada y sistemas 
robóticos, minimizando así el 
tiempo de inactividad en la 
fabricación
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estudiantes experimenten el mundo innovador dentro de las 
fábricas.

Además, las instituciones educativas deberían incorporar 
temas como la digitalización de la economía, las habilidades 
digitales, la sostenibilidad y las habilidades verdes (green mind-
set) en sus programas de enseñanza desde la escuela secun-
daria en adelante. Adaptar los programas educativos a las de-
mandas de la industria, ofrecer cursos especializados y destinar 
más tiempo a formaciones periódicas son cuestiones esenciales 
para garantizar que los estudiantes adquieran experiencia prác-
tica en el funcionamiento de máquinas, robótica y gestión de 
tecnologías basadas en datos. Este enfoque holístico tiene como 
objetivo formar a una fuerza laboral cualificada y preparada para 
satisfacer las demandas del entorno de fabricación moderno.

Colaboración entre la industria y los centros de 
formación

Están surgiendo nuevos roles laborales debido al impacto de 
la digitalización y los retos que plantea la sostenibilidad medioam-
biental. Sin embargo, las pymes sugieren que la creación de 
puestos de trabajo completamente nuevos puede no ser inme-
diata a corto y medio plazo. Por el contrario, la fuerza laboral 
existente sufrirá una transformación y adquirirá las nuevas habi-
lidades necesarias para hacer frente a los retos cambiantes. Por 
lo tanto, se vuelve imperativo que los cursos formativos existen-
tes se adapten y que incorporen competencias en los ámbitos 
de la digitalización y las prácticas ecológicas. Esto garantiza que 
las personas que reciben formación cuenten con los conoci-
mientos y habilidades necesarios para lidiar y abordar de mane-
ra eficaz los desafíos digitales y medioambientales a los que 
hacen frente las empresas industriales.

Colaboración entre la industria y los gobiernos y los 
responsables políticos de la UE

La colaboración entre la industria y los gobiernos, en parti-
cular con los responsables políticos de la UE, puede desempe-
ñar un papel importante a la hora de fomentar la creación y 
ejecución de programas de desarrollo de habilidades verdes y 
digitales que se alineen con la evolución de la demanda del 
mercado laboral. La formulación de políticas eficaces debería 

incluir evaluaciones del éxito 
en el mercado laboral y el ali-
neamiento de los planes de 
estudio con las necesidades 
del mercado laboral. La im-
plantación de colaboraciones 
público-privadas que reúnan a 
los Ministerios de Educación, 
instituciones de FP, agencias 
de empleo, empresas y otras 
partes interesadas podría 
conducir no solo al desarrollo 
de políticas educativas inte-
gradas, sino también a la im-
plementación de acciones, 
medidas y actividades para 
evaluar el progreso e identifi-
car brechas de habilidades. La 

UE ya ha establecido la iniciativa “Pact for Skills”, diseñada para 
mejorar las oportunidades de upskilling y reskilling de la pobla-
ción en edad de trabajar, a través de colaboraciones público-pri-
vadas de todas las partes interesadas.

Iniciativas de upskilling y reskilling

Evaluaciones periódicas de habilidades y recorridos profe-
sionales establecidos

Algunas de las estrategias/programas eficaces que las em-
presas encuestadas han implementado para el upskilling o res-
killing de las habilidades de sus empleados en el ámbito de la 
fabricación avanzada incluyen:

•	 Publicidad de vacantes antes de su apertura a candidatos 
externos.

•	 Recorridos profesionales establecidos para los empleados 
actuales.

•	 Evaluaciones periódicas de las habilidades de la plantilla con 
cualificaciones de competencia.

Del mismo modo, la creación de planes de desarrollo perso-
nal por parte de los directivos, en colaboración con los emplea-
dos, para monitorizar el progreso y el crecimiento profesional 

La educación y la formación son dos 
elementos interconectados cruciales 
a la hora de preparar a los jóvenes 
profesionales para que adquieran las 
cualificaciones y competencias 
necesarias para incorporarse al 
mundo de la innovación y la 
producción de maquinaria en el 
sector de la fabricación avanzada
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debe complementarse con reconocimientos y 
recompensas por su dedicación, garantizando 
la motivación y satisfacción de los empleados.

Promoción de la movilidad interna a 
través de la formación

La promoción de la movilidad interna a tra-
vés de la formación, especialmente en entornos 
de producción/distribución, apoya la formación 
de trabajadores para múltiples o la mayoría de 
los puestos existentes. Las empresas equipa-
das con los recursos necesarios pueden em-
plear personas en puestos de nivel inicial y pos-
teriormente ofrecer formación interna en áreas 
de alta demanda. Por ejemplo, un operario pue-
de someterse a una nueva formación para pasar a ocupar un 
puesto de ingeniero de software.

En este sentido, los programas de formación continua para 
el reskilling y el upskilling son importantes motivadores para que 
los empleados continúen estando comprometidos con la em-
presa.

Formación dual
Otro punto crucial pasa por la incorporación de la formación 

dual, que combina el aprendizaje tradicional presencial con la 
formación práctica en el puesto de trabajo. Los estudiantes o 
aprendices dividen su tiempo entre la educación formal en ins-
tituciones educativas, como escuelas o centros de formación 
profesional, y la formación práctica en un puesto de trabajo 
proporcionada por la empresa como parte de sus operaciones 
rutinarias. La formación dual ayudará a las personas a realizar la 
transición a nuevos roles dentro de las empresas industriales.

Visitas a escuelas y universidades
Implica visitar periódicamente escuelas y universidades, in-

vitar a los estudiantes a unirse a la empresa inmediatamente 
después de graduarse y así mostrar las competencias específi-
cas y los conocimientos técnicos que requieren las empresas 
industriales. Más allá de atraer nuevos candidatos potenciales al 
ámbito de la fabricación, también añade presión sobre la fuerza 
laboral existente para que mejore sus habilidades mediante la 
participación en programas de reskilling y upskilling.

Colaboración entre la industria y el ámbito académico y 
aprendizaje continuo

La creación de partenariados entre empresas industriales y 
las mejores escuelas de ingeniería en programas de I+D / doc-
torado iniciados por los usuarios finales combina el conocimien-
to académico de la escuela con el conocimiento industrial prác-
tico proporcionado por los ingenieros de aplicaciones del 
fabricante de máquinas-herramienta y aborda las necesidades 
del usuario final.

Recomendaciones sobre políticas para la armonía de 
habilidades

La UE y los gobiernos nacionales pueden abordar eficazmen-
te la escasez actual de habilidades y prepararse para futuras 
brechas en habilidades digitales y verdes en el sector de fabri-

cación avanzada, como destacan las empresas encuestadas y 
las Recomendaciones de Cecimo para el ciclo institucional 2024-
2029 de la UE.

Las recomendaciones clave incluyen:

•	 Adecuar los planes de estudio a las demandas del mercado, 
adaptándolos a sectores industriales específicos e incorpo-
rando cursos sobre habilidades verdes y digitales. Las insti-
tuciones educativas deben informar a los estudiantes sobre 
las oportunidades en las profesiones de fabricación y diseñar 
estrategias para atraerlos.

•	 Impulsar el atractivo de la educación STEM y la industria de 
fabricación a través de Campañas Nacionales y Europeas. 
Enfatizar los beneficios del sector y el potencial de crecimien-
to profesional para abordar los déficits laborales y elevar el 
prestigio en las profesiones industriales. Esto incluye sensi-
bilizar sobre el papel del sector en la transición digital-verde, 
especialmente entre los grupos demográficos más jóvenes.

•	 Garantizar una financiación adecuada para programas for-
mativos personalizados, particularmente en los departamen-
tos de Producción, Ingeniería Mecánica/Industrial e Ingenie-
ría Eléctrica. Esto garantizará actividades sólidas de upskilling 
y reskilling en respuesta a la evolución de las tecnologías. 
Inversiones adicionales en educación y becas STEM contri-
buirán a impulsar los títulos universitarios y brindarán opor-
tunidades más amplias a talentos diversos.

•	 Promoción de vías de aprendizaje a corto plazo y opciones 
flexibles de certificación a través de la formación profesional. 
Este enfoque pretende alcanzar competencias orientadas a 
la demanda, lo que implica respaldar estrategias de apren-
dizaje personalizadas y abogar por opciones de certificación 
más flexibles.

•	 Facilitar la colaboración para el aprendizaje permanente me-
diante la implementación de estrategias y planes de desarro-
llo de aprendizaje personalizados para adultos. Al reconocer 
que la educación universitaria por sí sola no puede propor-
cionar todas las habilidades necesarias para una carrera 
profesional, esta iniciativa implica un aprendizaje basado en 
competencias. La cooperación entre los gobiernos, las in-
dustrias, la educación y la FP europeos y nacionales es cru-
cial para garantizar que la formación se alinee con las de-
mandas del mercado.
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IA, la nueva frontera del rendimiento 
en plantas de transformación industrial

Los operarios de plantas de transformación industrial están especialmente bien posicionados para 
aprovechar los beneficios de la IA

La IA es más accesible que nunca. Con una gran cantidad de datos históricos y experiencia existente 
en la materia, las plantas de transformación están bien posicionadas para crear nuevas oportunidades. 
De ello hablan en el artículo “AI: The next frontier of performance in industrial processing plants” 
Filipe Barbosa, Kane Blay, Mike Doheny, Usman Farooq, Milan Korbel, Soenke Lehmitz, Andy Luse, 
Lapo Mori, Xavier Morin, Richard Sellschop y Dan Swan, de McKinsey’s Global Energy & Materials 
Practice.

La aplicación exitosa de la IA en diversas industrias ha im-
pulsado un nuevo enfoque en el sólido valor económico que 
puede generar la IA. De hecho, una reciente encuesta de Mc-
Kinsey halló que los líderes en IA superaron a sus homólogos 
industriales por un factor de 3,4. A nivel mundial, las estimacio-
nes de McKinsey muestran que la IA tiene potencial para gene-
rar una actividad económica total adicional de aproximadamen-
te 13 billones de dólares para 2030. Y queda aproximadamente 
1 billón de dólares en valor por obtener del sector industrial.

Aunque la adopción de la IA sigue siendo baja en el sector 
industrial, hoy en día se puede extraer valor de la infraestructura 
existente. Según la investigación de McKinsey, los operadores 
que han aplicado IA en plantas de transformación industrial han 
reportado un aumento del 10% al 15% en la producción y del 4% 
al 5% en el EBITA.

Los operarios de plantas de transformación industrial están 
especialmente bien posicionados para aprovechar los beneficios 
de la IA. Muchos ya dependen en gran medida de la toma de 
decisiones basada en datos utilizando datos de procesamiento 
(combinados con la oferta y la demanda de productos básicos) 
y datos de precios. Y, hoy en día, la mayoría de las plantas han 
realizado importantes inversiones en habilitadores de IA, como 

el diseño de redes, sistemas de control y captura de datos his-
tóricos.

De cara al futuro, la IA puede ayudar a detectar patrones e 
ideas que no son manifiestas para los humanos, incrementando 
así la productividad y la ventaja competitiva de las plantas de 
transformación. El artículo explica cómo la tecnología de IA y la 
metodología agile pueden ayudar a las organizaciones a captu-
rar valor rápidamente, además de cómo la adopción de la IA 
puede revitalizar a las personas y los procesos.

LOS LÍMITES DE LOS CONTROLES DE PROCESOS 
TRADICIONALES

Una planta de procesos típica utiliza sensores para recopilar 
miles de mediciones de procesos, como flujos, temperaturas, 
presiones y niveles, que suministran información a la lógica de 
control para los diferentes controles.

Sin embargo, la mayoría de los actores industriales no cuen-
tan con programas sólidos para gestionar la precisión y confia-
bilidad de las mediciones de procesos críticos. Las solicitudes 
de mantenimiento generalmente se inician cuando los operado-
res de la planta observan problemas con las mediciones. Sin 
embargo, muchas plantas carecen de un enfoque sistemático 
para mantener la calidad de las mediciones críticas, en gran 
parte porque no tienen una manera confiable de rastrear cuáles 
de las miles de mediciones son las más críticas para operaciones 
eficaces. La priorización se basa en la comprensión y la expe-
riencia generales, pero la falta de un enfoque sistemático deja 
lagunas en la cobertura.

Posteriormente, la retroalimentación de los sensores de la 
planta se procesa mediante tres tipos de controles, cada uno 
con diferentes niveles de robustez: bucles de control básicos de 
una sola variable, controles regulatorios avanzados (ARC) y con-
troles avanzados de procesos (APC).

A nivel mundial, las estimaciones de 
McKinsey muestran que la IA tiene 
potencial para generar una actividad 
económica total adicional de 
aproximadamente 13 billones de 
dólares para 2030
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Bucles de control básicos de una sola variable
Los bucles de control de una sola variable controlan una 

única medición de procesos hasta un punto de ajuste determi-
nado, como un valor de flujo deseado, utilizando una variable 
manipulada, como una válvula de control (Figura 1). Una limita-
ción clave de tales procesos es que los bucles aislados no tienen 
en cuenta la interacción del mundo real de otras variables del 
proceso. Además, no se tienen en cuenta los múltiples bucles 
de control de una sola variable dentro del mismo sistema, lo que 
puede conducir a que los controladores de una sola variable 
“luchen” por alcanzar sus propios puntos de ajuste y esto afecte 
negativamente a otras variables del proceso controladas por sus 
controladores de una sola variable.

Controles regulatorios avanzados
Para superar las limitaciones de los controles de una sola 

variable, algunos esquemas de control integrarán múltiples con-
troladores de una sola variable que utilizan estrategias lógicas 
como control de avance, de relación, en cascada y de subasta. 
Aunque los bucles únicos aún actúan sobre una entrada y una 
salida, el esquema general tiene en cuenta las interacciones del 
mundo real e intenta mitigar el impacto negativo en las variables 
críticas del proceso. La ventaja de este enfoque es que se pue-
de implementar directamente en el sistema de control sin herra-
mientas adicionales. Sin embargo, la desventaja es que muchos 
procesos requieren esquemas de control ARC complicados y, a 
medida que estos esquemas se vuelven más grandes y compli-
cados, están cada vez más expuestos a errores instrumentales.

Controles avanzados de procesos
Los APC utilizan diferentes algoritmos de control fundamen-

tales para regular los 
controladores (Figura 2). 
Los APC generalmente 
se implementan por en-
cima de los controles 
regulatorios de procesos 
y trabajan para lograr 
funciones objetivas es-
pecíficas, como mayor 
eficiencia, rendimiento y 
calidad, al equilibrar las 
interacciones entre los 
bucles de control bási-
cos de procesos dentro 
de una unidad de proce-
so. Muchos APC crean 
modelos de procesos y 
controlan múltiples va-
r iables de proceso. 
Otros APC utilizan un 
enfoque basado en re-
glas, como la lógica difu-
sa, para imitar el conoci-
miento y las acciones de 
los operarios humanos. 
De cualquier manera, to-
dos los APC requieren 

un mantenimiento continuo que tenga en cuenta las condiciones 
cambiantes del proceso. En muchas instalaciones, el uso de 
APC se reduce de manera significativa con el tiempo y puede 
reducir el impacto de las inversiones iniciales de capital e inge-
niería. Y, en algunos casos, menos del 10% de los APC imple-
mentados permanecen activos y mantenidos.

Uno de los principales desafíos para mantener y mejorar los 
sistemas regulatorios y APC existentes es su gran tamaño. Con 
miles de mediciones de procesos, bucles de control y sistemas 
APC altamente complejos, muchas iniciativas de ingeniería no 
pueden priorizar ni centrarse sistemáticamente en áreas en las 
que la mejora ofrecería el mayor impacto. Aquí es donde la IA 
puede contribuir a impulsar un potencial adicional.

UN NUEVO ENFOQUE PARA GESTIONAR LOS 
CONTROLES DE PROCESOS A NIVEL DE 
ORGANIZACIÓN

Algunos proveedores de APC han comenzado a integrar 
elementos de analítica avanzada (AA) e inteligencia artificial para 
mejorar la precisión de sus modelos de procesos. Sin embargo, 
el uso de AA e IA dentro de los APC se limita a mejorar los mo-
delos de APC. Desarrollar capacidades de AA e IA dentro de la 
organización y aplicarlas en una planta de procesos a mayor 
escala representa una oportunidad mucho mayor.

Las soluciones de IA son la mejor opción cuando pueden 
ayudar a procesar grandes cantidades de datos de procesos e 
identificar las oportunidades más poderosas. Si bien otros sis-
temas informáticos dependen de la programación con reglas 
explícitas, los sistemas de inteligencia artificial se pueden utilizar 
para descubrir reglas relevantes mediante el aprendizaje super-
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visado y no supervisado a partir de grandes cantidades de datos 
de procesos. En lugar de que los expertos en la materia identi-
fiquen todas las reglas y relaciones que rigen un proceso, la IA 
puede detectar patrones e ideas que no son fácilmente visibles 
para los humanos. Posteriormente, los expertos en la materia 
pueden tomar estos conocimientos e integrarlos en sus recetas 
operativas para mejorar el rendimiento. De esta manera, la IA 
puede ayudar a los propietarios y operarios a optimizar las ope-
raciones y el control de procesos tradicionales (Figura 3).

OPTIMIZACIÓN DE LOS CONTROLES DE 
PROCESOS TRADICIONALES A TRAVÉS DE LA IA

La IA puede servir como sistema de apoyo a la toma de 
decisiones para ayudar a identificar oportunidades que pueden 
no ser visibles para los humanos en procesos industriales alta-
mente complejos, como el rendimiento de la planta para varios 
tipos de minerales. También puede ayudar a mejorar la calidad 
de los datos y detectar fallos de funcionamiento de los sensores. 
Por ejemplo, la tecnología de inteligencia artificial se ha utilizado 
para identificar los siguientes problemas y oportunidades, que 
normalmente requerirían expertos en la materia para identificar:
•	
•	 Esquemas de control que están funcionando mal y que de 

otro modo no serían identificados.
•	 Interacciones no identificadas previamente entre variables de 

proceso que tienen un impacto en la producción pero que 
no están incluidas en los esquemas de control.

•	 Mediciones de procesos que tienen un gran impacto en la 
producción pero que no están incluidas en los APC.

•	 El modelado de las relaciones entre las variables del proceso 
y la producción para evaluar la configuración de los APC 
existentes.

•	 Nuevos candidatos para APC adicionales que tendrán el 
mayor impacto en la producción.

Como ejemplo de controladores infrautilizados, una fundición 
de zinc no estaba logrando la recuperación prevista en su pro-
ceso de ahumado. Una investigación reveló una doble causa 

fundamental: los operarios no confiaban 
en los controladores, y el estricto límite 
operativo en el que se congelaba la es-
coria (1.100 °C) conducía a controles de 
temperatura operados manualmente con 
un gran buffer. El uso de la IA ayudó a 
identificar la causa raíz del bajo rendi-
miento anterior e identificó controles de 
procesos que requerían mejoras. Esto 
condujo a una alta tasa de utilización del 
control mejorado de procesos, una re-
ducción de 22 °C de la temperatura me-
dia y una absorción significativa de la 
recuperación.

En otro ejemplo, un importante fabri-
cante de etileno tenía dificultades para 
alcanzar de manera consistente sus ob-
jetivos de producción y, al mismo tiempo, 
mantener una alta tasa de transformación 

en el proceso. Solo se estaba utilizando una cantidad limitada 
de variables de proceso, y un conjunto más grande de variables 
de proceso puso en valor un nuevo conjunto de interacciones 
no triviales.

OPTIMIZACIÓN DE OPERACIONES A TRAVÉS DE 
IA

Además de mejorar los controles de procesos, la tecnología 
de inteligencia artificial permite a los actores identificar y optimi-
zar recetas operativas en diferentes condiciones de procesos.

Los operarios confían en su experiencia e intuición para eje-
cutar los procesos de la planta. Muchos tienen una profunda 
experiencia en el funcionamiento de sus instalaciones, pero el 
elemento de prejuicio humano y la tendencia a mantener el sta-
tu quo influyen en el potencial de mejora continua. La tecnología 
de IA permite la detección de patrones e ideas adicionales que 
no son fácilmente visibles debido a la naturaleza altamente com-
pleja y variable de los procesos químicos.

Por ejemplo, los operarios de una gran mina de cobre a 
cielo abierto creían que solo había tres tipos de mineral para 
procesar, uno de los cuales era, con diferencia, el más destaca-
do. Como resultado, rara vez cambiaban los puntos de ajuste de 
procesamiento (o la “receta”). Sin embargo, las herramientas de 
aprendizaje automático revelaron que en realidad había siete ti-
pos distintos de minerales, y los tipos que alimentaban el molino 
variaban con mucha más frecuencia de lo que pensaban los 
operarios. Esto supuso una oportunidad para utilizar sensores, 
analítica y controles de procesos para identificar estos cambios 
casi en tiempo real y actualizar la receta de procesamiento para 
adaptarla a los tipos de mineral. En general, la nueva receta 
condujo a un aumento de la producción de más del 10% en 
menos de seis meses.

Las soluciones de IA robustas también pueden ayudar a 
identificar las recetas operativas óptimas en diferentes condicio-
nes de proceso, como cambios en la calidad de la alimentación 
o en la combinación de productos deseada. Estos sistemas de 
IA continúan aprendiendo y mejorando con el tiempo. La IA 
también puede ayudar a identificar y documentar conocimientos 
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relacionados con las complejidades de 
las plantas de procesos operativos. 
Esto ayuda a crear un rendimiento con-
sistente entre los operarios y retiene la 
experiencia dentro de la organización a 
medida que los operarios más antiguos 
se jubilan.

CÓMO CREAR UNA VENTAJA 
COMPETITIVA UTILIZANDO 
IA

Las plantas de procesos que maxi-
mizan el conocimiento de sus datos 
mediante el uso de soluciones de IA 
pueden mejorar el rendimiento y adap-
tarse de manera continua a las condiciones cambiantes del 
mercado. En industrias con márgenes volátiles y una multitud de 
cadenas de suministro y presiones regulatorias, las organizacio-
nes que hagan un mejor uso de los datos y sigan siendo flexibles 
tendrán una ventaja competitiva significativa sobre sus homólo-
gas. Por ejemplo, el mercado fija los precios de los productos 
básicos que producen estas plantas, por lo que las principales 
palancas para mejorar la rentabilidad son reducir los costes y 
aumentar la eficiencia. La IA puede ayudar en ambos frentes al 
mejorar la producción utilizando las mismas cantidades de ener-
gía, no solo aumentando la producción, sino también reducien-
do el coste por tonelada producida.

Tal como se analiza en una publicación reciente de McKinsey, 
una adopción exitosa solo funcionará a través de una interacción 
eficiente de personas, procesos y tecnología (Figura 4). En el 
futuro, tres acciones pueden ayudar a cambiar el pensamiento 
tradicional y permitir la creación de valor utilizando la IA: adoptar 
la IA para revitalizar a las personas y los procesos, permitir una 
rápida captura de valor con tecnología de IA y una metodología 
agile, y acelerar la adopción de la IA con IA generativa.

Adoptar la IA para revitalizar personas y procesos
La implementación agile de soluciones de IA puede conducir 

a una renovación de la forma en la que trabajan los equipos 
tradicionales en las plantas de transformación. Tradicionalmente, 
los procesos upstream y downstream operan como islas. Esta-
bleciendo una conexión clara entre estos procesos y permitien-
do debates sobre el desempeño de cómo la IA detecta las inte-

racciones entre los procesos, los líderes pueden lograr enormes 
mejoras en la forma en la que operan las instalaciones. Además, 
los equipos de planificación, operaciones y mantenimiento ya no 
requieren trabajar en silos con canales de comunicación forma-
les y rígidos. Al contrario, pequeños equipos multidisciplinarios 
centrados en objetivos específicos pueden combinar sus cono-
cimientos para encontrar estrategias rápidas y eficaces para 
generar impacto.

El enfoque agile también ayuda a establecer una cultura de 
colaboración estrecha y mejora continua, en la que los equipos 
trabajan para capturar valor adicional en semanas, en lugar de 
meses y años. Los rápidos beneficios obtenidos a través de la 
eficiencia que brindan las herramientas de inteligencia artificial 
generan entusiasmo en el equipo y establecen una norma de 
mejoras frecuentes en el rendimiento. Con el tiempo, estas cul-
turas dinámicas ayudan a las organizaciones a mantenerse a la 
vanguardia de su sector en términos de avances tecnológicos y 
rentabilidad.

Permitir una rápida captura de valor con tecnología de 
IA y metodología agile

La gestión tradicional de proyectos en cascada requería 
meses o años antes de que una solución estuviera lista para su 
uso. Incluso hoy en día, una nueva implementación de APC 
puede requerir más de un año antes de que se pueda observar 
y evaluar el impacto. La metodología agile se centra en imple-
mentaciones e iteraciones rápidas para garantizar que el equipo 
descubra los criterios correctos que conduzcan al éxito y los 
cumpla. Este método ha transformado las empresas al permitir-
les operar de manera más eficiente y capturar valor en cuestión 
de semanas, en lugar de años.

Las soluciones de IA se pueden implementar de manera ágil, 
implementándose rápidamente una prueba de concepto para 
establecer la viabilidad y el impacto potencial. Por ejemplo, en la 
mina antes mencionada, el equipo construyó y probó modelos 
de datos en sprints de dos semanas. Se incorporaron mejoras 
a un trabajo pendiente, que luego se utilizó para determinar las 
tareas para sprints posteriores.

Este y otros métodos similares pueden contribuir a reducir 
los riesgos que implica emprender enormes proyectos intensivos 
en capital sin una imagen clara del impacto potencial. La meto-
dología agile es el enfoque predominante en la industria tecno-

De cara al futuro, la Inteligencia 
Artificial puede ayudar a detectar 
patrones e ideas que no son 
manifiestas para los humanos, 
incrementando así la productividad 
y la ventaja competitiva de las 
plantas de transformación
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Por qué las plantas de procesos están bien 
posicionadas para beneficiarse de la IA
Las plantas de procesos cuentan con los siguientes elemen-
tos para crear nuevas oportunidades utilizando IA:

•	 Disponibilidad de datos históricos: Las plantas de proce-
sos han realizado importantes inversiones en la captura 
de datos históricos, lo que las convierte en un entorno 
ideal para la IA. La mayoría de las plantas disponen de 
años de datos históricos detallados sobre las condiciones 
y el rendimiento de los procesos. Además, la mayoría de 
las instalaciones industriales tienen un diseño de red só-
lido y seguro que les permite integrar los últimos avances 
en tecnología cloud y recopilar datos de toda la organiza-
ción en un lago de datos centralizado.

•	 Experiencia en la materia existente: Además de la infraes-
tructura, las plantas de procesos cuentan con expertos 
en la materia (pymes) con profunda experiencia en sus 
sistemas. Proporcionar asistencia de IA a estas pymes 
puede ayudar a maximizar el impacto de las soluciones 
de IA. Dicho esto, no sería razonable esperar que los 
expertos en la materia examinaran datos históricos de 
varios años a través de miles de parámetros e identifica-

ran todos los conocimientos relevantes. Por el contrario, 
pueden analizar variables específicas en las que ya en-
tienden lo que están buscando, lo que libera un potencial 
significativo a la hora de utilizar un enfoque de IA.

•	 La tecnología de IA es más accesible que nunca: Los 
recientes avances en el almacenamiento y la informática 
basados en la nube han reducido el umbral técnico para 
la implementación de soluciones de IA. Los actores más 
pequeños, en particular, pueden implementar y probar 
rápidamente soluciones de IA sin grandes inversiones en 
infraestructura. Además de la disponibilidad de almace-
namiento e informática más baratos, las herramientas de 
inteligencia artificial y las metodologías de implementa-
ción han experimentado un renacimiento. Las herramien-
tas y formas de trabajo estandarizadas han hecho que 
las implementaciones de IA sean una cuestión de manua-
les establecidos, en lugar de proyectos de investigación 
originales. Las herramientas y metodologías estandariza-
das también hacen posible un grupo de talentos más 
amplio. Aunque la mayoría de los controles de procesos 
básicos y avanzados son tecnologías patentadas que 
requieren experiencia específica, la ingeniería de datos y 
la experiencia en inteligencia artificial son notablemente 
más transferibles entre sistemas y organizaciones.

lógica, donde ha demostrado su impacto, y ahora es cada vez 
más habitual en otras industrias.

Acelerar la adopción de la IA con IA generativa
Aunque tanto la IA tradicional como la generativa tienen valor 

individual, los beneficios operativos pueden multiplicarse cuando 

ambas se implementan en conjunto. Sin 
embargo, la complejidad de las perspecti-
vas y las relaciones no evidentes descu-
biertas por las simulaciones basadas en IA 
o los algoritmos de optimización pueden 
crear resistencia entre los operarios de pri-
mera línea debido a una falta de compren-
sión de lo que puede percibirse como una 
“caja negra”. En este punto, la IA generativa 
puede explicar las recomendaciones en un 
lenguaje fácil de entender, aumentando así 
la confianza e impulsando la adopción. Sin 
embargo, la IA generativa debería verse 
como un complemento de la gestión del 
cambio tradicional, no como un sustituto 
absoluto.

CONCLUSIÓN
Esta es una era emocionante para los 

controles de procesos, y hay muchas inno-
vaciones en el horizonte. Se están realizan-

do trabajos interesantes en los campos de bucles de procesos 
con autoajuste, control tolerante a errores y desviaciones, detec-
ción temprana de anomalías, aprendizaje por refuerzo sin mode-
los, diseño de estrategias de control impulsadas por IA y aprendi-
zajes de redes de información más amplias. Las organizaciones 
que inviertan en desarrollar sus capacidades de IA estarán mejor 
posicionadas para sacar provecho de estos avances.



SOLUCIONES PARA TODOS SUS PROCESOS

TECNOLOGÍA DE TRANSVASE CENTRAL DE FILTRACIÓN TRITURADOR DE VIRUTAS TRANSPORTADORES

FILTRO DE TAMBOR

BOMBAS ALTA PRESIÓN BOMBAS CENTRÍFUGAS

MICROFILTRACIÓN FILTRACIÓN POR VACÍO SISTEMA ALTA PRESIÓN

SISTEMA MQL AUTOMATIZACIÓN

CENTRIFUGADORAS BRIQUETADORAS

FILTRACIÓN DE AIRE EQUIPOS DE LIMPIEZA DESINFECCIÓN DESBARBADO
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