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Los tratamientos térmicos de aceros aleados pro-
porcionados por Industrias TEY estan presentes
en el exigente sector de la industria aeronautica y
espacial, a cuyos componentes le aporta la trans-
formacién que les permite conseguir caracteristi-
cas excepcionales de resistencia mecénica y ren-
dimiento. Nombres como ITP, Airbus, Sener,
CESA o Messier Dowty tienen en comun la utili-
zacion de los tratamientos de TEY en sus elemen-
tos de actuacién mecdnica para mejorar las cuali-
dades y el rendimiento.

En automocidn, destaca el templado de los mol-
des para inyeccién de aluminio utilizados por Ge-
neral Motors USA en la fabricacién de cajas de

cambio automatico de los vehiculos. Otros fabri-
cantes de este sector con los que colabora asidua-
mente son Ford, BMW, Honda o Valeo, mientras
que en maquina-herramienta o el sector indus-
trial registra a clientes como grupo Fagor, Dano-
bat, Sidenor, Grupo CIE, GKN, Tafime o Michelin y
en maquina-herramienta destacan Grupo Dano-
bat, Fagor Arrasate, Gamei y Goiti.

TEY
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Idditorial

Nace MOLD PRESS,
la nueva revista
sobre la fabricacion de Moldes

n un sector de continua innovacién y tecnologia muy moder-
E na, tiene su cabida esta nueva revista, acorde con el sector y a
los tiempos que vivimos. Actual, dindmica, con novedades y no-
ticias de Ultima hora y articulos técnicos en exclusiva.

No queremos ser sustituto, ni continuacién, queremos marcar un
nuevo camino en este sector y en unos “tiempos rodeados de In-
ternet” tener un medio de comunicacidén escrita mas cercano,
mas personal y no tan frio.

Por todo ello, admitimos sugerencias, ideas y por qué no, tam-
bién criticas.

Agradecemos a todas las companias que nos han apoyado en el
lanzamiento de este primer nimero y espero que nuestra rela-
cién sea fructifera y por muchos anos. También a las que no han
podido por distintas razones, sobre todo de presupuesto a final
de ano. Esperamos que poco a poco vayan creyendo y apoyando
el proyecto.

También damos la bienvenida a las revistas hermanas FUNDI
Press para el sector fundiciéon, TRATER Press para los trata-
mientos térmicos y SURFAS Press para los tratamientos de su-
perficie.

Y para terminar y en primera persona, este nimero quiero dedi-
carserlo a Carolina y Ana como compaiferas y amigas que han
creido en el proyecto, a las personas de creatividad, disefio, com-
posicién e imprenta. Y cémo no, a mi familia, por toda la ayuda
recibida y por las tensiones que han tenido que padecer.

Gracias a Todos,
Antonio Pérez de Camino
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200.000 controles
numeéricos
de HEIDENHAIN

En junio 2007 HEIDENHAIN su-
ministrd su control numérico
numero 200.000, celebrando asi
un nuevo récord en su exitosa
trayectoria de mas de 30 anos.
Con mas de 30.000 unidades
vendidas, el iTNC 530 actual ha
sustituido al TNC 426 como el
control numérico HEIDENHAIN
mas exitoso de entre los mas de
50 modelos fabricados. En 2007
se espera suministrar desde
Traunreut mas de 10.000 unida-
des de este modelo, cifra que
habla por si sola sobre su enor-
me aceptacién en el mercado.

Los controles numéricos TNC tie-
nen sus raices en el taller donde,
gracias a su sencilla programa-
cién conversacional, eliminaron
en su dia las posibles reticencias
de los operarios de las maquinas
a la nueva tecnologia. Hoy en dia,
el confortable didlogo que guia al
operario en el manejo del TNC a-
segura a los controles numéricos
HEIDENHAIN una elevada cuota
de mercado en aplicaciones que
requieran una programacién o-
rientada al taller. La programa-
cién conversacional HEIDEN-

HAIN se ha ganado desde hace
tiempo un importante puesto en

el sector industrial de transfor-
macién de los metales, donde los
controles TNC guian al usuario,
estableciendo un didlogo con ély
generando automaticamente el
programa de mecanizado. Desde
2004, el modo de funcionamiento
“smarT.NC” ofrece alin un mayor
confort, gracias a una clara intro-
duccién de los datos en formato
de formularios, un grafico inte-
ractivo y ayudas facilmente com-
prensibles.

Los controles numeéricos HEIDEN-
HAIN estan ampliamente im-
plantados en maquinas destina-
das a la fabricacion de piezas de
muy alta calidad. En el segmento
superior —en centros de mecani-
zado y fresadoras complejas para
el mecanizado de cinco ejes- el
iTNC 530 garantiza cortos tiem-
pos de mecanizado, una elevada
fidelidad del contorno y la mejor
calidad de la superficie de la pie-
za. En el segmento intermedio, el
TNC 320 se ocupa, en maquinas
de hasta cuatro ejes controlados,
de la precisién y la eficiencia en la
produccién. El TNC 124, un valo-
rado control numérico paraxial
para maquinas sencillas, redon-
dea la gama de controles por el
segmento inferior. Los controles
numeéricos para tornos, como el
MANUALplus 4110, completan el
espectro de producto.

Info 1

Autodesk mejora
la capacidad

de representacion
en 3D de sus
herramientas

Autodesk ha adquirido la tecnolo-
gia de Opticore AB con el objetivo
de mejorar la capacidad de repre-
sentacién realista y visualizacién

3D de sus soluciones. Esta compra
permite a Autodesk completar la
capacidad y funcionalidad de sus
soluciones de diseno en 2D y 3D
con la mejor tecnologia de visuali-
zacién del mercado, que permiti-
ra a los profesionales del disefio
conseguir prototipos virtuales
mas realistas, facilitando la co-
municacién entre disenadores,
empresas y clientes.

Opticore AB desarrolla y provée
software de comunicacién grafica
basado en las dltimas tecnologias
de visualizaciéon y representacion
en 3D. Autodesk continuard las
tareas de investigacién, desarro-
llo e innovacién (I+D+I) de la tec-
nologia Opticore, que integrard
en sus diferentes soluciones de
disenio en 2D y 3D.

De acuerdo con Robert “Buzz”
Cross, vicepresidente de la divi-
sién de Fabricacién de Autodesk,
“La adquisicién de la tecnologia
Opticore es parte de los objetivos
de Autodesk para ofrecer las me-
jores soluciones de disefio en 4m-
bitos como la arquitectura, la in-
genieria, la obra civil y el disefio
industrial. La integracién de esta
tecnologia en estas soluciones
permitira facilitar a disehadores y
usuarios las herramientas de vi-
sualizacién y representaciéon 3D
mas realistas e interactivas del
mercado, las que mejor cubren
sus necesidades”.

Fundada en 1988 y ubicada en
Gothenburg, Suiza, Opticore AB
opera como empresa subsidia-
ria de Design Continum AB. Los
clientes de Opticore son mayo-
ritariamente grandes fabrican-
tes del sector de automocién y
tecnologia de todo el mundo
como AUDI AG, Ford Motor
Company, Hyundai, Honda y
Nissan Mitsubishi, Canon, Phi-
liphs Consumers y Nokia Mobi-
le entre otros.

Info 2
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Ineo Prototipos

Ineo Prototipos es una empresa
especializada en la fabricacién
de prototipos rapidos, preseries
y series cortas de piezas de
pléstico, utillajes y piezas de a-
luminio.

Cada vez mas nuestro mercado
es mas flexible y pide una alta
variedad de piezas con mejores
propiedades y con bajos costes
para los utillajes. Ineo prototi-
pos se ha adaptado a estos nue-
vos retos con las tecnologias de
que dispone. Con estas maqui-
nas de sinterizacién de poliami-
da por laser pueden fabricar
piezas Unicas o series cortas sin
necesidad de fabricar ningtn 4-
til o, como alternativa, median-
te moldes de silicona se pueden
hacer series cortas en tiempos
muy reducidos, costes conteni-
dos y gran variedad de materia-
les y acabados.

Como siempre ofrecen servicio
de prototipado rapido y trato di-
recto y personalizado.

Este afio 2007 han expuesto en la
feria de Valencia IDINOVA y a fi-
nales de afio lo haran en Frank-
furt EUROMOLD.

Info 3

FARO Spain
se traslada
a Barcelona

FARO, lider mundial en el area de
las maquinas portatiles de medi-
cién por coordenadas (CMM’s),
dispone de un nuevo emplaza-
miento para la oficina de FARO S-
pain. La nueva ubicacién es ope-
rativa desde el pasado martes 24
de Julio de 2007 en la siguiente
direccién:

MoLD™

r

FARO SPAIN S.L.
Gran Via de les Corts Catalanes,
133 - Atico C
08014 Barcelona
Teléfono: 93 431 12 68
Fax: 934222579

La nueva sede de FARO Spain
estd ubicada en una zona de ne-
gocios de creciente expansién
dentro del ntcleo de Barcelona
y en el entorno de la Fira de Bar-
celona, a tan solo 6 km del Aero-
puerto d' El Prat de Llobregat.

La comunicacién desde cual-
quier punto de la ciudad condal
es inmediata, a través de trans-
porte publico o privado. El acce-
so desde el sur de la ciudad es
directo, y consecuentemente las
salidas hacia las principales vi-
as de comunicacién a otras pro-
vincias.

La infraestructura de servicios
en el entorno es 6ptima, dispo-
niendo de numerosos hoteles,
restaurantes, etc.

La oficina es parte de un edificio
emblematico de reciente reha-
bilitacién.

Con la nueva implantacién, se
dispone de una sala de forma-
cién, habilitada para para un afo-
ro de 10 personas con los medios
necesarios para poder impartir
cursos de formacién de los pro-
ductos que la firma comercializa.

Info 4

Aplicaciones
sistemas
“Kinematik
Bazus”

Las soluciones automaticas KI-
NEMATIK de la compania BAZUS
pueden aplicarse a una gran va-
riedad de aplicaciones industria-
les.

Desde la creacién del servicio de
asesoramiento técnico se han fa-
bricado numerosos disenos ajus-
tados 100% a las necesidades del
cliente y su aplicacién.

Se trata de crear valor anadido y
renovar el parque de maquinaria
con una inversién moderada en
automatismos y nuevas tecnolo-

.

gias.

KINEMATIK es un posicionador
automatico desarrollado integra-
mente por BAZUS que sustituye
la maniobra manual por un sis-
tema electrénico CNC de posi-
cionamiento.

Estos sistemas eliminan el movi-
miento manual y lo sustituyen
por un sencillo kit de automati-
zacién que permite programar el
movimiento del sistema de un
modo muy sencillo y practico.

KINEMATIK elimina la complica-
da y dificil relacién con los ac-
tuales sistemas de control nu-
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mérico tradicionales CNC, ya
que ha sido desarrollado para
que su facilidad de uso permita
manejar cualquier sistema in-
cluso al personal no especializa-
do. Este tipo de automatizacién
sencilla y econémica es la solu-
cién ideal para muchas aplica-
ciones donde el coste de un CNC
no justifica la inversiéon. Ademas
la calidad y la tradicién del
“bien-hacer” otorgan al cliente la
seguridad y la confianza en la fa-
bricacién de sistemas de movi-
miento.

La especializacién y fiabilidad del
equipo de ingenieria permite o-
fertar disenar y producir cual-
quier solucién automatica basa-
da en el movimiento lineal y
giratorio. Maquinas-Herramienta
llave en mano: Funcionalidad,
versatilidad, facilidad de manejo,
flexibilidad de operaciones, in-
cremento capacidad trabajo de o-
tros centros mecanizado, rapidez,
usabilidad, etc. son sélo algunas
de las caracteristicas que se ob-
tienen en estas aplicaciones.

Info 5
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La actividad
del metal crece
por encima

del 9 por ciento
en el primer
cuatrimestre

En su ultimo Informe de Coyun-
tura Econdémica y Laboral, la
Confederacién Espanola de Or-
ganizaciones Empresariales del
Metal (CONFEMETAL) sefala que
la actividad productiva del Sec-
tor del Metal en el mes de abril
de 2007 experimentd un creci-
miento del 8,9 por ciento, des-
pués del avance del 5,7 por cien-
to del mes anterior.

Con estos resultados, la media
en lo que va de ano alcanza un
aumento del 9,1 por ciento en
comparacién a los cuatro pri-
meros meses de 2006, cuando la
actividad crecia a un ritmo del
4,5 por ciento, segun el Indica-
dor Compuesto del Metal (ICM)
elaborado por CONFEMETAL.

Por ramas de actividad se man-
tiene una tendencia similar a la
de los ultimos meses, con des-
censos de la produccién en la
rama de fabricacién de maqui-
nas de oficina y equipos infor-
maticos (14,2 por ciento de cai-
da) y la fabricacién de material

electrénico (retroceso del 7,3
por ciento).

En el resto de segmentos se regis-
traron tasas positivas en la fabrica-
cién de automoviles y remolques
—-un 5 por ciento-, la metalurgia
—un 2,6 por ciento-, la fabricacién
de maquinaria y material eléctrico
—el 22,1 por ciento-, la industria de
construcciéon de maquinaria y e-
quipos mecéanicos —el 15 por cien-
to-, la de fabricacién de instru-
mentos de precisién —un 13,5-, la
fabricacién de otro material de
transporte —el 2,7 por cinto-, y la
fabricacién de productos metali-
cos —l 8,5 por ciento-.

Info 6

Vital
en seguridad

Vital es el corazén de un nuevo
concepto aplicado a la seguridad
en maquinas, la légica dinamica,
que permite conectar diferentes
dispositivos como enclavamien-
tos, fotoeléctricos o dispositivos
sensibles a un Unico circuito de
seguridad, manteniendo la cate-
goria de seguridad 4 en cada uno
y suministrando la informacién
del estado (cerrado, abierto o fa-
llo) de cada uno de los dispositi-
vos conectados.

Los detectores dindmicos Eden
los fotoeléctricos Spot de Jokab

INDICADOR COMPUESTO DEL METAL Y SECTGRES

(% variacion anual) Evolucidn en 2006 Evedugion mensdal 2007
Ramas de produceion CHAE-23 1TRO6; 2TROS| 3ITROB| 4TROG; Medla] Mar(p)| Abr(p)] Ene-Abr
Metalirgia 6.3 44 B 34 &E 20 24 28
Productos metdlicos 11,3 18 23 28 44 68 77 335
Maquiraria y equipos mecanicos 1.3 721130 167 120 1580 1z4] 150
Maquinaria aficina y ordenadores 307 41| ar7| 27zl -3z ezl 28] 142
Maquinaria y material eléclrico 10,7 15,4 26,6 201 18,2 BT 28 221
Material alectronico 5.5 t2.1 -3.1 2,7 0,2] -1 -25,9' 7.3
Instrumentos de ressisian 11,5 8.7 g3 233 138 8.2 as| 133
[Automovlles y remoiques negl -8 28] 0d s sA nal  ed
Citro material de frangporte 72l 18] ss| o] sy 48l 08| 27
Indicador Actividad Metal (CM)| 23] 42 78 83| 78] &1 s8] 94

{P)=provisicnai: Fuente: INE ifndices de Produccion Industrial) y Confemetal
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Safety pueden conectarse direc-
tamente al Vital, y los dispositi-
VoS que presenten contactos li-
bres de potencial (interruptores,
pulsadores de emergencia, etc.)
a través de un adaptador Tina,
con un Unico cable.

El médulo Vital, con sus 22,5 mm
de ancho y tres salidas permite
integrar complejos sistemas de
seguridad de forma sencilla en to-
do tipo de maquinaria, cumplien-
do las exigencias de proteccién de
riesgos elevados de acuerdo con
la Directiva Maquinas, a la vez
que facilita el uso de la maquina.

Info 7

FANUC LTD.

y General Electric
celebran el 20°
aniversario

de su empresa
conjunta

Este ano se cumple el 20° aniver-
sario de Fanuc GE, empresa fun-
dada conjuntamente por FANUC
LTD. de Japén y General Electric de
EEUU. En reconocimiento a la es-
trecha relacién con FANUC, la em-
presa matriz europea para el area
de CNC ha modificado su nombre,
denominandose a partir de ahora
Fanuc GE CNC Europe S.A.

“Gracias a la visién, prevision y
saber del Dr. Seiuemon Inaba y
el Sr. Jack Welch, lo que hace 20

FAOLDF™

anos comenzd como una inicia-
tiva conjunta de dos compaiiias
de automatizacién ha crecido
hasta convertirse en una empre-
sa de enorme éxito,” declara Pas-
cal Boillat, Presidente y Director
General de Fanuc GE CNC Euro-
pe. “Los CNCs y accionamientos
de FANUC son la fuerza domi-
nante en el mercado mundial de
CNC.

Trabajando en estrecho contacto
con FANUC en Japén, continua-
mos encontrando nuevos modos
de mejorar los resultados de nues-
tros clientes, proporcionandoles
soluciones que perfeccionan sus
productos y operaciones con
nuestros avanzados CNCs y otros
productos de automatizacién.”

Durante la celebracién oficial del
aniversario de la empresa con-
junta en Charlottesville, EEUU, el
Dr. Ing. Seiuemon Inaba, Presi-
dente Honorario de FANUC LTD,
dijo “GE Fanuc ha experimenta-
do un crecimiento constante en
todas las areas de productos, in-
cluidos CNCs, hardware y soft-
ware, a lo largo de toda la exten-
sa relacién entre General Electric
y FANUC.

Se espera que GE Fanuc crezca a-
Un mas gracias a las unidades de
negocio de Sistemas Integrados
recientemente adquiridas.”

Info 8

Javier Eguren,
nuevo presidente
de CECIMO

CECIMO, el Comité Europeo para
la Cooperacién de las Industrias
de Maquinas-Herramienta,
nombra a Javier Eguren, en re-
presentacién de AFM-Asociaciéon
Espafiola de Fabricantes de Ma-
quinas-Herramienta, nuevo Pre-

sidente de la entidad en sustitu-
cién del italiano Dante Speroni,
por un periodo de dos anos.

Javier Eguren (Eibar, 1950) es Doc-
tor Ingeniero de Telecomunica-
cién por la Universidad Politécnica
de Madrid y ocupa actualmente el
cargo de Consejero Delegado del
Grupo Nicolas Correa, después de
una dilatada trayectoria profesio-
nal desarrollando labores directi-
vas en diversas empresas e insti-
tuciones (Isofotén, SPRI, Grupo
JEMA, BIC-Berrilan).

Desde su fundacién en 1950, CE-
CIMO, representa los intereses
comunes de la industria de ma-
quina-herramienta europea. Esta
constituido por las quince aso-
ciaciones europeas de fabrican-
tes de maquina-herramienta en-
tre las que destacan Alemania,
Italia, Suiza, Espana, Francia y
Reino Unido ademas de Austria,
Bélgica, Republica Checa, Dina-
marca, Finlandia, Holanda, Por-
tugal, Suecia y Turquia.

Los paises de CECIMO represen-
tan a mas del 40% de la produc-
ci6én mundial de méaquinas-he-
rramienta, a través de mas de
1.300 empresas. En 2006 los pro-
ductores de CECIMO alcanzaron
una facturacién de 19.665 millo-
nes de Euros. CECIMO organiza
el mayor y mas relevante even-
to en el mundo de la maquina-
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herramienta, la Feria EMO, que
se celebra cada dos anos, alter-
nando su sede entre Alemania
(Hannover) e Italia (Milan).

AFM es miembro de CECIMO des-
de 1962 y titular de una de sus Vi-
cepresidencias permanentes.
Koldo Arandia, Presidente de
AFM, destaca la importancia que

para la maquina-herramienta es- :
pafiola representa la Presidencia
de CECIMO: “Para AFM es todo un

orgullo tener en la persona de Ja- 2 7
vier Eguren la representacién de BIENAL ESPANOLA DE LA MAQUINA-HERRAMIENTA

la maquina-herramienta Euro-
pea. Procuraremos contribuir con
nuestra labor al aumento de la
competitividad de un sector de
calado estratégico. Nuestras so-
luciones contribuyen de manera
decisiva a mejorar el bienestar de
las sociedades avanzadas”.
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MAUGO es una compaiia fundada
en 1976, que durante el pasado a-
no realiz6 el primer relevo genera-
cional. En 2006 facturd 13 millones

de euros, destinando una buena
parte de los beneficios consegui-
dos en los Gltimos anos a este pro-
yecto, asi como a la moderniza-
cién de su tecnologia y a mejorar
sus procesos productivos.

Esta empresa familiar centra su
actividad en la automocién y el
sector eléctrico, destacando por
trabajar para importantes com-
pafiias como Grupo Behr, Schnei-
der Electric, Robert Bosch, TRW,
Grupo Castelldn,... entre otras.
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Un buen amigo
se fué

El pasado 17 de octubre se celebrd
en Vilasar de Mar (Barcelona), en
la mas estrecha intimidad, el fu-
neral de Diego Ramoén Larios, per-
sona muy conocida en el sector
de los plasticos. La trayectoria
profesional de Diego fue admira-
ble, desde Director Comercial de
dos multinacionales, DUPONT y
GE PLASTICS hasta 3D systems,

pasando por los diferentes perifé-
ricos de esta industria.

Fue una persona entranable,
siempre dispuesto a solucionar
los problemas de los demaés, ya
fueran técnicos o personales:
quien necesitara a Diego y lo bus-
cara, siempre lo encontraba. Die-
go siempre estaba dispuesto. Pre-
ocupado siempre en elevar el
pabellén de nuestra industria,
tanto de moldistas como de fa-
bricantes de moldes, en el mer-
cado mundial, si habia una feria
de plésticos, donde fuera, alli es-
taba Diego, siempre rodeado de
“amigos plastiqueros”, con su e-
terna alegria y sin desfallecer.
Siempre tenia tiempo para con-
ferencias, congresos, charlas, con
tal de que fueran para la divulga-
cién del plastico y sus entornos.

Sabemos que su labor ayudé a
muchos y esperamos que su le-
gado no termine sino que conti-
nie en los jovenes que le imiten.
A los veteranos del sector, siem-
pre nos quedara su recuerdo.
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Nueva geometria
y calidad KenTIP
para Acero
Inoxidable

Con la nueva geometria KenTIP-
HPL(M), Kennametal presenta
una innovacién Unica para tala-
drar aceros inoxidables austeni-
ticos, que en combinacién con
la nueva calidad KC7320, garan-
tiza la maxima seguridad de
proceso. La nueva geometria
también reduce los niveles de
ruido al mecanizar materiales
de acero inoxidable y estd dis-
ponible desde 8 a 20.99 mm.

Las nuevas plaquitas KenTIP-
HPL(M) se adaptan al cuerpo de
herramienta KenTIP. El rendi-

el o

miento de herramienta es al me-
nos igual y a menudo supera, al
de las brocas de metal duro inte-
gral tanto en coste de herramien-
ta como en productividad.

La nueva geometria patentada
HPL(M) tiene una accién rompe-
virutas Gnica que genera cuatro
virutas individuales que se eva-
cuan facilmente por las cama-
ras de virutas del cuerpo de ace-
ro de la broca. El rompevirutas y
la suave evacuacién de las viru-
tas eliminan practicamente la
acumulacién de virutas en el fi-
lo y el consiguiente fallo prema-
turo de la herramienta.

La nueva calidad KC7320 se ha
disenado especificamente para
adaptarse a las caracteristicas de
alto rendimiento de la geometria
HPL(M). Creada para ofrecer una
vida de herramienta constante y
repetible a avance y velocidades
altos, esta combinacién tnica o-
frece velocidades de avance con-
siderablemente mas altas que o-
tras herramientas similares.

Seguridad de proceso, eficiencia
y vida de herramienta larga son
las ventajas principales que se
pueden obtener cuando se utili-
za el sistema de taladrado Ken-
TIP y, ademads no es reafilable.

Las plaquitas KenTIP-HPL(M) se
pueden utilizar en los cuerpos de
herramienta KenTIP existentes y
se han disenado para aplicacio-
nes de taladrado en aceros aus-
teniticos (grupos de corte 14.1y
14.2). Los principales campos de
aplicacién de la nueva geometria
son en especial la ingenieria me-
canica general y la generacién de
energia.

Info 12
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Repercusion de las sustancias
quimicas en la industria del metal

Por Confemetal

glamento (CE) n° 1.907/2006 relativo al registro,

evaluacién, autorizacién y restriccién de sus-
tancias y preparados quimicos (REACH). La puesta en
marcha de este Reglamento implicard para fabrican-
tes, importadores y usuarios intermedios de determi-
nadas sustancias y preparados quimicos, el cumpli-
miento de una serie de obligaciones de extrema
importancia para su competitividad e innovacién.

E 1 pasado dia 1 de junio, entraba en vigor el Re-

La mayor parte de las obligaciones que prevé el Regla-
mento seran de aplicacién mas adelante y de manera
progresiva, pero ya empieza a ser tarde para empezar
a analizar qué sustancias tenemos y qué somos a e-
fectos de REACH, lo que nos permitira determinar e-
xactamente la naturaleza de nuestras obligaciones.

Queremos a continuacién destacar algunas cues-
tiones basicas sobre REACH:

¢ E]l Reglamento REACH consolida el principio de
responsabilidad del productor en el suministro
de informacién de seguridad de las sustancias y
en relacién con la correcta gestién de los riesgos.
Todas las sustancias, ya sea como tales, en for-
ma de preparados o en articulos, estan cubiertas
por el Reglamento a excepcién de sustancias ra-
diactivas, sustancias intermedias no aisladas,
sustancias que son transportadas ferrocarril, ca-
rretera, o via fluvial, maritima o aérea y aquellas
que sean residuos. Se contemplan ademas ex-
cepciones parciales al reglamento REACH.

¢ En el marco de REACH, fabricantes e importado-
res de productos quimicos estan obligados (para
cada una de sus entidades legalmente estableci-
das) a registrar en la Agencia Europea de Sustan-
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cias y Preparados Quimicos las sustancias o pre-
parados que produzcan o importen en cantidad
superior a 1 tonelada al ano (por fabricante/im-
portador), salvo que la sustancia esté exenta de
registro. No registrar sustancias o preparados su-
pone que éstos no podran ser fabricados en la Co-
munidad ni ser puestos en el mercado de la UE.

¢ Los requisitos de registro también son de aplica-
cién en determinadas condiciones a sustancias
contenidas en articulos. El fabricante/importador
del articulo es, en este caso, responsable de que se
realice el registro de las sustancias contenidas en
articulos que vayan a ser intencionadamente libe-
radas. Ademas estara obligado, en determinadas
circunstancias, a notificar sustancias de alto riesgo
contenidas en articulos. El registro o la notificacién
de sustancias no serd exigido si la sustancia ya hu-
biese sido registrada para ese uso especifico.

e REACH establece obligaciones de comunicacién
aguas arriba y aguas abajo en la cadena de sumi-
nistro, esto es, entre fabricantes e importadores
de las sustancias como tales o en preparados y
los usuarios de éstas. Los usuarios intermedios
pueden a su vez ser formuladores de preparados
(por ejemplo la industria de la pintura), que bien
pueden ser considerados como usuarios interme-
dios de primer nivel. Muchas de nuestras indus-
trias, fabricantes de equipos y articulos son lo
que podriamos llamar usuarios de segundo nivel
(industria que, por ejemplo, utiliza en sus proce-
sos productivos aceites, lubricantes, metales, ale-
aciones, plasticos, ... para fabricar productos).

e Un elemento central del nuevo sistema REACH es



la creacién de la Agencia Europea de Sustancias y
Preparados Quimicos. Con base en Helsinki, se
supone estarad completamente operativa el 1 de
junio de 2008. Su cometido serd recopilar datos
cientificos y técnicos asi como asumir todas las
cuestiones administrativas que se derivan de RE-
ACH en la UE. Proporcionara ademas asesora-
miento a los Estados miembros sobre REACH.

REACH prevé procedimientos de autorizacién
para aquellas sustancias que hayan sido identifi-
cadas como de muy alto riesgo o peligrosidad.
Fabricantes, importadores y, en determinados
casos, usuarios intermedios, deberan solicitar u-
na autorizacién a la Agencia si desean utilizar o
poner en el mercado este tipo de sustancias. Este
tipo de procedimientos, puede tener impacto so-
bre la disponibilidad de la sustancia en el merca-
do. Debe subrayarse de nuevo que los usuarios
intermedios no necesitan solicitar la autoriza-
cién para su uso si el uso ya ha sido identificado
por un agente previo en la cadena de suministro.

Msés alla de la autorizacién, REACH prevé procedi-
mientos de restricciéon que regulan las condicio-
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nes de fabricacién, puesta en el mercado o uso de
determinadas sustancias que como tales, en pre-
parados o contenidas en articulos, representan
con su uso un riego demasiado alto para la salud
humana o el medio ambiente. Estas sustancias,
especificamente listadas en Anexo XVII del Re-
glamento, no podran continuar siendo usadas o
puestas en el mercado a menos que cumplan con
la restriccién impuesta a las mismas.

Pues bien, en el marco de la aplicacién de esta am-
plia normativa que a todos afecta de una forma u
otra, elaborar el inventario de todas las sustancias
y preparados que maneja la empresa, analizar po-
sibles exenciones, definir para cada sustancia si se
es fabricante, importador o usuario intermedio, di-
vidir los preparados en sustancias individuales
contenidas y establecer el volumen anual que de
cada una de ellas fabricamos, importamos o usa-
mos, recopilar cuanta informacién dispongamos
sobre escenarios de exposicion, o listar todos nues-
tros proveedores de sustancias, son algunos pasos
que cualquier empresa deberia estar ya dando.

A
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GageMax y CenterMax
de Carl Zeiss aseguran la calidad
de los motores Volkswagen

za ya en su fabrica, en la ciudad de Chemnitz,

dos GageMax® y tres CenterMax® con siste-
mas de alimentacién manuales y automaticos. Es-
tas maquinas de medicién aseguran fiablemente la
calidad de las piezas para los motores TSIy TDI.

I a empresa Volkswagen Sachsen GmbH utili-

El espectro de las piezas de este productor de mo-
tores requiere dos maquinas de medicién diferen-
tes: las cajas de arboles de levas y las tapas de cu-
lata son apropiadas para medirlas en la GageMax.
Para los bloques de motor y las culatas, la Center-
Max con el rango de medicién mas amplio es ideal.

Los responsables de fabricacién son a la vez res-
ponsables de las mediciones. Lo més importante
de todo ello es el manejo sencillo y la visualizacién
rapida y simple de los resultados. Por primera vez
los operarios pueden vigilar y regular la mayoria de
los procesos sin ayuda adicional.

Sistema de alimentacién manual
en la GageMax

La méaquina de medicién GageMax para entornos
de taller es alimentada con arboles de levas y tapas
de culata mediante un sistema manual. E]l opera-
dor inicia la medicién mediante el entorno Auto-
run del software de medicién CALYPSO®.

Alimentacién automatica de la CenterMax

Los bloques de motor y las culatas requieren una
maquina de medicién mas grande debido a su tama-
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fio y la complejidad de las tareas de medicién. Igual
que en la GageMax, el rango de temperaturas de 15 a
40 °C es una ventaja fundamental de la CenterMax,
pero el rango de medicién més amplio y el mayor
numero de puestos para el cambio de palpadores
fueron decisivos.

Matthias Kurth, el responsable para la planifica-
cién de verificacién en Volkswagen Sachsen
GmbH, nos dice: “Realizar un proyecto tan comple-
jo, formado por cinco méquinas, los sistemas de a-
limentacién y la programacién en tan sélo 16 se-
manas es la prueba palpable de la colaboracién
amistosa y profesional de los especialistas de Carl
Zeiss y nuestros empleados en la fabricacién de
motores”. El director de la inspeccién de calidad en
la produccién, Michael Emmer, anade: “Las maqui-
nas de medicién fueron bien recibidas por los ope-
rarios encargados de fabricacién. Lo decisivo para
el control de calidad es el hecho de obtener resul-
tados estables. Y esto es asi. Las maquinas de me-
dicién funcionan con todas las garantias”.

Acerca de Volkswagen Sachsen GmbH

Con la fundacién de la empresa Volkswagen Sach-
sen GmbH en diciembre de 1990 comenz6 el ambi-
cioso proyecto de Volkswagen AG por edificar un
centro de produccién competitivo para vehiculos y
motores Volkswagen en una de las regiones ale-
manas mas tradicionales de fabricacién de auto-
moviles. Aparte del uso transitorio de instalacio-
nes ya existentes en ambos sitios modernizadas
por Volkswagen, se crearon dos fabricas nuevas



para la construccién de vehiculos
y motores. Mientras tanto han sido
fabricados mas de 2,7 millones de
vehiculos Volkswagen y mas de
7,9 millones de motores VW en el
estado de Sajonia. La fabrica de
motores de Chemnitz es provee-
dor para las fabricas de automévi-
les del consorcio Volkswagen. A-
parte de los modernos motores de
inyeccién directa de gasolina (FSI),
los ahorrativos motores TDI y los
nuevos motores TSI con doble sis-
tema de sobrealimentacién aqui
también se fabrican grupos cons-
tructivos para motores tales como
cajas de cambio. En 2006 fueron
fabricados unos 506.000 motores y
658.000 cajas de cambio.

Carl Zeiss Metrologia
Industrial GmbH

Con sede central en Oberkochen,
Alemania, Carl Zeiss Metrologia
Industrial GmbH es miembro del
Grupo Carl Zeiss. Es el lider global
en maquinas de medicién por co-
ordenadas CNC y soluciones com-
pletas y multidimensionales de
Metrologia para una amplia varie-
dad de sectores industriales. Alre-
dedor de 1.300 empleados, tres
plantas de produccién y mas de
100 centros de ventas y servicios,
atienden a los clientes a lo largo
del mundo.

Carl Zeiss 3D Metrology Services
GmbH es una subsidiaria al 100
por cien de Carl Zeiss Industrielle
Messtechnik GmbH y su alrededor
de 140 empleados son responsa-
bles de la prestacién de servicios
que cubren todos los aspectos de
la Metrologia. Carl Zeiss es un gru-
po de companias lider a nivel in-
ternacional en la industria 6ptica 'y
optoelectrénica.

Durante el ejercicio fiscal 2005/06
su plantilla global de aproximada-
mente 11,250 empleados generd
ingresos de mas de 2.400 millones
de euros.
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Nueva calidad de Nitruro de Boro
Cubico (CBN) para impulsar

el rendimiento en el torneado

de aceros templados

Por Sandvik Coromant

conseguir excelentes resultados en operacio-

nes desde mecanizado ligero a cortes inte-
rrumpidos mas fuertes en piezas templadas, la nue-
va calidad CB7025 ensancha el drea de aplicacién de
las herramientas de corte de Sandvik Coromant, ha-
cia una oferta mas amplia en este tipo de piezas.

S e presenta como una solucién optimizada para

La clave para conseguir un rendimiento mas eleva-
do se apoya en el grano fino de nitruro de Boro
(CBN), el cual desarrolla un desgaste de manera con-
trolada y filos de nitruro unidos mecénicamente a la
plaquita base, formando un bloque de gran seguri-
dad muy superior a las plaquitas con filos de disefio
convencional.

Estas propiedades Unicas se combinan para propor-
cionar una gran experiencia en el mecanizado fia-

MOLD™

e
4

- o

ble, permitiendo altas velocidades de corte con la
habilidad para conseguir piezas terminadas en una
sola pasada con un alto grado de acabado superfi-
cial.

Disponible en un amplio rango de plaquitas,
CB7025 también lo estara en dos radios distintos de
geometria mascadora (Wiper) patentada que per-
mite una mejora significativa de rendimiento: geo-
metria -WH para lograr una alta calidad superficial
con reduccién de las fuerzas de corte y -WG, orien-
tada a proveer de la mejor preparacién para una o-
peracién de acabado mientras funciona a altos regi-
menes de avance.

La mejora del rendimiento en operaciones desfa-
vorables hace que la calidad CB7025 sea la primera
eleccién para el tomeado de piezas de acero tem-
plado con durezas de 58-65 HRc.
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easitemp, el diseno inteligente
es la reduccion a lo esencial

asitemp es el nuevo estandar en la tecnologia
de atemperacién para el moldeo por inyec-
cién. En calidad de segunda marca de la em-
presa Single Temperiertechnik GmbH de Hoch-
dorf/Alemania, easitemp representa una tecnologia
de atemperacién normalizada de alta calidad con

o7
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El aparato de atemperaciéne de agua easitemp 95 es especial-
mente adecuado para la atemperacién econémica de moldes de
inyeccién de hasta 95 °C.

20 MOLD™

una relacién calidad precio especialmente atracti-
va. El primer producto es el easitemp 95, una uni-
dad para atemperar moldes de inyeccién hasta 95
°C con una potencia térmica de 6 kW y una poten-
cia refrigerante de 45 kW.

Los componentes de alta calidad, resistentes a la
corrosién ofrecen un funcionamiento con poco
desgaste y bajo mantenimiento para una atempe-
racién especialmente econdémica durante la inyec-
cién. Con un volumen externo maximo de 50 litros
a 95°C, un radiador tubular de acero fino de Inco-
lloy de alta calidad y un intercambiador de calor de
placas altamente eficiente, alcanza una excelente
potencia refrigerante con un bajo consumo de co-
rriente.

El regulador controlado por microprocesador con
pantalla digital, salida de alarma y auto optimiza-
cién ofrece un proceso de atemperacién sin pro-
blema alguno. El tanque esta acabado en acero fino
de alta calidad, estando la caja de distribucién pro-
tegida con el tipo de proteccién IP 54 contra las sal-
picaduras de agua. La bomba de inmersién con
cambio por viraje para un funcionamiento capaz
de detener las fugas y vaciado del molde, asi como




el filtro de suciedad del retroceso, ofrecen una se-
guridad adicional y una elevada disponibilidad del
sistema. Puede ser equipado opcionalmente con
un indicador mecéanico de flujo volumétrico.

Con este innovador aparato de atemperacién de a-
gua, Single demuestra que es posible ofrecer una
excelente calidad al atractivo precio. La calidad del
aparato, completamente equipado, de bajo mante-
nimiento, facil manejo y de medidas compactas, es
adecuada para cualquier tarea de atemperacién en
la inyeccién, que no precise de ninguna configura-
cién especifica del cliente.

Hace mas de 40 afios que Single desarrolla, produ-
ce y vende tecnologia de atemperacién de elevadas
prestaciones. La gama de productos de la marca
"Single" abarca aparatos de atemperacién de alta
calidad que funcionan con agua como medio recir-
culante, sistemas transmisores de calor, aparatos
de refrigeracién retrégrada, asi como series y solu-
ciones especiales configuradas individualmente o
especificas de clientes. Bajo la marca "easitemp*“
Single produce y comercializa tecnologia de atem-
peracién normalizada de alta calidad para el pro-
cesamiento de materiales sintéticos con una rela-
cién calidad precio especialmente atractiva.

Las industrias compradoras de tecnologia Single,
aparte de las industrias procesadoras de material
sintético y de los fabricantes de maquinas de plas-
tico, también son industrias de fundicién a pre-
sién, industrias quimicas, industrias galvanotécni-
cas.

Single suministra a industrias procesadoras de
material sintético y a fabricantes de maquinas de
plastico unidades de atemperacién y refrigerado-
ras, entre otras cosas, para la atemperacién de
moldes de inyeccién y de termoformado, para re-

frigerar motores y convertidores de maquinas de
inyeccién, asi como para la atemperacién de rodi-
llos y la refrigeracién de ldminas tubulares para
maquinas de extrusién y muchas cosas més. Para
los productos, Single utiliza exclusivamente piezas
y material de alta calidad.

Single estd certificada segin la norma EN ISO
9001:2000-12 y mantiene permisos relativos a la
Directriz europea de aparatos a presién (PED).

El aflo 2003, Single se trasladé a un nuevo edificio
hecho a medida, donde realiza todas sus activida-
des.

Single, representada en Espafia por Helmut Roege-
le S.A., ofrece este aparato de atemperacién com-
pacto con una relacién calidad precio especial-
mente atractiva.
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o T MAGUINAS DE LAVADD
YOESENGRASE INDUSTRIAL
PRRA TODD TIPO DE PIEZAS

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

HOENDE INDUSTRIALES
HASTA 1300°C

Fabricamos:

-HORNOS Y ESTUFAS PARA:

- Templar, - Secar, - Fundir ...

«INSTALACIONES DE PINTURA:

3 MSTALACIONES PARA EL
- Lavado, - Fosfatado, - Pintado ... PINTADO DE MEZAS DIVERSAS

-MAQUINAS PARA TRATAR SUPERFICIES :

- Lavar, - Desengrasar, - Fosfatar, - Secar ...

— Tel: 833 711 558 - Fax: 833 711 408
BGUfEfmff www.bautermic.com
e e-mail: comercial@bautermic.com
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Novedades Carl Zeiss

Tekfor Cologne comprueba
la calidad de sus piezas forjadas
con la GageMax de Carl Zeiss

La forja de precisién es un reto técnico en este am-
bito de fabricacién. Para garantizar que las piezas
cumplan con las mas altas exigencias, el control de
calidad debera comenzar ya en la forja.

La empresa Tekfor Cologne en Colonia asegura con
la méaquina de medicién para taller GageMax® de
Carl Zeiss la calidad de sus piezas forjadas para la
industria automovilistica.

Debido a las altas temperaturas de las piezas de
forja por estampado durante y después de la trans-
formacién, no es posible captar su calidad durante
el proceso.

Sin embargo, la calidad del producto puede eva-
luarse muy rapido inmediatamente después de la
forja con medidas de verificacién adecuadas.

Durante un nuevo proyecto para la fabricacién de
piezas en bruto fue necesario encontrar una solu-
cién para medir en el entorno de la produccién las
tolerancias de forma y posicién. Las tolerancias de
posicién se encuentran en el rango de unas cuantas
décimas de milimetro.

Las tolerancias de la forma suponen un reto adicio-
nal. Por un lado, el control tiene que efectuarse ra-
pidamente en el entorno de la fabricacién, por otro
es necesario elaborar protocolos de medicién y es-
tadisticas de fabricacién. GageMax.
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Condiciones de entorno rudas

Las condiciones reinantes con temperaturas de
hasta 40 °C y la suciedad tan sélo permiten instalar
una tridimensional convencional con medidas de
proteccién muy laboriosas.

La alta temperatura del entorno asi como la tem-
peratura de la pieza forjada, las vibraciones y la
gran cantidad de polvo causada por la escoria
plantean grandes exigencias frente a una maquina
de medicién. La maquina de medicién por coorde-
nadas GageMax de Carl Zeiss cumple estas exigen-
cias a la perfeccién.

Manejo sencillo

Los programas de medicién fueron elaborados por
Carl Zeiss y pueden iniciarse facilmente seleccio-
nandolos por medio de un potente interface grafico
de usuario, de manera que no se necesitan conoci-
mientos especiales para manejar esta maquina que
se utiliza igual que un calibre.

Mientras tanto, la GageMax esta trabajando desde
hace dos afios. Segin Tekfor Cologne, su experien-
cia hasta la fecha es muy buena, ya que por ahora
no hubo ninguna incidencia.

La maquina estd instalada a unos cinco metros de
la forja por estampado, por lo que estd expuesta a
condiciones de entorno relativamente hostiles. A
pesar de ello, los resultados de medicién corres-
ponden a las precisiones exigidas.

Carl Zeiss Metrologia Industrial

es el socio en el desarrollo

de una pieza de microcomprobacién
para maquinas de microfresado

de 5 ejes

De ahora en adelante, una pieza de comprobacién
estandar deberia hacer més fécil la verificacién de
una maquina de microfresado de 5 ejes.

De momento, Carl Zeiss Metrologia Industrial en
Oberkochen, la sociedad NC e.V. con sede en la ciu-
dad de Ulm y el instituto wbk para tecnologia de
produccién de la universidad de Karlsruhe estan
desarrollando dicha pieza de precision.

La empresa Carl Zeiss Metrologia Industrial ha fa-
bricado el prototipo de la pieza de microcomproba-
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La pieza de comprobacién actual con caracteristicas geométricas
para la comprobacién de precisién de microfresadoras de 5 ejes.

cién que contiene todas las caracteristicas geomé-
tricas y también superficies complejas para com-
probar todas las capacidades de una maquina de
microfresado de 5 ejes de cara a su aceptacién.

Unos elementos especiales estan destinados a de-
terminar la precisién del funcionamiento combina-
do y de interpolacién de tres ejes y la precisién de
orientacién de la fresadora.

En un “crater” es posible comprobar el funciona-
miento combinado de los cinco ejes. La ejecucién
posterior y la optimizacién del cuerpo de compro-
bacién se realizaran junto con los fabricantes de las
microfresadoras. Asi deberia garantizarse la utili-
dad en la practica de la futura pieza de comproba-
cién “NCG-2007".

La F 25 de Carl Zeiss como maquina
de referencia

La maquina de referencia para la comprobacién de
su precision es la maquina de medicién por coor-
denadas multisensérica F25 de la divisién de Me-
trologia Industrial de Carl Zeiss.

Esta maquina de medicién 3D, apoyada neumati-
camente, que funciona sin friccién, tiene un volu-
men de medicién de un decimetro cibico, por lo
que el disefio de la pieza de microcomprobacién
con todas sus caracteristicas fue realizada con las
medidas de 90 x 90 milimetros.

Teniendo una resolucién de 0,25 nanémetros, la
F25 permite realizar mediciones tactiles con fuer-
zas de palpado minimas con un error de 250 nané-
metros.
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\\\ Accredited

Industrias TEY consigue
la mas alta calificacion

aeronautica

al tratamiento térmico de aceros aleados, afian-

za su posicién en el exigente mercado aerondu-

tico tras obtener la certificacién NADCAP, conside-

rada como el reconocimiento maximo de calidad

en este sector. Con la obtencién de esta acredita-

ci6én otorgada por PRI,

Industrias TEY culmi-

na el ciclo emprendido

™ en su dia al convertir-

ap se en la primera com-

pafiia del estado en

conseguir la certifica-

cién aerondutica UNE EN 9100 en el campo de los

tratamientos térmicos de aceros aleados para com-

ponentes aeroespaciales, otorgado por la entidad
TUV Rheinland.

I ndustrias TEY, compania de Atxondo dedicada

La obtencién de estas certificaciones se enmarcan
en la estrategia de calidad disefiada por la compa-
niia y son el resultado de cerca de tres décadas de
esfuerzo en la apuesta por la Mejora Continua, que
le ha llevado a prestar sus servicios a mas de 1.500
empresas industriales. Industrias TEY cuenta en-
tre sus principales clientes del sector aeroespacial
con ITP, CESA, Messier-Dowty (Grupo Snecma) y E-
ADS-CASA.

La compaiiia vasca se encuentra participando ac-
tualmente en el tratamiento térmico de piezas para
diversos programas aeronduticos de Airbus (progra-
ma TTP-Wing del A-380, y programa 043S para equi-
pos del A340-600) y de EADS-CASA (programa 001
del modelo CN-235, programa 005S del avién C-101
y programa 088S del tren de aterrizaje del C-295), a-

MoLD™

si como en el tratamiento térmico de piezas espa-
ciales para los programas ERS-1, Eutelsat II y CRSS
2624 Ariane 5 de EADS-CASA Espacio. Igualmente,
la compaiia de Atxondo desarrolla el tratamiento
térmico de piezas del programa del motor EJ200 (Eu-
rojet) del Eurofighter (avién de caza europeo).

La certificacién NADCAP se estd convirtiendo en un
requisito contractual habitual por los principales
clientes del sector. El programa NADCAP es una ini-
ciativa de cooperacién de la industria aerondutica
mundial gestionada por el PRI (Performance Review
Institute) en colaboracién con el Internacional Ae-
rospace Quality Group (IAQG), cuyos objetivos se o-
rientan a mejorar la calidad y reducir los costes al
poner en comun las especificaciones técnicas de
proceso. De esta manera, Industrias TEY apuesta
por la excelencia como elemento de desarrollo
competitivo con el fin de afianzar su actividad en el
mercado aeroespacial.
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Ademi3s del sector aerondautico, para el que apor-
ta la transformacién de los componentes para
optimizar la resistencia mecénica y su rendi-
miento, Industrias TEY trabaja en la actividad de
tratamientos térmicos de aceros aleados para he-
rramientas y utillajes de forja, estampacién y
fundicién. La compania templa troqueles, estam-
pas, matrices y herramientas con destino a em-
presas europeas y americanas del sector de auto-
mocién.

Dentro de su actividad de asesoramiento técnico,
desde la cual aconseja sobre la utilizacién del ace-
ro més apropiado y la mecanizacién o el trata-
miento térmico més indicados, dispone de una he-
rramienta de gran utilidad, un Manual Técnico
actualizado y demandado tanto por las universida-

des politécnicas como por los profesionales del
sector, que pueden encontrar en su sexta edicién
las distintas marcas de los aceros y sus equivalen-
cias mas aproximadas.

Actualmente cuenta con una plantilla muy espe-
cializada formada por 30 personas y unas instala-
ciones de ultima tecnologia, dotadas con hornos
de vacio de hasta 20 bares de sobre-presioén y ca-
pacidad operativa de horno con un maximo de
1.110 milimetros de didmetro por 1.500 milime-
tros de longitud, lo que le permite optimizar la ca-
lidad de la transformacién estructural y estabili-
dad dimensional en los aceros y superaleaciones,
asi como mejorar rendimientos en utiles y herra-
mientas.

Estos equipos proporcionan una velocidad de en-
friamiento muy superior a los hornos convencio-
nales, garantizando un rendimiento 6ptimo en los
aceros tratados con respecto a otras tecnologias.

Con la obtencién de la certificaciéon Nadcap por
parte de Industrias TEY el grupo AALbert Indus-
tries consolida su liderazgo en Europa como prove-
edor de tratamientos térmicos y superficiales para
el sector aeroespacial.

MoLD~
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III Foro la fabrica del siglo XXI

-Tecnologia en materiales-
18 y 19 diciembre 2007

Por Centro Tecnolégico del Metal Murcia

18 DICIEMBRE 2007

09:30 h.
10:00 h.

10:30h.

11:10h.

11:50h.

12:30h.

LUNCH

16:00 h.

FAOL

Registro y entrega de documentacién.
Inauguracién del FORO.

Aceros Herramientas de altas prestacio-
nes.

Sr. D. Carsten Harms - Director Comercial
Bohler Uddelholm Ibérica, S.A.

Aceros Especiales.
Sr. D. Carsten Harms - Director Comercial
Bohler Uddelholm Ibérica, S.A.

Pausa - Café

El Desarrollo de Materiales Avanzados co-
mo Respuesta a los Retos Tecnolégicos.
Sr. D. Luis E. Garcia Cambronero - Profesor
titular de la Universidad Politécnica de Ma-
drid (UPM).

An3lisis de fallos en componentes meta-
licos.

Sr. D. Victor Lépez Serrano - Doctor en
Ciencias Quimicas por la Universidad Com-
plutense de Madrid. Departamento de Me-
talurgia Fisica del Centro Nacional de In-
vestigaciones Metalirgicas (CENIM).

Sra. Dna. Beatriz del Vas Monasterio - La-
boratorio de Materiales Centro Tecnoldgi-
co del Metal.

o

19 DICIEMBRE 2007

09:30 h. Tratamientos Térmicos de los Aceros. Pro-

10:45h.

11:15h.

12:30h.

13:10h.

13:30h.

blematica.

Sr. D. Juan Martinez Arcas - Asesor de
Materiales, Tratamientos Térmicos y Re-
cubrimientos de I’Associacié (ASCAMM).
Colaborador como experto externo en el
grupo de seguimiento y evaluacién del
plan nacional de investigacién cientifica,
desarrollo e innovacién tecnolégica (I+D+i
2004-2007).

Pausa - Café

Tratamientos Térmicos al Vacio. Ventajas
y limitaciones.

Sr. D. Ghislain Pérez — BMI Hornos Indus-
triales

Mesa Redonda. Incidencias y Problemas
en los Tratamientos Térmicos.

Modera: Sr. D. Juan Martini Milld. Centro
Tecnoloégico del Metal.

Sr. D. Juan Martinez Arcas.
Sr. D. Victor Lépez Serrano.
Sr. D. Ghislain Pérez.

Clausura Ponencias FORO.

Visita Instalaciones Tratamientos Térmi-
cos Especiales.



El Centro Tecnolégico del Metal de la Regién de
Murcia presentacién la tercera edicién del evento
de transferencia de tecnologia “FORO TECNOLOGI-
CO LA FABRICA DEL SIGLO XXI“que con periodici-
dad bianual celebra desde el afno 2003.

En esta edicién el area de conocimiento a desarro-
llar es la TECNOLOGIA EN MATERIALES.

El “desarrollo de materiales avanzados como res-
puesta a los retos tecnolégicos”, que da titulo una
de las ponencias del Foro resume la importancia
que tienen los materiales en el desarrollo tecnolé-
gico de la industria.

La importancia de los materiales trasciende a todos
los Ambitos de la actividad industrial, desarrollando
un importante papel tanto en el producto final co-
mo en el bien de equipo necesario para desarrollar
la actividad.

El desarrollo tecnolédgico e industrial va estrecha-
mente unido a la investigacién y produccién de
nuevos materiales con propiedades fisico quimicas
adecuadas a los nuevos requerimientos. Son pro-
cesos complementarios, sin nuevos materiales no
se alcanzan mejoras tecnolégicas y viceversa.

El objetivo principal que el Centro Tecnoldgico del
Metal desea alcanzar con este evento es el de po-
tenciar la actividad de transferencia de conoci-
mientos, tecnologias y otros resultados de la inves-
tigacién a la industria y a investigadores, como
medio para estimular el desarrollo de la actividad
de I+D+i cooperativa.

Hacer que el tejido empresarial de la Regién aprove-
che de forma mas eficaz los recursos y capacidades
del sistema cientifico e involucrar mds activamente a
los centros tecnolégicos y al conjunto del sistema
cientifico de la Regién de Murcia en la asistencia que
precisan las empresas para mejorar su capacidad in-
novadora constituye otro de los objetivos a alcanzar
con el Foro Tecnoldgico, creando un punto de en-
cuentro entre profesionales e investigadores para que
entren en contacto, intercambien ideas y fomentar a-
si el desarrollo de nuevos proyectos de I+D y colabo-
raciones entre diferentes organismos y empresas.

Los materiales cumplen un papel muy importante
en la rentabilidad de las empresas debido a que fa-
llos en la eleccién de los componentes metdlicos
de un equipo o producto pueden afectar de mane-
ra decisiva a su rendimiento y vida ttil traducién-
dose en costes de parada de produccién, reparacio-
nes, mantenimientos, etc...
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Hoy en dia existe suficiente informacién y centros
de investigacién con servicios tecnolédgicos avan-
zados que permite a la industria del siglo XXI evi-
tar los errores originados por la mala eleccién o
empleo de materiales.

Ademas de nuevos materiales se desarrollan nue-
Vos procesos y técnicas que permiten mejorar las
caracteristicas de materiales tradicionales y ese
serd otro de los puntos en los que el Foro Tecnolé-
gico profundizara analizando las diferentes técni-
cas, problemas posibles y soluciones eficaces. Los
asistentes al FORO podran conocer de mando de
ponentes de reconocido prestigio internacional en
sus areas de conocimiento los Gltimos avances en
materiales.

TRAYECTORIA

El evento de transferencia de tecnologia FORO LA FA-
BRICA DEL SIGLO XXI consiste en un evento bianual
que el CTMETAL celebra desde el afio 2003. Este e-
vento es de ambito nacional y esta dirigido a profe-
sionales del sector metal mecanico. Esta organizado
en su totalidad por el CTMETAL y en las dos ediciones
anteriores hemos obtenido un gran éxito en cuanto a
participantes y visitas. Cada uno de los eventos se ha
centrado en un area muy concreta y el objetivo que
buscamos es proporcionar a los asistentes al evento
la mejor informacién tecnolégica disponible. La asis-
tencia es libre y gratuita, aunque llevamos un control
de asistencia para poder organizar mejor el evento.

1 FORO LA FABRICA DEL SIGLO XXI: afio 2003. Duran-
te tres dias se alternaron diferentes ponencias referi-
das a la maquina herramienta. Paralelamente tuvo
lugar en una de las naves del CTMETAL una exposi-
cién de maquina herramienta de dltima generacioén,
incluyendo un prototipo cedido por FATRONIK.

II FORO LA FABRICA DEL SIGLO XXI: afio 2005. En
esta ocasién se centré en automatizacién y roboti-
ca. Al igual que en la anterior ocasién se simulta-
nearon ponencias y exposicién de diversas aplica-
ciones industriales automatizadas.

III FORO LA FABRICA DEL SIGLO XXI: afio 2007. Se
desarrollarad durante el 18 y 19 de Diciembre de 2007
y consistird en un ciclo de ponencias junto con una
visita a planta de tratamientos térmicos.

Entre los asistentes se encuentran profesionales
del sector, grupos de investigacién pertenecientes
a universidades y otros centros tecnolégicos asi co-
mo estudiantes.
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Nuevo Laboratorio para sistemas
Leica y Romer en el Centro
de Precision de Hexagon Metrology

miento recientemente una nueva instala-

ci6én en su Centro de Precisién ubicado en
el Parque Tecnoldégico del Vallés (Cerdanyola del
Vallés). Se trata del nuevo Laboratorio de Metrolo-
gia dedicado a sistemas portatiles Leica y Romer,
que ya estd a disposicién de sus clientes, y en el
cual se realizan todas las operaciones relacionadas
con los equipos de medicién de estas dos firmas
del grupo Hexagon Metrology.

H exagon Metrology ha puesto en funciona-

Este nuevo Laboratorio esta pensado para poder o-
frecer a los clientes un soporte rapido y de calidad
ante cualquier eventualidad relacionada con sus e-
quipos de medicién portatil. Pretenden evitar que
los sistemas tengan que ser enviados fuera de Espa-
Na para las intervenciones técnicas, minimizando
los tiempos de parada y los riesgos e inconvenien-
tes derivados de problemas con los transportes.

Hexagon Metrology ha dotado a la instalacién de
técnicos con un alto grado de calificacién y dis-
puestos a ayudar a los clientes en su trabajo diario,
con la firme voluntad de actuar con la maxima ra-
pidez para efectuar las tareas de mantenimiento y
calibracién de los sistemas.

La creacién de este nuevo Laboratorio es conse-
cuencia de la estrategia de Hexagon Metrology de
ofrecer un servicio post-venta de primera calidad.
De esta forma se podré realizar un soporte mas
préximo y personalizado, con lo cual quieren a a-
fianzar su compromiso de colaboracién a largo pla-
zo con su amplia base de clientes.

MoLD™
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Estos son los principales servicios que ofrece el
nuevo laboratorio:

¢ Tareas de mantenimiento de sistemas Leica y Ro-
mer.

¢ Calibraciéon y ajuste de equipos portatiles.

¢ Recertificacién de los equipos en base a normati-
vas internacionales.

e Reparacion de cualquier tipo de averia que pue-
dan sufrir los sistemas.

e Actualizaciones de hardware.

e Instalacién de médulos y accesorios adicionales
en los equipos.

e Actualizaciones de elementos electrénicos.

e Soporte para resolver dudas acerca de los siste-
mas de medicién.
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Situacion y perspectivas
de la industria del metal europea

Por Confemetal

canico, eléctrico y electrénico englobados en

ORGALIME que representan mas de un cuarto
de la produccién, un tercio de las exportaciones y
casi un tercio del empleo de la industria de la UE, al-
canzaron en 2006 unas ventas de un billén 779.000
millones de euros, frente al billén 634.000 millones
de 2005, y que el empleo se ha situado en el entorno
de los 10,6 millones de personas.

L os sectores de productos metalicos, metal-me-

El pasado ejercicio ha superado las expectativas i-
niciales de modesto crecimiento para situarse en
una tasa de incremento del 6,6 por ciento, la mayor
desde 2000, frente al crecimiento global del PIB del
2,9 por ciento. Ello ha sido posible gracias a una e-
volucién macroecondmica y a politicas monetarias
europeas favorables y a una fuerte demanda pro-
cedente de Asia y de otros paises emergentes.

Datos significativos han sido que la formacién bruta de
capital fijo en la UE creci6 cerca del 4,3 por ciento en
2006 y que la demanda global de bienes de inversién
estuvo también por encima de la tendencia media de
crecimiento, impulsando asi a la industria. Sin embar-
go, y aunque el precio de algunos metales ha empeza-
do a suavizar un poco su crecimiento a finales del se-
gundo trimestre del pasado ano, los precios de las
materias primas en general se mantuvieron altos du-
rante 2006 y siguen siendo un motivo de fuerte preocu-
pacién y presionan los margenes de beneficios de mu-
chas empresas intensivas en el consumo de metal que
sélo trasladan a los clientes parte de los incrementos.

En 2006 la inversién bruta en capital fijo en el Sector
crecié un impresionante 12,9 por ciento en volumen,
que aventura futuros crecimientos y mejoras de pro-

ductividad, y, paralelamente, el empleo global del
sector se incrementé en torno al 0,5 por ciento, fun-
damentalmente por los sectores de maquinaria y e-
quipos y de articulos metalicos, mientras que en el
sector eléctrico y electrénico se mantuvo estable.

Pero ademas de constatar los buenos datos de
2006, ORGALIME prevé para 2007 un panorama es-
peranzador, basdndose en que las carteras de pedi-
dos estan practicamente completas, si bien la ca-
pacidad de produccién y la falta de personal
cualificado -mas que la demanda- son los princi-
pales obstaculos que la Industria puede encontrar-
se en su senda de crecimiento acelerado de finales
de 2006 y principios de 2007.

Ademas de ese nivel de las carteras de pedidos, el ni-
vel de confianza es alto, los planes de inversién son
ambiciosos y las perspectivas bastante alentadoras.
En ese marco ORGALIME prevé un crecimientos de la
produccién del 4,3 por ciento —algo menor al 6,6 de
2006- y del comercio exterior del 5,6 por ciento en
2007, apoyado en una demanda interna todavia fuer-
te en Europa, una inversién dindmica al prolongarse
en el tiempo las condiciones financieras favorables,
unos buenos beneficios empresariales y una elevada
tasa de utilizacién de la capacidad.

El consumo total en Europa debera también forta-
lecerse en linea con la evolucién de la renta real
disponible, al continuar mejorando los mercados
laborales europeos. Los planes de inversién de las
industrias representadas en ORGALIME son tam-
bién prometedores y se espera que la inversion fija
en Europa crezca un 5,7 por ciento en 2007 produc-
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to de una elevada actividad que también determi-
nara que la creacién de empleo mejore la de 2006
con un incremento del 0,7 por ciento.

Por su parte, los indicadores de negocio a corto pla-
zo revelan a principios de 2007 una actividad indus-
trial sostenida en Europa, si bien algunos sectores,
especialmente los de articulos metdlicos, mecanico
y maquinaria eléctrica estan sobrecalentados.

Asi, aunque se esperan tasas de crecimiento por
encima de la media, existen factores que pueden
afectar negativamente a la actividad. El mayor cos-
te del capital puede asociarse a una desaceleraciéon
de la actividad y a la reduccién de la demanda de
bienes de equipo, que se unen al precio de las ma-
terias primas, algunas de ellas en maximos, mien-
tras que otras estan a niveles elevados de precio y
siguen creciendo. Asimismo, el euro esta todavia
comparativamente fuerte lo que podria implicar
un menor crecimiento de las exportaciones si se
mantienen los actuales tipos de cambio. Por ulti-
mo, la economia y la industria norteamericana se
han desacelerado, factor cuya influencia no debe
ser obviada.

Por sectores industriales, los de productos eléctri-
cos, electrénicos, de tecnologias de la informacién y
comunicaciones y de instrumentacion, estan entre
los mayores de Europa, con un volumen de negocio
que en 2005 alcanzdé los 647.000 millones de euros y
mas de 3,5 millones de trabajadores en Europa.

Alemania representa algo més de un tercio de toda
la produccién de la UE, seguida de Gran Bretana,
Francia e Italia. La produccién mundial suponia en
2005 unos dos billones 132.000 millones de euros.

El aflo 2006 fue, para estos sectores, un ano exce-
lente siguiendo la tendencia positiva iniciada en
2004 y tras una desaceleracién temporal en 2005,
para alcanzar el pasado ano un crecimiento de la
produccién del 7,3 por ciento.

El comercio exterior ha sido el principal motor de
este elevado crecimiento con un incremento de las
exportaciones del 8,2 por ciento y con ventas fuera
de la UE especialmente fuertes. Austria, Dinamar-
ca, Finlandia y Eslovenia mostraron incrementos
de dos digitos en 2006 y, salvo contadas excepcio-
nes, el crecimiento de este sector en todos los pai-
ses miembros de ORGALIME estuvo por encima de
la media a largo plazo.

La produccién de maquinaria eléctrica registré en
2006 un crecimiento del 7 por ciento recuperando

AOLD™

su fortaleza tras varios anos de debilidad a princi-
pios de la década. Los subsectores de motores, ge-
neradores y cables mostraron fuerza en 2006,
mientras que la actividad fue menor en sectores
tales como baterias y acumuladores. Los equipos
de iluminacién y otras maquinarias eléctricas ex-
perimentaron en 2006 una fuerte recuperacién tras
su caida en 2005.

La industria de las TICs volvié a crecer en 2006, tras
la relativa ralentizacién de 2005 y su crecimiento
se situd ligeramente por encima del 13 por ciento,
con avances particularmente fuertes en Suecia, Di-
namarca, Alemania y Eslovenia, y mayor debilidad
en Reino Unido y Francia.

Por subsectores, el de componentes electrénicos
experiment6 el pasado aflo una muy fuerte de-
manda y la produccién en volumen alcanzé una
tasa de crecimiento del 25 por ciento, mientras que
los subsectores de television y telecomunicaciones
crecieron mas modestamente.

El sector de instrumentacién mantuvo su creci-
miento por cuarto aflo consecutivo, con un avance
del 5,4 por ciento siendo Dinamarca, Eslovenia y A-
lemania los que mostraron mejor comportamien-
to. En concreto el sector de instrumentacién éptica
registr6 crecimientos de dos digitos y el resto de
subsectores experimentd una buena recuperacién
tras un 2005 bastante apatico.

El sector de ingenieria mecdanica tuvo un volumen
de negocio de unos 560.000 millones de euros en
2005 y emplea a unos 3,5 millones de trabajadores.
La produccién mundial de este sector en 2005 fue
de un billén 160.000 millones de euros, de los que
el 36 por ciento corresponde a la UE.

El sector, representa un 9 por ciento de la produccién
industrial de la UE, juega un papel clave en la compe-
titividad y productividad de la industria en general y
su principal cliente es la industria manufacturera,
por lo que es una industria altamente ciclica cuyos
resultados dependen de los ciclos inversores de sus
clientes. Alemania sigue siendo el principal produc-
tor de maquinaria en la UE con un tercio del total, se-
guida por Italia, Francia y Gran Bretana.

Debido al fortisimo crecimiento de las exportacio-
nes extracomunitarias del 13 por ciento, el sector
incrementé en 2006 su produccién en una tasa del
7,1 por ciento, la mayor desde 2000. También la de-
manda en el mercado interior mejor6 notablemen-
te, lo que supuso un impulso para las empresas
menos exportadoras. Dinamarca, Finlandia, Ale-



mania y Suecia mostraron los mejores resultados
en un buen ano para todo el sector, en el que todos
los subsectores han mostrado un sano crecimiento
en 2006. La actividad ha sido especialmente fuerte
en maquina-herramienta y en maquinaria general
y ligeramente por debajo de la media la produccién
de maquinaria agricola y forestal.

En la industria de productos metdalicos herra-
mientas, articulos metdlicos finales de fundicién,
forja, calderas y contenedores metalicos, y trans-
formaciones secundarias para otras industrias
como automocién y construcciones metalicas, A-
lemania representa un tercio de la produccién eu-
ropea del sector, seguida de Francia (una quinta
parte), y Gran Bretana e Italia (apenas una décima
parte cada una). El sector alcanzé en 2005 una ci-
fra de negocio préxima a los 427.000 millones de
euros y da empleo a unos 3,6 millones de perso-
nas en Europa.

Su actividad se recuperé notablemente en 2006
con un crecimiento del 5,3 por ciento, tras el estan-
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camiento de 2005. Los sectores que han mostrado
un mejor comportamiento han sido los de fabrica-
cién de tanques y contenedores, y de tratamientos
y revestimientos.

La expansién en 2006 ha sido generalizada y los
principales subsectores han mostrado un creci-
miento saludable. Aunque el sector tiene una de-
pendencia limitada de la exportacién, el comercio
exterior se ha recuperado notablemente en 2006
con un crecimiento de las exportaciones en torno
al 6,8 por ciento en volumen.

La demanda de productos metélicos fue especial-
mente fuerte en Dinamarca, Noruega y Eslovenia,
paises en que se registr6 un crecimiento en el sec-
tor de dos digitos y en practicamente todos los pa-
ises miembros se registré un crecimiento por enci-
ma de la media de los dltimos afos en una
industria que produce, en gran medida, materias
primas y productos usados en otros sectores me-
tal-mecdnicos cuya demanda ha sido fuerte a lo
largo de 2006.
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PTC adquirira CoCreate,

un proveedor lider de software
para el desarrollo de productos,
por 250 millones de délares

nitivo para adquirir CoCreate Software GmbH,

un proveedor de soluciones de modelado CAD y
de PLM por aproximadamente 250 millones de ddla-
res. CoCreate, con sede en Sindelfingen, Alemania, es
una sociedad limitada que cuenta con 280 empleados
y mas de 5.000 clientes en todo el mundo, entre los
que se encuentran empresas como Agilent, Canon,
Fisher Controls, Fujitsu, HP, Liebherr, Matsushita Elec-
tric, NEC, Olympus, Phoenix Contact y Seiko Epson.

P TC anuncia que ha alcanzado un acuerdo defi-

Con la adquisicién de CoCreate, PTC ampliara su
cartera y ofrecerd soporte para la gama mas amplia
de técnicas de modelado de la industria MCAD. PTC
tiene la intencién de integrar las soluciones de mo-
delado CoCreate con el Sistema de desarrollo de
productos (PDS) de PTC con el fin de ofrecer a los u-
suarios de las soluciones CoCreate prestaciones de
desarrollo de productos adicionales, tales como cal-
culos técnicos, publicacién dindmica, visualizacién,
mecanizado de alta velocidad, asi como gestién de
procesos y contenidos globales, y en dltima instan-
cia, la opcién de poder utilizar sus soluciones de
modelado también como parte del PDS de PTC.

Con unos beneficios de aproximadamente 80 millo-
nes de délares e importantes margenes operativos
no-GAAP en los tltimos doce meses, PTC espera que
la adquisicién sera acumulable a las ganancias y mar-
genes operativos no-GAAP en el segundo trimestre
del ejercicio 2008. Debido al bajo nivel de beneficios
de mantenimiento diferidos que se permitira conta-
bilizar a PTC bajo contabilidad de compras en compa-
racién con el nivel de beneficios de mantenimiento
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diferidos contabilizados por CoCreate, PTC espera
que la adquisicién sera deducida de las ganancias por
accién (EPS) GAAP en 2008, pero acumulada a EPS GA-
AP en 2009 y ejercicios posteriores. Se espera que la
adquisicién se cierre en diciembre de 2007, sujeta a la
aprobacién por parte de las autoridades reguladoras y
a otras condiciones de cierre ordinarias.

“El objetivo de PTC es proporcionar a las empresas de-
dicadas al desarrollo de productos las soluciones que
necesitan para alcanzar el éxito en un mercado globa-
lizado y extremadamente competitivo”, declaraba C.
Richard Harrison, Presidente y Director Ejecutivo de
PTC. “Como expertos en desarrollo de productos, en
PTC evaluamos continuamente las tecnologias que
satisfacen los retos comerciales de nuestros clientes.
Esta adquisicién es de vital importancia ya que no sé-
lo amplia la cartera de productos de PTC, sino que
también contribuye significativamente a incrementar
nuestras ganancias y margenes operativos. La satis-
faccién de los clientes de CoCreate serd una de las
principales metas de PTC. Nos comprometemos a
proteger y mejorar la inversién que estos clientes han
realizado en las soluciones CoCreate y tenemos la in-
tencién de ofrecer soluciones PTC adicionales y com-
plementarias para que consigan un valor superior”.

Con esta adquisicién, PTC abarcard todos los enfoques
aceptados del modelado: paramétrico, explicito, deri-
vado y 2D. Cualquiera de estas técnicas de modelado,
combinada con el PDS de PTC ofrece a los clientes una
ventaja competitiva sin parangdn en la industria.

“La combinacién de productos de PTC y CoCreate
nos permitird ofrecer a la industria de la fabrica-



cién la flexibilidad de seleccionar el siste-
ma de modelado més adecuado para sus
requisitos de negocio, con la garantia que
proporciona un lider internacional en tec-
nologia de desarrollo de productos, con se-
guridad financiera y confianza a escala
mundial”, declaraba Jim Heppelmann, Vi-
cepresidente Ejecutivo y Director de Pro-
ductos de PTC. “Todos los enfoques de
modelado tienen sus ventajas y s6lo PTC
tendrd la objetividad necesaria para atri-
buir el enfoque mas adecuado a la situa-
cién particular de cada cliente y, al mismo
tiempo, englobar ese enfoque de modela-
do en un sistema completo de desarrollo
de productos. En linea con las tendencias
del sector, esperamos que la mayor parte
de nuestro negocio de modelado seguird
derivando de nuestra emblematica solu-
cién paramétrica, Pro/ENGINEER®. Los
clientes de CoCreate que prefieran el mo-
delado explicito dispondran ahora de un
sistema completo de desarrollo de produc-
tos como una opcién viable”.

“Uno de los objetivos fundamentales de la
estrategia de negocio de CoCreate ha sido
siempre ofrecer productos de alta calidad
que proporcionen un valor significativo a
nuestros clientes”, afirmaba William M.
Gascoigne, Director Ejecutivo de CoCreate.
“El plan de PTC de seguir desarrollando y
dando soporte a las soluciones CoCreate,
asi como de integrarlas en el sistema de
desarrollo de productos de PTC, proporcio-
nard a nuestros clientes nuevas opciones
tecnolégicas y mayores oportunidades pa-
ra desarrollar productos con éxito”.

PTC tiene la intencién de financiar la ad-
quisicién y los gastos relacionados con u-
na combinacién de 50 millones de délares
en efectivo y con un crédito de 210 millo-
nes de délares de su entidad financiera ac-
tual. Wachovia Securities ha actuado co-
mo asesor financiero exclusivo de PTC en
lo que respecta a esta transaccién.

La fecha de lanzamiento de cualquier ver-
sién o integracién de productos, incluyen-
do cualquier prestacién o funcionalidad,
serd determinada como parte de la planifi-
cacién de lanzamientos de PTC después
del cierre de la adquisicién y puede ser
modificada por PTC a su libre eleccién.
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Nueva generacion de cancamos
para la manipulacién
de moldes, matrices y troqueles

Por Incomimex

in hoy en dia se siguen cometiendo gran-
A des errores durante la manipulacién de

moldes, matrices y troqueles, errores que
vienen principalmente marcados por el uso de
cancamos galvanizados DIN 580 en acero St 35. El
uso de estos cadncamos
no es muy aconsejable en
las elevaciones de cargas
en las que existan tiros
laterales, y menos atin en
los volteos de estas pie-
zas. Los cdncamos fijos a-
doptan la posicién de tiro
de la eslinga provocando que se desenrosquen y
generando una situacién de alto riesgo en la que el
cancamo no esta apoyado totalmente en su base.
En esta situacidn, la tensién lateral doblari el es-
parrago del cancamo DIN 580, sobrepasando consi-
derablemente los limites de seguridad establecidos
para las manipulaciones de cargas y pudiendo de-
sembocar en un terrible accidente laboral.

Para llevar a cabo elevaciones verticales y latera-
les, volteos y giros de moldes, matrices y troque-
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les con la méxima seguridad, es necesario hacer
uso de los llamados “cdncamos giratorios de alta
resistencia”.

Hasta hoy, este tipo de cdncamos al igual que suce-
dia con los cancamos DIN 580 sélo podian ser co-
nectados a las eslingas de elevaciéon mediante el u-
so de los ganchos terminales de las mismas o de
grilletes.

Habitualmente, los fabricantes de moldes, matrices
y troqueles sélo usan estrobos de cable o de poliés-
ter sin ganchos terminales para no danar las piezas
mecanizadas, lo que obliga a utilizar grilletes como
medio de unién entre el estrobo y el cdncamo.

Usar este tipo de grilletes como elemento de unién
conlleva riesgos paralelos, como por ejemplo, mal
montaje, buldn sin roscar hasta el tope, seleccién
de tamario incorrecto.

Ademads de una pérdida de tiempo de montaje,
puede provocar dafios sobre la pieza mecanizada
al adoptar el grillete la posicién de tiro.
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El fabricante aleméan RUD, lider mundial en la fabri-
cacién de cancamos en acero de alta resistencia, da
la solucién a todos estos problemas con la creacién
de su nueva gama de cdncamos giratorios, conoci-
dos como Power Point. Sus principales ventajas son:

e Su 6ptimo diseno proporciona el espacio sufi-
ciente para evitar el contacto involuntario de los
ganchos, grilletes, cadenas, etc., con la carga, de
forma que se evita cualquier dano a la pieza me-
canizada.

e Se conectan directamente a cualquier terminal:
ganchos, anillas, gazas de cable, eslingas de ca-
dena y de poliéster, etc. No es necesario ningin

elemento de unién entre ambos sistemas. ) ) )
sin reduccién en la capacidad de carga. Es capaz

¢ Material: Acero aleado al Cr, Ni y Mo. Con trata- de girar bajo carga de forma perfecta, sin tirones.

miento térmico especial. .
¢ El1 100% de los componentes estan testados con-

e Fabricados con doble rodamiento de bolas, que le tra fisuras, por medio del ensayo de particulas
permite adaptarse a cualquier posicién de tiro magnéticas.
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Lavado, desengrase
y fosfatado industrial

Por Bautermic

ctualmente con las nuevas tecnologias se pue-
den limpiar en base agua, todo tipo de piezas
eficazmente.

Con la amplia gama
de lavadoras que fa-
brica BAUTERMIC es
posible limpiar de
forma manual o au-
tomatica, todo tipo
de piezas pequeiias o
Tineles  grandes, con formas
simples o complejas,
mecanizadas, forjadas, embutidas, impregnadas
con aceites, grasas, virutas, polvo, etc.

Estas maquinas pueden ser: Estaticas, lineales, rota-
tivas, de tambor, por aspersién, por inmersién, agi-
tacion, etc... Pueden estar preparadas con diferentes
programas de lavado, aclarado, pasivado, fosfatado,
secado, etc...

Todo ello sin necesidad de manipular las piezas a
tratar y con el mini-
mo servicio de manu-
tencién, ya que van e-
quipadas con niveles
y desagilies automati-
cos, aspiradores de
vahos, filtros, desa-
ceitadores, dosifica-
dores de detergente,
ultrasonidos y demds
complementos de au-
tomatizacion.

Cabinas




Single amplia su marca Easitemp
con una segunda variante

Por Helmut Roegele, S.A.

su marca easitemp como unidades de atem-

peracién estandar para el moldeo por inyec-
cién, Single Temperiertechnik GmbH, Hochdorf,
lanza al mercado una segunda clase de equipos.

S 6lo unos pocos meses tras la introduccién de

A partir de la feria K 2007 se podra adquirir ademas
del easitemp 95, también un easitemp 150 para a-
temperar moldes de inyeccién hasta 150 °C con u-
na potencia de calentamiento de 6 kW y una po-
tencia de refrigeracién de 45 kW.

A partir de ahora, el equipo compacto fabricado en
componentes de alta calidad esta disponible en
Europa a un precio muy asequible. Easitemp repre-
senta técnica de atemperacién estandarizada de
alta calidad con una relacién calidad-precio espe-
cialmente atracti-
va.

Los componentes de
alta calidad a prueba
de corrosién permi-

ten un funcionamiento
del easitemp 150 con un
desgaste y un manteni-
miento minimos y pro-
porcionan de este modo
una atemperacién extre-
madamente econémica
para el moldeo por inyec-

cién. Equipado con un radiador de tubos de acero
inoxidable fabricado en Incolloy de alta calidad y
un intercambiador de calor de placas de acero i-
noxidable con valvula magnética, easitemp 150
presenta una potencia de refrigeracién excelente,
incluso con diferencias de temperatura reduci-
das, con un consumo de energia minimo.

Un regulador controlado por microprocesador con
display digital y autooptimizacién asegura un pro-
ceso de atemperacién sin complicaciones.

Si se produce un exceso de temperatura, un ter-
mostato de seguridad desconecta la calefaccién. El
deposito estd fabricado en acero inoxidable, el ar-
mario eléctrico con de proteccién IP 54 estd prote-
gida contra salpicaduras.

Una robusta bomba de rueda periférica con una
potencia de hasta 27 1/min y una presién de 4,5
bar, un filtro de impurezas en el retorno y un co-
nector con inversién de fases para el funciona-
miento como eliminador de fugas ofrecen seguri-
dad adicional y una elevada disponibilidad del
sistema.

Al igual que su producto hermano para el rango
de temperaturas hasta 95°C, también easitemp
150 como equipo completo de dimensiones com-
pactas, disenado para facilitar el mantenimiento
y de facil manejo, es adecuado para todas las ta-
reas de atemperaciéon de moldeo por inyeccién
que no necesitan configuraciones especificas del
cliente.

MOLD™
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Fresa de alto avance,
CoroMill® Plura

Por Sandvik Coromant

dad de arranque de viruta, velocidad Q [cm®*/min]
y elevada fiabilidad del proceso.

- Mecanizado sin vibraciones en comparacién con
las herramientas intercambiables.

- Disenada para cavidades poco profundas en todo
tipo de materiales.

Comparacién con una herramienta
Plura con radio

Mecanizado con la misma profundidad
de corte

Caracteristicas y ventajas * La fresa de alto avance se puede mecanizar con

mas del doble de avance por diente.
- Reduccién de las alturas irregulares tras el meca-

nizado sin necesidad de operaciones de semi-a-
cabado y reduccién del tiempo y los costes de
mecanizado.

- Produccién de mecanizado sin supervision, se-
gura y sin problemas.

Fresa de alto avance
- Tensién baja de husillo gracias a las fuerzas de

corte axiales.
— Disponible en dos calidades.

¢ Puede utilizarse en todo tipo de materiales. Herramienta

e Produccién de mecanizado sin supervisién, se-
gura y sin problemas.

— Desbaste de contornos estrecho con alta veloci- igual a, > mas f,
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¢ La accién de corte de la parte inferior de la herra-
mienta genera fuerzas de corte principalmente
axiales.

Fresado de perfiles con fresa tradicional:
Un mayor a, genera mas fresado de restos:

1. Desbaste.
2. Semi-acabado (joperacién adicional!).
3. Acabado.

Fresado de perfiles con fresa de alto avance:

Bajo a, con alto avance/ rev Alta productividad.
Profundidad de corte pequena (ap) en una pieza de
perfiles, reduce la necesidad de fresado de restos:

1. Desbaste.
2. Acabado.

Ejemplo de mecanizado

Acero de herramienta CMC 03.11 (X40CrMoV 5-1).
Mecanizado de cavidades paredes de 45°.
Resultado:

Ahorro del tiempo de mecanizado de 7 minutos en
comparacién con el mecanizado estandar con fre-
sa integral de metal duro.

MOLD™

Herramienta:
Fresa de alto avance
R215 H4-12050DAC08P

fresa BNE z=2
R216.42-12030-AC22P

Calidad GC1820 SC1620
212 mm & 12 mm
Desbaste acabado
Velocidad de corte:

a, =6 mm a=02
ap:O,S mm = 0.2

v.= 500 m/min

n=14.250 rpm
f.= 0,13 mmidiente

z

v, = 204 m/min
1 =5400rpm
f.= 0,42 mmidienta

z

vy = 8.000 mmdmin v.= 3.894 mmsmin

Aumento de la productividad

Reduccién de las alturas irregulares tras el mecani-
zado.

Sin necesidad de operaciones de semi-acabado.
Reduccién del tiempo y los costes de mecanizado.
Tensién del husillo reducida.

Gracias a una geometria de la herramienta exclusiva.

Mecanizado sin supervisién, seguro y sin imprevis-
tos.

Puede utilizarse en todo tipo de materiales.

Desbaste de contornos estrecho con alta velocidad
de arranque de viruta, velocidad Q [cm*min] y ele-
vada fiabilidad del proceso.

Mecanizado sin vibraciones en comparacién con
las herramientas intercambiables.

Disenada para cavidades poco profundas en todo
tipo de materiales.
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Coyuntura del metal

Por Confemetal

Actividad Productiva

La actividad productiva del Metal en el mes de junio
de 2007 experimenté un crecimiento del 1,5%, se-
gun datos provisionales, después del avance del
2,3% de mayo y del 8,8% de abril, manifestando una
tendencia relajada en estos ultimos meses de la pri-
mera mitad del ejercicio. En el segundo trimestre el
incremento se reduce al3,8%, tras €19,1% anotado
en el primer trimestre del ejercicio, segln el Indica-
dor Compuesto del Metal (ICM) elaborado por Con-
femetal a partir de los indices de Produccién Indus-
trial.

En la media del primer semestre se anota un incre-
mento del 6,4%, frente al registrado en el mismo peri-
odo del afio anterior, el 6,9%. Por ramas de actividad y
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en el periodo de enero a junio de 2007, cabe destacar
la desaceleracién en todas las ramas de actividad du-
rante el segundo trimestre y en comparacién al pri-
mero, especialmente en la metalurgia, el material e-
lectrénico o la rama de otro material de transporte,
que pasan de crecimientos positivos a tasas de varia-
cién negativas.

Comercio Exterior

En el mes de abril de 2007, las exportaciones de pro-
ductos metalicos anotaron un incremento anual
del 16,0%, en tanto que las importaciones aumen-
taron el 13,7% y el déficit comercial en dicho mes
subié un 9,5% en comparacién al mismo mes del a-
no anterior. La tasa de cobertura, ratio entre expor-
taciones e importaciones, se situé en el 65,6%, 1,3
puntos mas que la del mismo mes del afo anterior.
En la media de los cuatro primeros meses del ano,
las exportaciones subieron un 8,7%, las importacio-
nes un 13,1% y el déficit comercial un 23,0%.

Segun los tipos de bienes y para la media del primer
cuatrimestre, las exportaciones de metales comunes
y sus manufacturas anotan una tasa de variacién a-
nual del 25,0%, las de maquinaria, aparatos y mate-
rial eléctrico el 2,5%, las de material de transporte
suben un 6,7% y las de instrumentos mecénicos de
precisién suben un 8,5%. En cuanto a las importacio-
nes, las de metales comunes y sus manufacturas au-
mentaron un 32,2% en el acumulado de los cuatro
primeros meses del ano 2007, mientras que las de
magquinaria y aparatos y material eléctrico crecieron
un 12,1%, las de material de transporte un 9,6% y las

'.-!J“u "fr
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PRECIOS DE REFERENCIA DE | AS MATERIAS PRIMAS (METALES) EN LOS

PRINCIPALES MERCADOS.
¢ METALES - LONDRES.

5w 10 CETRKS 20 M 24 27 =l 31 s-lﬂ
AMnclnn 5 s noes Agoxtc Aorata Agosio Agomio | Sspiesmbre
COBRE - Contado 7.8 0 TADT 4 TAB4.2 7.351.2 TA24.2
{Him} Futuma T.EBZ.0 7.343.2 7.061,8 7.271.4 7.357,0
5087 4 3.004.0 2 B47.E
3,089.8 3.001,8 29518
29770 328 3.008.8
2622 4 31634 Zuvn.2
2.438.2 2 482 2 24220
2.502.0 25254 2479.8
27410 | 271150 | zsaEee
268230 | 274500 | 285150
141430 | 145420 | 154210
14,1480 | 148080 | 154310
Zomat || 2ralal |
Aponk ALONIG
17,34 1738
0,38 037
35.74 $5,67
843 9.35
+ METALES NO FERRIGCOS — MADRID (Pracics base Metal
20 al 24 27 &l 31
Ag ot Apomio |-
8,12 821
£99 5,04
E11 517
8,20 5,268
5,68 5,73
453 g.63
Produntas Sidanigicos
ParSes
Extruoiraiss
175,75
177,51
181,08
182,87
L2 2 T
18835
158,30
124,70
18450




importaciones de instrumentos mecanicos de preci-
sién descienden un -11,9%.

En el saldo comercial por tipos de productos se ob-
servan subidas en los déficits de los grupos de me-
tales comunes y sus manufacturas (51,8%), en el de
maquinaria, aparatos y material eléctrico (22,6%) y
en el grupo de material de transporte, un 37,8%. El
Unico producto que mejord su situacién en estos
meses fue el déficit de instrumentos mecénicos de
precisién que descendié un 19,3%.

Mercado Laboral

El nimero de afiliados en alta a la Seguridad Social
en el conjunto de ramas industriales del Metal en
el mes de junio alcanzé la cifra de 940.856 perso-
nas, lo que supone un aumento del 6,3% en com-
paracién a los 885.284 afiliados del mismo mes de
2006. El ano 2007 continta asi con importantes su-
bidas, después de iniciarse en abril de 2006 la ten-
dencia positiva de ligeros incrementos que ha ido
aumentando paulatinamente en los Gltimos me-
ses. En la media del ano 2007, primeros seis meses,
se registraron un total de 924.246 afiliados, un 5,4%
superior a los 876.506 afiliados registrados en el
mismo periodo de 2006.

Encuesta de Coyuntura del Metal

La Gltima Encuesta de Coyuntura del Metal fue re-
alizada durante el mes de julio de 2007 por Confe-
metal entre sus asociaciones miembro. Esta en-
cuesta se corresponde con la valoracién cualitativa
y cuantitativa del desarrollo de la actividad duran-
te el primer trimestre de 2007, avance del segundo
y perspectivas del aflo. Segin las opiniones de los
expertos del sector y en términos generales, la ac-
tividad en la primera mitad del ejercicio fue favo-
rable en la mayoria de los casos, si bien en otros no
lo fue tanto, esperdndose una mejora en la segun-
da mitad del ano.

En el sector del cobre, segin informa UNICOBRE,
durante el primer trimestre de 2007 persistieron
las mismas amenazas de sustitucién creciente en
usos arquitecténicos e instalaciones de agua ter-
mohidrosanitaria debido a la cotizacién del metal
en el LME. Por otra parte, la ralentizacién previsible
en la construcciéon de viviendas afectara a los se-
mitransformados de uso en construccién residen-
cial. Es por ello que la valoracién de la actividad en
los dltimos meses asi como la prevista en los si-
guientes, se espera sea desfavorable para la activi-
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dad del sector. En el primer trimestre se anotd una
caida del 3% en la produccién de cobre, un 4% en
importacién, un —20% en exportacién y un incre-
mento del 1% en el consumo aparente.

En el sector de los transformados planos sidertrgi-
cos, seguin informa TRANSID, se ha iniciado el afio
con una demanda normal y precios contenidos, li-
geramente al alza en el primer trimestre. Durante
el segundo trimestre, ha descendido fuertemente
la demanda y, a pesar de que los precios de reposi-
cién son altos (tanto de fabricas europeas como de
terceros paises) el mercado interior ha bajado del
orden del 2 al 3% en sus precios de venta. Tanto la
valoracién del desarrollo actual de su actividad co-
mo la previsién en los préximos meses fue califica-
da como regular. En el primer trimestre, la produc-
cién aument6 un 7,5%, las importaciones cayeron
un 8,6%, las importaciones un -40,4% y el consumo
aparente subié un 0,5%.

En el sector de la fabricacién de envases metalicos
ligeros, segiin informa AME, la actividad se man-
tuvo estable en el primer trimestre, con cierta
perspectiva de crecimiento en los préximos me-
ses. El precio de la hojalata ha sido mas estable
que en otros ejercicios. Se espera un comporta-
miento “normal” de mercado quizas con ligero
crecimiento. En el primer trimestre la produccién
subié un 3%, igual que el consumo aparente y la
exportacién. La cartera de pedidos se incrementé
un 10%.

En el sector de maquina-herramienta, segin infor-
ma AFM, la situacién ha continuado siendo favora-
ble en los primeros meses de 2007. Los principales
mercados de exportacién presentaron una situa-
cién saludable, en especial los europeos (Alema-
nia, Italia y en menor medida Francia) y los asiati-
cos (China e India, con mas de 20 millones de euros
acumulados en cuatro meses).

El drea Nafta ha comenzado el afio con sintomas
de agotamiento. Como avance del primer semes-
tre, la entrada de pedidos hasta junio ha sido muy
positiva con un 23,2% de aumento con respecto a
2006, que al fin y al cabo result6 un buen afio. La si-
tuacién esta afectando de manera especialmente
positiva al subsector de arranque de viruta y no
tanto a la deformacién metélica. En cuanto a las
perspectivas globales 2007, se prevé un crecimien-
to previsto en torno al 5-7% en produccién y 7-9%
en exportaciéon habida cuenta de la buena situa-
cién de la cartera de pedidos que cubre 9,4 meses
de actividad.
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Portaherramientas de precision
en el campo de velocidades

elevadas

Por Schunk Intec, S.L.

vez més campos de aplicacién, tanto en el a-

rea de la matriceria y fabricacién de herra-
mientas, como también en las grandes fabricacio-
nes en serie.

E 1 fresado de altas velocidades obtiene cada

44  MOLD™

Las ventajas econémicas son, en compaiia de una
mayor calidad, la merma de tiempos de recorrido
por reduccién de los tiempos principales y el aho-
rro de pasos intermedios, como pueden ser, el afi-
lado, el erosionado o retoques manuales.

Determinados materiales, como pueden ser Grafi-
to o bien Acero templado, inicamente pueden ser
mecanizados con velocidades elevadisimas con la
calidad exigida y con una geometria determinada.

La situacién econdmica en el sector de la construc-
cién de maquinaria, exige estas acciones para el a-
seguramiento de su competitividad, para lo cual
cuenta también con el aumento de la productividad
en la mecanizacién.

Ante esta perspectiva, el fresado-HSC, o también
denominado Fresado- HPC (High Performance Cut-
ting- para tener contemplado todos los pardmetros
estratégicos) obtiene cada vez més importancia en
las técnicas de mecanizado.

El desarrollo de métodos de mecanizado de alta ve-
locidad, surgié inicialmente motivado por la reduc-
ci6én de tiempos de produccién, como resultado de
unos volumenes elevados de tiempos. A su vez se
demostré que, en contra del mecanizado de fresa-
do convencional, también se obtenia una reduc-
cién de las fuerzas de mecanizado, acompanado
de una mejora en la calidad superficial y una ma-
yor precisién de la pieza.

En este caso las velocidades de avance y de corte
en el fresado-HSC, se veian incrementadas en un



factor comprendido entre el 5 y 10. A parte de la
mejora de la calidad superficial, también se obtie-
ne una notable reduccién de los tiempos principa-
les, en los procesos intensivos de la mecanizacion.

Los campos de aplicacién de la tecnologia-HSC, se
encuentran principalmente donde existen exigen-
cias elevadas respecto al arranque de viruta y una
alta calidad superficial, o sea, especialmente en el
campo de la matriceria y fabricacién de herra-
mientas, o bien el mecanizado voluminoso de alu-
minio del sector aerondutico.

Prevalece para la correcta seleccién de la herramien-
ta: para mecanizados de superficies, normalmente
fresas de bola, los cuales ofrecen una elevadisima
calidad superficial en avances pequenos (contem-
plados en centésimas de milimetro). En contra, para
el desbaste, se utilizan preferentemente herramien-
tas con radio, en su mayoria helicoidales.

También se contempla la correcta seleccién de los
materiales de corte; con distintas finuras de mate-
rial duro, en funcién del material, mayoritariamen-
te con recubrimiento.

A su vez, también se ha avanzado bastante en las a-
plicaciones CBN y PKD, especialmente en los cam-
pos del desarrollo de materiales de corte y técnicas
de maquinaria.

Para mejorar la capacidad del fresado-HSC, se debe
tener en cuenta otro aspecto muy importante, la
mejora del sistema completo: el Eje, el Portaherra-
mientas y la Herramienta.

No se debe tener en cuenta Unicamente la herra-
mienta, si no, todo en conjunto dentro del sistema
anteriormente citado. Algunos de los puntos son:

e Fallos de concentricidad de la herramienta.

e Fallos de sujecién por las tolerancias de los por-
taherramientas.

¢ Efectos derivados de las velocidades, como pue-
de ser el doblado de la herramienta, como conse-
cuencia del desequilibrio de fuerza.

¢ Oscilaciones del sistema “Méaquina”, como resul-
tado de fuerzas desequilibradas.

e Pérdida de sujecion del sistema del Portaherra-
mientas, supeditadas por las revoluciones.

Simplemente una mejora en la concentricidad del
giro en el fresado-HSC, supondria un potencial pa-
ra el incremento de la precisién del mecanizado, y
por lo tanto la aplicacién de procesos-HSC, por e-
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jemplo: mediante la reduccién de defectos y reto-
ques.

La empresa Schunk GmbH & Co. KG de Lauffen am
Neckar , como fabricante y lider del sector en la co-
mercializacién de sistemas de precisién de suje-
cién, puede valorar objetivamente los sistemas e-
xistentes en el mercado para su utilizacién.

Este potencial de valoracién, puede ser inicamen-
te ofertado por un fabricante como SCHUNK, que
fabrica y comercializa todos los sistemas. De esta
forma se garantiza que no exista un “asesoramien-
to ciego”, si no, que se permita una valoracién ob-
jetiva del sistema de sujecién mas 6ptimo, confor-
me a las exigencias del cliente.

Diferencias respecto a la mecanizacién
convencional

Nuevas estrategias de mecanizado pueden y deben
ser aplicadas, por ejemplo: en el desbaste previo se
puede permitir un mayor acercamiento en el perfil
de la pieza, consiguiendo asi, una notable reduc-
cién del tiempo de los retoques manuales, los cua-
les conllevarian a una mayor dilatacién de los
tiempos globales, permitiendo de este modo su re-
duccién.

Las mayores velocidades de corte modifican el
comportamiento de arranque de viruta en la pieza.

'..:l::jll.'f 4‘5
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La velocidad de arranque de viruta es en el acero a-
prox. 0,2....1,0 m/s y en el aluminio, aprox. 2...10

m/s.

De esta forma y debido al elevado vc, al no existir
un corte anticipado, con el HSC se corta directa-
mente. Para no permitir fuerzas de corte elevadas,
se deben disponer de filos de corte muy afilados,
como pueden ser las cuchillas utilizadas en el sec-
tor de la madera, las cuales se estan utilizando
desde hace mucho tiempo con revoluciones de
hasta 40.000 min-1.

Las superficies en la mecanizacién convencional son
perfiladas/allanadas por el corte de la parte libre de
la cuchilla, unas décimas de milimetro, detras del
corte. Con el mecanizado -HSC el corte es directo y la
rugosidad de la superficie de la pieza dependera
siempre de la calidad del afilado. Debido a las mayo-
res velocidades de corte, los accionamientos de las
maquinas deben contemplar una mayor capacidad.

Los tiempos de aceleramiento y de frenada son re-
ducidos al maximo. En los cambios frecuentes de
fresa, los tiempos Chip-to-Chip son reducidos a
través de la utilizacién de Portaherramientas rapi-
dos en los almacenes de herramientas. También
en el campo del software para la méaquina y su
concepcidén, el mecanizado-HSC, conlleva a la rea-
lizacién de cambios notables, los cuales debido a
su complejidad no trataremos aqui.

Definicién del Portaherramientas en vista
a las exigencias con HPC

Debemos manifestar una especial atencién a los
Portaherramientas como elemento de calidad de
unién importante, entre el eje de la maquina y la
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herramienta de corte. El cambio visual mas signifi-
cativo en el mecanizado-HSC, respecto al mecani-
zado convencional, son las elevadas revoluciones.

Por esto, una de las mayores exigencias a los Porta-
herramientas es la seguridad de sujecién en eleva-
das revoluciones, asi como la simetria de rotacién
unida a la calidad de excentricidad para la elimina-
cién de vibraciones. Esto justifica el por qué los
Portas deben manifestar una precisiéon de concen-
tricidad de giro entorno a los 0,003mm.

En contra de lo habitualmente exigido, par de giro
maximo de la herramienta en el porta, se antepone
la experiencia, que para el mecanizado-HSC me-
diante el incremento de la velocidad de corte, las
fuerzas de corte son notablemente inferiores a las
obtenidas en el mecanizado convencional. Es muy
bonito, si éstas, por ejemplo se utilizan en la fija-
cién por adhesién de calor, pero no siempre es ne-
cesario. Para garantizar una elevada dindmica de
los accionamientos lineales, es deseable que la u-
nidad del eje con el Portaherramientas disponga
del menor peso posible.

Visién sobre distintos sistemas de sujecién

Los sistemas especiales de Portaherramientas de la
empresa SCHUNK pueden y son utilizados en apli-
caciones especificas. El portaherramientas mas uni-
versal de su tipo, es el Hidraulico TENDO. Un siste-
ma de principio funcional totalmente distinto,
respecto a los sistemas de sujecién actuales. A tra-
vés de una guia de sujecién (Tornillo de sujecién,
Embolo, Junta) se transmite una homogénea pre-
sién interna, la cual fija a través de un “casquillo ex-
tensible” completamente la herramienta.

Mediante este sistema de sujecién se garantizan e-
levadas concentricidades y repetitibilidades de <
0.003 mm. Debido al alojamiento de las herramien-
tas en una camara circular hidraulica, la pinza hi-
draulica manifiesta unas excelentes propiedades de
amortiguacién.

El resultado son elevadas clases de rugosidades su-
perficiales en las piezas, asi como, una notable me-
jora de los tiempos de mecanizado ya que se evitan
las posibles micro rupturas del filo de la cuchilla o-
casionadas por vibraciones, en especial en metaldu-
ro y herramientas-PKD. Otras ventajas son: libre de
mantenimiento, la escasa posibilidad de acumula-
cién de suciedades, sistema estanco, sujecién segu-
ray simple.



El sistema mas apropiado para la mecanizacién
con-HSC, es la técnica de sujecién-TRIBOS, la suje-
cién de la herramienta se realiza exclusivamente a
través de las fuerzas de contraccién del material.
Una ventaja principal de esta tecnologia de suje-
cién, son los extremadamente finos perfiles. Nin-
gun otro sistema de sujecién con una concentrici-
dad de < 0,003 mm, tiene un perfil tan fino.

En la segunda variante de sistema TRIBOS-R (R=ri-
gido= reforzado) debe recalcarse la elevada resis-
tencia radial y la buena amortiguacién de vibracio-
nes. La elevada precisién del giro concéntrico, asi
como la precisién de repetitividad, se encuentran
en ambas variantes en < 0.003 mm y garantizan un
cambio seguro de herramienta en el proceso.

Debido a las deformaciones, las cuales se mantie-
nen dentro del limite de elasticidad del material de
sujecién, la vida util no tiene limites. No se produ-
ce un cambio en la textura. También la rapidez del
cambio de herramienta, menos de 20 segundos, es
un factor de ventaja considerable.

Especialmente, los ligeros Portapinzas-TRIBOS-S,
también en conjunto con los prolongadores finos,
son 6ptimamente adecuados para las elevadas re-
voluciones y velocidades dentro de la mecaniza-
cién-HSC.

Para el tercer sistema, la técnica de adhesién por
calor, basada en el principio del calentamiento y
enfriamiento del Portapinzas mediante la técnica
de induccién.

Una bobina inductiva ubicada alrededor del Porta-
pinzas a calentar, calienta justamente el punto,
donde se va a colocar la herramienta. Mediante el
posterior enfriamiento con aire o bien adaptado-
res refrigerados, el didmetro de pinza se adhiere al
didmetro del mango de la herramienta y genera u-
na sujecién envoltora con elevados momentos de
giro.

El producto de dicho proceso de adhesion es una
herramienta casi homogénea con muchas venta-
jas. Las ventajas principales de la adhesién térmi-
ca son, con independencia de la buena precisién
de giro concéntrico de < 0,003 mm , y la elevada
transmisién de los momentos de giro, la relativa fi-
na y compacta forma constructiva de estos Porta-
herramientas.

En los campos de mediana aplicacién, estos Porta-
herramientas de adhesién por calor, son un buen
sistema de sujecién. Unicamente cuando se pre-

senten exigencias especiales, como pueden ser: a-
mortiguacién de vibraciones, interrupcién del per-
fil minimo o elevada resistencia radial, entonces u-
no de los anteriores sistemas ofrecera una mejor
aplicabilidad.

Resumen

;Qué sistema es el mas adecuado? Esto natural-
mente debe ser considerado especialmente, en
funcién de la aplicaciéon de mecanizado.

Los conocimientos de las propiedades estaticas y di-
namicas del Portaherramientas, son fundamentales
para la correcta selecciéon y aplicacién en cada caso,
asi como la determinacién de los correctos parame-
tros del mecanizado.

Una comparacién de los distintos sistemas de suje-
cién, suele ser problematico debido a la diversidad
de los métodos de trabajo, formas constructivas y
dimensiones de los Portaherramientas.

La valoracién deberia ser realizada siempre tenien-
do en cuenta el caso de aplicacién y su problemati-
ca. Un Portaherramientas rigido pero largo, no sirve
si éste colisiona con la pieza, o sé6lo se puede utilizar
en una posicién inadecuada. Por otro lado, en caso
de que exista espacio suficiente, la seleccién de un
Portaherramientas rigido, siempre sera la mejor.

Para disponer de una mayor garantia a la hora de
adquirir nuevos sistemas de sujecién, SCHUNK le
ofrece un servicio especifico para la determinacién
del sistema de sujecién mas éptimo. Cada Portahe-
rramientas puede ser, en funcién de su aplicacién,
probado en su propia empresa y maquina.
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