
























































































HISTORIA DE UN CLIENTE – ANDRETTI AUTOSPORT

DATOS DE ANDRETTI

++ Fundada en 2003  
por Michael Andretti

++ Indycar, Indy Lights, Global  
Rallycross y FIA-Formel-E

++ 5 veces ganador de la  
legendaria Indy 500  
en Indianápolis

++ Desde 2010 con DMG MORI 
como «Technical Partner» oficial

++ Ganancia de tiempo y de calidad 
mediante mecanizado completo

 

Andretti Autosport 
7615 Zionsville Rd,  
Indianapolis, IN 46268, EE.UU. 
www.andrettiautosport.com

En total hay tres máquinas de DMG MORI insta-
ladas en Andretti Autosport: El torno universal 
NLX 2500 SY | 700, el centro de mecanizado ver-
tical CMX 1100 V y una DMU 50. Especialmente, 
la DMU 50 con husillo motor de 18.000 rpm le 
abre a Andretti innumerables posibilidades de 
mecanizado de piezas exigentes en un solo pro-
ceso de sujeción. Hasta incluso el mecanizado 
simultáneo de 5 ejes. Hace poco se instaló el 
centro de mecanizado vertical CMX 1100 V con 
MAPPS en FANUC. La amplia zona de trabajo 
y una capacidad de carga de hasta 1.000 kg 
permiten aquí el empleo de grandes disposi-
tivos de sujeción múltiple. Para el mecanizado 
completo de 6 lados de componentes comple-
jos de automovilismo se emplea la NLX 2500 
SY | 700. Gracias al contrahusillo, al eje Y y al 
revólver BMT con 10.000 rpm es posible meca-
nizar aquí completamente por todos los lados 
tanto piezas tornadas clásicas como piezas fre-
sadas. A todas las aplicaciones de torneado y de 
fresado le es común una exigencia de máxima 
calidad y con tiempos rápidos de mecanizado.  

Ejemplo: Asiento de válvula de alta precisión para el 
coche de carreras de Andretti Autosport, fabricado en  
la DMU 50 - fresadora universal de 5 ejes de DMG MORI.

Andretti Autosport apuesta en la producción  
de piezas por la tecnología de torneado-fresado  
de DMG MORI, concretamente (de izquierda a  
derecha) por la NLX 2500 SY | 700, por una  
CMX 1100 V y por una DMU 50. 

Torno universal  
NLX 2500 SY | 700

Tanto en la preparación de la temporada como 
en la temporada misma de competición, los 
ciclos de innovación tocan todas las semanas. 
Pero también hay que hacer frente a averías 
inesperadas antes del comienzo de una carrera 
para las que el repuesto tiene que estar a más 
tardar al día siguiente en el circuito.

Scott Graves da seguridad. «Las máquinas de 
DMG MORI altamente estables nos ofrecen una 
calidad y precisión excelentes, así como una alta 
productividad – pero también una fiabilidad más 
que convincente», explica el Engineering Opera-
tions Manager de Andretti Rennsport. A ello hay 
que añadir los controles de rendimiento de alta 
tecnología para una programación rápida y para 
tiempos breves de configuración. Por ello, Scott 
Graves ve en el paquete completo de DMG MORI 
una clara ventaja frente a la competencia – por-
que el tiempo es el factor decisivo en el camino a 
la victoria. Tanto en el circuito de carreras como 
en el taller.

■
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MEDICAL  
EXCELLENCE  
CENTER

++ Proveedor de servicio completo para aplicaciones médicas en el campo  
de la tecnología de torneado, de la tecnología de fresado, ULTRASONIC,  
LASERTEC y Additive Manufacturing

++ Mecanizado en la gama completa de materiales: Desde plástico de  
alta resistencia, pasando por acero inoxidable y titanio, hasta CoCr

++ Husillos speedMASTER hasta 30.000 rpm o husillos HSC hasta 60.000 rpm  
para el máximo rendimiento de fresado

++ Automatización optimizada para las piezas de trabajo: Cargador de barras,  
robot de 6 ejes o la manipulación de piezas WH 3 para MILLTAP 700

++ Ciclos de tecnología exclusivos de DMG MORI, 3D quickSET para  
la máxima precisión de componentes, MPC 2.0 con monitorización  
de fuerza de corte para perforación y roscado

Marcus Krüger
Director Medical Excellence Center, Seebach 
marcus.krueger@dmgmori.com

MEDICAL EXCELLENCE
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Ciclo exclusivo de de tecnología 

Mecanizado  
simultáneo de 5 ejes 

++ Superficies de forma libre mediante 
interpolación de 5 ejes en el husillo 
principal y en el contrahusillo

++ Torneado y fresado con eje B interpo-
lación incl. ATC-Turning para un mayor 
dinamismo de la máquina

++ Función Look-ahead para un proceso 
continuo de mecanizado, así como  
guía inteligente de movimiento para 
superficies perfectas

Más información:  
techcycles.dmgmori.com

MEDICAL EXCELLENCE
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HISTORIA DE UN CLIENTE – ÖSSUR CORPORATION

AUTOMATIZACIÓN,  
TECNOLOGÍA  

Y CALIDAD 
PARA UNA VIDA 

SIN LÍMITES

La empresa islandesa Össur Corporation pro-
duce componentes complejos para las prótesis 
más modernas en un total de doce centros de 
torneado y fresadoras universales de DMG MORI.

Como uno de los mayores y más innovado-
res fabricantes de prótesis, Össur hace que 
los pacientes vuelvan a ganar un máximo 
de movilidad después de una amputación.  
Todos sus productos premium de alto valor se 
utilizan en aplicaciones médicas, por lo que 
la máxima calidad es esencial en la produc-
ción. Össur las satisface en el mecanizado por 
arranque de viruta por medio de las máquinas 
de alta tecnología de DMG MORI. En los ocho 
centros de torneado, entre los que se encuen-
tran dos CTX beta 1250 TC 4A para el mecanizado 
Turn & Mill, así como tres fresadoras universales 
DMU 60 eVo linear, con 25 empleados expertos 
produciendo mecánicamente piezas complejas 
de aluminio, titanio, acero inoxidable y plástico.

El lema de Össur – «La vida sin limitaciones» –  
expresa con toda concisión lo que Larus 
Gunnsteinsson, diseñador de productos, espera 
de sus creaciones: «Con nuestras prótesis que-
remos hacer que las personas que han sufrido 
una amputación puedan tener una vida cotidiana 
lo más normal posible.» Por ello no consideran 
estar compitiendo con otros fabricantes. «Por 
lo contrario, estamos en competencia con el 
cuerpo humano.»

En resultado del desarrollo del trabajo de Larus 
Gunnsteinsson y sus compañeros es que han 
creado una gama completa de pies protésicos 
para los más diversos grados de movilidad – 
desde el empleo ocasional para pacientes de 
mayor edad, pasando por el empleo cotidiano 
para personas activas, hasta el deporte de 
alta competición. Helgi Sveinsson, un lanza-
dor de jabalina islandés, el saltador de longitud 
alemán Markus Rehm y la velocista y salta-
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HISTORIA DE UN CLIENTE – ÖSSUR CORPORATION

dora de longitud Vanessa Low son sólo tres  
nombres destacados que han obtenido cada vez  
mejores récords durante los Juegos Paralímpi-
cos y campeonatos con los blades (así se cono-
cen las ballestas de carbono empleadas).

Sin embargo, el centro de atención se centra en 
los pacientes que desean tener una vida coti-
diana lo más libre posible de limitaciones. Larus 
Gunnsteinsson nos dice: «Trabajamos conse-
cuentemente para optimizar los pies protésicos 
de manera que su movilidad y comportamiento 
de rodadura se aproximen lo más posible a los 
pies de carne y hueso.» Los productos actuales 
ya han avanzado mucho en este sentido.

Máquinas estables para un  
rendimiento máximo de arranque de viruta
En tanto que las placas de carbono en los pies 
protésicos asisten al caminar absorbiendo y 
liberando la energía, los revestimiento de sili-
cona procuran una unión firme entre la próte-
sis y el muñón de la pierna y contribuyen a la 
comodidad del uso reduciendo la fricción entre 
la prótesis y la piel. El resto de la prótesis es de 
componentes muy ligeros y al mismo tiempo 
estables de aluminio, titanio y también de plás-
tico, los cuales contribuyen decisivamente a 
la estabilidad de la prótesis y con ello garan-
tizan en último término también la movilidad 
del usuario. 

Con nuestras prótesis 
queremos conseguir 
que las personas que 
han sufrido una ampu-
tación puedan tener una  
vida cotidiana lo más  
normal posible. 

Larus Gunnsteinsson
Diseñador de productos de Össur

→
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Por ello, el arranque de viruta, en el que Gunnar 
Eiríksson y Hrafn Davíðsson trabajan como super-
visores, tiene una alta importancia en Össur: «La 
producción de piezas complejas requiere un alto 
rendimiento de arranque de viruta y máquinas 
estables.» Esta combinación la han encontrado 
hace ya mucho tiempo en DMG MORI.

El número de máquinas - herramientas ha cre-
cido continuamente y hoy incluye doce modelos. 
Tres DMU 60 eVo linear, las que juegan un papel 
importante en la producción, sino especialmente 
en los centros de torneado: tres CTX beta 800 4A, 
dos CTX 1250 TC 4A y dos modelos TWIN – pre-
cedentes de los actuales tornos automáticos 
SPRINT. Un torno NEF 400 y una fresadora uni-
versal DMU 60 monoBLOCK han sido instaladas 
en el departamento de desarrollo. «Experimen-
tamos la estabilidad de las máquinas todo los 
días, porque nuestros componentes son extre-
madamente exigentes», dice Gunnar Eiríksson. 
Gracias al mecanizado de bajas vibraciones 
es posible fabricar eficientemente las piezas 
de alta precisión – las tolerancias se miden a 
menudo en centésimas.

1. – 3. La estabilidad y el rendimiento de arranque de viruta de las máquinas de DMG MORI  
permiten el mecanizado de alta precisión de los complejos componentes de las prótesis  
de aluminio, acero o titanio.    4. Larus Gunnsteinsson, diseñador de productos

Los pies protésicos son controlados a 
fondo antes de que salgan al mercado.

HISTORIA DE UN CLIENTE – ÖSSUR CORPORATION
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DATOS DE ÖSSUR  
CORPORATION

++ Desde 1971, Össur es el fabricante 
líder de pies protésicos y de  
revestimiento de silicona

++ 3.000 empleados trabajan 
en todo el mundo en 35 sedes 

++ La empresa produce 500.000 
prótesis al año

++ En la producción del revestimiento 
de silicona se procesan cada año 
150 toneladas de silicona

++ El arranque de viruta procesa 
100 toneladas de aluminio, acero, 
titanio y plástico

 

Össur 
Grjothals 1 – 5
110 Reykjavik, Islandia 
www.ossur.com

MECANIZADO COM-
PLETO PARA UNA 

ALTA PRODUCTIVIDAD

Productividad mediante automatización 
y mecanizado completo
Una fabricación eficiente y sobre todo productiva 
es necesaria también debido a la alta demanda. 
«Por día mecanizamos unas 2.300 piezas. Los 
tamaños de los lotes son normalmente de entre 
500 y 1.000 unidades», explica Hrafn Davíðsson. 
Además, el desarrollo progresivo permanente 

hace que entren cada vez más piezas nuevas 
en la producción. «En cuanto se ha desarrollado 
un nuevo diseño, podemos entregar un producto 
acabado en un plazo de dos semanas.» Así la 
capacidad de la producción está bien aprove-
chada, desde el diseño y desde la programa-
ción CAM, pasando por el mecanizado hasta la 
medición y anodización de los componentes de 

aluminio. El equipo aprovecha las capacidades de 
producción con dos turnos al día y un turno noc-
turno sin operarios. Ello explica la automatización 
consecuente de las máquinas. Los cargadores de 
barras proporcionan el reaprovisionamiento del 
torneado, automatizaciones robóticas llevan a 
cabo la equipación en los centros de mecanizado.

También el mecanizado completo es un tema 
muy importante para Össur. Por ello son objeto 
de particular atención los centros de torneado- 
fresado de la serie CTX beta TC, tal como 
informa Gunnar Eiríksson: «En estos modelos 
realizamos geometrías complejas que antes 
teníamos que producir en dos máquinas con 
varios procesos de sujeción.» Según él, sin 
procesos manuales de resujeción aumenta por 
una parte la calidad, y por otra parte el ahorro 
de tiempo es impresionante. «La optimización 
de los tiempos de trabajo tiene una alta prio-
ridad para nosotros. Un tiempo de mecanizado 
reducido ya en sólo unos segundos se hace 
notar cuando se trata de números grandes de 
unidades», precisa Davíðsson.

■

HISTORIA DE UN CLIENTE – ÖSSUR CORPORATION
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HISTORIA DE UN CLIENTE – YDM CORPORATION

CALIDAD DE PRODUCCIÓN DEL 

99,98 % 
EN OPERACIÓN CONTINUA 24/7 

nesa YDM CORPORATION. La tasa de desechos 
de sólo un 0,02 % hace que merezca la pena el 
gran esfuerzo. 

Nobuhisa Sakurai considera que el gran desafío 
del presente consiste en mantener los altos crite-
rios de calidad, especialmente sobre el trasfondo 
de una demanda constantemente en crecimiento. 
Esto vale sobre todo para el mecanizado por 
arranque de viruta de las pinzas para el trata-
miento de ortodoncia. Las pinzas se componen 
de inoxidable martensítico SUS420J2 (equivale a 
X30Cr13 en Europa). «Se trata de un material que 
resulta difícil de mecanizar debido a su elevada 
dureza», tal como explica Nobuhisa Sakurai. 

Dinamismo y precisión  
en el mecanizado de 5 ejes 
Por lo que respecta a la tecnología de pro-
ducción, YDM apuesta por el gran apoyo de 
DMG MORI. Hasta hace poco, los mangos de 
las pinzas se mecanizaban por completo en dos 
centros de mecanizado de precisión verticales 
de 5 ejes NMV 3000 DCG.

Entre tanto, una CMX 600 V con control MAPPS 
y sistema completamente automático de cam-
bio de palets completa la técnica de fresado en 
YDM. Aquí se fresan en 3 ejes las superficies 
de unión del cuerpo de las pinzas, y las dos 

NMV 3000 DCG se ocupan exclusivamente aún 
de las sofisticadas geometrías de las puntas de 
las pinzas de precisión. Los modelos de la serie 
CMX V de DMG MORI (disponibles con contro-
les de SIEMENS, HEIDENHAIN y MAPPS) se 
encuentran desde 2015 entre las máquinas más  
vendidas en este segmento.

CMX 600 V con sistema de  
cambio de palets de piezas AWC
«El sistema de palets AWC de la CMX 600 V 
ofrece espacio para 114 palets de piezas grutas y 
acabadas, y con ello reservas suficientes para la 
producción 24/7,» explica Toru Miyazato, Deputy 
Manager «Production Division». Junto a la alta 
productividad y duradera precisión de la célula 
de producción, el sistema satisface también las 
máximas exigencias de calidad, como destaca 
Keiichi Momiyama: «El mecanizado de la super-
ficie de contacto es el paso más importante rela-
tivo a la calidad y a la ergonomía del producto 
final. Incluso con la producción alternante de 
las dos ramas de las pinzas, gracias a la rigidez 
y a la precisión a largo plazo de las máquinas 
obtenemos una tasa de desechos de casi cero.» 
DMG MORI equipa todas las CMX V también con 
el sistema de manipulación de palets PH 150 
para palets con pesos de hasta 150 kg o 250 kg y 
con un tiempo de cambio de palets por debajo 
de 40 segundos.

Para la producción de pinzas de precisión 
para la ortodoncia, la empresa japonesa YDM 
CORPORATION apuesta por la tecnología de 
fresado y por los sistemas integrados de auto-
matización de DMG MORI.

La calidad es prioritaria para los proveedores del 
sector médico. «Por ello, la totalidad de los pasos 
de mecanizado de nuestras pinzas de precisión 
están sujetas a un estricto control de calidad,» 
recalca Nobuhisa Sakurai, General Manager 
«Development Division» en la empresa japo-

SERIE CMX V

MANIPULACIÓN  
DE PALETS  
DE PIEZAS AWC
 
HIGHLIGHTS

++ Almacén de palets de 114 puestos 
AWC para piezas de hasta  
ø 230 × 150 mm y 50 kg

++ Opcionalmente hasta  
ø 350 × 300 mm, 80 kg; (número  
de puesto sobre demanda)

++ Para la NMV 3000 DCG o 
para la CMX 600 V con MAPPS
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DATOS DE YDM CORPORATION

++ Fabricante líder en técnica  
dental con alta competencia  
en el desarrollo de productos 

++ Mecanizado de precisión de alta  
velocidad de pinzas de ortodoncia 
con CMX 600 V y NMV 3000 DCG

++ Producción 24 / 7 con el  
sistemaAWC de cambio de  
palets de DMG MORI con 
114 puestos de palets

 

YDM CORPORATION
Sede central: 6-5-20 Tabata,
Kita-ku, Tokyo 114-0014, Japón
www.ydm.co.jp/en-new

Equipo de YDM delante de la CMX 600 V  
con AWC de 114 puestos y de las dos NMV 3000 DCG  
(de izquierda a derecha): Katsumi Sato (Manager,  
Production Division), Toru Miyazato (Deputy Manager,  
Production Division), Nobuhisa Sakurai (General 
Manager, Development Division), Keiichi Momiyama 
(Engineer) y Hikaru Ogasawara (Engineer).

AUTOMATIZACIÓN

PH 150 – LA SOLUCIÓN  
INTEGRADA DE AUTOMATIZACIÓN 
DE DMG MORI PARA TODAS 
CMX V Y CMX U

 
HIGHLIGHTS

++ Capacidad de carga máx. 150 kg (250 kg opcional)
++ 10 palets 320 × 320 mm, opcional 6 palets  
400 × 400 mm o 12 palets ø 210 mm, etc. 

++ < 40 seg. de tiempo de cambio de palet

SERIE CMX V / CMX U

Aumento de la productividad de un 200 % 
Tanto la CMX V como las dos máquinas NMV  
funcionan sin parar 360 días al año, las 24 horas 
del día y los siete días de la semana. Con ello 
ha sido posible aumentar la productividad en 
total por el factor 3. Y con vistas al futuro explica 
Nobuhisa Sakurai: «Sobre la base de nuevos 
desarrollos vemos que hay un gran potencial 
para reforzar de nuevo claramente nuestro 
rendimiento mediante el encadenamiento de 
la CMX V con las dos NMV.»

■

CMX 50 U con  
manipulación de  
palets PH 150

NUEVO

HEIDENHAIN  
MULTI-TOUCH – EL NUEVO  
ESTÁNDAR DE CONTROL 3D  
PARA TODAS CMX V Y CMX U
 
MÁXIMA FLEXIBILIDAD

++ Tecnología de control 3D
++ Mayor claridad gracias a la  
pantalla Multi-Touch de 19″

++ Mejor control y vista general  
del estado de la máquina

++ Orientabilidad de 45 ° del panel 
para un manejo agradable

++ DMG MORI SMARTkey  
con memoria adicional de 8 GB

MANEJO MÁS EFECTIVO

++ Más rápido y cómodo acceso a 
parámetros y datos de usuario

++ Administración y documentación  
de datos de pedido y de proceso

++ Eficiente programación y gestión de datos  
incl. programación libre de contornos,  
importación DXF* y función Look Ahead* 

	  
	 *Opción

MAYOR COMODIDAD DE MANEJO

++ Proceso de manejo simplificado y fiable 
con teclado ASCI 

++ Simulación 3D con cómodas funciones táctiles
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SERIE CLX

CONTRAHUSILLO  
PARA EL MECANIZADO  

COMPLETO DE 6 LADOS
En el rango de productos de los centros de 
torneado universales de DMG MORI, los tornos 
universales CLX ofrecen al usuario posibili-
dades totalmente nuevas para el mecanizado 
completo. Para ello, la serie CLX apuesta por 
una oferta modular de soluciones para los 
sectores más diversos– entre ellos la indus-
tria automovilística, ingeniería mecánica y la 
construcción de instalaciones.

Los modernos centros de torneado CNC tienen 
que ser productivos, flexibles y fáciles de mane-
jar, y además tienen que cubrir una amplia gama 
de piezas. Para la serie CLX de DMG MORI algo 
que conoce bien. La mejor prueba de ello son 
la precisión de concentricidad de < 3 μm, la alta 
precisión axial y radial y un diseño estable de las 
máquinas para un máximo rendimiento hasta en 
un arranque duro de viruta con un par de giro 
de hasta 630 Nm y con velocidades de husillo 
de hasta 3.250 rpm. Además, de las excelentes 
características básicas, el equipamiento de los 
centros de torneado CLX pueden ser persona-

lizados según los deseos de los clientes. Para 
ello, el sistema modular de alta tecnología de CLX 
ofrece tanto diversas soluciones de hardware y de 
software como exhaustivas opciones tecnológicas 
y ciclos de tecnología DMG MORI. 

Así, DMG MORI ha ampliado recientemente la 
pluralidad de aplicaciones de las máquinas 
con variantes con eje Y hasta 120 mm para un 
mecanizado descentrado y con una versión con 
contrahusillo adicional para el mecanizado com-
pleto de 6 lados.

Otra highlight más de la gama CLX son las poli-
facéticas posibilidades de automatización – entre 
ellas sobre todo el desarrollo propio más reciente 
del sistema de manipulación de pórtico GX 6. 

Además, todas las máquinas CLX están disponi-
bles ahora también con el control 15″ DMG MORI 
SLIMline y FANUC (alternativamente al control 19″ 
DMG MORI SLIMline Multi-Touch y SIEMENS).

■

Mecanizado completo de 6 lados de piezas complejas 
mediante contrahusillo y eje Y con recorrido de hasta 120 mm.

CLX 550

< 3 µm DE PRECI-
SIÓN DE CONCEN-
TRICIDAD Y PAR DE 
GIRO DE 630 Nm
 
HIGHLIGHTS

++ Arranque duro de viruta mediante  
husillo principal hasta 630 Nm y  
33 kW (máx. 3.250 rpm)

++ Mecanizado completo de 6 lados  
de piezas complejas mediante contra-
husillo y eje Y con hasta 120 mm

++ Gran estabilidad, óptima para  
el arranque duro de viruta  
en zona límite 

++ Guías lineales para la máxima  
precisión a largo plazo

++ Disponible con SIEMENS y FANUC
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Todas la información acerca de las soluciones  
de automatización de DMG MORI en:
automation.dmgmori.com

SERIE CLX

CLX AHORA 
DISPONIBLE  
CON FANUC

DATOS CLAVE DE LA SERIE CLX

CLX 350 CON GX 6

GX – EL CARGADOR DE PÓRTICO  
PARA LA SERIE CLX
 
HIGHLIGHTS

++ Sistema de pórtico completamente automático  
con pinza doble incl. centrado de 3 dedos

++ Piezas de hasta ø 200 × 150 mm y máx. 6 kg,  
almacén de piezas como cargador  
apilable de 10 puestos (máx. 10 × 70 kg)

++ Brazo telescópico opcional para naves de fabricación  
con una altura de techo reducida

++ Programación y preparación sencillas mediante  
integración en el control de la máquina

++ Sistema de medición para piezas y herramientas

Producción con pocos operarios mediante cargador de pilas de 10 posi-
ciones (máx. 10 × 70 kg) para piezas hasta ø 200 × 150 mm y máx. 6 kg.

Ciclos de tecnología DMG MORI
1. Velocidad alternante: Evitación de vibraciones 
mediante la adaptación dirigida de la velocidad
2. Easy Tool Monitoring 2.0: Evitación de daños  
en caso de rotura o sobrecarga de herramientas

Datos técnicos CLX 350 CLX 450 CLX 550

Longitud máx. de torneado mm 530 555 1.225

Diámetro máx. mm 320 / 250* 400/315** 480/425**

Potencia (40 % ED) kW 16,5 25,5 33

Velocidad del husillo rpm 5.000 4.000 3.250

Spec. torneado V1

Spec. fresado V3

Eje Y V4

Contrahusillo V6 –
 Disponible, – No disponible, * Recomendación, ** Versión V4 con eje Y
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DMC 125 U duoBLOCK:  
La gran zona de trabajo cúbica permite el empleo  
de torres de sujeción con hasta 36 puestos. 

HISTORIA DE UN CLIENTE – SCHUNK GMBH & CO. KG

24/7 CON 97 % 
FRESADO DE 5 EJES CON
POSICIONAMIENTO DE 5 µm

Cambio paradigmático innovador en SCHUNK 
con tecnología automatizada de 5 ejes en y 
rendimiento de fresado-torneado de DMG MORI.

La empresa SCHUNK GmbH & Co. KG ha 
revolucionado recientemente la fabricación 
de mordazas de sujeción para tornos con dos 
nuevos sistemas de producción de DMG MORI. 
En lugar de la anterior producción en varias 
etapas, la totalidad de los pasos de proceso 
tienen lugar ahora en dos ultramodernas uni-
dades de producción DMG MORI. La máxima 
flexibilidad viene garantizada por un sistema de 
fabricación de 5 ejes con una técnica de suje-
ción especialmente desarrollada al efecto para 
el mecanizado de 400 variantes de piezas. Con 
una máquina de fresado-torneado ha podido 
SCHUNK reducir a la mitad en un segundo  
proyecto el tiempo de trabajo en la producción 
de mordazas especiales en un solo paso. 

«El pionero tiene la valentía de emprender nue-
vos caminos» - una cita de Heinz-Dieter Schunk, 
socio gerente de SCHUNK, fabricante de siste-
mas de agarre y técnica de sujeción con sede 
en Lauffen am Neckar, Alemania. Con 11.000 
productos, la empresa ofrece el mayor surtido 
del mundo en sistemas de agarre y de técnica 
de sujeción, así como la más amplia gama de 
componentes estándar de agarre. Esta variedad 
de productos requiere flexibilidad en los procesos. 

Exactamente en este punto es donde la fabri-
cación secuencial amenazaba con llegar a sus 
límites tanto productivos como económicos. Ya 
sólo el fresado en el mecanizado suave tenía lugar 
en hasta cuatro procesos de sujeción. La conse-
cuencia eran largos tiempos de equipamiento y 
de espera. Por ello, Johannes Ketterer, presidente 
de división en la planta de Lauffen, se puso a la 
búsqueda de nuevos conceptos de producción.
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HIGHLIGHTS  
INSTALACIONES

++ DMC 125 U duoBLOCK con precisión 
aumentada: Precisión de posiciona-
miento de 5 µm en todos los  
ejes lineales

++ Aprovechamiento de hasta el 97 %  
en operación de 24/7 gracias al  
mecanizado automatizado de 5 ejes

++ Almacenamiento es estantes con dos 
estaciones de equipamiento para 16 
palets de hasta 2.500 kg

++ Cargador de ruedas compacto  
con 243 puestos 

++ DMC 80 FD duoBLOCK: Tiempo de 
trabajo 50 % menor con mordazas de 
sujeción especiales mediante tecnolo-
gía de fresado-torneado

++ Alta estabilidad para el torneado 
de alto rendimiento con corte 
ininterrumpido

++ Precisión y calidad de superficie  
eliminan el proceso de rectificado

HISTORIA DE UN CLIENTE – SCHUNK GMBH & CO. KG

DMC 125 U duoBLOCK – Producción 
automatizada de 400 variantes de piezas 
Un objetivo consistía en producir todas las 400 
variantes de mordazas de sujeción en lotes de 
entre 20 y 80 unidades en un sólo centro de 
mecanizado en grandes torres de sujeción. Para 
maximizar el tiempo de trabajo de la máquina, 
estaba pensado acoplar un sistema de alma-
cenamiento de palets. El centro de mecanizado 
de 5 ejes DMC 125 U duoBLOCK cambiador de 
palets de DMG MORI demostró ser la máquina 
adecuada para ello.
Equipamiento 100 % paralelo al  

tiempo de producción gracias  
al exclusivo cargador de ruedas
La gran zona de trabajo cúbica de la DMC 125 U  
duoBLOCK permite dimensiones de pieza de 
ø 1.250 × 1.600 mm y está predestinada con ello 
para el empleo de grandes torres de sujeción. 
Debido a los pesados dispositivos de sujeción, 

la carga máxima de los palets de la máquina 
se aumentó con un modelo especial de los 
2.000 kg estándar a los 2.500 kg. Se emplea un 
cargador de ruedas con 243 puestos debido a la 
gran variedad de piezas y al empleo de herra-
mientas pesadísimas. 

Por una parte, el cargador ocupa un espacio 
extremadamente reducido. Por otra parte, per-
mite un equipamiento paralelo al tiempo de tra-
bajo y al tiempo de cambio. «En la etapa de cons-
trucción requerida por nosotros, en el mercado 
hay casi exclusivamente cargadores de cadena 
de gran tamaño. El compacto y extremadamente 
rápido cargador de ruedas de DMG MORI es casi 
exclusivo,» explica Ketterer. 

Reequipar 36 puestos de sujeción  
en menos de 15 minutos
El sistema de palets con dos estaciones de 
equipamiento ofrece espacio para un total de  
16 palets de máquina. La producción tiene lugar 
usando la gran torre horizontal, cada una equi-
pada con 36 posiciones para dispositivos de suje-
ción accionados por doble potencia de SCHUNK.

En estos dispositivos de sujeción de fuerza se 
construyen elementos de cambio rápido que no 
necesitan tornillos en absoluto y que se recam-

bian por medio de sujetadores esféricos de des-
enganche rápido o mediante imán. El resultado: 
Una torre de sujeción con hasta 36 puestos de 
sujeción puede reequiparse de un componente 
a otro en menos de 15 minutos. 

Precisión de posicionamiento de < 5 µm en X, Y y Z
También el proceso de mecanizado está dise-
ñado para la máxima duración. Se prescinde de 
la exploración de los puntos cero, lo cual requiere 
la máxima precisión tanto de la máquina como de 
los medios de sujeción. La DMC 125 U duoBLOCK 
con precisión aumentada dispone de un accio-
namiento de avance de refrigeración completa, 
regulación térmica del refrigerante y protector 
térmico para la evitación de corrientes de aire. 
La máquina está completamente aislada de las 
condiciones ambientales. El resultado es una 
precisión de posicionamiento de < 5 µm en X / Y / Z. 

Aprovechamiento de la máquina del 
97 % en funcionamiento las 24 horas 
El equipamiento y la carga y descarga de los 
palets en la torre de sujeción tiene lugar en para-
lelo al tiempo de producción. «En días buenos, 
con un tiempo de funcionamiento de la máquina 
de 24 h tenemos un grado de aprovechamiento 
del 97 % – y ello con un extremado número de 
variantes», recalca Johannes Ketterer. 

PESO DE PALETS  
DE HASTA 2.500 kg

Con 11.000 productos, SCHUNK ofrece el mayor  
surtido del mundo en sistemas de agarre y de técnica  
de sujeción, así como la más amplia gama de compo-
nentes estándar de agarre. 

→
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CELOS – DIGITAL FACTORYHISTORIA DE UN CLIENTE – SCHUNK GMBH & CO. KG

DMC 80 FD duoBLOCK –
Tiempo de trabajo más del 50 % menor  
mediante mecanizado completo 
Además de las 1.200 mordazas de sujeción 
estándar, existe modelos especializados hechas 
a medida para los clientes. El 25 % requiere una 
operación de torneado. Hasta ahora, esta ope-
ración se llevaba a cabo en un torno después de 
los diversos operaciones de fresado. Para poder 
reaccionar en el futuro de forma más rápida y 
flexible a los deseos de los clientes, la deci-
sión recayó sobre la DMC 80 FD duoBLOCK de 
DMG MORI como primera máquina de fresado- 
torneado en la empresa SCHUNK. 

En el centro de mecanizado de fresado-tor-
neado de 5 ejes se procesan ahora comple-
tamente mordazas se sujeción especiales en 
lotes de entre tres y doce piezas. El sistema de 
sujeción de punto cero VERO-S de SCHUNK ha 
sido adaptado para el empleo con una máquina 
de tornado-fresado y montado en la mesa FD. 
Johannes Ketterer está entusiasmado con la 
rigidez del concepto de duoBLOCK: «La rigidez 
de la máquina permite incluso un torneado con 

En días buenos,  
con un tiempo de  
funcionamiento de  
la máquina de 24 h 
tenemos un grado  
de aprovechamiento 
del 97 %.

Johannes Ketterer, 
presidente de división (a la izquierda en  
la imagen), junto con el maestro de producción 
Jochen Steinke junto a la DMC 125 U duoBLOCK

corte ininterrumpido. Entre tanto cada vez se 
tornea y fresa en duro, lo cual permite ahorrar 
pasos enteros de proceso y con ellos tiempos 
de cambio.» Para poder optimizar también los 
tiempos de reequipamiento se ha implementado 
una cadena digital de procesos. En la prepa-
ración del trabajo se crean y simulan progra-
mas de fabricación, y se define la situación de 
sujeción. «En total ha sido posible reducir el 
tiempo de trabajo en más de la mitad», estima  
Johannes Ketterer. 

Producción con calidad de acabado 
con el concepto de duoBLOCK y  
dispositivos de sujeción de SCHUNK
En SCHUNK, la satisfacción por los resultados 
es completa. En ambos casos ha sido posible 
reducir el número de procesos de sujeción, lo 
cual se refleja también una mayor precisión, 
además de en los tiempos menores de trabajo. 
Todos los pasos del proceso pueden ser proce-
sados en parte gracias a las sinergias de las 
máquinas DMG MORI con los dispositivos de 
sujeción SCHUNK.

■

Los ciclos exclusivos de tecnología de DMG MORI son verda-
deros asistentes en la programación orientada al taller para el 
aumento de la productividad y de la seguridad, así como para 
la ampliación de las capacidades de las máquinas.

++ Estructura clara de los programas
++ Programación hasta 60 % más rápida
++ Minimización de errores mediante  

programación guiada por diálogo
++ Nuevas tecnologías (gearSKIVING, Grinding)
++ Know how tecnológico  

guardado en el programa

Más información acerca de 
los ciclos de tecnología en:
techcycles.dmgmori.com

Ciclos de tecnología exclusivos de DMG MORI

PROGRAMACIÓN  
EN DIALOGO 
60 % MÁS RÁPIDA

Dr.-Ing. Edmond Bassett
Head of Technology Development, 
GILDEMEISTER Drehmaschinen GmbH 
edmond.bassett@dmgmori.com
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CELOS – DIGITAL FACTORY

DATOS DE SCHUNK

++ Fundada en 1945 como 
taller mecánico 

++ 3.000 empleados en nueve 
fábricas y 33 sociedades  
regionales, así como socios de 
ventas en más de 50 países

++ Único en todo el mundo:  
11.000 componentes estándar  
para sistemas de agarre y  
técnica de sujeción

SCHUNK GmbH & Co. KG 
Bahnhofstr. 106 - 134
74348 Lauffen/Neckar, Alemania 
www.schunk.com

1. Los ciclos de tecnología de DMG MORI  
apoyan al usuario en las tareas de equipamiento  
y de ajuste de los parámetros MPC (Machine  
Protection Control) para una máxima seguridad  
en el proceso automatizado.
2. Producción altamente flexible y automatizada  
de más de 400 piezas con la DMC 125 U duoBLOCK 
con almacén de palets de 16 puestos.

HISTORIA DE UN CLIENTE – SCHUNK GMBH & CO. KG

++ Monitorización de vibraciones  
durante el proceso

++ Desconexión rápida de la máquina 
en caso de una colisión 

++ Liberación manual también en  
el plano de mecanizado inclinado

++ NUEVO: Monitorización de par de giro
++ NUEVO: Recomendado con Protection  

Package para máquinas CTX TC

MPC 2.0 
MACHINE PROTECTION CONTROL

TURNING

++ Toolkit para la comprobación y corrección  
de la precisión cinemática de configuración  
de máquina de 4 y de 5 ejes

++ Todas las variantes de cabezales  
y ejes de mesa

MILLING

++ Medición y corrección de la posición de los 
ejes de rotación y de inclinación (C4, C3, B)

++ Posibilidad de compensación de pandeo 
++ Puede emplearse en combinación con 

pulsador estándar del cliente  
(recomendación Renishaw, Blum)

3D quickSET 
TORNEADO / FRESADO
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HISTORIA DE UN CLIENTE – SKF MARINE GMBH

PIEZAS DE REPUESTO EN TODO  
EL MUNDO EN 24 h MEDIANTE 
TÉCNICA DE FRESADO-TORNEADO

El tiempo es dinero: SKF Marine garantiza los tiempos de entrega más breves para 
piezas de repuesto de propulsiones navales para minimizar los tiempos muertos.

++ 3 × DMU 125 FD duoBLOCK y 2 × DMC 80 FD duoBLOCK 
como columna vertebral de la producción de ejes

++ El mecanizado completo reduce el tiempo de equipamiento  
y el tiempo de trabajo y aumenta la calidad

++ Componentes con un diámetro de hasta 1.600 mm  
en automatización gracias al cambiador integrado de palets 
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HISTORIA DE UN CLIENTE – SKF MARINE GMBH

Tiempos de trabajo menores y mayor precisión: 
Con cinco máquinas de fresado-torneado de la 
serie duoBLOCK de DMG MORI, SKF Marine ha 
hecho realidad una producción con seguridad 
de futuro.

Las compañías navieras y los astilleros se bene-
fician desde hace más de 70 años del know how 
del que goza la empresa SKF Marine GmbH, sita 
en Hamburgo, en la producción de componentes 
de ejes y de estabilizadores. Con la incorpora-
ción al consorcio SKF en 2013, para la anterior 
Blohm + Voss Industries GmbH y alrededor de 350 
empleados a largos plazo, da inicio también una 
modernización de la producción. Porque en la 
construcción naval aumentan continuamente los 
requerimientos de flexibilidad, tiempo de entrega 
y calidad de las piezas. Con dos DMC 80 FD 
duoBLOCK y tres DMU 125 FD duoBLOCK en los 
tres años pasados, la empresa SKF Marine ha 
dado un enorme paso en la innovación de la pro-
ducción y hace frente con éxito a los desafíos de 
un sector extremadamente competitivo.
 
El prolongado tiempo de construcción de un 
buque y la aparentemente tranquila navegación 
de los gigantes del océano a veces no dejan ver 
los apresurados ritmos que reinan en realidad en 
el sector de construcción naval. «En caso de ave-
ría entregamos las piezas de repuesto en todo el 
mundo dentro de un plazo de 24 horas.» Con estas 
palabras explica el caso extremo Norbert Mäder, 

director de producción de la fabricación de ejes 
en SKF Marine. Cada hora pasada en el puerto 
causa costos inmensos. «Pero también bajo cir-
cunstancias normales el plazo de entrega en 
un astillero es hoy en día de sólo dos semanas.  
Antes era de entre cuatro y seis semanas.» Otra 
característica de la construcción naval son las 
altas exigencias de calidad. Se trata tanto de la 
fiabilidad de operación como de satisfacer unas 
exigencias medioambientales cada vez mayo-
res. Existe especial demanda de elementos de 
junta (SKF Marine tiene ya más de 60.000 en 
el mercado), porque ellos son los que evitan 
que el agua marina penetre en el cojinetes de 
los ejes y que salga aceite al exterior. «Por ello 
seguimos siempre desarrollando más nuestros 
productos», explica Norbert Mäder.

Mecanizado completo  
en un solo proceso de sujeción
Las exigencias de los clientes y los nuevos 
desarrollos técnicos tienen efectos en la pro-
ducción. Soluciones innovadoras de fabricación 
se encuentran en el centro de atención, tal 
como muestran las inversiones más recientes.  
Norbert Mäder recuerda: «Antes utilizábamos 
diferentes máquinas para tornear, fresar y per-
forar nuestras juntasen varios pasos de pro-
ceso». «Ello llevaba mucho tiempo y nos hacía 
ser muy rígidos.» Con las máquinas de fresa-
do-torneado de DMG MORI, la producción de 
las exigentes piezas ha mejorado radicalmente.

En caso de avería  
entregamos las piezas 
de repuesto en todo el 
mundo dentro de un 
plazo de 24 horas.

Norbert Mäder
Director de producción de fabricación de ejes 
de SKF Marine, Hamburgo

→
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HISTORIA DE UN CLIENTE – SKF MARINE GMBH

Según el juicio de Norbert Mäder, tanto las 
dos DMC 80 FD duoBLOCK como las tres 
DMU 125 FD duoBLOCK – esta última se instaló 
en diciembre de 2017 – aumentan considera-
blemente la productividad de SKF Marine: «El 
mecanizado completo en una sola máquina es 
claramente más rápido y contribuye más a una 
mayor precisión porque se prescinde de proce-
sos manuales de resujeción.» De este modo es 
posible también aprovechar mejor las capaci-
dades de las máquinas.

Mecanizado completo de fresado-torneado 
hasta 1.600 mm en un rango de centésimas
Las dos máquinas de fresado-torneado de 
DMG MORI han convencido a Norbert Mäder y a 
sus compañeros también por cubrir una extre-
madamente amplia gama de componentes. Las 
piezas pequeñas encuentran espacio suficiente 
en las dos DMC 80 FD duoBLOCK, en tanto que 
las tres DMU 125 FD duoBLOCK mecanizan com-
ponentes de hasta 1.600 mm de diámetro. «Ello 

es posible porque hemos renunciado al carga-
dor integrado de palets», completa el director 
de producción. Una particularidad de las cinco 
máquinas de fresado-torneado consiste en los 
mandriles de compensación con mecanismo de 
péndulo de 6 mordazas de SCHUNK. Al contrario 
que los mandriles tradicionales de sujeción de  
3 mordazas, ellos garantizan un máxima redon-
dez, y con ello una mayor precisión de los com-
ponentes. Por regla general, en SKF Marine las 
tolerancias se encuentran en un rango de unas 

pocas centésimas. «En las tres grandes máquinas 
empleamos variantes de construcción ligera de 
desarrollo especial de los mandriles de sujeción, 
de manera que podemos cargar hasta 1.000 kg», 
afirma Norbert Mäder. La gama de materiales 
empleados va desde el bronce, pasando por la 
fundición gris, hasta el acero al cromo, lo cual 
representa también una prueba de fuego para el 
rendimiento de las máquinas. «El arranque duro 
de viruta es para nosotros pan de cada día.»

duoBLOCK COMO EL MEJOR:  
MECANIZADO FD COMPLETO-EN  

UN RANGO DE µ

La variedad de aplicación de la DMU 125 FD duoBLOCK 
se extiende desde el arranque duro de viruta hasta el 
mecanizado de precisión de µm de elementos de junta 
para ramales de accionamiento con un diámetro de hasta 
1.600 mm con materiales que van desde la fundición gris 
hasta el bronce, pasando por el acero al cromo.

MESA FD

KNOW HOW  
IMBATIBLE, MÁS 
DE 20 AÑOS DE 
EXPERIENCIA
 
HIGHLIGHTS

++ Mecanizado completo mediante 
fresado y torneado de 5 ejes  
en un solo proceso de sujeción

++ Accionamiento Direct Drive  
de bajo desgaste con alto par  
de giro, p.ej. 6.200 Nm con la  
DMU 125 FD duoBLOCK 

++ Equipamiento sencillo mediante  
equilibrado electrónico y fijación 
hidráulica de las piezas
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HISTORIA DE UN CLIENTE – SKF MARINE GMBH

Planificación mejorada 
de capacidades gracias a 
una filosofía uniforme de control
Además, gracias a las máquinas DMG MORI, 
SKF Marine es más flexible ahora también en la 
planificación del personal. Norbert Mäder hace 
referencia al control uniforme: «Los empleados 
pueden trabajar del mismo modo en todas las 
cinco máquinas y cambiar de puesto en caso de 
necesidad.» A ello hay que añadir una prepara-
ción mejorada del trabajo: «Vamos a cambiar a 
SIEMENS NX para el diseño y para la progra-
mación de las piezas para poder controlar las 
máquinas con programas NC centrales.» Aquí 
es donde el director de producción ve un paso 
importante para seguir avanzando en el camino 
de la digitalización: «Con una planificación, ges-
tión y documentación óptimas de los pedidos 
podemos reaccionar perfectamente a la situación 
correspondiente de la demanda.» A largo plazo 
considera que el camino hacia una producción 
con seguridad de futuro para por la relación recí-
proca entre tecnología mecánica y digitalización.

SKF MARINE GMBH FACTS

++ Con más de 70 años de experien-
cia, SKF Marine produce compo-
nentes de ejes para propulsiones 
navales y estabilizadores

++ SKF Marine tiene unos 60.000 ele-
mentos de junta en el mercado

++ Las piezas averiadas son recam-
biadas por la empresa en caso de 
necesidad dentro de un plazo de  
24 horas – en todo el mundo

++ Asociación de servicio para la 
máxima tasa de utilización 
 

SKF Marine GmbH 
Hermann-Blohm-Straße 5 
20457 Hamburg, Alemania 
www.skf.com

Socio de confianza en la producción
Norbert Mäder evalúa de forma completamente 
positiva la colaboración con DMG MORI. Y ello 
por una parte por la acreditada tecnología de 
fabricación y por la amplia gama de produc-
tos: «También en otras áreas de la producción 
hemos adquirido ya modelos del surtido – una 
DMU 75 monoBLOCK y una CTX beta 800.»  
Y por otra parte también por el excelente ser-
vicio proporcionado por el fabricante: «Al igual 
que podemos enviar a nuestros montadores al 
cliente con la pieza requerida dentro del plazo 
de un día, también están a nuestra disposición 
sin dilación alguna los técnicos de DMG MORI 
para minimizar los tiempos de inactividad de 
las máquinas.»

■

CELOS con SIEMENS como tecnología uniforme de control  
permite que los empleados puedan trabajar flexiblemente  
con todas las máquinas de fresado-torneado.

Autorresponsabilidad con mayúsculas. Se programa externamente  
con NX CAM, hombres y máquinas trabajan juntos en el taller para  
obtener una calidad perfecta.
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HIGHLIGHTS DE LA DMU 340 GANTRY

++ Estable: Bancada de la máquina termosimétrica  
de una sola pieza de EN-GJS-600 para una  
rigidez y precisión máxima

++ Dinámica: Accionamientos lineales en los ejes  
X e Y con una aceleración de hasta 0,5 g (opcional),  
empujador con eje C integrado como acciona-
miento directo para un máximo dinamismo en  
el mecanizado simultáneo de 5 ejes

++ Modular: Ampliable a 6.000 mm  
en el eje X y a 1.500 mm en el eje Z

LA ÚLTIMA REFERENCIA  
EN SECTOR GANTRY

La colaboración en el proceso de desarrollo nos 
permite adaptar la máquina a nuestros requi-
sitos de producción. El accionamiento lineal 
con 0,5 g y la bancada de la máquina de rigidez 
intrínseca nos han impresionado tanto que 
fieles a la estrategia de nuestra empresa hemos 
pedido dos máquinas más.
Christoph Baumann
Gerente, Baumann GmbH

Datos técnicos DMU 340 Gantry

Recorrido X / Y / Z mm 3.400 / 2.800 / 1.250

Marcha rápida X / Y / Z m/min 70 / 70 / 60 (90 / 90 / 60)*

Aceleración X / Y / Z m/s2 4 / 4 / 5

Peso de piezas máx. kg 10.000 (30.000)

* Con accionamiento lineal

DIE & MOLD – DMU 340 GANTRY
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HSK-A100, 430 Nm y el nuevo eje  
B Drive Drive para ángulo negativo  
hasta -10° casi nos habían convencido  
ya. Decisivo para la compra fue el  
estupefaciente dinamismo durante  
la demostración en vivo en la EMO.
Ing. Roman Gradwohl
Gerente, Schittl GmbH

Encontrará más 
información acerca de la 
DMU 340 Gantry en:
gantry.dmgmori.com

El cargador de ruedas único en todo el 
mundo para herramientas de 650 mm  
de longitud y para el equipamiento para-
lelo al tiempo de producción, así como  
la posibilidad de prolongar el eje X a 6 m, 
fue lo que nos convenció del todo para 
comprar la máquina.
Thilo Schmid
Gerente, Schmid Messtechnik 
& Metallbearbeitung GmbH

Más información acerca 
de los ciclos de tecnología en:
techcycles.dmgmori.com

VCS COMPLETE – COMPENSACIÓN VOLUMÉTRICA

PRECISIÓN HASTA UN 30 %  
MAYOR A LO LARGO DE LA  
TOTALIDAD DEL TIEMPO  
DE VIDA DE LA MÁQUINA
Compensación volumétrica sencilla con sólo pulsar un botón, inclu-
yendo calibración automática de las escalas y de la cinemática.  
El ciclo de tecnología VCS Complete determina automáticamente 
mediante algoritmos de compensación las desviaciones volumétricas 
dentro de la zona de trabajo y puede con ello recalibrar la máquina 
con una precisión micrométrica. VCS Complete registra los datos por 
medio de un toolkit compuesto de una varilla especial de carbono con 
dos bolas de calibración. Con ello mejora la precisión volumétrica 
hasta en un 30 %. Mediante ello es posible compensar también des-
viaciones debidas por ejemplo al desgaste o a la colisión.

CICLOS DE TECNOLOGÍA EXCLUSIVOS DE DMG MORI

Ciclos de tecnología exclusivos DMG MORI
 VCS Complete*

++ Precisión hasta un 30 % mayor  
a lo largo de la totalidad del tiempo de vida de la máquina

++ Software guiado por diálogo para un manejo seguro y rápido
++ Registro de datos para posteriores análisis y para la  

documentación de los resultados de las mediciones
 

* Disponible a partir de 07/2018 para DMU/DMC monoBLOCK;
más series sobre demanda

1. Bola de calibración     
2. Barra CFK     
3. Imán

Precisión (µm)

2,5 5 7,5 10

del ciclo de vida (años)

Desviación de la precisión 
sin VCS Complete

30 % 
mayor precisión

Precisión constante mediante 
calibración con VCS Complete

Calibración  
VCS
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HISTORIA DE UN CLIENTE – TALON INNOVATIONS 

PRECISIÓN  
+ SERVICIO  
= CRECIMIENTO Y  
COMPETITIVIDAD

La fórmula del éxito de DMG MORI de máqui-
nas herramientas de alta tecnología más 
LifeCycle Services poner la piedra fundacio-
nal en la empresa Talon Innovations para una 
rentabilidad sostenida y para una expansión 
internacional. 

Componentes complejos de precisión determi-
nan en la empresa Talon Innovations el tra-
bajo cotidiano con el arranque de viruta – ya 
sea para la oferta externa de servicios o para 
los productos propios. Por ello, el arranque de 
viruta forma una parte importante de la historia 
de éxitos de la empresa norteamericana, y con 
ello también los centros de mecanizado y los 
tornos de DMG MORI.

«La innovación mediante precisión es nuestra 
guía para un mayor crecimiento y para una mejor 
competitividad tanto en la producción por con-
trato como para la producción propia» explica 
Dave Rietveld, Vice President of Operations de 
la empresa Talon ya nada más empezar nuestra 
visita en la sede central en Sauk Rapids, EE.UU.

La gama de servicios va desde el desarrollo y el 
prototipado rápido hasta servicios de montaje y 
de soporte técnico, pasando por el arranque de 
viruta y la soldadura. Un segundo pilar para el 
éxito de la empresa consiste en los sistemas de 
alimentación de gases y fluidos especializados 
en la máxima pureza de la línea TMS propia, 
con los que Talon ha sentado nuevas pautas en 
todo el mundo.

Exactitud + Calidad  
de superficies = Precisión
La aspiración a la máxima precisión se mani-
fiesta en Talon tanto en lo relativo a la exac-
titud como en lo relativo a la calidad de las 
superficies. La armonización rentable de ambos  
factores requiere empleados tanto meticulosos 
como competentes – pero también las máquinas 
correspondientes. Esto vales especialmente 
para el mecanizado de materiales exóticos, 
aleaciones exigentes y plásticos técnicos.

Máximo rendimiento en operación de 24/7
Por ello, tanto la manejabilidad, la estabilidad 
y la fiabilidad de las máquinas como una orga-
nización del servicio de reacción rápida se con-
taban entre los más importantes criterios de 
decisión a la hora de seleccionar al proveedor 
de las máquinas herramienta. El hecho de que 
DMG MORI haya instalado entre tanto en Talon 
21 máquinas herramienta de alta tecnología es 
algo que habla por sí mismo. Así, en la planta 
de producción hay entre otras cosas dos centros 
de mecanizado horizontal del modelo NHX 4000. 
Dos máquinas NTX 2000 Turn & Mill se ocu-
pan del mecanizado completo de 6 lados de  
componentes rotativos simétricos. A ello se 
añade una variedad de centros de mecani-
zado vertical, p.ej. cinco CMX 1100 V o dos NVX 
5060/5080. La conclusión de Dave Rietveld es 
definitivamente positiva: «Las máquinas nos 
permiten producir también las geometrías 
más complejas con tolerancias extremas y con  
calidades de superficie extraordinarias.»

NHX 4000

FABRICACIÓN EN 
SERIE DE ALTA 
PRODUCTIVIDAD  
CON ACELERACIÓN 
DE 1,2 G 
HIGHLIGHTS

++ Alto dinamismo con 1,2 g para breves 
chip to chip mínimos de hasta 2,2 seg.

++ speedMASTER: Rendimiento máximo 
de arranque de viruta con 15.000 rpm,  
111 Nm / 21 kW (40 % ED)

++ 36 meses de garantía para todos los 
husillos MASTER sin limitación de horas

++ Mesa Direct Drive (DDM) con hasta 
100 rpm para tiempos brevísimos de 
posicionamiento de 0,8 seg.

++ Reducida superficie de emplazamiento 
con sólo 11,2 m²

++ Disponible CELOS con MAPPS en 
FANUC y CELOS con SIEMENS

El equipo central en la fabricación por arranque  
de viruta: Kevin Massey – Machinist, Rich Novak –  
Manufacturing Supervisor, Corey Bond – Manufacturing 
Manager, Dave Rietveld – VP of Operations delante  
del centro de mecanizado vertical NVX 5080. 
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Más información acerca de NTX 3000 en:
ntx.dmgmori.com

ESTRENO 
MUNDIAL 
2018

NTX 3000

Fiabilidad + Servicio = Productividad
Además de ello, la operación de 24/7 en la planta 
de producción define el perfil de exigencias. 
Talon produce en todas las sedes las 24 horas 
del día, 7 días a la semana. «Por ello, en caso 
de eventualidades, el servicio y la entrega rápida 
de las piezas de repuesto es tan decisiva como 
la fiabilidad de las mismas máquinas herra-
mienta», insiste Dave Rietveld para concluir.

■

DATOS DE TALON 
INNOVATIONS

++ Fundado en 1994
++ 375 empleados
++ Sedes en Osakis, Minnesota, 
Tampa, Florida y Seúl / Korea

++ Proveedor de servicio de extremo  
a extremo de piezas de precisión

++ Sistemas de alimentación de 
gases y fluidos como un segundo 
pilar comercial

Talon Innovations 
1003 Industrial Dr. S, 
Sauk Rapids, MN 56379, EE.UU.
www.taloninnovations.com 

NTX 3000

BEST IN CLASS TURN & MILL – 
turnMASTER CON 1.194 Nm Y 
compactMASTER MIT 120 Nm
 
HIGHLIGHTS

++ 	Husillo de torneado turnMASTER (mandril de 12″)  
con 3.000 rpm y máx. 1.194 Nm (opcional 8″ / 10″)

++ Husillo compactMASTER Turn & Mill 
con par de giro de 120 Nm y 350 mm de longitud

++ Multitarea: Eje B Direct Drive B para el mecanizado  
simultáneo de 5 ejes de piezas complejas

++ Alta flexibilidad mediante un recorrido del eje X  
de hasta -125 mm debajo del centro del husillo

++ Disponible CELOS con MAPPS en FANUC y  
CELOS con SIEMENS

Mecanizado de 6 lados de piezas complejas hasta ø 670 y 1.540 mm de 
longitud con el husillo Turn & Mill compactMASTER y con un segundo  
portaherramientas (revólver inferior) con eje Y80 mm.

1. Mecanizado completo de 6 lados en dos  
máquinas NTX 2000 Turn & Mill de DMG MORI.
2. Producción de 24/7 en una de las dos NHX 4000  
con el husillo speedMASTER de DMG MORI. 
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DMG MORI QUALIFIED PRODUCTS

Una solución integral de fabricación de una sola 
fuente a precios justos. DMG MORI ofrece exac-
tamente esa ventaja con la iniciativa DMG MORI 
Qualified Products (DMQP). El concepto global 
y la estrecha colaboración con socios DMQP 
certificados promete efectos sinérgicos perfec-
tos de máquinas y accesorios para la máxima 
competencia tecnológica. 

Paquete completo  
«todo incluido» sin compromisos
En DMG MORI trabajan en todo el mundo inge-
nieros de desarrollo y de aplicaciones junto con 
socios DMQP en la optimización y en el desarro-
llo permanente de nuevas e innovadoras solu-
ciones de fabricación. «Nuestro objetivo consiste 
en ofrecer un paquete completo todo incluido. 
Para ello, todos los accesorios son controlados 
a fondo y seleccionados según criterios estric-
tos», explica el Dr. Thomas Froitzheim, director 
del programa DMQP de DMG MORI. «DMQP 
es para nosotros un sello de calidad que sólo 
concedemos cuando la productividad, la calidad, 
la disponibilidad y la conectividad funcionan a la 
perfección – aquí no hay ningún tipo de compro-
misos», sigue explicando.

4 GRUPOS DE ACCESORIOS PARA SOLUCIONES DE 
FABRICACIÓN PERFECTAMENTE ARMONIZADAS

ARRANQUE DE VIRUTA

MEDICIÓN

MANIPULACIÓN

SUPERVISIÓN

1

3

2

4

++ Grupos refrigeradores
++ Separador de neblina de aceite
++ Luneta
++ Alojamiento de herramientas/
portaherramientas
++ Herramientas
++ Mesas divisoras
++ Dispositivos/mandril de sujeción
++ Filtro de aire
++ Software (CAD / CAM)

++ Sensor de medición
++ Sistemas de medición  
de herramientas y de piezas
++ Dispositivos de preajuste  
de herramientas

++ Cargador de barras
++ Automatización (robot, manipulación  
de piezas y de palets)
++ Transportador de virutas
++ Sistemas de agarre

++ Transformadores
++ Señales luminosas
++ Cámaras

 CONFIAR  
ES BUENO – DMQP ES MEJOR
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DMG MORI QUALIFIED PRODUCTS

Accesorios perfectamente  
adaptados de una sola fuente
Además, el programa DMQP garantiza que 
también se recibe y tramita de forma estruc-
turada el feedback de los clientes. «Las solu-
ciones realmente innovadoras se desarrollan 
conjuntamente y no pocas veces resultan de 
demandas explícitas de los clientes», subraya 
el Dr. Froitzheim. En último término, los acce-
sorios en las cuatro grandes categorías DMQP 
de arranque de viruta, manipulación, medición 
y supervisión, perfectamente adaptados a las 

máquinas herramienta, son ofrecidos de una 
sola fuente a precios justos. Ello reduce para 
los clientes la complejidad en la adquisición y 
garantiza una carpeta de productos extrema-
damente innovadora con socios DMQP certifi-
cados sobre una atractiva base de precios. Las 
condiciones de garantía se corresponden con 
las de la máquina herramienta. Seguidamente, 
la empresa se ocupa de la totalidad del pro-
ceso: desde el asesoramiento, pasando por la 
compra y la instalación, hasta el servicio y el 
pedido de repuestos. Esto significa una ayuda 
rápida en caso de emergencia. 

A fin de cuentas, con DMQP salen beneficiados 
todas las partes implicadas en la creación de 
valor, asegura el Dr. Froitzheim. Y dirigiéndose 
especialmente a los proveedores, opina: «Los 
proveedores se cuentan también entre los gana-
dores de DMQP, porque sus productos, en cuanto 
socios, son presentados a los clientes ya en las 
primeras conversaciones de ventas, con lo que 
son percibidos por los mismos.» Y ello además 
en todo el mundo por la plantilla de ventas más 
grande que ofrece la fabricación global de 
máquinas herramientas.

■

DMG MORI QUALIFIED PRODUCTS – EJEMPLOS

VENTAJAS DE 
DMQP PARA LOS 
CLIENTES

++ Todo de una sola fuente –  
máquina, accesorios y servicio

++ Adaptación perfecta – Conectividad  
de todos los productos DMQP  
comprobada y garantizada

++ Calidad certificada  
e interfaces estandarizadas

++ Todos los productos DMQP al  
nivel de precio del mercado

++ Paquete de productos  
recomendado para aplicaciones  
especiales de los clientes

++ Las mismas condiciones de  
garantía que las de una máquina  
nueva de DMG MORI

++ Los socios DMQP tienen que cumplir 
las máximas exigencias de innovación, 
competencia y calidad

Mandril de sujeción

Luneta

Portaherramientas

Preajuste de herramientas

Automatización

Sensor de medición

Herramienta

Dr. Thomas Froitzheim
Su contacto para DMQP en Europa 
dmqp@dmgmori.com
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DMU 50

20 años después de la versión original, la ter-
cera generación de la DMU 50, una obra maes-
tra y un éxito absoluto de ventas en la gama de 
productos DMG MORI. Para el 2018 hay más de 
800 máquinas en el plan de producción.

78 % más de área de trabajo, 40 % de recorrido 
en marchas rápidas, 28 % de rango de giro y 
velocidades de giro e inclinación más rápidas, 
además de potentes husillos speedMASTER con 
garantía de 36 meses sin limitación de horas. A 
ello hay que añadir los portaherramientas con 
hasta 120 puestos y refrigeración integral para 
una precisión exclusiva de hasta 5 µm.

ÉXITO DE 
VENTAS  
MÁS DE 15.000  
DMU 50 ACTIVAS EN  
TODO EL MUNDO

HIGHLIGHTS

++ Mecanizado de 5 ejes con hasta 20.000 rpm
++ Mesa giratoria basculante para el mecanizado simultáneo de 5 ejes
++ Cargador de herramientas con 30 puestos como estándar  
y hasta 120 puestos como opción

++ Concepto de refrigeración integrado para una máxima  
precisión a largo plazo

++ Husillos de bolas directamente accionados  
para la máxima precisión posible 

++ Escalas lineales en todos los ejes
++ Automatización óptima desde el lado

Datos técnicos 
Recorrido X / Y / Z: 650 / 520 / 475 mm,  
Velocidad máx.: 20.000 rpm,  
Marcha rápida X / Y / Z: 42 m/min,  
Superficie de sujeción: ø 630 × 500 mm,  
Carga máx.: 300 kg

Eje C:  
360 °

MECANIZADO DE 
5 EJES CON HUSILLOS  
speedMASTER 
COMO ESTÁNDAR
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Más información acerca de DMU 50 en:
dmu.dmgmori.com

DMU 50

Las DMU 50 de tercera generación ofrece un 
valor añadido decisivo. Ello vale también para 
la variedad dentro de la carpeta de productos 
ERGOline con CNCs de alta tecnología de SIE-
MENS, HEIDENHAIN y FANUC.

Gracias a su flexibilidad y a su carácter polifa-
cético, la DMU 50 3rd Generation se encuentra 
en todos los sectores, desde la producción de 
piezas únicas hasta en la producción en serie. 
En cualquier caso, la bancada de la máquina 
de una sola pieza procura con su bajo centro 
de gravedad una rigidez estática y dinámica 
adicional. En combinación con los husillos de 
rosca de bolas de accionamiento directo, con los  
sistemas de medición de recorrido y de las 
exhaustivas medidas de refrigeración, resulta 
posible una precisión exclusiva para este seg-
mento de máquinas. Con ello, la DMU 50 3rd 
Generation resulta ideal como modelo económico 
de iniciación en el fascinante mundo del meca-
nizado simultáneo de desde 5 lados hasta 5 ejes.

■

La DMU 50 de la segunda generación es más que un predecesor. 
Precisamente los centros de formación y los talleres saben apreciar 
su compacidad y su tecnología de control de alta gama como puente 
hacia la producción digital.

Mesa giratoria basculante para el mecanizado  
simultáneo de 5 ejes de piezas hasta 300 kg.

An × La × Al: 2.197 × 2.264 × 2.780 mm 
< 5 m² superficie de emplazamiento

ÉXITO DE VENTAS 
CON LA MÁXIMA  
CALIDAD PARA  

PRECISIÓN DE 5 µm

Eje B:  
−35 ° / +110 °

DMU 50 2nd GENERATION

ÉXITO PERMANENTE DE  
5 EJES PARA LA FORMACIÓN  
Y PARA EL TALLER
 
HIGHLIGHTS

++ Mesa giratoria basculante NC para el	 
mecanizado simultáneo de 5 ejes con alta rigidez

++ Rango de giro mesa giratoria NC: de –5 ° a +110 °,  
alto peso de carga hasta 300 kg

++ 	Husillo en línea con 14.000 rpm como estándar,  
opcionalmente 18.000 rpm

++ 	Cargador de herramientas equipable en paralelo  
al tiempo de producción para hasta 60 herramientas

++ 	La más moderna tecnología de control 3D:  
CELOS con SIEMENS y 21,5″ ERGOline 

++ 	Opcionalmente HEIDENHAIN iTNC 530 con 19″ ERGOline
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< 5 m²  
superficie de 

emplazamiento




