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Nuestra Portada

TTE, primera planta de Tratamientos
Térmicos y Termoquimicos del Sures-
te espanol. Desde que iniciara su acti-
vidad en abril de 2007, ha apostado
por el servicio, la calidad, el asesora-
miento y el tener un contacto directo
con los clientes, lo que le ha permitido
hacerse un hueco en el mercado na-
cional de los Tratamientos.

La empresa se encuentra participada
mayoritariamente por el Grupo Em-

Editorial 2
Noticias 4

presarial Lofer, S.A., Gnico accionista
de VIGACEROS, empresa lider en Su-
ministros Industriales y Distribucién
de Aceros Especiales, en Murcia y
con presencia en el mercado desde
1940.

La empresa cuenta con la ultima
tecnologia que hay en el mercado en
hornos de vacio, hornos de atmédsfe-
ra controlada y maquinas de desen-
grase.
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EEditorial I

CECIMO CONFIRMA LOS EXCELENTES
RESULTADOS DE LA INDUSTRIA EUROPEA
DE MAQUINAS-HERRAMIENTA EN 2007

La produccién europea de M-H en los paises CECIMO ha experimentado el mayor
crecimiento porcentual jamads alcanzado (+14% en 2007), alcanzando un volumen
de 22,7 billones de euros. Los paises CECIMO lideran el mercado global de M-H con
una cuota de mercado del 44% (42% en 2006). “2007 ha sido el mejor ano de la his-
toria de la M-H europea, incrementando nuestra participacién en la produccién
mundial y mejorando la competitividad de nuestros clientes”, declara Javier Egu-
ren, Presidente de CECIMO.

La industria europea de M-H exporté el 37% de su produccién fuera de Europa. Las
exportaciones crecieron un 11% en 2007 a pesar de la apreciacién del euro frente a
la mayoria de las monedas. Los mayores incrementos se registraron en Rusia,
donde se estan estableciendo importantes instalaciones productivas y en los més
grandes mercados de las economias emergentes (China, India, Brasil y México).
Las exportaciones a Norteamérica y a los mercados asidticos mas maduros (Japén,
Taiwén y Corea) descendieron, debido a una menor demanda inversora, a la exis-
tencia de stocks y al endurecimiento de las condiciones crediticias.

Con un crecimiento de las importaciones del 19% en 2007, que prueba la fuerte de-
manda europea de inversiones en los paises CECIMO, el consumo de M-H en 2007
alcanzé 17,6 billones de euros, lo que supone un incremento del 21% sobre el ejer-
cicio anterior.

La demanda europea de M-H fue particularmente intensa en el sector energético
(electricidad, energia nuclear y energia edlica), transporte (automévil, ferrocarril y
maritimo) y en los sectores metal-mecanicos. “Una vez mas, la industria de M-H
ha demostrado su capacidad de facilitar tecnologia para la fabricacién mas efi-
ciente de los més diversos bienes de equipo y de consumo (aviones, automéviles,
trenes, teléfonos, sistemas de generacién de energia, etc.)”, asegura Javier Eguren.

En un marco macro-econémico menos favorable, pero alin creciente, las previsio-
nes para 2008 son +9% en produccioén y exportacion, +6% en importacién y +7% en
consumo. Asi, CECIMO consolidara en 2008 el crecimiento de 2007, basandose en
una so6lida demanda interna europea y en una creciente exportacién a los merca-
dos emergentes de cara a minimizar el impacto de las turbulencias financieras,
inflacionarias y monetarias que se observan a dia de hoy en algunos paises.

Nota informativa de AFM
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11 empresas
espanolas

de Maquinas-
Herramienta
en METAV 2008

Del 31 de marzo al 4 de abril se ha
celebrado en Diisseldorf la Feria
METAYV 2008 en la que ha tomado
parte una amplia representacién
de empresas espanolas fabrican-
tes de Maquinas-Herramienta
que han ocupado una superficie
neta de exposicion de 1.722 m? La
participacién agrupada espafiola
coordinada por AFM, Asociacién
Espaiiola de Fabricantes de Ma-
quinas-Herramienta, ha estado
compuesta por: Soraluce, Dano-
bat, Nicolas Correa, MTE, Juaristi,
CME, Ekin, Fagor Automation,
Meco y CMA. Alemania sigue
siendo el primer destino de las
exportaciones espanolas, repre-
sentando en 2007 el 20% del total
de nuestras ventas exteriores, y
mantiene el buen ritmo de creci-
miento del pasado ejercicio.

Ucrania ha sido otro de los desti-
nos de los fabricantes de Maqui-
nas-Herramienta, que entre los
dias 2y 5 de abril han expuesto su
produccién en PRIMUS 2008, inte-
grada en la feria multisectorial,
Kiev International Industrial Fo-

rum. La actual coyuntura del mer-
cado ucraniano permite vaticinar
un incremento de la demanda de
nuevas maquinas-herramienta
para renovar sus centros produc-

tivos. La participacién agrupada
espanola, que con 168 m? fue la
mayor de la feria, estuvo integra-
da por 9 empresas: Atera, Dimeco,
Gamor, Geka, Goratu, Kaiser Sis-
temas, Metosa, Nicolas Correa y
AFM.

Por otra parte, 13 empresas espa-
nolas han participado en la feria
MACHINE OUTIL 2008 que se ce-
lebr6 en Paris del 31 de marzo al 4
de abril. Las empresas asociadas
a AFM, que acudieron a la Feria o-
cupando 1.100 m?, fueron Dano-
bat, Fagor Automation, Ibarmia,
Metosa Pinacho, Nicolas Correa,
Talleres MYL, Zayer, Ona Electro-
erosion, Tecnospiro, Lantek, Loire
Safe y Puigjaner. Francia ocupa la
tercera posicién en el ranking de
las exportaciones del sector espa-
nol de Maquinas-herramienta.

Info 1

Nueva generacion
de fotocélulas B]J

Eprom anuncia el lanzamiento
de la nueva generacién de foto-
células miniatura BJ que propor-
cionan una maxima fiabilidad
para la deteccién de objetos.

El nuevo modelo BJ se caracteri-
za por la innovadora carcasa
compacta y de reducido tamano
(20 x 10’6 x 32 mm), el ajuste de
sensibilidad mediante potencié-
metro, la proteccién contra la
inversién de polaridad y el mo-
do de deteccién en luz u oscuri-
dad con led de alta potencia.

Alcanza largas distancias de de-

teccién:

— Reflexién directa de 1 metro.

— Reflexién sobre espejo de 3
metros.

— Reflexién tipo barrera que
puede llegar hasta los 15 me-
tros, garantizando una pro-
teccién IP67.

Info 2

Mando “Hombre
Muerto”

El dispositivo de seguridad
JSHD4 es un mando ergonémico
que permite la marcha y el paro
seguro de movimientos peligro-
sos durante las operaciones de
verificacién, mantenimiento y
ajustes, cuando ningun otro e-
quipo puede garantizar la pro-
teccién del operario. Consiste
en un interruptor doble de tres
posiciones que proporciona una
sefal de paro tanto al liberar co-
mo al aumentar la presién sobre
el mando en situaciones de pa-
nico, como los que también co-
mercializa SAFEWORK. Estéa ho-
mologado por SA (Suecia).

De aplicacién en Robética, Célu-
las Flexibles de Produccién Auto-
matizada en general, el JSHD4 es-
ta ergonémicamente disenado
para facilitar su uso prolongado,
existiendo una serie de acceso-
rios que permiten su instalacién
en cualquier sistema, ya sea inte-
grando los interruptores en la
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consola de programacién, aco-
plandolos exteriormente a su en-
volvente, o formando parte de u-
na empunadura independiente.

En el interior del JSHD4, dos in-
terruptores de tres posiciones
cumplen las condiciones de rei-
nicializacién y autocontrol co-
rrespondientes a un mando de
movimiento peligroso, una vez
conectado al médulo multifun-
cién JSBR4 (reset manual), JSBT4
(reset automatico) o RT6 (reset
seleccionable), de acuerdo con
EN292-1y 2, proporcionando un
alto nivel de seguridad en la ins-
peccién y control de procesos
industriales peligrosos para las
personas, sin disminuir su pro-
ductividad.

Info 3

Autodesk
adquiere
Moldflow

Autodesk ha firmado un acuer-
do para adquirir Moldflow, em-
presa lider proveedora de soft-
ware especializado en predecir
y optimizar cémo los compo-
nentes plasticos actuaran en ca-
da fase del proceso de disenio y
fabricacién. Autodesk pagard 22
délares por accién, o aproxima-
damente 297 millones de déla-
res, menos la cantidad del saldo
de caja de Moldflow al momen-
to del cierre y de los ingresos de
los ejercicios de opciones. La
transaccién serd estructurada
como oferta en efectivo para to-
das las acciones pendientes de
Moldflow, sujeta a condiciones
habituales de cierre e incluyen-
do las normativas reglamenta-
rias. El acuerdo se cerrard en el
segundo trimestre de 2008 si no
hay ninglin cambio previo. Asi
mismo Autodesk se ha compro-
metido a apoyar a los clientes

AOLIDFr~

de Moldflow y a integrarlos en
su comunidad de fabricacién.

Este acuerdo muestra el com-
promiso de Autodesk en pro-
porcionar una solucién comple-
ta de Prototipo Digital a las
empresas fabricantes de todos
los tamarfios y sectores, dando-
les la posibilidad de optimizar,
validar y mejorar sus disenos
durante el proceso. Esta adqui-
sicién facilita la capacidad de a-
ndélisis para el disefio y fabrica-
cién de piezas de pléstico para
los fabricantes que utilizan la
soluciéon Autodesk Inventor,
con el objetivo de optimizar la
practica de prototipos digitales.

Moldflow, con sede central en
Framingham, Massachusetts,
cuenta con las oficinas de inves-
tigacién y desarrollo en Melbour-
ne, Australia y en Ithaca, Nueva
York, asi como con oficinas de
ventas en diferentes geografias
de todo el mundo. Moldflow tie-
ne 285 empleados e ingresé du-
rante su ano fiscal 2007 la canti-
dad de 55,9 millones de délares.

Info 4

GALEA cambia
de instalaciones

Desde su fundacién en 1979, So-
ciedad General de Importaciones
GALEA s.1. se ha caracterizado
por ofrecer soluciones personali-
zadas a las mas diversas necesi-
dades en el sector industrial, es-
pecializandose en técnicas de
taladrado y uniones atornilladas.
A lo largo de sus 29 afios de his-
toria, Galea ha experimentado
un proceso de crecimiento inin-
terrumpido, lo que, unido al ob-
jetivo de ofrecer el mejor servicio
y atencién a sus clientes, ha mo-
tivado un cambio de sede.

Las nuevas instalaciones, que
ya estardn operativas desde el

mes de mayo, estdn ubicadas en
la siguiente direccién:

Poligono Industrial Urazandi.
Parc. 1 - Nave 8
48950 - Asta-Erandio, Vizcaya

Asimismo, Galea habilita una nue-
va linea 902 de atencién al cliente,
lo que supone una reduccién en el
coste de las llamadas. E1 902 30 08
30 se suma a las otras vias de con-
tacto que seguiran operativas en
las nuevas instalaciones.

Con mas de 950 m?, esta nueva
sede certifica el afianzamiento
de Galea como lider en innova-
cién y desarrollo de proyectos
junto a los mas grandes.

Info 5

ABGAM
Grupo Segula
Technologies
cambia

de domicilio

La compainia ABGAM Grupo Se-
gula Technologies, nos comuni-
ca que debido al crecimiento de
su negocio y con el fin de mejo-
rar la calidad de sus servicios,
se traslada de oficina.

Desde el pasado 29 de abril de
2008 estaran en:

Avenida de Bruselas, 8, 1°,
oficinas 16-20
Centro Salburua
01003 Vitoria - Alava

Los numeros de teléfono y fax
contintan siendo los mismos:

Tel.: 945 012 700
Fax: 945 012 710

Info 6



ISCAR Ibérica, SA
dispone

de la Certificacion
UNE-EN ISO 9100

ISCAR Ibérica, SA dispone de la
Certificacién UNE-EN ISO 9100
de gestién de la calidad en el
ambito de la industria aerospa-
cial, siendo el primer fabricante
de herramientas en Espana en
obtener esta certificacién. El sis-
tema de gestién aplica a las acti-
vidades de disetio, fabricacién y
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comercializaciéon de herramien-
tas para el arranque de viruta.

ISCAR Ibérica, SA ya disponia de
la certificacién de su sistema de
calidad bajo el esquema ISO
9001, con lo que la reciente ob-

Junio 2008 / Noticias

tencién del certificado UNE-EN I-
SO 9100 es prueba de la inversién
en mejora continua que caracte-
riza a la empresa. ISCAR Ibérica
sigue trabajando para conseguir
un Sistema de Gestién Integrado
y en este sentido esta ya en fase
de certificacién del Sistema de
Gestién de Prevencién de Riesgos
Laborales segin la OSHAS 18001
y de Gestién Medioambiental se-
gln la ISO 14001.

Fundada en 1989 ISCAR Ibérica,
SA es la subsidiaria espanola de
ISCAR LTD, que forma parte del
grupo IMC. Esta especializada en
el diseno, fabricacién y comercia-
lizacién de herramientas y pla-
quitas de corte basicamente para
la industria del metal. Comercia-
liza también los productos fabri-
cados por el grupo IMC.

Info 7

M Temple en Vacio
B Cementacidn
B Nitruracion, Nipro
B Carbonitruracion
W Temple en Atmosfera Controlada
B Temples de muelles, series, etc.
W Estabilizados, normalizades, recocidos

B Deshidrogenados, Recristalizacion, etc.
B Laboratorio Metaltrgico
Espectrometria
M Consulting
B Recogidas y entregas de material
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Jesus Poza
nombrado
Director General
de CRC

CRC Industries Iberia, empresa li-
der en la produccién y comercia-
lizacién de productos quimicos
en aerosol para los sectores de
Industria, Automocién, Bricolaje,
electrénica y ndutica, debido a la
jubilacién de su antiguo Director
General el Sr. José Manuel Gon-
zalez, ha nombrado al Sr. Jesus
Poza como nuevo Director Gene-
ral de la Compania. El Sr. Poza ya
habia desarrollado anteriormen-
te su carrera profesional en la
empresa CRC como Director Co-
mercial y Marketing, donde ha
conseguido importantes éxitos
profesionales. El Sr. Poza asume
el reto de seguir manteniendo a
la empresa CRC como lider en su
sector y manteniéndola con el
ritmo de crecimiento de los ulti-
mos anos, aportando su expe-
riencia y capacidad de gestién.

Por otro lado, la Sra. Maribel Al-
cain ha sido nombrada Directo-
ra Comercial de CRC Industries
Iberia. La Sra. Alcain ya trabaja-
ba en CRC como Directora Téc-
nica y Ventas y continuara con
la labor comercial realizada por
el Sr. Poza. La nueva Directora
Comercial tiene una amplia ex-
periencia en gestién comercial y
direccién de equipos comercia-
les, por lo que desarrollard su
labor con gran profesionalidad.

CRC Industries Iberia es responsa-
ble del negocio de la multinacio-
nal americana CRC Industries Inc.
para Espaila, Portugal y Sudamé-
rica. Este afio tiene como objetivo
prioritario consolidarse como em-
presa lider de productos en aero-
sol en el mercado sudamericano.

Info 8

SOLDAMOL, S.L.
traslada

su centro

de soldadura

de Barcelona

SOLDAMOL, empresa especializa-
da en la soldadura de moldes,
matrices y en general todo tipo de
piezas mecanicas de precisién,
comunica el traslado de su centro
de soldadura ubicado en la ciudad
de Barcelona a la ciudad vecina de
L’Hospitalet de Llobregat.

La direccidn, teléfono, fax y co-
rreo electrénico de este nuevo
centro son:

Carretera del Mig, 150
08907 L’ Hospitalet de Llobregat
Barcelona
Tel.: 934 314 905
Fax: 933 969 469
soldamol@soldamol.net

Esta nueva ubicacién es de mas
facil acceso y movilidad para
carga y descarga de piezas.

De esta manera, sus clientes si-
guen disponiendo de dos cen-
tros a los que acudir segin les
sea mas conveniente:

— Uno ahora ubicado en el Baix
Llobregat, en la ciudad de L’-
Hospitalet de Llobregat, en la
direccién indicada.

— El otro continta ubicado en
el Valles Occidental, en la
poblacién de Polinya.

En ambos centros se da el servi-
cio de soldadura por LASER, MI-
CROPLASMA y TIG.

SOLDAMOL pretende con este
cambio de ubicacién mejorar su
objetivo de dar a sus clientes un
servicio de alta calidad en el
menor tiempo posible.

Info 9

Exponor prepara
EMAF 2008

Del 12 al 15 de Noviembre de
2008, Exponor, recinto ferial de
Portugal, celebrara la 122 edi-
cién de EMAF, Exposicién Inter-
nacional de Maquinas, Herra-
mientas y Accesorios.

EMAF, exposicién de caracter
bienal, se ha consolidado como
uno de los eventos de referencia
del sector industrial, no s6lo por
presentar las dltimas noveda-
des en maquinas, herramientas
y accesorios, sino porque se ha
caracterizado por ser una plata-
forma ideal para los negocios a
nivel internacional.

Los visitantes a EMAF podran
encontrar desde maquinaria, he-
rramientas y accesorios indus-




triales en limpieza industrial, lo-
gistica y transporte, metalurgia,
metalmecdanica y equipos de se-
guridad, hasta las dltimas ten-
dencias en robética e informati-
ca industrial.

Simultaneo a la realizacién de E-
MAF, Exponor celebrard SIMIEX,
9° Saldn Internacional de manu-
tencién Industrial, PORTUGAL
METAL, 12° Salén de Productos
de Metalurgia y Metalmecanica e
INTERINDUSTRIA, 6° Salén de
Productos y servicios para la In-
dustria.

En la edicién anterior, EMAF re-
cibio, en una superficie de 23.734
metros cuadrados, a cerca de
40.000 visitantes y conté con un
total de 1.629 expositores.

Info 10

Sistema

automatico
flexible

Inser Roboética ha desarrollado un
sistema robotizado altamente fle-
xible y capaz de manipular piezas
diversas con tiempos de prepara-
cién cortos y alta productividad,
combinando las prensas hidrauli-
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cas y/o demdas mdaquinas necesa-
rias con robots industriales, sus
accesorios y el software corres-
pondiente. La principal novedad
de estas células donde uno o va-
rios robots cargan y descargan
piezas en una maquina (torno,
prensa, plegadora, horno, punzo-
nadora..., etc.) radica en la inte-
gracién de un sistema de visién
artificial que asegura una elevada
flexibilidad en todo momento y
garantiza la calidad del proceso.

Gracias a este sistema flexible de
fabricacién, Inser Robética S.A.
esta en disposicién de ofrecer a
sus clientes la posibilidad de fa-
bricar piezas en series largas o
cortas, en condiciones muy com-
petitivas, tanto en costo y calidad
como en capacidad de respuesta.
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Bronces AMPCO® para la industria
de la formacion de metales

Minimice la friccion v
Evite agarrotamientos y rascaduras v

o
- - "l
Aumente las propiedades de deslizamiento v
Reduzca costes de preparacion y produccion v

Produzca mas rapidamente su utillaje v
Aumente la calidad de sus piezas v

* SuIminie

Para mayor informacion margue sin coste e

AMPCO METAL YOI

spain@ampcometal.com

M

www.ampcometal.com
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Siemens PLM Software lanza
las nuevas versiones de Solid Edge
y NX con Synchronous Technology

Industria area de Automatizacién y provee-

dor lider global de software y servicios para
la gestién del ciclo de vida del producto (PLM), pre-
sent6 el pasado 6 de junio en Madrid las nuevas
versiones de Solid Edge y NX, que incorporan la
nueva Synchronous Technology la tecnologia de
disefnio basada en operaciones sin histérico que a-
nunci6 Siemens PLM Software el mes pasado y que
supone una revolucién para el desarrollo digital
del producto.

S iemens PLM Software, divisién de Siemens

La novedad de NXTM6

La nueva versién del software de desarrollo digital
de producto NXTM aporta nuevas funcionalidades
gracias a la recientemente anunciada Synchronous
Technology de Siemens PLM Software y supone 4
innovaciones clave:

¢ Flexibilidad- NX 6 proporciona a los usuarios una
nueva flexibilidad con Design Freedom desarro-
llado por Synchronous Technology que permite u-
na mayor facilidad de edicién directa en el proce-
so de creacion del modelo. Design Freedom ahora
combina las mejores de las técnicas constraint-
driven con modelado directo en una tecnologia
que proporciona a los usuarios una experiencia de
disefio 100 veces mas rapida que antes.

e Fuerza- NX6 resuelve problemas extremada-
mente complejos a través de CAD/CAM/CAE. La
simulacién avanzada de NX6 se enfrenta a los
desafios CAE mas exigentes, proporcionando un
30 por ciento de reduccién en prototipos fisicos.

e ¥ ae

¢ Coordinacién- el proceso unificado de NX6 per-
mite el desarrollo colaborativo de producto que
proporciona unos ciclos de desarrollo de produc-
to un 20 por ciento mas rapidos, gracias a las me-
joras en la eficiencia de los procesos, como el
mecanizado basado en operaciones.

Productividad- NX6 proporciona a ingenieros y
disenadores una mejor productividad gracias a
mejoras en la reutilizacién como el scrapbook
modeling que puede mejorar un 40 por ciento los
tiempos de ciclo. Con NX6 los ingenieros mejo-
ran en productividad a través de su capacidad
para aprovechar los datos multi-CAD dentro de
su diseno, andlisis y procesos de fabricacién re-
duciendo asi la necesidad de remasterizar la in-
formacién para el andlisis y el mecanizado.

La novedad de Solid Edge® with
Synchronous Technology

Solid Edge with Synchronous Technology es un
componente basico del portfolio de productos de la
suite Velocity Series™ y es la primera versién de
Solid Edge en incorporar ST, la nueva revolucién
para el desarrollo del producto digital.

Combinando la velocidad y flexibilidad del mode-
lado explicito con el control preciso del disefio pa-
rametrizado, proporcionando una experiencia de
diseno rapida y flexible que acelera la innovacién
que permite:

e Crear en un nuevo entorno de diseno interactivo
a partir de un nuevo paradigma de interaccién.



Dan Staples,

Director de Solid Edge Product
Development en Siemens PLM
Software

Bruce Boes,

Series Marketing

e Editar mas rapido gracias a nuevas herramientas
que aumentan la velocidad y flexibilidad de los
cambios de diserio.

e Editar datos multi-CAD como nativos mante-
niendo las condiciones geométricas criticas du-
rante la modificacién.

e Aprovechar la potencia de 3D con la simplicidad
de 2D.

El evento de presentacién, que tuvo lugar en el

o

Vice Presidente de Global Velocity
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Daniel Garrido,
Responsable Técnico Nacional de Solid
Edge de Siemens PLM Software en Espaiia

Juan Carlos Sanchez

T es el Product Manager
L de NX de Siemens PLM
|| Software en Espana

Westin Palace de Madrid, marcé un antes y un des-
pués en el diseno digital de productos en 3D y con-
t6 con la presencia de expertos de Siemens PLM
Software de Estados Unidos y Espana, Daniel Sta-
ples, creador de Solid Edge; Bruce Boes, responsable
Mundial de Velocity Series; Daniel Garrido, Product
Manager de Solid Edge en Espafia y Juan Carlos
Sanchez, Product Manager de NX en Espafia.

NX 6 estara disponible a partir del 30 de junio.
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Forum sobre Innovacion
de la Fundacion Ascamm

expertos y técnicos participaron en el Férum so-

bre Innovacién de la Fundacién Ascamm, cele-
brado en el Auditorio del CaixaForum en Barcelona.
Coincidieron en la necesidad de situar las inversiones
privadas en I+D en Cataluiia, en 4 mil millones de eu-
ros, a lo largo de los préximos cinco afios, en linea con
el que se contempla en el Pacto Nacional para la In-
vestigacién y la Innovacién (PNRI), impulsado por el
Departamento de Innovacién, Universidades y Em-
presa de la Generalitat de Catalunya, las lineas maes-
tras del cual estuvieron presentadas en el Férum por
Ramoén Ollé, Copresidente del Comité Permanente de
Expertos que ha elaborado el documento de bases.

E 1 pasado 22 de mayo més de 200 empresarios,

A lo largo del Férum, “Innovacién Empresarial: in-
novar para crear valor”, se destacé igualmente la
necesidad de mejorar de forma substancial la ges-
tién de la innovacién en las empresas, integrando la

innovacién tecnoldgica y la no tecnoldgica, para o-
rientar claramente la innovacién empresarial en la
obtencién de resultados. Los ponentes y expertos
participantes también consideraron que la I+D ha
de ser prioridad estratégica en Cataluila para mejo-
rar la competitividad empresarial de las empresas y
del conjunto de su tejido productivo y econémico.

En este sentido creen que también es necesario un
esfuerzo inversor por parte de la Generalitat en ma-
teria de I+D y valoraron positivamente la previsiéon
de situar las inversiones publicas por este concepto
en los 1.635 millones de euros, para el 2013, tal y co-
mo se apunta en el PNRIL. Actualmente la inversién
publica y privada en Catalufia en I+D se sitiia con re-
ferencia al PIB, en el 1,42 %. Sibien este porcentaje se
ha ido incrementando a lo largo de los dltimos anos,
aun estd por debajo de la media de paises de nuestro
entorno comunitario, que se sitia en el 1,84 %.

En la clausura del Férum, Ramén Oll¢, indicd, entre o-
tras cosas que “en el curso de los préximos 10 afos
hemos de ser capaces de convertir Cataluna en un po-
lo de investigacién e innovacién de referencia del Sur
de Europa, conectado a redes globales de conocimien-
to de primer nivel”. El Pacto Nacional para la Investi-
gacién y la Innovacion tiene, precisamente, el objetivo
de generar una visién compartida a largo plazo, sobre
los retos, estrategias principales y esfuerzos en mate-
ria de I+D, asi como facilitar una accién sinérgica, efi-
caz y eficiente de todos los agentes implicados.

M3és de 200 empresarios y expertos asistieron al
Férum de la Fundacién Ascamm, que tiene una pe-
riodicidad anual y que se organiza con el objetivo



de ser un punto de encuentro y debate sobre los di-
ferentes aspectos de la innovacién que inciden en
la competitividad empresarial, desde un enfoque
pluridisciplinar que incluye tanto la innovacién
tecnolégica, como la organizativa y de gestién.

En esta edicién, se conté con una introduccién por
parte de ESADE y a continuacién con las ponencias
de las empresas ABM, Vilardell Purti, Sener y Tous,
que explicaron sus experiencias en el &mbito de la
innovacién tecnolégica y estratégica, y la relacién
entre esta actividad innovadora y la generacién de
valor. Finalizadas las intervenciones empresaria-
les, se llevd a cabo un animado e interesante deba-
te, con participacién abierta al publico asistente.

Inversién de 40 millones de euros en I+D+i

La Fundacién Ascamm, centro de referencia inter-
nacional en tecnologias de disefio y produccién a-
plicadas a diversos sectores productivos, invertira
un total de 40 millones de euros en I+D+i, a lo largo
de los préximos 4 afios, tal y como se contempla en
su Plan Estratégico 2008-2011.

Se trata de la inversién més importante prevista
por la Fundacién Ascamm en I+D+i, desde su cons-
titucién, en el aflo 1987 y pone de manifiesto su
clara voluntad de potenciar y fortalecer todas las
actividades relacionadas con la investigacién al
servicio de las empresas.

Sélo en el Ultimo ejercicio, se desarrollaron un cen-
tenar de proyectos de I+D+i, dirigidos a diversos
sectores industriales, con la participacién de mas
de 200 empresas, la mayoria de ellas Pequeiias y
Medianas Empresas (PIMES). La inversién acumu-
lada a lo largo de estos anos en materia de investi-
gacién e innovacién ha sido de 19 millones de eu-
ros. Los ingresos registrados el ano pasado se
situaron en los 7,3 millones de euros.

Entre sus objetivos prioritarios destaca el de generar
tecnologia propia, conjuntamente con empresas de
su entorno, para su correspondiente aplicacién en
diversos sectores y dmbitos productivos. En el Plan
Estratégico 2008-2011, se contempla también un im-
portante incremento de la plantilla hasta llegar a las
250 personas, lo que significa casi duplicar la cifra
actual que se sitda en el entorno del centenar.

SOLDAMOL#

SOLDADURA PARA:

MOLDES
MATRICES
PIEZAS MECANICAS ESPECIALES

SISTEMAS DE SOLDADURA:

B LASER
Bl MICROPLASMA

B TIG

Ctra. del Mig, 150 - 08207 L' Hospitalet de Uobregat - Tel 934 314 905 - Fax 933 969 459 soldamod@soldamol, net
Pol, Ind, Sud Est / Pintor Sert, 25 Bloc IV - 08213 Polinya - Tel/Fax 937.132.505 - soldamal-palinyai@soldamol.net
www.soldamol.net
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MIDEST 2008

pone rumbo hacia Espana

lentado por la confianza renovada de los ex-
A positores que ya han reservado mas del 80%
de la superficie de exposicién, MIDEST 2008
afianza su posicionamiento ya demostrado en el
ambito internacional y crea una dindmica estratégi-

ca en torno a sectores con grandes posibilidades de
desarrollo para la subcontratacién industrial.

A nivel internacional la oferta presentada por unos
1.900 expositores, 700 de los cuales proceden de mas
de 30 paises, lo convierte en la plataforma de referen-
ciacién de proveedores internacionales de la subcon-
tratacién industrial en Europa. En cuanto a visitantes
se refiere, las importantes acciones de promocién en-
focadas a los grandes contratantes europeos respon-
den a las expectativas de los expositores y auguran
nuevas formas de colaboracién en consonancia con
las mutaciones de la industria europea.

En MIDEST 2008 esta estrategia se plasma en tres
apartados: la aerondutica, punta de lanza de la in-
dustria europea, serd objeto de numerosos deba-
tes; la ayuda al diseno, principal baza de los sub-
contratistas para conservar e incrementar sus
cuotas de mercados se desarrollard en numerosos
sectores; pero 2008 sera también el afio de Espana,
primer pais destacado en el salén.

Espaiia, pais destacado: una evidencia

La eleccién de nuestros vecinos ibéricos como pri-
mer pais invitado de honor en la larga historia del
salén estd mas que justificada por las relaciones pri-
vilegiadas que unen a los subcontratistas de ambos
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lados del Pirineo y por la importancia de las relacio-
nes tejidas entre los dos paises a nivel industrial.

Espana es, en efecto, un socio econémico relevante
de Francia. Cada dia, los intercambios entre los dos
paises ascienden a 200 millones de euros. Este pais
posee igualmente una industria a la vez sélida y di-
namica con una verdadera estrategia de despliegue
industrial organizada en torno a algunos grandes
ambitos que promueve en los diferentes certdmenes
internacionales.

MIDEST, n°1 mundial de los salones de subcontra-
tacién industrial constituye en ese sentido un so-
cio ideal. Situada en quinta posicién europea con
importantes demandas en los sectores del auto-
moévil, la aerondutica, las construcciones mecani-
cas y las industrias de proceso, la subcontratacién
espanola contaba en 2006 con 52.860 empresas,
655.571 empleados y realizaba una facturacién de
41.050 millones de euros*.

Lejos de conformarse con esta fuerza adquirida,
ya se estd girando hacia los grandes sectores de
futuro constituidos por la energia, principalmente
la edlica, el tratamiento del agua y el campo mé-
dico. Organizada en 32 bolsas y federada por el
Consejo Superior de Camaras de Comercio, esta
presente cada ano en MIDEST en forma de un im-
presionante colectivo formado por un centenar de

* Cifras MIDEST en base a los ratios de Eurostat, tenien-
do en cuenta las empresas de cualquier tamano, inclui-
das aquellas en las que la subcontratacién no es la ac-
tividad principal.



empresas que confirman asi su papel relevante en
Europa y sus ambiciones.

Los intercambios entre los dos paises en materia de
industria son numerosos. Asi, en 2006, el 10% de las
exportaciones francesas de productos manufactura-
dos iban destinadas a Espana que, a su vez, represen-
taba el 8% de las importaciones (fuente: Ministerio de
Economia). En ambos paises, grandes contratantes
nacionales han franqueado los Pirineos para instalar-
se en el pais vecino. Resulta pues légico que el salén
haya elegido, de acuerdo con sus socios profesionales
franceses, destacar Espana en 2008, en estrecha cola-
boracién con la Camara de Comercio de Guiptzcoa
que coordina la participacién espanola, el Consejo
Superior de Camaras de Comercio y el Instituto Espa-
nol de Comercio Exterior (ICEX).

Espaiia, pais invitado de honor:
una realidad

Este acontecimiento dara lugar a numerosos mo-
mentos importantes. Un amplio Espacio dedicado,
ubicado en la entrada del pabellén estara organizado
en 2 grandes zonas: un stand institucional que pre-
sentard la industria y la subcontratacién espanolas
actuales y futuras a través de sus principales repre-
sentantes (ICEX, Consejo Superior de Cdmaras de
Comercio, asociaciones industriales y de subcontra-
tacién, Centros Técnicos, socios de prensa, etc.) y di-
ferentes islotes que reuniran un centenar de subcon-
tratistas representativos de cada sector.

Una delegacién oficial formada por representantes
espanoles institucionales, profesionales e industria-
les serd recibida en el momento de la inauguracién
del salén por su Presidente asi como por los presi-
dentes de las principales asociaciones francesas de
la subcontratacién. Un extenso programa de confe-
rencias y mesas-redondas permitira a los participan-
tes presentar las competencias, fuerzas y perspecti-
vas de la industria y la subcontratacién espanolas.
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Algunos temas tratados seran propios a Espaiia (el
mercado de la industria, el sector especifico de la sub-
contratacién, etc.), pero los profesionales también tra-
taran temas mas generales como la actitud adoptada
por la subcontratacién europea frente al incremento
de los costes de la energia y de las materias primas,
las necesidades en materia de subcontratacion de los
fabricantes de maquina-herramienta y la forma en
que los centros técnicos europeos fomentan la I+D.

ministros arg

Abrasivos y Herramienta de corte Metal duro.
Fresa, Broca, Escariador, Plaquita, ete.
www.arralbe.com
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(Guiptizeoa)
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Sistema de sujecion magnética,

MAGNOS

técnica de sujecién de la empresa SCHUNK,

es la técnica de sujecién magnética, asi in-
crementa de esta forma sus productos en el campo
de las técnicas de sujecién estacionarias.

U na nueva linea de producto en el campo de la

Ya esta disponible el programa completo de placas
de sujeciéon magnéticas para todo tipo de mecani-
zados en maquinas fresadoras y centros de meca-
nizado.

Esta técnica de sujecién magnética, en combina-
cién con el sistema de fijacién a punto cero de UNI-
LOCK, asegura a los usuarios la mayor flexibilidad
en el mecanizado. Los costes de preparacién son
reducidos drasticamente.

La técnica de sujecién magnética ofrece la ventaja,
que con una gran fuerza de sujecién sin perturba-
ciones de los elementos de fijacién, se consigue un
eficiente mecanizado en 5 caras.

Mediante la prolongacién de los polos, los cuales
se utilizan como soporte para la pieza, estos per-
miten la realizacién de una colocacién rapida y
precisa de varias piezas. Lo que permite incremen-
tar la productividad de la maquina.

SCHUNK apuesta especialmente por la innovacién
tecnolégica de la imantacién permanente electréni-
ca, la cual requiere Unicamente energia para la acti-
vacién o desactivacién del campo magnético. La ge-
ometria cuadrada de los polos permite un desarrollo
uniforme de las fuerzas. La sujecién estd asegurada,
también en trabajos de desbaste, mediante la eleva-

MOLD—

da capacidad de sujecién de los imanes. Diversos
polos (imanes) de 50, 75 y 100 mm se encuentran
disponibles para su utilizacién. Otras medidas y
prolongaciones para un mayor aprovechamiento de
las piezas y compensacién por impurezas superfi-
ciales, estan disponibles como accesorios.

En resumen, las placas de sujecién magnéticas
pueden ser equipadas con los pernos del sistema
SCHUNK UNILOCK, sujecién a punto cero. La flexi-
bilidad en el mecanizado alcanza asi infinitas posi-
bilidades de utilizacién.



Geometria Wiper

Novedades Kennametal

Nuevas geometrias para el desbaste
con DODEKA

Kennametal mejora su ya exitoso programa de fre-
sado “Dodeka” con la introduccién de dos nuevas
geometrias. Con estas geometrias adicionales el
rango de las placas Dodeka superard las expectati-
vas de los clientes en relacién a las tasas de eva-
cuacién de virutas, vida de herramienta, fiabilidad
y de rendimiento constante.

La nueva geometria de desbaste HD y la geometria
-3W wiper pueden alcanzar avances hasta un 30%
mayores y al mismo tiempo, mejoran la vida de
herramienta un 50% de media.

La geometria HD estd recomenda-
da cuando la tasa de evacuacién de
material es un factor importante,
mientras la geometria -3W wiper
garantiza un excelente acabado su-
perficial para un amplio abanico de
materiales. Los mercados objetivos
son los de ingenieria en general y la
industria de automocién.

Geometria HD

Dodeka es una plaquita de 12 filos
de corte dentro del programa de
fresado de Kennametal que se lan-
z6 exitosamente en el afio 2007.
No solamente aumenta la produc-
tividad, ademas, su diseno exclu-
sivo puede reducir el consumo de
energia un 30% comparado con o-
tros productos alternativos exis-
tentes en el mercado.

El programa de fresado Dodeka fue desarrollado
para maximizar la evacuacién de material y, al
mismo tiempo, para minimizar las necesidades de
energia dando a los clientes la economia de 12 filos
de corte.

Mecanizado de fuselajes en la Industria
Aeroespacial

Las amplias profundidades de corte que se requie-
ren en este segmento industrial se pueden alcanzar
en la mayor parte de los casos con la nueva fresa
KSSM45, con plaquita intercambiable de 20-mm. En
combinacién con un sofisticado sistema de refrige-
racién que distribuye con precision el lubricante a
cada filo de corte, se alcanzan excepcionales rendi-
mientos que producen una mayor productividad y
aseguran que los clientes ganen un filo de corte
competitivo en un mercado exigente.

Estas nuevas plaquitas estan disponibles en las mas
modernas calidades de corte (KC522M, KC715M,
KC725M, KC935M) y con geometrias de rompeviru-
tas de desbaste y acabado, garantizando una larga
vida de herramienta y unas elevadas tasas de eva-
cuacién de material de corte.

Unido al superior rendimien-
to en el mecanizado de tita-
nio y aleaciones de alta tem-
peratura, estas fresas son,
desde luego, idéneas para el
mecanizado de aceros inoxi-
dables y aceros en general.

Programa de Planeado
KSSM45

MOLD™
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PTC anuncia CoCreate® 2008

su sistema CAD de modelado explicito, PDM

y colaboracién. CoCreate 2008 ofrece un gran
ahorro de tiempo a las empresas que se enfrentan
a ciclos de diseno cada vez mas cortos y a la pre-
sién de crear disenios de productos en un tiempo
récord, en mercados altamente competitivos. Estas
prestaciones ayudaran a los usuarios a investigar
rapidamente nuevas opciones de estilo y a mante-
ner el disefio de productos alineado con los proce-
sos de fabricacién. Ademas, las empresas que dise-
flan maquinaria compleja podran beneficiarse de
un entorno de disefio 3D transversal de alta capa-
cidad de respuesta.

P TC lanza CoCreate 2008, la tltima versién de

CoCreate 2008 permite mejorar la productividad
del usuario, agiliza las iteraciones de diseno y faci-
lita la realizacién de modificaciones en los disefios.
Entre las mejoras incorporadas a la nueva versién
CoCreate 2008 cabe destacar:

Mejora de la productividad diaria

¢ Prestaciones mejoradas para patrones: creacién
mas rapida de patrones con asistencia optimizada
para el usuario, asi como nuevas opciones que
permiten definir patrones irregulares y suprimir
selectivamente funciones especificas en el patrén.

e Captura mas flexible del trabajo en curso: permi-
te al usuario guardar el trabajo diario y los esce-
narios de distintas posibilidades, incluso cuando
existen diversas revisiones de piezas y conjuntos
bloqueados cargadas en la sesién.

AOLIDFr~

¢ Vistas del plano sombreadas y fotorrealistas: po-
sibilita la transferencia de disenos 3D a 2D con la
nueva opcién de crear vistas del plano sombrea-
das y fotorrealistas.

Iteracion de disenios mas rapida

¢ Prestaciones de edicién de superficies optimizadas:
ahora es posible asignar propiedades de superficie
para que las operaciones para superficies sean mas
rapidas y sencillas. Ademads, la continuidad, coinci-
dencia y tangencia de curvatura se mantienen au-
tomaticamente durante las modificaciones.

Modificacién optimizada

e Modificacién transversal mas rapida: permite re-
ducir el nimero de pasos repetitivos cuando se
modifican componentes con geometria cilindri-
ca, incluso hasta una sola operacion.

Ademas, CoCreate Drafting 2008 soporta ahora los
formatos DWG y DXF, compatibles con AutoCAD
2008. También se han incorporado mejoras en el a-
rea de la acotacién, por ejemplo, cotas de chaflan
compatibles con el formato ANSI, correcciones
previas y posteriores a la acotacién, consulta y a-
grupacion de cotas, simbolos y texto. CoCreate Mo-
del Manager 2008 y CoCreate Drawing Manager
2008 siguen ofreciendo un sistema de gestion de
datos CAD de primera categoria, facil de instalar,
facil de utilizar y capaz de aportar valor adicional
para los usuarios del modelado CoCreate.

CoCreate 2008 estd disponible desde mayo en in-
glés, francés, aleman, italiano, japonés y espanol.



Ganancias de tiempo significativas
con TopSolid’Cam

issler Software y Tecnocim se congratu-
M lan de poder anunciar ganancias de tiem-

po de célculo significativas para los usua-
rios de TopSolid’Cam en la tltima versién de su
moédulo de CAM. Gracias a la optimizacién de cier-
tos algoritmos, unido a las nuevas posibilidades o-
frecidas por ciertos conjuntos de instrucciones dis-
ponibles en los procesadores Intel, TopSolid’Cam
ahora puede ofrecer reducciones significativas en
los tiempos de célculo en las operaciones 3D.

A continuacién encontrara un resumen de ganan-
cias de tiempos de cdlculo (se ha comparado la ver-
sién mas actual de TopSolid’Cam 2008 con versio-
nes anteriores):

e Mecanizado de planos paralelos: Entre 1,5y 1,8
veces mas rapido.

T R NN ey e

* Mecanizado de cresta constante: Entre 1,5y 2 ve-
ces mas rapido.

e Mecanizado por contorneado : Entre 2 y 2,5 veces
mas rapido.

e Copiado : Entre 1,5 y 2,5 veces mas rapido.

¢ Desbaste : Entre 1,3 y 1,5 veces mas rapido.

e Remecanizados : Entre 1,2 y 1,6 veces mas rapido.

Nota:

Un resultado de 2 indica que el calculo se realiza el
doble de rapido.

Las variaciones de tiempo se deben a los distintos
procesadores provados. Para poderse beneficiar de
los mayores ahorros de tiempo los usuarios de Top-
Solid’Cam deben trabajar con procesadores que
puedan gestionar instrucciones Sse2, SSE3 y SSSE3.

MOLDFr

Junio 2008 / Informacién

19



Informacidn / junio 2008

La Fundacion ASCAMM se reune
con la Comision Consultiva

miembros de su Comisién Consultiva, con el

objetivo de hacer un balance de la trayectoria
seguida hasta el momento y comentar algunos de
los proyectos mds importantes que se piensan de-
sarrollar a lo largo de los préximos anos.

I a Fundacién ASCAMM se reunid con los

En el curso de la misma, se informé de la voluntad
de ASCAMM de generar tecnologia propia, conjun-
tamente con empresas de su entorno, y hacia dife-
rentes sectores industriales usuarios finales de
componentes plasticos y metalicos.

También se explicoé que se potenciaran las activida-
des en el campo de la innovacién estratégica y se pu-
so de manifiesto la necesidad de continuar fortale-
ciendo las relaciones entre la Administracion,
Universidades, Empresas y Centros Tecnoldgicos, en
beneficio de la competitividad del sector empresarial.

Los miembros de la Comisién Consultiva valoraron
positivamente la filosofia y espiritu del nuevo Plan
Estratégico, en el que actualmente se estd traba-
jando, asi como los proyectos previstos a lo largo

de los préoximos afios y la trayectoria seguida hasta
el momento y que ha permitido situar el Centro
Tecnolégico de la Fundacién ASCAMM como un
claro referente, no solamente en Cataluiia y en el
resto de Espaiia, sino también en toda Europa.

Los miembros de la Comisién Consultiva visitaron
las instalaciones, donde pudieron comprobar los Glti-
mos desarrollos tecnolégicos llevados a término por
la Fundacién ASCAMM, en los campos, entre otros,
de la microinyeccién, rapid manufacturing, inyec-
cién multimateriales, etc. Estos avances y la presen-
cia continuada de ASCAMM en diferentes programas
internacionales de I+D con empresas, sitian a AS-
CAMM como un Centro Tecnoldgico de referencia en
las tecnologias de diseno y produccién industrial.

La Comisién Consultiva estd integrada por el Sr. Joan
Trullén, Secretario General de Industria (MITYC), el
Sr. Antoni Soy, Secretario de Industria y Empresa, de
la Generalitat de Catalunya, el Sr. Antoni Gir6, Rector
de la Universidad Politécnica de Catalunya, el Dr. Jor-
di Marquet, Vicerector de la Universitat Auténoma
de Barcelona, Sr. Pere Guardiola, Vicepresidente de
RRHH de SEAT, S.A., Sr. Xavier Torra, Direc-
tor General de Simon Holding, S.L., Sr. Jau-
me Raventds, Director de Desarrollo de Ne-
gocio del Grupo CIE Automotive, Sr. Juli
Lansac, Presidente de la Asociacién - AS-
CAMM, Sr. Jaume Solé, Vicepresidente de la
Asociacién - ASCAMM, Sr. Antoni Penarro-
ya, Presidente de la Fundacién ASCAMM,
Sr. Josep M. Muxi y Sr. Xavier Lopez, Conse-
jero Ejecutivo y Director General, respecti-
vamente de la Fundacién ASCAMM.
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Maquina de medicion
de Scanning Duramax

Por Carl Zeiss

va maquina de medicién 3D extraordinaria

de la clase compacta. Esta maquina de me-
dicién por scanning con el sensor VAST® XXT es el
repuesto ideal para todos los patrones. Entra en ta-
lleres de cualquier tamafio, pero también es apro-
piada para la integracién en procesos de produc-
cién. Con la DuraMax, Carl
Zeiss responde a la demanda
de muchos clientes por la
metrologia de scanning CNC
con maquinas pequeias en
el entorno de los procesos de
produccién.

C arl Zeiss presenta la DuraMaxTM, una nue-

Generalmente, la DuraMax es
apropiada para el control de
la fabricacidn, la verificacién
rapida de piezas pequeias y
la comprobacién de piezas en
serie directamente en la fa-
bricacién. La DuraMax reem-
plaza varios dispositivos cla-
sicos de medicién tales como
medidores de altura, anillos
patrén, calibres hembra y ma-
cho, medidores de forma, uti-
les de taller o méaquinas de
medicién manuales.

Responde a las demandas de
la metrologia dimensional en
varios aspectos: esta maquina
de medicién ofrece, por un

precio completo sumamente atractivo, la entrada e-
conémica en el mundo del scanning ZEISS; el mane-
jo y la medicién son faciles de aprender; ademas,
esta “tridimensional de scanning para todos” es el
sustituto ideal para calibres y dispositivos de medi-
cién y comprobacién. Si los productos a comprobar
cambian, en el caso de métodos de verificacidon tra-
dicionales, se requieren muy
a menudo nuevos y costosos
calibres. La DuraMax, en cam-
bio, es una maquina de medi-
cién CNC multitarea que en
combinacién con el software
de medicién CALYPSO acepta
facil y rapidamente sin nin-
gun problema todo tipo de a-
daptaciones.

El scanning es estandar en la
DuraMazx pero, por supuesto,
también son posibles los pal-
pados punto a punto. El sen-
sor de scanning VAST XXT
escanea con alta velocidad.
Ademas, representa con pre-
cisién las mediciones efec-
tuadas y permite obtener con
gran facilidad informacién
sobre la forma de los elemen-
tos medidos. Con CALYPSO,
el software estandar de todas
las maquinas de medicién
ZEISS, la DuraMax despliega
todos sus puntos fuertes.

MOLD™
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Koldo Arandia reelegido
Presidente de AFM

resulto reelegido por dos anios mas Presiden-

te de AFM, en el transcurso de la Asamblea
General Ordinaria de la Asociacién Espafiola de Fa-
bricantes de Maquinas-Herramienta. Tras la pre-
sentaciéon de los datos correspondientes al ejercicio
anterior y las previsiones para el presente ano, los
numerosos invitados procedentes del dmbito in-
dustrial e institucional tuvieron ocasién de acudir a
una ponencia acerca de la Innovacién en las em-
presas industriales, que corrid a cargo de Juan José
Goni, Director de Innovacién en Valor de Fatronik-
Tecnalia. Consultor y conferenciante con mas de 30
anos de experiencia en el sector de servicios y en el
campo de las tecnologias de la informacién, disertd
sobre el “Decagrama de la Innovacién”, los diez ni-
veles en el pensamiento innovador que las organi-
zaciones deben recorrer “para adquirir mas capaci-
dades, incorporar clientes y anadir valor a través
del uso de nuevos conocimientos”. Innovacién, jun-
to a internacionalizacién son las claves que el sec-
tor ha definido como motor del crecimiento de sus
empresas.

K oldo Arandia, Director Gerente de Ibarmia,

Acudieron a la Asamblea y al posterior almuerzo
que se sirvié a continuacioén, el Diputado de Inno-
vacién y Sociedad del Conocimiento de la Diputa-
cién Foral de Gipuzkoa, José Ramén Guridi, los vi-
ceconsejeros del Gobierno Vasco de Innovacién y
Energia, Inaki Mujika y de Trabajo, Juan José Loro-
no, la Directora de Internacionalizacién de la S-
PRI, Leire Madariaga, la Directora Territorial de
Comercio de San Sebastidn del ICEX, Ana Gonza-
lez de la Presa y el Director General de Gipuzkoa
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Berritzen, Gaizka Zulaika, entre otros cargos insti-
tucionales.

Del mundo empresarial estuvieron presentes el
Presidente y el Secretario General de Adegi, Eduar-
do Zubiaurre y José Miguel Ayerza, el Secretario
General de Confebask, José Guillermo Zubia, el Pre-
sidente y el Consejero Delegado de Elkargi, Victo-
riano Susperregui y Jesus Alberdi, ademas de los
responsables de la mayoria de las empresas fabri-
cantes de Maquinas-Herramientas y de los centros
tecnolégicos del entorno.

Tras el almuerzo se tributd un merecido homenaje
a dos veteranos profesionales del sector ya retira-
dos, Jesus Bilbao y Juan Gabilondo, que recibieron
sendas placas de manos de los dos viceconsejeros
del Gobierno Vasco presentes en el evento y a quie-
nes, Koldo Arandia, impuso la insignia de oro de la
Asociacién.
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@ EQUIPLAST

quiplast, el Salén Internacional del Plastico y el
Caucho, celebra su 152 edicién.

Cuenta con mas del 70% de su superficie expositi-
va ya contratada. Empresas de Alemania, Francia,
Italia y Estados Unidos estaran presentes en Euro-
surfas 2008.

Las principales marcas participaran en el salén

que, en una novedad en relacién a ediciones ante-
riores, permitird al visitante experimentar cémo la
industria del plastico se pone en movimiento para
poder ofrecer soluciones reales a los problemas ac-
tuales.

La industria transformadora del plastico ofrecera

sus innovaciones en materiales y en procesos para

aplicaciones relacionadas con toda la industria en
general.

Asi, sectores como
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@ EQUIPLAST

Con la colabora-
1 e cién del Centro
Espafiol de Plasti-
cos (CEP), Equi-
plast organiza un
seminario sobre
polimeros y unas
jornadas técnicas
en las que se ana-
lizaran las Gltimas
novedades regis-
tradas en la inyec-
cién de plasticos.
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Tecnologia aplicada al corte
de filo sinterizado de WNT,
reduce los costes del mecanizado

de aluminio

zan lo mas reciente en tecnologia de sinteri-
zado para mejorar el mecanizado en alumi-
nio y en otras aleaciones ligeras.

L as nuevas plaquitas XDKT-F20 de WNT utili-

Las plaquitas utilizadas para mecanizar estos ma-
teriales requieren un dngulo de corte muy peque-
no. Para lograr esta ge-
ometria, los fabricantes
han debido recurrir a u-
na operacién secunda-
ria de rectificado des-
pués de que la plaquita
se ha sinterizado, au-
menta el tiempo de fa-
bricacién y por lo tanto
se eleva su coste.

El desarrollo de un nue-
vo grado (CWK 4615) y
el proceso de sinteriza-
do ha permitido que
WNT proporcione una
plaquita que se puede
sinterizar directamente
a su forma acabada, eli-
minando toda necesi-
dad de rectificado.

Ademads, un tratamien-

to superficial recientemente desarrollado tam-
bién ha eliminado la necesidad de pulir el dngulo
de desprendimiento superior de la plaquita, un
proceso necesario para facilitar el desprendi-
miento de viruta en la plaquita. Al eliminar estos

dos procesos, que requieren mucho tiempo, WNT
puede, por primera vez, aplicar técnicas de alta
productividad a la fabricacién de plaquitas para
aluminio.

“Mediante la eliminacién de las operaciones de
rectificado y pulido del proceso de fabricacién, se
reduce el tiempo de fa-
bricacién y es posible
una mayor homogenei-
dad de la plaquita aca-
bada.

A su vez, esto propor-
ciona un uso mas uni-
forme y se logra una
reduccién significativa
del costo, que se refle-
ja en el precio que tie-
ne que pagar el clien-
te.”

Las plaquitas se dise-
flaron para ajustarse a
la gama WNT de cuer-
pos de fresa 2011 y la
combinacién del nue-
vo grado (CWK 4615),
el tratamiento super-
ficial y la excelente
geometria de las fresas 2011 proporcionan un
mejor rendimiento en el mecanizado de alumi-
nio. Por lo general, las velocidades y avances
maximos son de 3.500 m/min y entre 0.1y 0.25
mm/rev.

MOLD™
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AMPCO METAL

en la industria automotriz

Rodillos matriz para la produccién de tubos
de acero inoxidable

AMPCO METAL ha sido el lider en la produccién de
bronces duros utilizado en la formacién de metales
desde que en el 1959 inventé y patentd el AMPCO®
25. Desde entonces, ha sido la referencia para to-
das las imitaciones del mercado.

En la produccién de tubos soldados de acero inoxi-
dable a partir de ldminas, puede producirse excoria-
cién superficial en los rodillos matriz. Esta excoria-
cién causa danos en la superficie de los tubos.
Ademas, al trabajar con un rodillo matriz semicircu-
lar para obtener tubos a partir de una lamina plana
de acero inoxidable, la diferencia de velocidades
tangenciales sobre la superficie del tubo provoca
deslizamiento entre el rodillo y la l1dmina de acero.
Debido al efecto de excoriacién superficial y a la di-
ferencia de velocidades, los rodillos deben fabricar-
se con un material con buenas propiedades de des-
lizamiento para obtener una superficie perfecta de
los tubos de acero inoxidable.

Ventajas del empleo del AMPCO® 25 en la
formacién del tubo

e Mayor duracién de la “vida util” del rodillo ma-
triz.

¢ Acabado superficial perfecto de los tubos de ace-
ro inoxidable producidos.

¢ No se requiere endurecimiento o caros revesti-
mientos de los rodillos matriz.

MOLD—

Los rodillos de AMPCO® 25 son indicados también
en las estaciones de soldadura de la cadena de
produccién de los tubos de acero.

Las ventajas de los rodillos de AMPCO® 25 en las
estaciones de soldadura provienen de sus propie-
dades antimagnéticas.

La ausencia de magnetismo evita el sobrecalenta-
miento del rodillo debido a la induccién magnéti-
ca durante la soldadura de las junturas del tubo.

Ventajas de AMPCO® 25 en la estacién
de soldadura

e Las propiedades antimagnéticas.

e Ausencia de sobrecalentamiento, facil enfria-
miento del rodillo.

¢ Perfecta calidad de la superficie del tubo de acero
producido.



Instalacién que emplea
rodillos matriz de
AMPCO® 25 para la
produccién de tubos de
acero inoxidable
(derecha: estacion de
soldadura).

Curvado de tubos de escape de acero
inoxidable para automoéviles

Para el curvado de los tubos de escape de acero i-
noxidable y otros materiales, AMPCO® 18, 21 y M4
constituyen el estdndar de hecho y se emplean con
estupendos resultados en la calidad del producto y
la duracién de las maquinas de produccién.

Hoy en dia, los tubos de escape de los nuevos auto-
moéviles se fabrican en acero inoxidable para resis-
tir la corrosién y aumentar la duracién de la pieza.
AMPCO® M4, ya sea utilizado para mandrinos o
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para matrices arbol en las maquinas de curvar tu-
bos, ha demostrado durar hasta 20 veces mas que
el bronce comercial.

Ventajas de los mandrinos de AMPCO® M4

e Mayor duracién, hasta 20 veces mas.

¢ Acabado superficial perfecto de los tubos produ-
cidos.

* No precisa costosos endurecimientos o revesti-
mientos.

Ventajas de las matrices arbol de AMPCO®
M4

e Mayor duracién, hasta 20 veces mais.

e Acabado superficial perfecto de los tubos produ-
cidos.

MoLr— 2/
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¢ Sin excoriacién superficial, sin rascaduras, sin
punto de inicio de la corrosién.

Para la produccién de tubos de escape de recambio
no se emplea el acero inoxidable sino el acero al a-
luminio. También en estas aplicaciones, los man-
drinos y las matrices arbol de AMPCO® 18 se em-
plean con excelentes resultados.

Ventajas de los mandrinos y las matrices
arbol de AMPCO® 18

¢ Acabado perfecto de los tubos de acero al aluminio.
e Mayor duracién de las maquinas de produccién.

¢ Ahorro en los costes de produccién gracias a me-
nor tiempo de paradas para mantenimiento.

AMPCO METAL en el sector
de la deformacién de metales

AMPCO METAL provee aleaciones de alta tecnolo-
gia especificas para las aplicaciones mas exigentes
de los tiempos presentes, y en todas partes del
mundo. Nuestra extensa gama de aleaciones de
bronces al aluminio de altas prestaciones para las
aplicaciones de embuticidn, fabricacién y doblado
de tubos, troquelado, laminacién y perfilado, son
disponibles de nuestro stock de dos mil toneladas
con plazos de entrega de 4-5 dias. ¢ Acabado superficial de alta calidad en el troque-
lado del acero inoxidable.

¢ Menor friccién y ausencia de remocién de parti-
culas metdlicas entre las superficies en contacto.

Utilizando técnicas de fundicién avanzadas y un
procedimiento metalirgico inico, AMPCO METAL
logra la produccién de aleaciones de estructura
granular distintiva y uniforme con una distribu-
cién homogénea del compuesto intermetalico - a ¢ Hasta el 30% de incremento de productividad.
diferencia de las aleaciones “es-
tdndar” que presentan estructuras
segregadas e incontroladas. P

BRONCES ALUMINIO APMPCO"

e Menos operaciones en los procesos de troquela-
do progresivo.

* Menores costes de preparacién e produccién.

- (] -
Ingenieros creativos alrededor del RATIOS DE REDUCCION:
mundo escogen los Bronces AMP- ;_’n :.1 111-1
CO® para ampliar sus opciones de e d
prO.dUCCién en deformacion de ma- Salaments dos operaciones de embuticion]
teriales de alto valor como el acero menas prepuracidn, operacianes y desgasts
inoxidable, el aluminio, el magne- = roades de produccitn ineriores)

sio, el titanio, etc. {Waseriad: 1 5rmm 147K ficers mocidshie]

ACERD PARA HERRAMIENTAS

Las ventajas en la utilizacién de a- - o L
leaciones de estructura superior de “-“'LT"-:E DE REDLCCIGN:
AMPCO METAL se manifiestan en: ; = ”5;
T I i
F=iid 1.24 d

¢ Dureza mas elevada, propiedades
de deslizamiento mejoradas y {min prepiratiin, operadanes § desgite
desgaste sensiblemente reducida. A ———
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GAS GAS Motos aumenta
su productividad con el diseno
de Prototipos Digitales

en el diseflo y fabricacién de motocicletas y

motos para circular out-road -fuera de ca-
rretera-, cuenta con mas de 25 anos de experiencia
en el sector de la automocién y lleva el motociclis-
mo espanol a lo mas alto. Caracterizada por dar las
soluciones estéticas mas elegantes y las soluciones
técnicas mas innovadoras, hace uso de las tultimas
tecnologias como ventaja competitiva, utiliza el
software de Autodesk desde hace mas de 10 anos,
empezando con AutoCAD y continuando con Au-
todesk Inventor, software que actualiza con cada
nueva versiéon que aparece en el mercado. Asi mis-
mo, trabaja con componentes de primera calidad
lo que le permite ofrecer modelos nicos y origina-
les. Fundada en Gerona el afio 1.982 por Narcis Ca-
sas y Josep M? Pibernat en Fornells de la Selva se ha
convertido en marca nimero uno y ha logrado un
gran crecimiento y expansién distribuyendo sus
productos a nivel mundial. Sus mercados de co-
mercializacién son: Europa, Japén, Australia, Nue-
va Zelanda, USA, Canada y Sudamérica. En la ac-
tualidad la fébrica estd ubicada en Salt (Gerona)
dénde trabajan mas de 140 profesionales y su pro-
duccién es de 12.000 unidades vendidas por ano.

G as Gas Motos, S.A., empresa especializada

La empresa ofrece una amplia gama de modelos de
diferentes vehiculos para circular fuera de carrete-
ra como son: Trial, Enduro, Enduro FSR, Cross, Su-
permotard, Supermotard FSR, Quad, Pampera.
Grandes pilotos han conseguido importantes éxi-
tos compitiendo en Enduro como Cristébal Guerre-
ro en Junio de 2005, o en Trial como Adam Raga en
2006.

Reto

En un momento en el que el mercado se caracteri-
za por su globalidad, cambio permanente y méxi-
ma competitividad, Gas Gas Motos esta experi-
mentando un enorme crecimiento empresarial
que exige potenciar su capacidad para atender una
creciente demanda de nuevos vehiculos y, a la vez,
ofrecer una solucién Unica y ad-hoc a cada uno de
sus clientes. Para asumir los continuos retos, la
empresa se planteé la necesidad de acelerar los
procesos de diseno y desarrollo trabajando directa-
mente en un entorno de 3D, lo que le permitiria ga-
nar tiempo y poder abordar un mayor nimero de
proyectos.

En sus requerimientos de partida, la compaiiia
buscaba una solucién para el diseno del chasis en

MOLD™
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3D de la motocicleta Trial Pro y lograr que este cha-
sis fuera mas ligero, méas compacto, mas resisten-
te, menos voluminoso y més manejable, asi mismo
necesitaba obtener unas medidas exactas de la
distancia entre ejes, entre los estribos, del dngulo
de lanzamiento y de medidas de diversos compo-
nentes como depésito, motor, etc...

El objetivo era adoptar una tecnologia avanzada,
de méxima funcionalidad que le permitira impul-
sar con éxito el proceso de disefio, obtener la maxi-
ma productividad y lanzar los nuevos vehiculos al
mercado en tiempo récord.

Solucién

El software Autodesk Inventor implantado por Gas
Gas Motos, permite a la compaiiia trabajar con mo-
delos 3D y hacer ensamblajes en un tiempo récord.
La utilizacién de dicha solucién permite aumentar
la productividad de la compaiiia al llevar a cabo la
practica de prototipos digitales, consiguiendo un
importante ahorro en términos de tiempo y dinero.
El diseno del prototipo digital de un proyecto con-
lleva una inversién de tiempo muy inferior a si se
fabricara el prototipo fisico. Asi mismo, el prototi-
po virtual permite ver si habra interferencias, erro-
res o modificaciones en las piezas a realizar antes
de llevarlas al prototipo fisico y/o fabricacién obte-
niendo una notable reduccién de costes. Ademas,
gracias a Inventor se sabe de forma muy aproxi-
mada el peso que tendra una pieza simplemente
conociendo la densidad del material por su volu-
men. Otra caracteristica que se le atribuye al pro-
ceso de disefio basado en prototipos digitales, es la
ayuda que proporciona al departamento de fabri-
cacién de la empresa o a alguna externa, ya que
gracias a programas de control numeérico fabrican
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un molde igual a la pieza original en 3D facilitada
previamente.

Las ventajas principales de disenar con Autodesk
Inventor creando prototipos digitales frente a de-
sarrollar prototipos fisicos, son las siguientes:

¢ Disminucién del tiempo de elaboracién del pro-
ducto final.

¢ Menor coste (célculos de resistencia, pesos y vo-
limenes sin necesidad de muestras fisicas).

¢ Facilidad en construccién de moldes (fundicio-
nes, forjados...).

¢ Corte de laser de piezas con volumen (tubos).

e Visualizacién “in situ” de posibles cambios sin
tener que recurrir a prototipos fisicos (por ejem-
plo: cambios de geometria o nuevo componente).

¢ Posibilidad de trabajar directamente con progra-
mas de control numeérico sin programacién previa.

Resultados

La solucién Autodesk Inventor proporciona a Gas
Gas Motos las herramientas necesarias para poder
disenar y desarrollar sus vehiculos para circular
fuera de carretera como las motocicletas Trial, En-
duro y Cross entre otras, con la mayor exactitud,
rigor y precisién. En este sentido, la empresa cata-
lana reduce el tiempo de disefio en un 100%, obtie-
ne un prototipo digital en 3D del producto final con
una fidelidad absoluta, sin tener que hacer reto-
ques ni modificaciones antes de llevar el proyecto
al departamento de fabricacién. El paso de disenio
2D a disefio 3D y por ende al prototipo digital, ha
supuesto un gran aumento de la productividad pa-
ra la compania, ademas de permitirle innovar es
sus productos y lanzarlos al mercado en un tiempo
record.
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Nueva gama de valvulas
proporcionales Cetop 5 de Norgren

fia, presentan la nueva serie de vélvulas

proporcionales Cetop 5, con caudales de
hasta 100 litros por minuto y presiones méaximas
de 350 bar.

Q ron Spa de la mano de IMI Norgren en Espa-

Dos posibilidades, simple y doble bobina, permiten
cubrir todas la necesidades de regulacién de cau-
dal necesarias para un control perfecto de la velo-

cidad de los actuadores, tanto lineales como rotati-
Vos.

En lo que se refiere al control de las maquinas

herramienta, las nuevas proporcionales cubren

un amplio campo en el hacinamiento de los ele-

mentos de posicionado, con una seguridad y

servicio que supera con creces cualquier expec-
tativa.

Todos sabemos de la creciente
necesidad de ajustar los
costes manteniendo la
calidad y prestacio-
nes. La nueva XDP5
amplia la gama per-
mitiendo, con un ta-
mano mas reducido,
llegar a aplicaciones
mas extremas, evitando
de este modo tener que a-
plicar elementos de control con
dimensiones méas voluminosas y
precios menos competitivos.

En el campo de la electréni-

ca de control, esta valvula

puede ser comandada por

dos tipos de tarjeta, la serie

REM para z6calo estdndar y

zbcalo Omron, facil de insta-

lar y muy competitiva, y la

serie SE5AN con formato Eu-

rocard, para requerimientos mas
complejos.

MOLD™
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Los palpadores de pieza
incrementan la productividad
de los procesos de fabricacion

lineacién y de ajuste de las piezas, ayuda a

incrementar los tiempos de disponibilidad de
la maquina y mejora la precisién dimensional de
las piezas fabricadas. Sus funciones de alineacién,
medicién y monitorizacién pueden ser ejecutadas
manual o automaticamente. Los palpadores se
emplean principalmente en fresadoras y centros
de mecanizado, siendo de utilidad para un gran
numero de tareas de medicidén, tanto en el taller
como en la produccién en serie.

E 1 uso de palpadores reduce los tiempos de a-

Disenos del mundo real para diversas aplicaciones

Los palpadores estan disponibles en dos versiones,
dependiendo de la aplicacién:

¢ El palpador de piezas TS se inserta directamente
en el cabezal de la maquina. Puede conectarse
mediante cable o con una interfaz de infrarrojos.
Algunas de sus tareas tipicas son la alineacién, el
preajuste y la medicién de la pieza.

¢ El palpador de herramientas TT permite la medi-
cién totalmente automatica de herramientas,
tanto estaticas como girando, directamente en la
maquina, dependiendo del rango de funciones
disponibles en el control numérico.

Elevada estabilidad a largo plazo gracias
a su sensor 6ptico libre de desgaste

Cuando el elemento de palpacién es deflexionado,
los palpadores HEIDENHAIN generan un impulso
de sefnial mediante un sensor 6ptico. Un sistema de
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lentes colima la luz generada por un led, focalizan-
dola sobre una fotocélula diferencial. Cuando el
vastago deflexiona, el punto de luz varia su posi-
cién sobre la fotocélula, disparando una senal. Con
el funcionamiento sin contacto del conmutador
optico, el sensor no se desgasta, garantizando asi
la elevada estabilidad a largo plazo caracteristica
de estos palpadores.

Visualizacién 6ptica

Con la visualizacién 6ptica de estos palpadores, el
usuario puede verificar si el palpador esta correc-
tamente encendido o apagado. El aparato muestra



explicitamente que estd preparado mediante una
luz parpadeante. También la palpaciéon manual se
realiza de forma muy confortable para el usuario,
ya que la deflexién del vastago se indica con una
luz continua.

Tiempos de funcionamiento mas que doblados

Trabajar con los palpadores estdndar TS 640 y TS
440 se ha vuelto ain mas confortable. Las electré-
nicas mejoradas funcionan ahora de forma signifi-
cativamente mas econémica, de manera que el
tiempo de funcionamiento de un juego de baterias
se ha mas que doblado.

El tiempo de funcionamiento, es decir, el tiempo
durante el cual el palpador estd realmente operan-
do, es ahora de aprox. 800 horas para el TS 640 y de
aprox. 200 horas para el compacto TS 440.

El siguiente ejemplo ilustra las mejoras introduci-
das:

Asumiendo que la palpacién ocupa un 5% del
tiempo de trabajo y que un taller trabaja a tres tur-
nos durante 220 dias al afo, las baterias no necesi-
tarian ser sustituidas hasta al cabo de tres afios pa-
ra el TS 640 y hasta al cabo de aproximadamente
3/4 de afio para el TS 440.

Diferentes tipos de baterias posibles

Los palpadores HEIDENHAIN se suministran con
baterias de litio. Esto permite mantener los inter-
valos para la sustituciéon de las baterias lo méas lar-
gos posible.

Junto a las baterias de litio, los palpadores también
pueden funcionar con pilas estandar alcalinas o
con baterias recargables. Gracias a la sofisticada e-
lectrénica pueden utilizarse incluso baterias de
muy bajo voltaje. No obstante, con este tipo de ba-
terias serd necesario planificar intervalos de tiem-
po més cortos para su sustitucién.

TS 740—El palpador de infrarrojos para
elevados requerimientos de medicién

Los palpadores estandar, tales como el TS 640 y el
TS 440, operan bajo el principio de un conmutador
optico como sensor. El TS 740, sin embargo, pre-
sentado durante la EMO 2007, incorpora un sensor
de nuevo desarrollo con elementos presurizados
en su nucleo. Al palpar una pieza, el vastago defle-
xiona de tal forma que actia una fuerza sobre es-

Figura 1. E1 TS 740 trabajando.

tos elementos. La electrénica calcula la diferencia
entre fuerzas, generando el impulso de la senal.
Este sistema hace posibles una precisién del siste-
ma de <z1 pm y una repetibilidad de palpacién de
2 3 <0.25 pm. E1 TS 740 ha sido disefiado para su u-
so en modernas maquinas herramienta con rapi-
dos cambiadores de herramienta. Asimismo, rapi-
das aceleraciones o deceleraciones no causan
disparos incontrolados de la sefial. E1 TS 740 se dis-
tingue del TS 640 por su mayor precision y repeti-
bilidad de palpacién a una velocidad de palpacién
de 0.25 m/min (TS 640: 3 m/min.), y sus menores
fuerzas de palpacién. No obstante, su electrénica
mas compleja requiere tiempos de funcionamien-
to mas cortos entre sustitucién de baterias que los
palpadores estandar.

El nuevo palpador de infrarrojos TS 740 estd indi-
cado para su utilizacién en tareas de medicién en
maquinas herramienta en las que exista una exi-
gencia especialmente elevada en cuanto a preci-
sién y repetibilidad del palpador.

TS 444—Palpador sin baterias, activado
por aire

El TS 444 ofrece una solucién inteligente e innova-
tiva: al mismo tiempo que se limpia el punto a pal-
par, genera su propia energia.

Para la utilizacién del TS 444 es necesario el sumi-
nistro de aire comprimido a través del cabezal.

MOLD™
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El aire se introduce en el palpador a través de su
cono, haciendo girar una turbina en su interior. La
turbina genera energia eléctrica mediante la varia-
cién de campo magnético, que es almacenada en
condensadores de alta potencia. Al igual que con
palpadores convencionales, el aire que sale se uti-
liza para limpiar el punto a palpar. Esto significa
que, al mismo tiempo que se carga el palpador con
energia, se limpia el punto a palpar. Utilizando el
TS 444 se eliminan totalmente la manipulacién, el
almacenaje y el desecho de las baterias.

El tiempo de carga varia dependiendo de la presién:
Cuanto mas alta la presién, mas corto el tiempo de
carga. Se recomienda una presién de alimentacién
de 5 bars o mayor para asegurar una carga completa
en un tiempo razonablemente corto. Por ejemplo,
con una presién de 5,5 bars el palpador se carga de
forma completa en aproximadamente 3 segundos.
Con los condensadores totalmente cargados, el pal-
pador puede trabajar durante dos minutos.

Este palpador estd especialmente indicado para
procesos de fabricacién en serie que no permiten
ninguna interrupcién del trabajo para sustituir las

Figura 2. Principio de funcionamiento del TS 444.
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baterias. Pero el TS 444 también es una interesante
alternativa para usuarios que raramente utilizan el
palpador, pero que no pueden permitirse el retraso
producido si no estan disponibles de forma inme-
diata las baterias del tamafno adecuado.

Medicién de herramientas

La medicién de herramientas en la maquina acorta
los tiempos no productivos, incrementa la preci-
sién del mecanizado, y reduce los rechazos y el re-
paso de las piezas fabricadas.

Con el escaneado sin contacto de los palpadores de
herramientas 3D TT y los sistemas laser sin contacto
TL, HEIDENHAIN ofrece dos posibilidades totalmen-
te diferentes para la medicién de herramientas:

TT 140

El impulso de la senal se genera mediante un con-
mutador éptico sin desgaste que asegura una ele-
vada fiabilidad.

El elemento de contacto en forma de disco es facil
de sustituir. El vastago de unién al disco incorpora
un fusible mecdnico que protege al palpador de
manera muy efectiva frente a danos fisicos debi-
dos a un posible error de operacién.

Sistemas laser TL

Los sistemas laser TL Micro y TL Nano pueden medir
herramientas a la velocidad nominal sin hacer con-
tacto. Con ayuda de los ciclos de medida incluidos
pueden medirse longitudes y didmetros de herra-
mienta, verificarse la forma de cada filo individual y
comprobarse la herramienta frente a desgaste o ro-
tura.

Conclusién

Los palpadores HEIDENHAIN ofrecen un gran nime-
ro de beneficios e innovaciones. Entre ellos cabe
mencionar sus tiempos de funcionamiento extre-
madamente largos y una gestién de baterias mas fle-
xible en los modelos estandar. Ademas, la funcién
de soplado tipica de los palpadores sirve ahora para
accionar un nuevo palpador que funciona totalmen-
te sin baterias. Junto al sensor 6ptico estandar, HEI-
DENHAIN ha introducido en el mercado un nuevo
principio de palpacién para precisiones de medicién
muy elevadas, ofreciendo con ello uno de los palpa-
dores mas precisos para maquinas herramienta dis-
ponibles hoy en el mercado.
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Prototipos rapidos en 3D

Por Pantur

cién para los proyectos que se tienen en so-

porte informadtico y se requiere probar su
funcionalidad o aspecto sin tener que fabricar un
molde. En pocos dias puede recibir el prototipo de
la pieza que desee o un grupo de ellas.

L os prototipos en 3D son una excelente solu-

Les podemos ofrecer toda la variedad de tecnologi-
as que hay en el mercado para la fabricacién de los
prototipos:

e Sinterizacién.

FDM (Deposicién por hilo).

Estereolitografia.
e RIM.

Duplicados (Moldes de silicona).

Sinterizacién

El método de fabricacién consiste en fundir las
particulas de poliamida con un laser CO2. El mode-
lo se fabrica por capas sucesivas de 0,1 6 0,15 mm.
La poliamida puede ser con carga de fibra de vi-
drio, aluminio o carbono.

Prototipos muy adecuados para probar la funcio-
nalidad y construccién del producto en pruebas
mecanicas, térmicas, aerodinamicas, ...

Les podemos ofrecer muy buenos acabados y puli-
dos que son absolutamente necesarios para la pin-
tura o metalizacién final, garantizando el montaje
de sus subconjuntos.

=

Los plazos de fabricacién oscilan entre 2 y 5 dias en
funcién de los tamarios y acabados.

Deposicién por hilo (FDM)

El método de fabricacién consiste en extrusionar y
depositar el hilo de un polimero fundible PC (Poli-
carbonato), ABS o PPSD (Polisulfona) en capas su-
cesivas de 0,17 6 0,25 mm.

Prototipos muy adecuados para la fabricacién de
piezas de precisién, con el valor afiadido de que
el material base puede ser igual a la pieza de la
serie.

Les podemos ofrecer muy buenos acabados en pu-
lido y pintura, garantizando el montaje de sus sub-
conjuntos.

Los plazos de fabricacién oscilan entre 2 y 5 dias en
funcién de los tamarios y acabados.

MOLD™
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Estereolitografia

EL método de fabricacién consiste en la polimeri-
zacién de una resina epoxy con un laser ultraviole-
ta. El modelo se construye capa a capa (0,1 6 0,15
mm) a partir de un fichero en 3D. La imagen virtual
se transforma en algunas horas en un prototipo fi-
sico.

Prototipos muy adecuados para visualizar, contro-
lar y validar formas, y realizar las piezas maestras
para los moldes de silicona o RIM.

Les podemos ofrecer acabados de gama alta que
son practicamente iguales a sus piezas de la serie.
En particular para piezas pintadas, transparentes o
metalizadas.

Los plazos de fabricacién oscilan entre 2 y 5 dias en
funcién de los tamanos y acabados.

RIM

Esta tecnologia permite producir piezas en poliure-
tano por inyeccién a baja presién en molde epoxy,
que se fabrica a su vez utilizando un modelo reali-
zado mediante estereolitografia.

Estos prototipos RIM se utilizan para partes de
gran tamano y grosores importantes. Los moldes
tienen un tiempo de vida que oscila entre 50 y 300
coladas. Muy utilizado en la industria del automé-
vil pero también en partes de maquinas y equipos
especiales.

Les podemos ofrecer acabados muy profesionales
con instalacién de insertos y pintura CEM. Los con-

e ¥ ae

juntos siempre se realizan siguiendo sus criterios
de funcionalidad.

Los plazos de fabricacién son de 2 a 3 semanas pa-
ra obtener el molde y una capacidad de produccién
de 10 a 30 piezas por semana en funciéon del tama-
no y acabado.

Duplicados (Moldes de Silicona)

Este método de fabricacién utiliza un modelo he-
cho mediante estereolitografia como pieza maes-
tra para realizar el molde de silicona. En una ma-
quina de vacio el molde se llena de poliuretano
para conseguir el duplicado. La vida 1til de cada
molde puede oscilar entre 10 y 30 piezas segln el
acabado y la complejidad.

Existe una gran variedad de materiales con los que
se consiguen piezas muy similares al PC, ABS, PP,
poliamidas con distintas cargas, cauchos de 35 a 95
Shore A. Algunos de estos materiales pueden resis-
tir altas temperaturas y usarse en pruebas de aero-
ndutica reales.

Les podemos ofrecer:

e Resinas técnicas siempre con la finalidad de a-
cercarnos al maximo a las caracteristicas del
producto en serie.

¢ Todas las piezas tienen el material base tintado.

¢ Las piezas transparentes pueden ser bicolor o tri-
color sin barniz.

¢ Los conjuntos siempre se fabrican y se manipu-
lan segin sus criterios de funcionalidad, aplica-
cién, estanqueidad o especificaciones aportadas.

¢ Moldeado de duritas y juntas de perfiles en elas-
témero.

e Moldeado de dos materiales diferentes.
¢ Instalacién de insertos y pintura CEM.

¢ Amplia gama de materiales: fichas técnicas deta-
lladas disponibles sobre demanda.

Esta tecnologia permite realizar en plazos de 5 dias
a 2 semanas series cortas representativas de sus
piezas de serie.
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Jornada Técnica: “Aceros de alta
resistencia. Soluciones avanzadas
para las operaciones de corte

y conformado en frio”

de Investigacién Metalirgica AZTERLAN la

Jornada Técnica “Aceros de alta resistencia.
Soluciones avanzadas para las operaciones de cor-
te y conformado en frio”, que conté con la asisten-
cia y participacién de 85 técnicos y profesionales,
pertencientes a 39 empresas del sector del troquel
y estampacion.

E 1 pasado 21 de Mayo tuvo lugar en el Centro

Las necesidades de reduccién de peso y las mejoras
de prestaciones de los vehiculos obligan a introducir
importantes cambios en los materiales. Estas son al-
gunas de las claves que forman parte del escenario
en el que actualmente se mueven las empresas de
estampacion, que necesitan introducir soluciones
innovadoras en el disefio y construccién de utillajes.

Desde el punto de vista técnico, los contenidos de la
Jornada se orientaron hacia tres de las claves del pro-
ceso de estampacion en frio: el conocimiento meta-
largico basico, los aceros avanzados de alta resisten-
cia a transformar y, finalmente, los aceros empleados
en la construccién de los utillajes para trabajo en frio.

La Jornada Técnica contd con la colaboracién de es-
pecialistas de las firmas UDDEHOLM, SSAB Swedish
Steel y AZTERLAN, que a lo largo de sus presentacio-
nes dieron a conocer algunas de las tltimas noveda-
des y experiencias relacionadas con el corte y con-
formado de los nuevos aceros de alto limite elastico.

El Sr. Julidn Izaga (Director de Tecnologia del Cen-
tro de Investigacion Metalurgica AZTERLAN), dio
comienzo a la Jornada Técnica con una interesante
intervencién introductoria sobre los aceros de nue-

Sr. Julidn Izaga. AZTERLAN.

va generacién y algunas de las caracteristicas me-
talirgicas més destacadas de los mismos. Las nue-
vas demandas del sector de automocién muestran
una clara tendencia al incremento en la utilizacién
de aceros de alta resistencia (aceros al Boro, aceros
multifase y aceros del tipo UHSS).

Alo largo de su intervencion, el Sr. Izaga desarrollé
conceptos técnicos de gran intrerés relacionados con
las caracteristicas de estos nuevos materiales (la em-
butibilidad, la templabilidad, los indices r y n, la du-
reza de temple, asi como las distintas composiciones
quimicas de las nuevas chapas de acero a transfor-
mar), y caracterizé en detalle tres tipos de materiales
de actual interés: aceros de embuticién profunda, a-
ceros TRIP y aceros de estampacion en caliente.

La segunda ponencia corrié a cargo del Sr. Kennet
Olsson (Automotive Bussines Development Mana-
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37



Informacidn / junio 2008

38

Mr. Kennet Olsson. SSAB Swedish Steel.

ger de SSAB Swedish Steel), a través de la cual tuvi-
mos oportunidad de conocer algunas de las lti-
mas novedades relacionadas con los aceros avan-
zados de alta resistencia de este importante
productor de acero, junto con algunos ejemplos y
casos concretos de aplicacién.

Tras una reflexién acerca de las principales fuerzas
motrices para el desarrollo de los aceros avanzados
de alta resistencia, el Sr. Olsson present6 algunas de
las claves de los aceros microaleados, aceros de fase
dual (DP), aceros de fase compleja (CP), aceros mar-
tensiticos y aceros para perfilado con rodillos.

Tras una breve presentacién de la compania UD-
DEHOLM por parte del Sr. Francesc Castilla, la ulti-
ma conferencia técnica estuvo centrada en los ace-
ros empleados en la construccién de utillajes para
trabajo en frio.

Sr. Francesc Castilla. UDDEHOLM.

El Sr. Berne Hogman (Product Manager of Cold
Work Applications UDDEHOLM) present? los resul-
tados de los ultimos programas de investigacién
sobre aceros de herramientas para trabajo en frio
desarrollados por la empresa UDDEHOLM.

En efecto, el conformado y corte de los aceros de
alta resistencia plantea retos tecnolégicos en los
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Mr. Berne Higman. UDDEHOLM.

que es necesario combinar la tenacidad, la resis-
tencia al desgaste y el ciclo de vida. El Sr. Hogman
realiz6 una brillante exposicién en la que dio a co-
nocer los desarrollos de nuevos materiales capaces
de dar solucién a este tipo de aplicaciones severas
de trabajo en prensa, especialmente para el corte y
conformado de aceros de alto limite elastico.

Los casos practicos que acompanaron a la presen-
tacién permitieron visualizar el camino a seguir en
la resolucién de los multiples problemas que apa-
recen asociados a los nuevos materiales a transfor-
mar en operaciones de punzonado, cizallado y es-
tampacioén, para los cuales se hace necesaria una
nueva generacion de aceros para herramientas.

Las multiples reflexiones planteadas, los conteni-
dos técnicos, asi como la visién practica a través de
casos concretos de aplicacién, fueron algunas de
las claves del éxito de esta Jornada de trabajo.

Desde el Instituto de Fundicién TABIRA nos gusta-
ria agradecer la colaboracién de los técnicos y es-
pecialistas de las empresas UDDEHOLM, SSAB S-
wedish Stell asi como del Centro de Investigacién
Metaldrgica AZTERLAN, que a lo largo de sus inter-
venciones compartieron buena parte de sus expe-
riencias y conocimientos técnicos en la materia.

Sr. Emili Barbarias. UDDEHOLM.



Acceso y control KVM
a ordenadores y servidores

de forma remota

presentado recientemente en Espana el IP

CONTROL y el KVMS EXTENDER, dos solucio-
nes de Ultima tecnologia para acceder a ordenado-
res de forma remota. Estos dos productos cuentan
con el respaldo y la garantia de la prestigiosa firma
internacional Minicom, de la cual Soluciones Tec-
nolégicas Integradas S.L. es distribuidora exclusiva
para toda la peninsula ibérica.

S oluciones Tecnolégicas Integradas S.L. ha

LS AT-47 Y AL
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IP CONTROL

Acceso KVM compacto y remoto
a ordenadores y servidores

IP CONTROL es un asequible dispositivo IP de alto
rendimiento para el acceso KVM (Keyboard-Video-
Mouse, siglas en inglés de teclado, monitor y ratén)
remoto y fuera de banda a servidores y dispositi-
vos de red. Puede habilitar facilmente un acceso
remoto a servidores mediante los conmutadores
KVM existentes por tan solo una parte de lo que
costaria sustituirlos y volverlos a configurar.

El puerto serie integrado permite la gestién remota
de dispositivos de serie, como routers, servidores
desatendidos y dispositivos de gestién de alimen-
tacion.

Compatibilidad con KVM de terceros

IP CONTROL se ha disefiado para que resulte com-
patible con la base KVM instalada. Puede integrar-
lo en practicamente cualquier conmutador o servi-
dor. Incluye definiciones de configuracién para
todos los conmutadores KVM Minicom y la mayo-
ria de los conmutadores KVM de terceros.

Mejor experiencia para los usuarios

Los algoritmos de compresién de video patentados
y la sincronizacién del ratén en tiempo real ofre-
cen una experiencia de usuario local en redes LAN,
WAN e Internet. El mayor rendimiento de video y

OLT™
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del ratén proporcionan un

aspecto de uso local aun- OFTION 1
que se envie mediante una

conexién TCP/IP.

Caracteristicas del IP -

-\-'\.

Control -
¢ Acceso KVM y control de
servidores desde cual-

quier ubicacién.

e Acceso KVM remoto a los
servidores en el nivel de
la BIOS.

¢ Video de alto rendimien-
to y sincronizacién del
ratén en tiempo real.

VN c—

=1

¢ Compatible con la mayo-
ria de conmutadores KVM.
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REMCTE LUSER

e Cifrado de datos seguro
SSL de 128 bits.

¢ Control remoto y de serie de conmutadores de a-
limentacién, routers y otros dispositivos.

KVMS EXTENDER
Entorno informatico controlado

El extensor KVMS combina el control y la exten-
sién de KVM y Serio. Proporciona una excelente ca-
lidad de video y un control serie total a grandes
distancias. Resulta una magnifica solucién para
grandes empresas que deben mantener sus orde-
nadores en una ubicacién segura o con control am-
biental.

Mayor calidad de video

El potente extensor KVMS permite controlar la
consola KVM a distancias de hasta 300 metros des-
de el ordenador, gracias al cable CATS UTP/FTP,
flexible y de fécil instalacién. Emplea tecnologia de
compensaciéon RGB de video patentada para conse-
guir calidad de video en grandes distancias y una
distribucién de imagen en tiempo real.

Control Dual

E1 KVMS EXTENDER permite a dos usuarios contro-
lar un mismo ordenador, uno local y otro remoto.

MOLD—

También dispone de una amplia gama de ajustes y
opciones de configuracién para maximizar la fun-
cionalidad del usuario.

Comunicacién Serie

Las sefiales RS-232 bidireccionales permiten una
conexién completa punto a punto y en tiempo real
para controlar aplicaciones de ordenadores remo-
tos, realizar encendidos o apagados, consultar el
estado de una pantalla remota, etc..

Caracteristicas del KVMS Extender

¢ Control KVM y de serie mediante un Unico cable
CATS.

e Video de alta resolucién: 1.600 x 1.200 @ 75 Hz.

e Funcién de usuario dual que permite otorgar el
control a un usuario local o remoto.

e Transmisién de datos RS-232 full-duplex.

e Compensacién RGB para una sincronizacién de
video sencilla.

Existen también en el mercado otros tipos de solu-
ciones para diferentes necesidades y presupues-
tos. Algunos de ellos son: USB Extender, RS-232 Ex-
tender, Smart CAT5 KVM Extender y Mini KVM
Extender.
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vez en un mercado mas exigente y competiti-

vo; por ello el cliente exige plazos més cortos
a un menor coste sin restar calidad de las piezas
fabricadas. En esta situacién se encontraba la em-
presa Metallrgicas ARNAL de Moncada (Valencia),
como bien explica el Sr. Juan Arnal “ La cada vez
mayor competencia, tanto nacional, como interna-
cional, nos hizo buscar una solucién totalmente
novedosa que encontramos en el acero TOOLOX de
la firma sueca SSAB”.

L as empresas espafiolas se encuentran cada

Metalirgicas ARNAL es una empresa especializada
en la fabricacién de ttiles y herramientas para
consumo propio de repulsado de piezas de revolu-
cién, asi como de embuticién. Las piezas finales se
dirigen tanto al sector de la Iluminacién (acceso-
rias de lamparas) como a la subcontratacién.

Pese a que su mayor cuota de mercado se encuen-
tra en el territorio nacional, también exportan a

paises de la U.E. tales como Alemania, Francia, Ita-
lia..., asi como a otros no pertenecientes a ésta. La
empresa, que cuenta con mas de 30 empleados,
tiene varios tornos manuales de repulsado y de
control numérico. Estos tornos dan forma a mate-
riales tan diversos como acero dulce, acero inoxi-
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dable, cobre, latén y aluminio, con espesores com-
prendidos entre 0,5 y 1,5 mm.

Previamente a TOOLOX empleaban en las matrices
acero 1.2379 templado a 60 HRc, empleando unas
12 horas entre pre y post mecanizado, teniendo
entre ambos que llevar a templar las matrices con
un plazo de espera de 1 semana aproximadamen-
te. Esta solucidn, aparte de la larga espera producia
un alto coste de fabricacién, sin contar los posibles
riesgos derivados del tratamiento térmico. Por ello
utilizaban en alguna ocasién otros materiales tales
como F-127 nitrurado a 60 HRc, o bronce (400 Hb),

MOLY™

alternativas con bastante
menor durabilidad que el
1.2379. Estas tres solucio-
nes previas (1.2379, F-127,
bronce) producian ade-
mas marcas en la matriz
por fatiga superficial que
transmitian a las piezas
finales.

E1 TOOLOX 44 se suminis-
tra con una dureza de 45
HRc combinada con un
alto grado de resistencia
mecénica y a fisuras, asi
como facilita la NO for-
macién de adherencias
por su excelente grado de
pulibilidad. SSAB empre-
sa fabricante de TOOLOX
realiza los ensayos chapa
por chapa, asi el cliente
obtiene unos valores to-
talmente fiables de la pie-
za que esta trabajando.

“Como el TOOLOX no ne-
cesita tratamiento térmi-
co, el tiempo empleado
para fabricar una matriz
quedd en 8 horas sola-
mente, que son las de
mecanizado” como expli-
ca el SR. Ramoén Arnal.

Por otra parte el SR. Anto-
nio Lépez (responsable del
torno automatico), comen-
ta que “llevamos mas de
medio ano con las matri-
ces de TOOLOX y estan co-
mo el primer dia”. La em-
presa distribuidora oficial
de TOOLOX, SERMETAL
(VALENCIA), dispone de
magquinaria de corte en
frio (sierras) para la trans-
formacién en piezas cua-
dradas y rectangulares; y
oxicorte de discos, bridas u
otras piezas con forma no
cuadrada ni rectangular;
ya que TOOLOX se puede
oxicortar.




Superficies perfectas
en las herramientas
de mecanizado por arranque

de viruta

Por OTEC

Redondeo de filos de corte
mediante desbaste por arrastre

El redondeo de aristas de corte en herramientas
despierta cada vez mas interés entre los departa-
mentos técnicos del ramo, posicionandose como la
solucién técnica y de desarrollo mas extendida. En
la actualidad, es de conocimiento general, que el
estado fisico de la arista de corte tiene una influen-
cia enorme en la vida util y en los posibles pardme-
tros de corte de la herramienta. Adicionalmente a

1y

Foto 1. Mdquina para desbaste por arrastre con porta herra-
mientas muiltiple, accionado por medio de un engranaje planeta-
rio para conseguir un proceso eficiente y absolutamente perfecto.

los procedimientos mas conocidos como p. €j.: el
cepillado o el desbaste por chorro de arena, el des-
baste por arrastre, se ha establecido como una al-
ternativa interesante.

El procedimiento de desbaste por arrastre

En el procedimiento de desbaste por arrastre se fi-
jan las herramientas a un portaherramientas, el
cual se desplaza en un medio abrasivo girando so-
bre su propio eje. Las herramientas describen una
trayectoria planetaria, que garantiza un contacto
homogéneo de todas las superficies a tratar. Hasta
las geometrias mas complejas pueden ser procesa-
das asi con gran perfeccién. El tiempo de proceso,
las revoluciones, la profundidad de inmersién y el
abrasivo de desbaste determinan esencialmente el
grado de redondeo y la calidad de la superficie.

Estos pardmetros de influencia se pueden procesar
con exactitud, garantizandose de ese modo una al-
ta seguridad en el proceso. Un aspecto que diferen-
cia claramente, el procedimiento de desbaste por
arrastre, de los demads procedimientos.

Los parametros de influencia son los siguientes:

a) Profundidad de inmersién de la herramienta
dentro del medio abrasivo.
Cuanto mas pesado es el grano, tanto mayor es
la presién estdtica y a su vez tanto mayor resul-
ta el redondeo de la arista o el suavizado. La pro-
fundidad de inmersién se puede predeterminar
a través del sistema de control de la maquina.

b) Numero de revoluciones:

MOLDFr
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Estas también tienen influencia en el redondeo
de las aristas. También pueden ser ajustadas
sin escalas.

c) Tiempo de proceso:
Este puede ser del orden, desde unos pocos se-
gundos (p. ej. para la eliminacién de los droplets
después de los recubrimientos tipo PVD), hasta de
20 minutos en el caso del redondeo de aristas a
70pm, tratdndose de herramientas de metal duro.

d) El abrasivo de desbaste:
Este tiene influencia sobre la calidad de la su-
perficie, tanto de la arista de corte como del ca-
nal de evacuacién para viruta y naturalmente
sobre el grado de redondeo de la arista.

e) Marcha a derecha o a izquierda:
Dependiendo del sentido de rotaciéon de la he-
rramienta, hacia la derecha o hacia la izquier-
da, se obtienen resultados diferentes.

El procedimiento de desbaste por arrastre es apro-
piado para:

¢ Fresas y brocas de material duro.

¢ Machos de roscar y de conformado.

¢ Herramientas con recubrimientos de nitrito de
boro cristalino ctiibico o diamante policristalino.

e Placas de oxiceramica de varios filos de corte.

¢ Herramienta para laminar roscas.

¢ Herramientas para estampado y conformado.

Desbarbado, redondeo de aristas de machos
de roscar

En la fabricacién de machos de roscar se forman re-
babas entre el perfil de la rosca y la ranura para vi-
rutas, debido a la fuerte presién del mecanizado. Un
mecanizado sin rebabas no es factible, lo que obliga
a costosas segundas operaciones para su elimina-
cién. Si los machos de roscar no fueran desbarba-
dos, la rebaba influenciaria negativamente la geo-
metria del filo de corte. Ademads, en el caso de
herramientas sin recubrimiento, se podria doblar la
rebaba sobre la arista de corte durante la mecaniza-
cién o incluso descantillar y dafiarla. Las conse-
cuencias son una reduccién en la vida til de la he-
rramienta, en la calidad de la superficie y en una
menor exactitud dimensional. Adicionalmente, pa-
ra el proceso moderno de recubrimiento de una he-
rramienta, es indispensable que la pieza a tratar es-
té absolutamente exenta de rebabas. En tercer y
altimo lugar, hay que anadir que las calidades de las
superficies sean las mejores posibles, para garanti-
zar una perfecta evacuacion de las virutas.
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Foto 2. Filo de corte de un macho de roscar con rebaba.

Hoy se conoce que un redondeo de 10 a 15 pm pue-
de significar un considerable aumento de la vida G-
til de las herramientas.

La fotografia 2 muestra una tipica arista de corte de
un macho de roscar de acero rapido de gran rendi-
miento después de su proceso de fabricacién. La me-
lla tiene aqui una media de 2,7 pm. Al lado izquierdo
de la imagen, podemos apreciar una rebaba ain mas
gruesa. El tiempo medio de proceso de machos de ros-
car en una maquina de desbaste por arrastre es de a-
proximadamente 8 minutos. En el proceso, se pueden
tratar hasta 60 herramientas al mismo tiempo.

El filo de corte tiene un redondeo medio de 12,5 pm
tras ser procesado. Que corresponde, aproximada-
mente, al redondeo de aristas de corte requerido ac-
tualmente, aprox. de 10 a 15 pm. La media de la me-
lla se ha reducido de 2,7 a 1,1 pm.

La rebaba ha sido totalmente eliminada.

Redondeo y pulido de fresas de metal duro

Un filo de corte no esta realmente afilado después
del proceso de afilado del fabricante. Dicho filo po-
see un alto grado de mella. Son normales las mi-
cro-roturas de 2 a 6 pm, las cuales tienen un alto e-
fecto de entalladura. De tal forma que en aristas de
corte no redondeadas se pueden casi medir redon-
deos de entre 2y 6 pm.

El tratamiento de aristas de corte se viene realizan-
do desde hace ya algunos anos. Muy a menudo se
rompe solamente el filo de la arista. El problema
que se presenta en este caso es que se crean dos
nuevas aristas de corte que pueden conducir nueva-
mente a desportilladuras. Ademas, se crean fuerzas
mayores al mecanizar con este tipo de herramien-
tas, que con herramientas con aristas redondeadas.



Fotografia 3. Arista de corte de un macho de roscar después de
un proceso de aproximadamente 8 minutos de duraciéon en una
mdquina de desbaste por arrastre, modelo DF.

Una ventaja adicional de las aristas de corte suavi-
zadas, es que al aumentar la profundidad de viruta,
las fuerzas de mecanizacién aumentan en menor
grado que con las herramientas no tratadas. Tam-
bién la adhesién de un recubrimiento sobre una a-
rista de corte redondeada es considerablemente
mejor que sobre aristas no redondeadas.

Gracias al redondeo controlado de aristas de corte,
es posible aumentar considerablemente la vida ttil
de las fresas. P. ej.: hasta 10 veces al fresar acero
templado. Al aplicar el procedimiento de desbaste
por arrastre, utilizando determinados tipos de pro-
ceso, se logra adicionalmente un destacable suavi-
zado de las herramientas (véase secuencia de foto-
grafias 5). El valor Ra., por regla general, se reduce
a la mitad en este tipo de proceso, p. ej.: de Ra=0,8
a Ra=0,4.

El redondeo de aristas requerido depende decisiva-
mente del material a mecanizar posteriormente. En
el caso de aleaciones de aluminio, se pretende una
homogenizacién de la arista de corte, con maxima
calidad de la superficie. Esto significa un redondeo
de arista de 10 a 15 pm y una calidad de superficie
deRa=0,2a04.

Foto 4. Fresa de material duro con rotura en filo y redondeada.

Foto 5. Fresa de material duro antes
y después del proceso.

'
Con las fresas mostradas en ! :;II \
la fotografia se utilizé un
proceso un tanto particular,
especialmente apropiado
para pulir metales duros. El
tiempo de proceso es del or-
den de 10 a 15 minutos. En
€aso que se requiera un ma-
yor redondeo de las aristas -
de corte, se aplicarian otros
tiempos, por medio de los cuales, se logran redon-
deos considerablemente mayores de p. ej.: 30 pm. El
tiempo de proceso medio es de 2 a 6 minutos.

Eliminacién de droplets (gotitas) después
del recubrimiento

En la mayoria de los procedimientos de recubri-
miento tipo PVD se forman “gotitas”, conocidas co-
mo droplets. Estos aumentan la rugosidad de las
herramientas influenciando asi considerablemente
el flujo de evacuacién de viruta. Mediante el proce-
so de desbaste por arrastre, se eliminan eficazmen-
te estos droplets. En este caso el tiempo de proceso
utilizado es de sélo 2 6 3 minutos.

Fotografia 6a. Recubrimiento Fotografia 6b. Recubrimiento

antes del proceso: Los droplets después del proceso de desbas-

son perfectamente visibles. te por arrastre: los droplets
han sido eliminados.
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Abrasivos v Herramienta de corte Metal duro,
Fresa, Broca, Escariador, Plaguita, etc,

www.arralbe.com
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Joven d,e 32 anos de Hondarribia
(GUIPUZCOA) con experiencia

en ventas, busca trabajo
de COMERCIAL en el Pais Vasco,
en el sector metalurgico.

Disponibilidad total para viajar.

Interesados contactar:
benarrochjr@hotmail.com
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TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

* Granalladoras de turbina
* Equipos de chorreado
* Lavadoras y tineles de lavado
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5, ABRASIVOS Y MAQUINARIA, 8.A.
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Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC , I
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