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Nuestra Portada

Los tratamientos térmicos de aceros aleados pro-
porcionados por Industrias TEY estan presentes
en el exigente sector de la industria aeronautica y
espacial, a cuyos componentes les aporta la trans-
formacién que les permite conseguir caracteristi-
cas excepcionales de resistencia mecénica y ren-
dimiento.

La empresa estd acometiendo un proceso de inver-
sién en sus instalaciones que le permitird reafir-
mar sus medios tecnoldgicos y de produccién. Asi,
TEY incrementara su capacidad de nitruracién con
la puesta en marcha de un segundo horno con una
tecnologia innovadora de alta produccién y diver-
sas aplicaciones en sectores industriales, que dedi-
cara fundamentalmente a la automocion y aero-
nautica.
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Esta linea se completard con una instalacién de
oxidacién a la nitruracién, una operacién com-
plementaria para aumentar la resistencia de las
piezas previamente tratadas. También incorpo-
rard un nuevo horno de vacio para aeronautica
que se sumara al actual parque de hornos, com-
puesto por una decena de equipos.

TEY
Poligono Industrial Artia
48291 ATXONDO - Bizkaia
Tel.: 946 215 590 — Fax: 946 202 370
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Por su amable y desinteresada co-
laboracién en la redaccién de este
namero, agradecemos sus infor-
maciones, realizacién de reporta-
jes y redaccién de articulos a sus
autores.

MOLD PRESS se publica seis veces
al ano: Febrero, Abril, Junio, Sep-
tiembre, Octubre y Diciembre.

Los autores son los Unicos res-
ponsables de las opiniones y con-
ceptos por ellos emitidos.

Queda prohibida la reproduccién
total o parcial de cualquier texto o
articulo publicado en MOLD PRESS
sin previo acuerdo con la revista.
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BEditorial

1 ANO

on este numero cumplimos 1 afio desde que empezamos, un
C ano duro, complicado y de incertidumbre, pero creo que en-
tre todos, anunciantes, lectores, colaboradores y trabajadores
del grupo editorial, hemos logrado realizar un producto de cali-
dad, con un formato moderno y a todo color en su totalidad.

Agradecer a todos los anunciantes su granito de arena y tam-
bién a los que no, porque en un futuro seguro que podran es-
tar también presentes.

Estaremos en EQUIPLAST en el palacio 3 Stand G 1349 junto
con otros expositores que estardn presentes en esta edicién.
Este salén se celebra conjuntamente con Expoquimia y Euro-
surfas. Materias primas, maquinaria, equipos y sistemas de
automocién, moldes y matrices, medidas, control y automati-
zacién, hardware y software... estaran presentes.

MOLD—

También vamos a estar presentes en la Feria MIDEST de Paris,
la mas importante del pais vecino en Subcontratacién y méas
de 50 compaiias espafiolas estardn presentes con stand.

Multiplicamos nuestros esfuerzos para estar presentes en to-
dos estos eventos y en los que en un futuro se vayan produ-
ciendo, por la importancia para el sector e interés en la mayor
divulgacién y difusién de la revista.

Antonio Pérez de Camino
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Portaherramientas
de gran amarre
Sino-R.

El nuevo portaherramientas u-
niversal Sino-R de Schunk, esta
basado en la innovadora tecno-
logia de expansién, mediante
un elastémero, ejerciendo pre-
sién en su interior. A medida
que la camisa de sujeccién es a-
pretada axialmente con la llave,
el elastémero es forzado contra
la pared de la camisa. La fuerza
se expande uniformemente en
la direccién del eje central del
portaherramientas y nos pro-
porciona un amarre con gran
fuerza de apriete, lo que con-
vierte a este portaherramientas
en el 1til perfecto para el des-
baste.

El sistema proporciona las si-
guientes caracteristicas:

¢ Hasta 850 N-m de fuerza de a-
priete.

e Cuerpo reforzado para dotar
al portaherramientas de una
mayor rigidez.

e Muy facil de manejar.

e Versatilidad gracias a la gama
de casquillos intermedios.

e Concentricidad de 0,005mm
(51).

¢ Ajuste de longitud de la herra-
mienta.

e Absorcién de vibraciones por

MOLD—

los elastémeros. Se consigue
triplicar la vida ttil de la herra-
mienta en comparacién con el
sistema térmico.

El Sino-R es el portaherramien-
tas con la mayor fuerza de ama-
rre del mercado. Adecuado para
los mecanizados més duros y e-
xigentes.

La compania nos comunica que
estara presentes en la Feria E-
MATF 2008, Galeria 6, Stand G646,
en Oporto, del 12 al 15 de no-
viembre de 2008.

Info 1

Ignacio Llauradoé
Quingles,

nuevo Director
Comercial

de Pertegaz SL

Ignacio Llauradé Quingles ha si-
do nombrado nuevo Director
Comercial de PERTEGAZ SL em-
presa puntera especialista en
instrumentacién y equipos com-
pletos para el control, monitori-
zacién y regulacién de procesos
industriales.

Nacido en Barcelona el 3 de junio
de 1962, casado y con tres hijos,
Llauradé ha cursado su forma-
cién académica en Ingenieria
Técnica en Informéatica de Ges-
tién por la Universidad Oberta
de Catalunya y en ESADE, espe-
cialidad Marketing: Direccién de
Areas Funcionales.

Los objetivos del nuevo Direc-
tor Comercial de PERTEGAZ SL
son: abrir nuevas lineas produc-
tos, asi como nuevos mercados
para la empresa en Espana. Los
nuevos productos seran de mar-
ca propia.

En este momento, el Departa-

mento Comercial de PERTEGAZ
SL cuenta con un equipo de nue-
ve Comerciales en nuestro pais.

Info 2

Brandless:
Un nuevo
concepto

en calzado
de seguridad

Esta nueva marca de calzado de
seguridad laboral, lanza al mer-
cado su primera coleccién de bo-
tas y zapatos para el trabajo.

Tras un minucioso estudio de
las necesidades del entorno
profesional y de sus riesgos,
brandless ha desarrollado una
gama de calzado que responde
a las peticiones actuales del
mercado.

El mundo laboral ha evolucio-
nado mucho en los dltimos a-
nos, lo que hace que las empre-
sas, los trabajadores, etc. cada
vez se sean mas exigentes a la
hora de elegir un calzado que
les proteja de posibles acciden-
tes laborales.

Pero en estos dias, ademas de la
seguridad como elemento funda-
mental, el usuario demanda un
calzado con ventajas anadidas
como son la comodidad y ligere-
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za, que permitan trabajar con la
maxima facilidad y flexibilidad, y
un cuidado en el disefio y la esté-
tica de los modelos, dejando a-
tras el clasico concepto de calza-
do para el trabajo y apostando
por un calzado para el dia a dia.

brandless, en respuesta a todas
estas necesidades ha seleccio-
nado los mejores materiales,
pieles, tejidos... para la fabrica-
ci6én de su primera coleccién de
calzado de seguridad.

Pero la gran diferencia que brand-
less presenta frente al resto de fa-
bricantes de calzado de seguri-
dad, es que para ofrecer el mejor
precio se ha restado importancia
al inico elemento que no afecta a
la seguridad de un producto: la
marca.

brandless, presenta en su pri-
mera coleccidén dos lineas, la
clasica con los modelos Madrid,
Sevilla, Barcelona, Valencia,
Maélaga y Toledo, y la linea de-
portivo con los disefios Bilbao y
Mallorca.

Ningiin modelo tiene compo-
nentes metalicos por lo que se e-
vita la magneticidad. Incorporan
puntera no metdlica, amagnéti-
ca, menos gruesa, aislante y re-
sistente desde + 60° hasta — 40°,
por lo que es hasta un 55% mas
ligera que la puntera de acero.

Incorporan plantilla antiperfora-
cién, flexible y ergonémica, con
un 25% mas de ligereza que la
plantilla de acero tradicional.

MOLD—

El talén estd disefiado de mane-
ra que absorbe la energia del
impacto al caminar evitando re-
percusiones en el pie y en la co-
lumna.

El piso esta fabricado con mate-
riales blandos para aportar mas
suavidad en los puntos meta-
tarsales del pie y provistos de
un material duro en la parte del
arco de la planta para evitar dis-
torsiones.

Todos los modelos estan apro-
bados bajo la norma UNE EN ISO
20345.

Info 3

Expansion
de salidas
de seguridad

Los moédulos de expansién de
salidas de seguridad JSR de Jo-
kab Safety, comercializados en
Espafia por Safework, estan di-
seflados para ampliar el nime-
ro de contactos disponibles en
los circuitos de seguridad en
madquinas, con o sin retardo en
caso del JSR1T y siempre con re-
tardo en el JSR3T.

Las dos versiones también son
aplicables en enclavamientos
con bloqueo de resguardos y en
general, siempre que el retardo
de la desconexién se realice con
anterioridad a poder alcanzar
los movimientos peligrosos.

Para las aplicaciones que preci-
sen retrasar la senal de paro, e-
xisten varios modelos de JSR1T,

LES Ll

pudiendo obtener retardos ga-
rantizados a la aperturade 0 a 8
seg. En caso del JSR3T existen
temporizaciones de 0,5 a 10 seg.

Ambos modelos presentan dos sa-
lidas de seguridad NA 4A/250VAC,
alimentacién a 24VDC, 24, 115y
230VAC y caja de 45mm para fijar
a carril DIN35mm.

Info 4

Nuevos grados
de fresado

con plaquitas
para titanio

WNT innova en el campo del
Fresado con Plaquitas de Alea-
ciones deTitanio con la calidad
HCF 5240.

Esta calidad es producto de la
combinacién perfecta de un
metal duro con un 10% de Co-
balto y un tamano de grano de 2
micras junto con un recubri-
miento CVD.

El resultado es una placa de alta
resistencia térmica y estabilidad
en el corte que bate todos los re-
cords en durabilidad.

Existen gometrias adaptadas al
planeado y escuadrado SDHT,
XDKT, LDFT y RPHX.

Consulte a su Técnico de Meca-
nizado o en la linea gratuita de
asistencia técnica de WNT Ibéri-
ca.

Info 5
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ASCAMM
participa

en el R&D Days
2008

La Fundacién Ascamm participd
en el congreso tecnolégico R&D
Days-International Forum on
Project Development, que tuvo
lugar en la ciudad italiana de
Bolonia.

Intervino Mar Folgueral, Ingenie-
ra Superior Industrial (Quimica),
que expuso en el congreso inter-
nacional, las caracteristicas del
proyecto europeo SONOPLAST,
que consiste en un nuevo proce-
so tecnolégico basado en la utili-
zacién de ultrasonidos para mol-
dear micropiezas.

Se trata de una nueva tecnolo-
gia del procesado de los plasti-
cos patentada por ASCAMM, cu-
yo objetivo es el desarrollo y la
construccién de una innovado-
ra maquina de moldeo por ul-
trasonidos de piezas de plastico
de un tamano a escala miniy
micro.

El desarrollo de la nueva maqui-
na requiere la produccién com-
plementaria de un nuevo con-
cepto de molde y de un sistema
de alimentacién del pléstico a-
daptado a los principios fisicos
de los ultrasonidos y a las carac-
teristicas mecanicas (cinemati-

cas) de la nueva méaquina de
moldear.

La presencia de la Fundacién
Ascamm en los eventos y con-
gresos tecnolédgicos que se cele-
bran en Europa y en el resto del
mundo, es cada vez mas fre-
cuente.

La mayoria de los comités organi-
zadores de este tipo de certame-
nes tecnoldgicos internacionales
suelen invitar a la Fundacién As-
camm para que desarrolle una
ponencia en relacién a los ulti-
mos trabajos de investigacién
que esta realizando.

La presencia de ASCAMM en es-
tos foros tecnolégicos de alto ni-
vel es constante.

Info 6

Nuevo fechador

Los productos pequeiios tampo-
co se libran del etiquetado exi-
gido para todas las piezas de
plastico.

Con la serie Z48715/..., el fabri-
cante de normalizados de HAS-
CO ha introducido en su gama
de productos minifechadores
con un reducido didmetro de 2,6
mm, que permiten marcar la fe-
cha de forma precisa en las pie-
zas mas pequeiias.

También es nueva la serie
Z48700/..., que ofrece la posibili-
dad de combinar ano/mes o mar-
car el mes o el ano aparte. Esta
disponible en didmetros que os-
cilan entre los 5 y los 12 mm.

Estas simples piezas de etique-
tado en su minivariante se fijan
al molde con un ajuste preciso o
bien se atornillan por detrds en
el caso de la serie Z48700/... . El
inserto de flecha de ajuste gra-
dual puede cambiarse desde el
plano de separacién con mini-

N

mo esfuerzo y sin necesidad de
desmontar el molde.

El acero inoxidable anticorrosi-
vo 1.4112 ofrece un uso conti-
nuado y exento de problemas,
asi como una larga vida util, ga-
rantizando asi una excelente re-
lacién calidad precio.

Info 7

Plataforma
Beyond™

Con su plataforma Beyond™,
Kennametal ofrece una nueva
generacién de productos de alto
rendimiento que se puede utili-
zar en una amplia gama de apli-
caciones con una excelente vida
de herramienta y pardmetros de
corte considerablemente mas
altos, aumentado asi la produc-
tividad y la produccién con alta
fiabilidad.

Los productos Beyond™ reciben
un novedoso tratamiento super-
ficial que mejora la tenacidad de
filo y la fiabilidad. La superficie
micro-pulida reduce la friccién
de la evacuacién de virutas re-
duciendo asi la tendencia del
material a adherirse al filo de
corte. Esto reduce significativa-
mente el desgaste de herra-
mienta y aumenta la vida de la
herramienta. Una capa de alt-
mina de grano muy fino mejora
la fiabilidad a temperaturas de
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corte elevadas, aumentando sig-
nificativamente la productivi-
dad.

El nuevo programa consta de
cinco nuevas calidades de corte
y 22 geometrias para torneado
de acero, tres nuevas calidades
y 10 geometrias para torneado
de fundicién, y tres nuevas cali-
dades y 8 geometrias para tor-
neado de acero inoxidable.

Los fabricantes de industrias de
transporte, aeroespacial, petro-
leo y gas, medicina e ingenieria
pueden aumentar significativa-
mente la velocidad, avance y/o
profundidad de corte, depen-
diendo de la aplicacién, lo que
resulta en grandes aumentos de
productividad.

Info 8

Para WNT Ibérica
la experiencia
es valor

Las empresas normalmente
confunden conocimiento con
tecnologia y eso les lleva en oca-

siones a despreciar la experien-
cia. En WNT Ibérica intentamos
dar a cada uno su importancia y
buscamos un equipo de perso-
nas equilibrado que combine
experienca, conocimiento y tec-
nologia para gestionar todo ello
de la forma adecuada.

En el caso concreto de las perso-
nas como Alfonso de las Heras,
que estan en edad de jubilacién
pero con excelente forma fisica
y con una motivacién veintea-
Nera, es una pena dejar que to-
do ese conocimiento y expe-
riencia se pierda. Lejos de ello,
dicha experiencia gestionada de
la forma adecuada puede ser de
una valor incalculable para la
empresa.

Alfonso de las Heras se jubil6 el
pasado 1 de marzo con 65 anos,
con una experiencia de 43 afios
como técnico-comercial en dife-
rentes empresas multinaciona-
les fabricantes de herramienta
de corte de los cuales, los 13 1l-
timos fueron para CERATIZIT I-
bérica. Ahora colabora con WNT
Ibérica en los campos técnico y
comercial, ayudando especial-
mente en la formacién y evolu-
cién de los Técnicos de Mecani-
zado con menor experiencia.

Alfonso es para WNT un consul-
tor y formador. Ademas se ha
pactado una dedicacién no muy
exigente de modo que Alfonso
pueda dedicar el tiempo mere-
cido a sus hobies como la pesca,
los deportes televisados, Mano-
lo Garcia y sobretodo su familia.

Esta opcién de consultoria de-
pués de la jubilacién se deberia
emplear con mayor frecuencia y
las empresas espariolas ganari-
an en productividad, lo que se
debe tener claro es que la expe-
riencia es util cuando se gestio-
na de la forma adecuada.

Info 9
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14 HORNOS DE VACIO:

- TT vacio : moldes hasta 2.500 kg (@1.500 x 2.000 m/m)
- Temple en alta presién: 10 bar.

- Temple Isotérmico

! 6 HORNOS TRANSFER:

- Temple, Cementacion y Carbonitruracion de piezas
hasta 2.000 kg.

DURPLAN®:Temple en prensa sin deformacion &
. =TT productos planos de i)

piezas de 50 M/m ! :
hasta 5.000 M/m ]

Discos, sierras, cuchillas...

NOVEDADES EN I*D
NUEVOS T.T- TERMOQUIMICOS

IONIT-OX®

-Nitruracion y nitrocarburacion gaseosa en vacio
con activacion por plasma y oxidacion

- Resistencia a la corrosion.
Ensayo niebla salina > 400 h.
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Nuestra tecnologia a su alcance

to y calidad de la fusién son las claves del

recisién de la fuente, homogeneidad del pun-
P “savoir-faire” de MICROSOLDADURA SST.

El objetivo es obtener siempre una fusién perfecta,
en el menor tiempo posible. Por eso, cada maquina
dispone de controles de tiempo y de intensidad di-
gitales. Lo que da a cada soldadura una precisién y
una finura en los ajustes sin igual.

Las recargas técnicas de los utiles de produccién
en soplado, inyeccién (pléstico, caucho, aluminio,
zamak...), estampacién y corte, mediante nuestros
equipos, garantizan un seguimiento rapido y fiable
de su cadencia de produccién. Gracias a nuestras

maquinas portatiles, esas recargas se efectian in
situ, sin desplazamiento de sus moldes o matrices
pesados, y con un uso simplificado.

Con una maquina adaptada a su actividad, esta do-
tando a su empresa de la solucién al servicio de la
maxima calidad: paradas de produccién y recha-
zos en calidad instantdneamente reducidos.

Constantemente a la busqueda de innovaciones,
MICROSOLDADURA SST les presenta su ultimo
proceso de soldadura: el arco tirado “Lase’1l”. Ca-
paz de soldar cualquier material, su alta potencia
les dara un punto de tamano y calidad laser, con u-
na fuente eléctrica.

Inverters de Media Frecuencia, soldadura laser, por
punto, micro plasma, Spot’TIG, arco tirado, todas
nuestras tecnologias se complementan y se pueden
integrar segin sus aplicaciones, o las de sus clientes.

Gracias al traslado de la sede en el centro de inno-
vacion LASERIS 1 (Le Barp, Francia), donde se ubi-
card el laser mas potente del mundo, “el laser Me-
gajJulios”, MICROSOLDADURA SST les propone
ahora una sala de exposicién, de formacién y sobre
todo varias soluciones para dar respuesta a sus
problematicas. Nuestro equipo técnico les asesora-
rd mediante consejos, ensayos, servicio de pruebas
in situ y subcontrataciones puntuales.

Por fin, encontrard en nuestra gama una alternati-
va de altas prestaciones en rendimiento y calidad.
Lo que la competencia no puede realizar, MICRO-
SOLDADURA SST lo consigue.
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TECNALIA lidera 4 proyectos
del VII Programa Marco

Proyectos del VII Programa Marco relacionados
con la simulacién de materiales cementicios,
los nanomateriales para construir aviones mas se-
guros, las comunicaciones y los servicios en movili-
dad y la gestién eficiente de los recursos pesqueros.

I a Corporacién Tecnolégica TECNALIA lidera 4

En estos proyectos, TECNALIA colabora con empre-
sas lideres en sus sectores de actuacién como son
Aernnova (antigua Gamesa Aerondutica), Alcatel-
Lucent, Basf, Bikain, Ericsson, Italcementi o Telef6-
nica. Igualmente, colabora con entidades de refe-
rencia en Europa como los Centros de Investigacién
de Fraunhoffer y VTT, las Universidades de Bonn,
Cranfield o Lille y los Institutos Eduardo Torroja,
CEFAS o Imperial College.

TECNALIA obtuvo 38 nuevos proyectos en 2007,
primer afo del VII Programa Marco de la UE, con
un retorno de 12,8 millones de euros, lo que supo-
ne un crecimiento del 50% respecto a la media a-
nual del VI Programa Marco.

En el ranking de entidades espanolas, difundido
por el CDTI el pasado 29 de enero en la segunda
conferencia del VII Programa Marco de I+D+i en Es-
pana, TECNALIA figura como la primera entidad
del Pais Vasco en retornos y la segunda estatal,
siendo la primera el CSIC.

Por areas tematicas, los mayores retornos se pro-
ducen en Nanociencias, Nanotecnologias, Materia-
les y Nuevas Tecnologias de Produccién (NMP);
Tecnologias de la Informacién y Comunicaciones
(ICT); Transporte; y Energia.

AOLIDFr~

De estos 38 nuevos proyectos, TECNALIA lidera
cuatro de ellos:

1. CODICE: area NMP, cuyo objetivo es el desarrollo
de una herramienta de simulacién computacio-
nal que permita, a partir de variables macroscé-
picas, reproducir la estructura y propiedades
mecanicas de los materiales cementicios, asi co-
mo su resistencia a los procesos de degradacién.

2. LAYSA: area Transporte, cuyo objetivo es el de-
sarrollo de materiales para construir aviones
mas seguros; materiales inteligentes, basados
en nanomateriales, capaces de detectar y reac-
cionar ante fendmenos atmosféricos y en caso
de incendio o accidentes.

3. m:CIUDAD: area ICT, cuyo objetivo es la genera-
cién de una nueva infraestructura de comuni-
caciones para servicios creados por uno mismo,
desde el teléfono mévil, para uso de otros usua-
rios también méviles. Por ejemplo, servicios de
mi m:blog, mis m:preferencias, mis m:anun-
cios, etc.

4. TXOTX: area Alimentos, Agricultura y Pesca y
Biotecnologia; cuyo objetivo es el de contribuir
a un enfoque coherente hacia la investigacién
dirigida a la evaluacién y gestién de los recur-
sos pesqueros enfocado especialmente a aque-
llas areas donde la flota Europea actia, bien en
aguas Internacionales o de terceros Paises, o
donde la Unién Europea impulsa importantes
actividades de desarrollo.
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Carl Zeiss IMT Iberia e ISM 3D
crean el primer laboratorio

de metrologia y calibracion
dimensional de patrones, utiles
de control y piezas master

de Espana

firmaron un acuerdo, el pasado 14 de julio,

por el que se ha puesto en marcha un labo-
ratorio de metrologia y calibracién industrial en el
Parque Cientifico Tecnolédgico de Gijén de la ciudad
asturiana que dard servicio a empresas de Espaiia
y Portugal. Dicho convenio fue firmado por el Di-
rector General de Carl Zeiss IMT Iberia, Raf J.L. Put-
seys, y el Director Gerente de ISM 3D, José Antonio
Gonzalez Baizan, en presencia del Viceconsejero
de Ciencia y Tecnologia del Gobierno del Principa-
do, D. Herminio Sastre de Andrés, y del Concejal de
Promocién Econémica e Innovacién Tecnoldgica
del Ayuntamiento de Gijén, D. José Maria Pérez L6-
pez.

C arl Zeiss IMT y la empresa gijonesa ISM 3D

ISM 3D, empresa de reciente creacién, aporta al a-
cuerdo la experiencia contrastada de los tres so-
cios fundadores: el ingeniero aleman Dr. Eugen
Trapet, toda una eminencia en el mundo de la me-
trologia y ex director del departamento de Metrolo-
gia del PTB aleman; el ingeniero industrial gijonés,
José Antonio Gonzalez Baizan, con mas de diez a-
nos de experiencia en este tipo de proyectos; y Cle-
mente Garcia, vinculado durante los ultimos 17 a-
nos a Carl Zeiss.

Por su parte, la empresa alemana va a integrar a
ISM 3D en su red de laboratorios y centros colabo-
radores. Esto conllevara la organizacién de even-
tos conjuntos sobre metrologia, captacién y ase-
soramiento de potenciales clientes interesados en
los servicios que se ofrecen. Ademads, para Carl
Zeiss IMT significard disponer de un laboratorio

AOLIDFr~

de referencia, para Espana y Portugal, donde se
realicen calibraciones de patrones, utiles de con-
trol y piezas master. Para ello, contardn con una
maquina PRISMO S-ACC tope de gama, equipada
con cabezal VAST GOLD de scanning activo y soft-
ware CALYPSO, con todos sus médulos, para lle-
var a cabo todo tipo de mediciones tridimensio-
nales.

Este laboratorio, quinto en el mundo y tnico fue-
ra de Alemania, implanta un nuevo modelo de
trazabilidad dimensional (MMC VIRTUAL, desa-
rrollado por el PTB) y optimizara el proceso de ca-
libracién ya que, con una sola mdaquina tridimen-
sional, permitird realizar calibraciones sobre
patrones, piezas master, equipos de medida y uti-
llajes. Esta tecnologia se destinard, entre otros, a
la industria del sector de fabricacién metalmeca-
nica, aeronautico, biomédico, ferroviario y de bie-
nes de equipo.

Tras la firma del acuerdo, Raf J.L. Putseys, Director
General de Carl Zeiss IMT Iberia, destacd, que con
esta unidn, los beneficios que se aportaran al sec-
tor industrial espanol. Por su parte, D. Herminio
Sastre, Viceconsejero de Ciencia y Tecnologia del
gobierno de Asturias, alabé la apuesta de ISM 3D
por las tecnologias de gran impacto que mejoraran
la competitividad de las empresas y la calidad de
sus productos. Finalmente, el Concejal de Promo-
cién Econdémica del Ayuntamiento gijonés, D. José
Maria Pérez, senald a ISM 3D como modelo de em-
presa que puede ser al tiempo competidora y cola-
boradora.
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Pro/TOOLMAKER revoluciona
el mecanizado de alta velocidad

CN para el mecanizado de alta velocidad

Pro/TOOLMAKER™ estd encontrando una aco-
gida muy buena en el mercado ibérico. Los usuarios
del software en la Peninsula, entre los cuales se en-
cuentran empresas portuguesas especializadas en
la fabricacién de moldes, matrices y perfiles de ex-
trusién, informan de una reduccién en los tiempos
de programacién de entre un 40 y un 100 por cien. E1
ahorro se debe en gran parte a la rapidez y facilidagd
con la que se pueden programar las trayect
herramienta CN con Pro/TOOLMAKER.

P TC® anuncia que el sistema de programacién

Pro/TOOLMAKER es la aplicacién de PTC par
gramacién de trayectorias de herramienta

T m gEer GrwT e memn Law REw LR omE @
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el mecanizado con 3 + 2 ejes, con capacidad de mul-
tiprocesamiento, que incorpora funciones inteligen-
tes para el mecanizado de alta velocidad (MAV). Esta
tecnologia se adapta perfectamente a situaciones en
las que se requiere una significativa eliminacién de
material o se trabaja con metales extremadamente
duros y se busca un buen acabado superficial. Nor-
malmente se utiliza en la fabricacién de moldes, ma-

trices y troqueles, pero también en la indus-
tria aerondutica para el mecanizado de pie-
zas finales a partir de un bloque de alumi-
nio compacto.

Con el uso de Pro/TOOLMAKER, empresas
como Tetramold, MCM, Extrusal o Presti-
mac estdn experimentando importantes
reducciones del tiempo de programacién, a
la vez que aumenta la calidad de sus pro-

Lio» ¥ ug



ductos y mejora la satisfaccién de sus clien-
tes. “En el trabajo con metal estamos apli-
cando nuestro conocimiento y experiencia
en un amplio nimero de piezas, sin embar-
go, es necesario disponer de una solucién
flexible que sirva para la mayoria de los ca-
sos de mecanizado.

Pro/TOOLMAKER responde perfectamente
a este desafio”, comentan miembros de la
direccién de Prestimac. En el caso de Extru-
sal, la reduccién de los tiempos de progra-
macién ha llegado a un 100% y se han crea-
do tareas rutinarias que permiten
conseguir los objetivos de produccién mu-
cho antes, a la vez que se ha mejorado la
calidad de las superficies.

PTC incorpor6 el mecanizado de alta velo-
cidad a su Sistema de Desarrollo de Pro-
ductos con la adquisicién de la empresa
britdnica NC Graphics Ltd., que era consi-
derada la principal especialista en este
campo. Pro/TOOLMAKER maximiza los be-
neficios de las maquinas de fresado de alta
velocidad, las protege de danos, minimiza
el desgaste y simplifica la programacién de
trayectorias de herramienta. Pro/TOOLMA-
KER se puede utilizar como solucién inde-
pendiente para la programacién en el ta-
ller. Otra de sus grandes ventajas, en
especial para usuarios del software de PTC
para diseno y fabricacién 3D Pro/ENGINE-
ER, es la buena integracién de Pro/TOOL-
MAKER con toda la familia de productos
Pro/ENGINEER que facilita la adaptacién de
los programas CN a las modificaciones de
la geometria y la combinacién del mecani-
zado de alta velocidad con otros procesos
de mecanizado.
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TopSolid’Progress le permite
disenar y mecanizar sus matrices

el disefio de matrices progresivas. Desde

2004 Missler Software esta trabajando en es-
trecha colaboracién con AutoForm Engineering,
empresa especializada en software de simulacién
de desplegado basicamente para la industria de
automocioén, para implementar técnicas de desple-
gado que sean directamente accesibles desde Top-
Solid.

T opSolid'Progress es una solucién CAD para

La primera fase de esta colaboracién se completd
en enero de 2005 con la creacién del médulo Blank-
Wizard. La segunda fase finalizé con el lanzamien-
to de TopSolid’Progress 2006 y la presentacién del
nuevo moédulo FormingWizard. Veamos TopSolid’-
Progress, BlankWizard y FormingWizard con mas
detalle:

BlankWizard, médulo disponible en TopSolid'Pro-
gress desde principios de 2005, integra la tecnolo-
gia de simulacién de deformacién de Autoform En-
gineering para definir de un modo rapido el
material necesario y poder disefiar la banda si-
guiendo un proceso totalmente asociativo. Blank-
Wizard también estd disponible como un médulo
directo dentro de TopSolid'Design.

Las empresas que trabajan con TopSolid’'Design
pueden utilizar BlankWizard para obtener los con-
tornos de corte de piezas que no pueden estampar-
se siguiendo los métodos tradicionales. Este médu-
lo también es de mucha utilidad para poder
calcular la superficie desplegada de una piezay
poder asi conocer el material necesario para las
distintas estaciones de la banda.

e ¥ ae

Las empresas que ya estan trabajando con TopSo-
lid’Progress pueden utilizar BlankWizard para dis-
tintas finalidades.

Sus funcionalidades se encuentran directamente
integradas al realizar la importacion de la pieza. El
usuario dispone de distintas posibilidades, como
realizar un desplegado global o puede desplegar
tan solo determinadas zonas de la pieza.

La colaboracién entre Missler Software y AutoForm
Engineering evoluciona continuamente, prueba de
ello es el lanzamiento de FormingWizard, un mé-
dulo que viene a complementar las prestaciones
de BlankWizard.

Esta nueva aplicacién se ha creado para empresas
que necesitan una informacién mas precisa sobre
el proceso de desplegado que se realiza sobre la
pieza:

e En primer lugar FormWizard da acceso a una ba-
se de datos de materiales estandar, permitiendo
calcular de un modo mas preciso las dimensio-
nes de la pieza desplegada. El usuario puede ana-
dir en la base de datos sus propios materiales in-
dicando las caracteristicas mecdnicas de los
mismos.

¢ En segundo lugar FormWizard ofrece herramien-
tas analiticas que pueden detectar, tanto global
como localmente, la variacién de los niveles de
grosor y deformacién de la pieza, ofreciendo al u-
suario una informacién muy importante a la ho-
ra de analizar la viabilidad del resultado.
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Un «peeling» suave
para las superficies metalicas

Por Kennametal

Acabado superficial econémico

El proceso AFM de Extrude Hone se utiliza para me-
jorar considerablemente la calidad del acabado su-
perficial de las matrices de extrusion. En este proce-
so, las capas que durante el proceso EDM resultan
afectadas por el proceso térmico se eliminan, se mi-
nimiza la aspereza superficial y todos los tipos de
geometrias se pulen hasta un «acabado de espejo»
en cuestién de minutos. Al mismo tiempo, se logra
una calidad de mecanizado constante, con unas to-
lerancias muy ajustadas. Con
este proceso se logra un
ahorro de hasta el 75%
con respecto al pulido
manual, ademas de una
superficie perfecta.

Las maquinas de flujo de
pasta abrasiva de la serie
VECTOR de Extrude Hone:
un acabado superficial
mecanizado por AFM
aumenta la rentabilidad y
ofrece una calidad uniforme
en los productos. Fotografia:
Extrude Hone.

«El proceso de mecanizado por flujo de pasta abra-
siva es la solucién ideal para la limpieza de los ca-
nales de flujo estrechos e inaccesibles de las herra-
mientas. Antes de introducir el proceso de Extrude
Hone, esta excelente calidad superficial era inal-
canzable», afirma Ralf Krieger, director comercial
de Extrude Hone. Ademas, anade: «Es frecuente
que nos pidan acabados superficiales de Ra 0,1
pm>». Estos acabados se logran con una minima eli-
minacién de restos, porque la viscosidad de la
«pasta», un polimero que contiene una suspension
de particulas abrasivas, se adapta a las fuerzas de
corte efectivas. El material se elimina en la direc-
cién de flujo del material de la pieza de trabajo, lo
que permite que se ajusten los parametros del pro-
ceso de forma éptima para el proceso de extrusion.

El proceso AFM no es sélo adecuado para el proce-
samiento de nuevas matrices, sino que se puede a-
plicar también a la limpieza y reparacién de matri-
ces usadas. Las superficies funcionales que ya no
cumplan los estandares de calidad requeridos de-
bido al desgaste o a algiin dafio se pueden volver a
pulir de forma répida y econémica con este proce-
so. Las matrices suelen ser muy caras y con el AFM
se logra prolongar considerablemente su vida util.

Aplicaciones para las industrias clave

El proceso AFM no se limita a las aplicaciones de la
industria de moldes y matrices, sino que también
se usa en el acabado superficial de componentes
complejos, como los componentes de la industria
de la automocién o aeroespacial, o en ambitos co-
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El Centro Tecnologico

de la Fundacion ASCAMM
obtiene la Certificacion
UNE 166002 EN I+D+i

camm, con su sede central en el Parc Tec-

nologic del Valles (Barcelona), ha obtenido la
certificacién UNE 166002 para su sistema de Ges-
tién de la I+D+i en los proyectos que desarrolla.

E 1 Centro Tecnolégico de la Fundacién As-

El Centro Tecnolégico de Ascamm se convierte asi,
en uno de los primeros centros de Catalunya en
disponer de esta certificacién de calidad.

Desde la Fundacién Ascamm se insiste en que la
UNE 166002 es una norma especifica sobre gestion
de las actividades de I+D+i, en la que actualmente
muy pocas organizaciones del estado estan certifi-
cadas pero que estd llamada a ser un referente pa-
ra potenciar y sistematizar las actividades de inno-
vacién las cuales todo el mundo acepta que son
esenciales para el desarrollo de nuestro pais.

Sl fa Gamian de i l=[le

Asi mismo, dicha certifica-
cién es una guia para me-
jorar permanentemente
E las actividades de I+D+i y
poder conseguir la maxi-
ma eficacia y eficiencia en
== los trabajos de investiga-
FAIALO AL AR K cién que se realicen y la
—— s x mejora continua de la sa-
tisfaccién de los clientes y
del personal que partici-
pen en estas actividades.

Ceriificads de

Esta norma regula, entre o-
tras, la Politica de I+D+i, las
actividades de Vigilancia y
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Prospectiva, las herramientas para fomentar la Crea-
tividad, Planificacién, Seguimiento y Control de la
Cartera de Proyectos, Confidencialidad y Proteccién /
Explotacién / Transferencia de los resultados de los
proyectos de I+D+i.

Aparte de la certificacién de sus actividades inter-
nas de I+D+i, la Fundacién Ascamm desde su Uni-
dad de Gestion de la Innovacién, ofrece servicios
de asesoramiento a las empresas para que puedan
implantar esta norma.

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 en diversos sectores productivos, inverti-
ra un total de 40 millones de euros en I+D+i, a lo
largo de los préximos 4 anos, tal y como se con-
templa en su Plan Estratégico 2008-2011.

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

Sélo en el dltimo ejercicio, desde el Centro Tecno-
légico de la Fundacién Ascamm, con su central en
el Parc Tecnologic del Vallés (Cerdanyola) y miem-
bro fundador de la FEDIT (Federacién Espafiola de
Entidades de Innovacién y Tecnologia) y reconoci-
da por la Generalitat como un Centro Tecnolégico



TRATAMIENTOS TERMICOS EM
ATMOSFERA CONTROLADA

. TRATAMIENTOS EN VACID
Acreditado, se desarrollaron un BARA UTILLAIES

centenar de proyectos de I+D+i, di-
rigidos a diversos sectores indus-
triales, con la participaciéon de mas
de 200 empresas, la mayoria de e-
llas Pequenas y Medianas Empre-
sas (PYMES).

La inversién acumulada a lo largo
de estos anos en materia de inno-

vacién e investigacién ha sido de ASESORAMIENTD
19 millones de euros. TECNICO METALURGICO

Los ingresos registrados el afio pa-
sado se situaron en los 7,3 millones
de euros.

Entre sus objetivos prioritarios des-
taca el de general tecnologia pro-
pia, conjuntamente con empresas
de su entorno, para su correspon- #
diente aplicacién en diversos sec-

tores y &mbitos productivos.

-

En el Plan Estratégico 2008-2011, se o
contempla también un importante ? al
incremento de la plantilla hasta e ¥

llegar a las 250 personas, lo que sig-
nifica casi duplicar la cifra actual i -
que se sitda alrededor del cente- f
nar.
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El desarrollo mundial de vehiculos
Volkswagen y Audi se basara

en la plataforma Teamcenter

de Siemens PLM Software

de Volkswagen Aktiengesellschaft para la
entrega e implementacién de su software de
gestién de datos (PDM) Teamcenter.

S iemens PLM Software ha recibido el pedido

Volkswagen, lider europeo en la fabricacién de au-
tomoéviles, utilizard Teamcenter en la totalidad de
sus procesos de disefio y fabricacién de vehiculos
para generar transparencia en sus distintas fases,
de forma que toda la informacién imprescindible
acerca del rendimiento y evolucién del producto,
productividad y costes, esté disponible en cada e-
tapa del proceso.

Los objetivos principales son establecer procesos
eficientes y fiables a lo largo del desarrollo global y
la red de planificacién a través de todas las fases
de desarrollo del producto — con K-PDM como co-

lumna vertebral para el procesado de productos
dentro del grupo Volkswagen.

Existen varios elementos que han contribuido al é-
xito del programa: la informacién precisa y el su-
ministro sincronizado para todas las marcas, em-
plazamientos, sectores y niveles individuales.

El proyecto K-PDM también comprende la consoli-
dacién del entorno TI existente y la optimizacién
de costes.

Los objetivos se alcanzaran a través de un proyecto
de cambio especifico de Volkswagen que esta ba-
sado en una solucién unificada para la gestién de
informacién de productos globales de una empre-
sa.

La decisién de estandarizar sobre el portfolio de
Teamcenter se baso en la capacidad del software
de integrar y proporcionar una solucién fiable mas
alld de PLM, la madurez del mercado del software y
la experiencia de Siemens PLM Software en el mer-
cado.

El proyecto se ejecutard a lo largo de los préoximos
anos en proyectos automovilisticos comprometi-
dos y a distintos niveles para todo el grupo Volks-
wagen.

Siguiendo el éxito alcanzado en la finalizacién de
la fase 0 y la decisién de seguir adelante en no-
viembre de 2007, Teamcenter se utilizara en la pro-
duccién para futuros proyectos de vehiculos en
Volkswagen y Audi.
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Brocas Largas (20, 22xD)
de Metal Duro Integral

tal duro integral, especialmente disefiadas para

pequeiios didmetros, que se pueden utilizar en
diferentes aplicaciones en la industria de moldes y
matrices (agujeros de circulacién de aire y de refri-
geracién), para el mecanizado de agujeros profun-
dos en diferentes componentes de automocién (ci-
giienales, ejes de levas, bielas, culatas, bloques de
motor y bloques hidraulicos), y para las industrias
médica, aeroespacial y de aviacién. La mayoria de
este tipo de piezas se mecanizaba habitualmente
con brocas convencionales de HSS o brocas canén,
que trabajaban a baja velocidad, por lo que los in-
dices de taladrado habian supuesto un cuello de
botella en el proceso productivo durante anos.

I SCAR presenta sus nuevas brocas largas de me-

Las nuevas brocas se caracterizan por el elevado in-
dice de extraccién de metal, hasta seis veces supe-
rior al de las brocas HSS. En el mecanizado de aguje-
ros de hasta 22xD, el indice de extraccién de metal
es al menos un 10% superior (aumentando la veloci-
dad de corte y el avance) al obtenido con otras bro-
cas de metal duro integral. Esto supone una gran
ventaja, ya que se reducen los costes de maquina y
de mano de obra, ofreciendo un coste por pieza mu-
cho mas competitivo. En lo que a refrigeracién se re-
fiere, se utiliza principalmente la tecnologia MQL y
la emulsién de aceite soluble estandar.

La punta de la broca tiene un disefio con cuatro fa-
cetas guia que ayuda a mantener la estabilidad du-
rante el corte. Las facetas guia periféricas estan si-
tuadas en la zona de corte delantera de la broca. Los
canales y facetas van reduciendo ligeramente el

AOLIDFr~

didmetro, facilitando la evacuacién de viruta y redu-
ciendo la zona de contacto con el agujero. La geo-
metria de la punta, muy positiva y con un angulo de
140°, reduce la fuerza de empuje y proporciona un
excelente centrado, aumentando la precisién.

Estas brocas largas estan disponibles en calidad
IC08, un sustrato submicron al 10% de cobalto con
recubrimiento TiAIN PVD. Disponen de refrigera-
cién interna, lo que permite utilizar el método MQL
y el convencional, a diferentes presiones para que
se pueda aplicar a la mayoria de materiales, ofre-
ciendo una elevada duracién, tenacidad y resisten-
cia al desgaste.

La tecnologia actual de los tratamientos post-recu-
brimiento de las brocas (pulido) reduce la friccién
en labios, facetas guia y filo de corte. Ademas, la
hélice a 30° facilita una eficaz evacuacién de viru-
ta. El disefio especial del niicleo proporciona una
robustez adicional a la punta y permite una buena
evacuacion de viruta en agujeros profundos.

Las nuevas brocas estan disponibles en didmetros
estadndar, en una gama de 5 a 10 mm, con una rela-
ci6én longitud-didmetro de 20 y 22. Bajo demanda,
ISCAR puede fabricar brocas de didmetros y longi-
tudes especiales.

Mecanizado MQL (Minima Cantidad
de Lubricante)

MQL es un sistema de refrigeracién que suministra
la minima cantidad de lubricante necesaria mez-



clada con aire y mejora el mecanizado enviando el
flujo continuo de la mezcla aceite/aire hacia el filo
de corte. El sistema MQL hace posible que la canti-
dad de lubricante se reduzca y los costes se redu-
cen del 3 al 10%.

Recientemente, los efectos negativos de los fluidos
de corte sobre las personas y el medio ambiente, a-
si como el elevado coste de mantenimiento se han
convertido en graves problemas. Por tanto, es ne-
cesario reducir la cantidad de lubricante utilizada.

Ventajas del sistema M.Q.L.

— Menores costes de produccién.
— Practicamente no se necesita fluido de corte.
— Mejor productividad.

— Extraordinaria reduccién de los tiempos de pro-
duccién.

— Elevada eficacia de corte y duracién de la herra-
mienta.

— No es necesario limpiar/desengrasar la pieza
tras el mecanizado.

Ventajas de las Brocas Largas (20, 22xD) de
Metal Duro Integral

— Aumenta la productividad hasta 6 veces, en
comparacién con brocas para taladrado profun-
do de HSS o brocas cafién.

— Proceso de taladrado fiable y repetible con una
relacién de didmetro-profundidad de 22, no es
necesario corte intermitente.

— No es necesaria ninguna maquina especial ni
especifica para taladrado profundo. Los centros
estandar de fresado convencional son adecua-
dos para aplicaciones de taladrado de hasta
22xD.

— Las brocas largas de ISCAR se pueden utilizar
tanto con MQL como con refrigeracién en emul-
sién estandar.

— No es necesario utilizar una presién o flujo de

refrigerante especiales para realizar este tipo de
taladrado.

La refrigeracién MQL se puede aplicar en una
amplia gama de materiales y condiciones de cor-
te, con una formacién y evacuacién de viruta ép-
timas, en comparacién con el tipo de refrigera-
cién por emulsién de aceite estandar.

Nuestra vanguardista calidad IC908 con recu-
brimiento TiAIN, con un tratamiento SUMO
TEC de pulido especial, ofrece un corte suave,
facil evacuacién de viruta y una duracién del fi-
lo muy competitiva en comparacién con cual-
quier otro tipo de broca de metal duro.

El sustrato submicron ultra fino le proporciona
elevada rigidez y tenacidad.

Las fuerzas de corte relativamente bajas permi-
ten utilizar centros de mecanizado de poca po-
tencia.

Las nuevas brocas de metal duro integral pue-
den volver a reafilarse y recubrirse al menos 10
veces, siguiendo las instrucciones recomenda-
das por ISCAR.

IMinistros arr3

Abrasivos vy Herramienta de corte Metal duro.  Teléfono : 943-791022
Fresa, Broca, Escariador, Plaquita, ete.
www.arralbe.com

Meatz-Erreka 11.
205000 Arrasate-Mondragon
(Guiptzcoa)

e-mail: infoarralbe.com

Fax : 943-791275
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TECNALIA, entidad de referencia
en investigacion bajo contrato

con las empresas

por Azti, European Software Institute (ESI),

Fatronik, Inasmet, Labein, Neiker y Roboti-
ker— es la organizacién privada con mayor partici-
pacién en el marco de las cuatro primeras convoca-
torias del programa CENIT (Consorcios Estratégicos
Nacionales en Investigacién Técnica), uno de los pi-
lares de la iniciativa del Gobierno espanol “Ingenio
2010, dirigida a fomentar la cooperacién publico-
privada en [+D.

T ECNALIA —Corporacién Tecnolégica formada

El Consejo de Administracién extraordinario del Cen-
tro para el Desarrollo Tecnolégico Industrial (CDTI)
ha ratificado la aprobacién de 14 nuevos proyectos de
investigacién industrial estratégica dentro de la cuar-
ta convocatoria del programa CENIT, con una finan-
ciacién de 172 millones de euros. TECNALIA participa
en 9 de ellos, lo que representa el 64% de los proyec-
tos aprobados.

La totalidad de proyectos aprobados recibira una fi-
nanciacién de 172 millones de euros, de los que 12
millones, el 7% del total revertiran en TECNALIA, a
través de contratos de investigacién con las empre-
sas espanolas mas innovadoras.

Esta destacada participacién en la cuarta convoca-
toria pone de relieve la gran capacidad de coopera-
cién de TECNALIA con el tejido empresarial, ya que
prevé colaborar prestando soporte tecnolégico en
el marco de este programa con 26 empresas espa-
nolas.

Entre estas empresas se encuentran compaiias
punteras en sus respectivos sectores como Aben-
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goa Solar, Aernnova, Airbus, Antolin, Bodegas To-
rres, CAF, Delphi Metal, Gestamp, Grupo TTT, Nem
Solutions, Portel, Puleva Biotech, Sisteplant, Sola-
glien, Telefénica I+D y Telvent.

TECNALIA participa en la mayoria de las areas es-
tratégicas de esta cuarta convocatoria del programa
CENIT, destacando su presencia en las de energia,
tecnologia alimentaria, transporte, salud, tecnologi-
as de la informacién y seguridad.

Los 9 proyectos aprobados en los que participa
TECNALIA en esta cuarta convocatoria se suman a
los 28 en los que tomo parte en las convocatorias
anteriores, lo que supone el 62% del total de pro-
yectos que han recibido el visto bueno del CDTI
desde el inicio de este programa; periodo en el que
TECNALIA ha sido contratada por mas de un cen-
tenar de empresas lideres en innovacién en Espa-
Na, convirtiéndose en la organizacién privada con
mayor participacién en CENIT.

Los proyectos enmarcados en el programa CENIT
son grandes proyectos de investigacién industrial
estratégica, en el marco de Ingenio 2010, que su-
ponen un salto cualitativo en la colaboracién en
I+D+i entre las empresas y los agentes de investi-
gacién.

La participacién de los agentes en los mismos sig-
nifica un reconocimiento expreso a su especializa-
cién y cercania al mercado, ya que se concreta en
trabajos de investigacién bajo contrato.

Los 9 proyectos de I+D+i en los que participa TEC-
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NALIA y que han sido aprobados por el Centro para poracioén casi ha triplicado su cifra de negocios,

el Desarrollo Tecnolégico Industrial (CDTI) en el pasando de los 40 millones de euros en 2001 a los

marco de la cuarta convocatoria del programa CE- 111 millones del pasado ano 2007, cifra que supo-

NIT son los siguientes: ne un incremento del 14% respecto al ejercicio
precedente.

1. Consolida: Consorcio Solar de I+D.

2. Demeter: Desarrollo de
nuevas estrategias viti-
colas y enolégicas que

permitan hacer frente a
los cambios derivados = = =
do las muevas condicio. Planee su visita a la feria!
nes climaticas.
3. Magno: Magnesium New

Technologies. U R ‘ M O L
4. Ecotrans: Tecnologias E- it_ ;

colégicas para el Trans-

porte Urbano. Fera Internacional para los FabAeantes de Herramiantas y
5. Adapta: Vehiculos adap- Constructores de Moldes, el Disedio y el Desarrollo de Productos
tados a personas mayo-

3 - 6, Diciembre 2008
6. ICARO: Aeroestructuras. Francfort / Meno, Recinto ferial
7. mlO!: Tecnologias para Pabellén 5.0. 6.0. 6.1. 8.0. 9.0
e .0, 6.0, 6.1, 8.0, 9.

prestar servicios en mo-

vilidad en el futuro uni- ; r 5, 3
verso TICs inteligente. “Desde ol Diseno al Prototipo hasta la Produccion en Serie”

8. Pronaos: Investigacién
dirigida al desarrollo de
una nueva generacion
de tecnologia alimenta-
ria para el control de pe-
so y prevencién de la o-
besidad.

9. Seduce: Explosivos-pro-
teccidén de infraestruc-
turas criticas.

Desde su creacidn el ano
2001, TECNALIA ha con-

s ., - Sirjulacide + Caleulacion
tribuido a la creacién de —- = - -
m Do & bngeniaria & Fosuwm

valor y riqueza para la so- i Muaieilnles & Forum

ciedad a través de la in- LT e STingion e rum
N .. X « Campus

vestigacién y la innova- carersdEngineen

Cién, Magoolos & Area de disena

, . 2T - Manutactura Ragida
Los siete centros tecnold- pet e T U
gicos que forman la corpo- LT - rais Antirion india

raciéon comparten un mo-
delo operativo comun
basado en Unidades de
Negocio de caradcter mar-
cado sectorial.

www.euromold.com
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En estos siete anos, la Cor-

Mol 31



Informacion / Octubre 2008

32

BILBAO EXHIBITION CENTRE
elegido como sede del Foro
Europeo de las Energias Renovables

tamen de caracter internacional a su calen-

dario a partir de 2009. El recinto ha sido se-
leccionado por la empresa organizadora Turret
Middle East como sede para la celebracién del "Foro
Europeo de las Energias Renovables”, cuya primera
edicién tendra lugar el afio préximo. En la dltima
fase del proceso, Bilbao ha competido con ciudades
como Copenhague, Reykiavik y Frankfurt para al-
bergar la edicién europea de una cita que ya se ha
posicionado como punto de encuentro estratégico
en su primera convocatoria en Abu Dhabi (Emiratos
Arabes Unidos), en enero de este mismo afio.

B ilbao Exhibition Centre sumara un nuevo cer-

La candidatura de Bilbao Exhibition Centre forma-
ba parte de una oferta presentada con el apoyo del
Gobierno Vasco, el Departamento de Innovacién y
Promocién Econémica de la Diputacién Foral de
Bizkaia, el Ayuntamiento de Bilbao, Bilbao Conven-
tion Bureau y Destino Bilbao, y su eleccién cobra a-
un més valor por la importancia de los paises que
concurrian al proceso. En efecto, Alemania lidera
el campo de las energias renovables en Europa,
tanto en términos de consumo, como de produc-
cién y avance tecnolégico, mientras Dinamarca es
el pais con mayor generacién de energia edlica del
mundo e Islandia posee unos recursos naturales
geologicos y geotérmicos excepcionales.

En el caso de nuestro pais, el nivel de las inver-
siones, unido al extraordinario crecimiento que
experimentan las energias renovables, han resul-
tado determinantes para inclinar la balanza, ade-
mas de la destacada situacién del Pais Vasco en
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este campo, el fuerte apoyo empresarial e insti-
tucional recibido y la positiva experiencia com-
partida en Gastech 2005, fecha en que la convo-
catoria batié sus propias marcas en el recinto
ferial vasco.



Por la importancia de este proyecto estratégico,
Bilbao Exhibition Centre ha ejercido de “dinamiza-
dor” de la oferta conjunta, en la que se han aunado
esfuerzos por garantizar los mejores servicios, a-
demads de la capacidad de gestidn, cercania y deci-
sién de las entidades implicadas, uno de sus gran-
des valores anadidos.

WORLD FUTURE ENERGY SUMMIT

El “World Future Energy Summit” atrajo en su ex-
periencia inaugural la participacién de 220 exposi-
tores y mas de 11.000 visitantes de 77 paises del
mas alto nivel, entre ellos miembros de la Realeza,
Jefes de Estado, Ministros de Energia y Medio Am-
biente y empresarios de primera linea.

Tras este éxito inicial y con una vocacién clara de
actuar como cita de referencia global en politicas
de energia y de desarrollo de inversiones e infraes-
tructuras alternativas y renovables, los responsa-
bles de la cumbre, la empresa Turret Middle East,
han decidido convocar este foro més alla de la re-

gién del Préximo Oriente cada dos anos, exten-
diendo asi la marca a un dmbito geografico mayor.

Por ello, Bilbao Exhibition Centre acogera de forma
bienal un encuentro que combinara su exposicién
comercial con jornadas técnicas sobre energias re-
novables y sus aplicaciones, un dmbito que se esta
desarrollando de manera vertiginosa e implica ya a
profesionales del mundo de la energia, la arquitec-
tura y las finanzas.

ORGANIZADORES DE PRESTIGIO
ACREDITADO

La firma con sede en Abu Dhabi, Turret Middle East
Ltd., posee una gran experiencia en organizacién de
eventos en todo el mundo dirigidos a sectores muy
distintos, y ademas ha estado vinculada a RAI, DMG
y Reed Exhibitions entre otros, es decir, sus repre-
sentantes trabajan al méaximo nivel. Hace afio y me-
dio crearon la filial en Abu Dhabi (mercado de O-
riente Medio), donde ya han lanzado cinco ferias en
sectores como reciclaje y alimentacién, ademas del
de energias renovables, todas ellas con éxito. Su
prestigio y su trayectoria en la organizacién de e-
ventos especializados permiten anticipar resultados
muy favorables en la convocatoria de Bilbao Exhibi-
tion Centre, dedicada al mercado energético.

Octubre 2008 / Informacioén

Tamizdn digponiss

Iﬂ il FAR I

= TR,
S T
i

E‘I . T A B

dmbersil

PLEETICD - Ilmmu

-

[ETrp— [eE TR ALCIIHE R
Aila, Fuirrhoda, 36 - 1* il - 20000 SAN SEHASTIAN

Ticl. 341 2491 124 Faod 5% T21 673
clhiFrodmeri il heibecnm - el oomicnekillie i oo

. P PR | T WL

Buscamos distribuidores en exclusiva

Lubricantes, antioxidantes, desmoldeantes, desengrasantes




Informacion / Octubre 2008

34

Problemas, propuestas
y soluciones en torno a la energia

Por Confemetal

dustria Eléctrica de UNESA (Asociacién Espa-

nola de la Industria Eléctrica) la produccién
de energia eléctrica del régimen ordinario (hidroe-
léctrica, termoeléctrica y nuclear) en 2007 fue de
239.668 millones de kW/h, un 1,5 por ciento mas
que en 2006.

S egun el ultimo Avance Estadistico de la In-

En el régimen especial (renovables, residuos, coge-
neracién y tratamiento de residuos se produjeron
72,888 millones de kW/h, un 8 por ciento mas que
en 2006, lo que supone una produccién bruta total
de 312.556 kW/h de la que descontados los consu-
mos propios de la produccién, resulta una produc-
cién neta de 300.146 millones de kW/h, un 3,1 por
ciento mas que en 2006.

Descontados los consumos en bombeo y el saldo
internacional negativo en 5.796 kW/h, la energia
realmente disponible para el mercado creci6 un 2,6
por ciento hasta los 289.979 kW/h.

Mientras tanto el consumo neto se situé en los
267.668 millones de kW/h, con un avance porcen-
tual del 2,7 por ciento.

En cuanto a la estructura de la produccién de la e-
nergia eléctrica, en porcentajes, el 30 por ciento
proviene del gas natural, el 24 por ciento de la del
carbén, el 17 es de origen nuclear, el 12 de renova-
bles y residuos, el 10 de hidroeléctrica y el 7 por
ciento de los productos petroliferos.

Esta es la situacion de produccién y consumo de e-
nergia eléctrica -la mas decisiva desde el punto de

AOLIDFr~

vista de la produccién industrial junto a la proce-
dente de hidrocarburos que domina el transporte-
y un buen punto de partida para analizar la postu-
ra del Sector del Metal ante el problema energético
al que nos enfrentamos.

Partiendo de la premisa de que la energia es un
bien basico cuya disponibilidad puede condicionar
el desarrollo econémico y el bienestar futuro de los
ciudadanos, es evidente que la politica energética
debe ser prioritaria.

Esa prioridad deberia traducirse en una apuesta
decidida por mejorar al eficiencia, tanto mediante
el impulso a las inversiones en innovacién y desa-
rrollo tecnolégico en los &mbitos de produccién,
consumo, transporte y distribucién, como con la
implementacién de nuevas medidas de gestién de
la demanda en sectores especificos.

La racionalizacién del gasto y la conformacién de
un adecuado mix energético, elevando el nivel de
autoabastecimiento sin apriorismos que excluyan
ningun tipo de origen, deberian ser también coro-
larios de esa priorizacién de la politica energética
exigible a todas las administraciones.

Para que la cobertura de la demanda de energia
pueda considerarse éptima, ha de cumplir tres
condiciones bésicas: En primer lugar debe garanti-
zar, en todo momento, el suministro; debe ser
competitiva, en si misma y como input de la eco-
nomia; y, por ultimo ser respetuosa con el medio
ambiente.



En la actualidad el sector eléctrico espaiiol es su-
mamente vulnerable porque nuestro pais sigue
siendo una isla energética y porque en los dos ulti-
mos anos, se han realizado importantes modifica-
ciones y rectificaciones en el sistema regulatorio
del sector, lo que supone un mercado con disfun-
ciones y rigideces derivadas de la excesiva inter-
vencién administrativa.

En Espaia, ademads, se dan tres rasgos diferencia-
dores respecto de los parametros europeos. Un alto
nivel de dependencia energética externa -80 por
ciento, frente al 55 por ciento la Unién Europea-,
una elevada intensidad energética —alto consumo
de energia por unidad de PIB- y un margen de ma-
niobra muy reducido para cumplir el Protocolo de
Kyoto.

A todo ello puede anadirse la inquietud suscitada
por algunas decisiones o indecisiones politicas so-
bre el uso de determinadas tecnologias de base de
generacién eléctrica.

Con todo ello, disponer de un sistema y un modelo
energéticos encaminados a evitar que la energia

pudiera ser en el futuro un obstéculo o una limita-
cién al crecimiento econémico, ha dejado hace
tiempo de ser un objetivo deseable para convertir-
se en urgente.

Afrontar el problema del suministro de energia,
tanto desde el lado de la demanda como desde la
disponibilidad de nuevos recursos energéticos pro-
pios, requiere un planteamiento a largo plazo que
haga posible el cumplimiento equilibrado de los
tres objetivos de seguridad de suministro, compe-
titividad y respeto al medioambiente.

En primer lugar es necesario asegurar el suminis-
tro de petréleo, con suficiente capacidad de refino,
corregir el desequilibrio de la “dieselizacién” y de-
sarrollar combustibles menos contaminantes.

En cuanto al suministro de gas natural, es necesa-
rio ampliar la capacidad de almacenamiento de
gas natural licuado, afianzar las conexiones inter-
nacionales, modificar el “mix” de transporte —tubo
y regasificadoras— y completar la red de distribu-
cién.

Octubre 2008 / Informacién
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La “cartelizacién” de estas dos fuentes de energia
es cada vez mas fuerte y otras fuentes como el car-
boén se enmarcan en mercados casi monopolisticos
y en Ultima instancia todas ellas son culpables, en
distinta medida, de producir gases de efecto inver-
nadero.

Mientras, las energias renovables son caras y exi-
gen subvenciones, su nivel de produccién es poco
previsible y su efecto negativo sobre el medio am-
biente tampoco es despreciable.

Asi resolver la perentoria necesidad de un “mix” e-
nergético es muy complicado, sobre todo si se ca-
mina en la direccién contraria a los paises de nues-
tro entorno.

Esos modelos de paises mas eficientes en térmi-
nos energéticos sugieren que la participacién nu-
clear en la generacién deberia situarse en el or-
den en el que estd la media comunitaria y, en su
defecto, deberia realizarse una evaluacién objeti-
va y publica del coste de la posible sustitucién de
esta fuente.

Ademads, es necesario el pleno desarrollo de la co-
generacién y la eliminacién de los obstaculos ad-
ministrativos a la modernizacién de la infraestruc-
tura de transporte y distribucién

En cuanto a la competitividad, los mercados ener-
géticos estan en la actualidad en una fase de tran-
sicién desde la liberalizacién iniciada en 1997 que
ofrece, por tanto, la oportunidad de perfeccionar y
corregir las ineficiencias e incertidumbres del sis-
tema regulatorio actual.

Para ello se han de potenciar los principios de li-
bertad de empresa y unidad de mercado y limitar
la intervencién publica a las actividades reguladas,
y ajustada a los principios de estabilidad, transpa-
rencia y predictibilidad, coherencia, adaptabilidad
y proporcionalidad exigibles a una regulacién de
calidad.

También es urgente consensuar las modificaciones
legales y administrativas que permitan completar
el proceso de liberalizacién del mercado interior de
la energia, promoviendo de forma decidida y firme
las infraestructuras de generacién, transporte y
distribucién de electricidad y gas y realizando las
reformas legislativas, tendentes a conseguir un
funcionamiento eficiente de los mercados, de los
organismos reguladores y de los gestores del siste-
ma.

MAORr—

En concreto, deben eliminarse las incertidum-
bres existentes sobre la estabilidad del modelo
regulatorio del sector eléctrico espanol y, espe-
cialmente, en todo lo referente al sistema de fija-
cién de precios y tarifas, y su compatibilidad con
un mercado liberalizado en el marco de las Direc-
tivas comunitarias, algo absolutamente impres-
cindible para el desarrollo del proceso inversor
que asegure nuestro suministro energético en el
futuro.

También se ha de favorecer la competitividad del
sector industrial espanol evitando que las revisio-
nes de los costes energéticos se repartan de forma
asimétrica entre los diferentes consumidores, sean
domeésticos o industriales, y estableciendo un sis-
tema de gestién de la demanda eléctrica que evite
discriminacién entre clientes industriales y fije cri-
terios homogéneos de prestacién de servicios y re-
muneracién de los mismos, con independencia de
fechas o modalidades de contratacién del suminis-
tro.

Asimismo, se deben disenar e implantar mecanis-
mos de gestién de la demanda en el sector del gas
natural, implementar las medidas que permitan fi-
jar los limites cuantitativos de desarrollo y una re-
tribucion predecible de las energias renovables y la
cogeneracién eficiente, con un régimen estable y
predecible y un sistema que garantice los derechos
de los consumidores.

Por ultimo, en relacién con el desarrollo sostenible,
se deberia haber realizado una asignacién sufi-
ciente y gratuita de derechos de emisién a las ins-
talaciones energéticas de forma que se hubiera
contribuido a mantener un precio razonable de la
energia que garantizase la competitividad y la via-
bilidad de las inversiones futuras para todos los
sectores afectados por la Directiva y haber exigido
a la Administracién compromisos sobre el control
y reduccién de las emisiones de los sectores no Di-
rectiva.

Lo ajustado de la asignacién de derechos de emi-
sién para los nuevos entrantes, la necesidad de fo-
mentar la utilizacién de tecnologias eficaces desde
el punto de vista energético, incluida la cogenera-
cién y, por supuesto, la definicién del papel de la e-
nergia nuclear como fuente energética capaz de a-
segurar el suministro de base de energia a precios
competitivos y sin aumentar las emisiones de CO2,
son otras cuestiones preocupantes.
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Fresadora VISCOM

a fresadora de control numérico (CNC), modelo e Sujecién de piezas: mesa ranurada + bomba de
I VISCOM, destaca por su gran versatilidad. Dise- canal lateral.
nada fundamentalmente para trabajar a gran e CNC Siemens.

velocidad una amplia variedad de metales y aplica-
ciones. Su disenio compacto la convierten en una ma-
quina robusta y modular. Su estructura posibilita la
facil personalizacién con soluciones éptimas segin
las exigencias de produccién. El modelo VISCOM des-

¢ Posibles opciones:
— Motor de 8 kW / 4,5 kW.
— Cambio de herramientas, revdlver o lineal.
— Refrigeracién de herramienta por aire frio /
por mezcla de aire y aceite.

taca por su simple manejo, fiabilidad, gran robustez y — Tarador.

velocidad. — Enchufes neuméticos.

e Maquina equipada con 3 ejes controlados. — Sistema de vacio: depresor o turbina.
e Area util de trabajo: 3.050 x 2.050 x 150 mm. — Lubricacién automatica.

— Aire acondicionado en armario.

e Cabezal de fresado de 3 Kw. refrigerado por aire.
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Nuevas plaquitas WMX Wiper
de Sandvik Coromant

ta WMX Wiper, dotada de un nuevo radio de

punta que permite mejorar el rendimiento
de torneado, utilizar avances mayores, asi como
conseguir un mejor acabado superficial y toleran-
cia.

S andvik Coromant presenta su nueva plaqui-

La plaquita se presenta con una seleccién de ca-
lidades adecuada para una amplia gama de apli-
caciones, desde cortes exigentes y discontinuos
en desbaste de fundicién a bajas velocidades de
corte, hasta el acabado superficial de alta cali-

dad en aceros inoxidables con altas velocidades
de corte.

Gracias a la nueva plaquita WMX Wiper, ahora los
usuarios pueden duplicar la velocidad de avance
sin que esto afecte al acabado superficial estableci-
do, o pueden mantener la velocidad de avance e-
xistente y obtener un acabado superficial doble-
mente suave, lo que aumenta la productividad del
mecanizado.

Los operarios de la maquina agradeceran esta ac-
cién de corte de la pla-

quita: mas suave, mas
silenciosa y con menos
vibracioén.

Otras cualidades de la
WMX Wiper que perci-
biran los usuarios son
una mejor rotura de vi-
ruta y un excelente a-
cabado superficial con
avances elevados; la se-
guridad de la produc-
cién estd garantizada.

La nueva plaquita WMX
Wiper resulta perfecta
para el torneado con
plaquitas negativas y en
la mayor parte de las a-
plicaciones de acero ISO
P, acero inoxidable ISO
M y fundicién ISO K.

MOLD™
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DELPINOX Centro Distribuidor

na amplia experiencia e implantacién en el
mercado. Basamos nuestra actividad en
tres divisiones fundamentales: ingenieria y desa-
rrollo de maquinaria especial, maquina herra-
mienta y componentes y suministros industriales.

D ELPINOX es una empresa joven pero con u-

En la actualidad, nuestra mejor tarjeta de presen-
tacion, son los mas de 120 proyectos de maquina-
ria especial que se encuentran funcionando en to-
da la geografia espanola.

Nuestra especialidad consiste en el desarrollo de
proyectos de maquinaria especial y pequenias se-
ries, fruto de lo cual presentamos

nuestro estandarte, la Fresadora

CNC de 5 Ejes de alto rendimien-

to FSE.

Las fresadoras F5E incorporan u-
na tecnologia de vanguardia para
cabezales de cinco ejes, aunque
se pueden incorporar otro tipo de
cabezales.

E_wm

Se trata de maquinas disenadas [
para el mecanizado de piezas en
las que se requiere el quinto eje
como principal elemento de mo-
vimiento. Son id6neas para la fa-
bricacién de moldes.

Pueden ser equipadas con mesa
de vacio, bancos de presién, me- =
sas giratorias y sistema de pro-

MOLD—

gramacién mediante palpador. Se basan en una es-
tructura de acero estructural de gran espesor esta-
bilizado térmicamente, lo que asegura estabilidad
ante los cambios de temperatura y ausencia de vi-
braciones, ya que son absorbidas por la solidez de
la misma.

Todos los conjuntos del sistema de coordenadas
son montados sobre guias y patines de precisién
precargados de la maxima calidad y con un mante-
nimiento practicamente inexistente, ya que es la
propia méaquina la que programa sus ciclos de en-
grase y mantenimiento.

e s BRI TR OE S



La F5E puede fabricarse con en versiones de mesas
o sistemas de anclaje, una ocupando toda la super-
ficie 1til, llegando a alcanzar un campo de trabajo
de 4.500 x 3.000 mm y otra versién consiste en
montar un conjunto de dos mesas en tandem con
unas dimensiones de hasta 2.000 x 3.000 mm que
permite cargar o descargar una de las mesas mien-
tras la otra esta siendo mecanizada.

Para la transmisién de movimiento se emplean
servomotores Brushless de altas prestaciones y de
primera marca, lo que permite unos movimientos
de en torno a 60 m/min.

Como se puede ver se trata de una mdaquina en-
focada a una alta produccién, preparada para
soportar altas cargas de trabajo, de una gran
versatilidad, con una muy fécil interface de pro-
gramacién y con un precio muy competitivo en
el mercado. Un detalle muy importante que nos
gustaria sefnalar es que pese a ser maquinas di-
senadas bajo las necesidades del cliente, los
tiempos de entrega y puesta en marcha son muy
cortos.

POSIBILIDAD DE EQUIPAMIENTO

Entre el posible equipo de la maquina se incor-
poran mesa de trabajo giratoria 180° con posicio-

namiento como mesa de vacio o banco de traba-
jo para el mecanizado de piezas curvadas y suje-
cién por pretensores neumaticos con posiciona-
miento 4D. Sistema de trabajo pendular y en
Gantri.

Sistema de programacién del perfil a mecanizar
por palpador 3D, con lanzamiento del programa al
CNC de forma totalmente automatica. Con este
sistema, el operario no esté obligado a realizar cur-
sos complicados de programacién.

Control numérico CNI con PC Industrial y sistema
de programacién por palpador. Admite Macros,
AutoCAD, AlphaCAM, etc.

Quinto eje formado por cabezal con revolver de 4
salidas, compuesto por 4 motores electrénicos
de 11 kW, de 1.500 a 18.000 rpm, refrigerados por
liquido para asegurar una temperatura constan-
te de 25 °C.

Opcionalmente se puede incorporar un cambio
de herramienta automatico a HSK-F63.

Teclado portatil con volante para la programacién
por palpador y sistema de autoaprendizaje.

Mesa de trabajo por vacio realizada en ARLITE con
ranurado para delimitar zonas de vacio.

MOLD™
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Yamaha Motors y Shonan Unitech
(division de Isuzu Motors)
seleccionan VX CAD/CAM

como plataforma tnica

de desarrollo de productos

Por ENGICAD

para productos de consumo, moldes y meca-

nizados CNC, anuncié la seleccién de VX por
estos importantes fabricantes de vehiculos recrea-
cionales y automotores.

L a corporacién VX, especializada en CAD/CAM

Yamaha Motors y Shonan Unitech pasaron casi
dos afios probando y analizando los sistemas
CAD/CAM que mejor cubririan sus necesidades de
disefio de producto, de disefio de molde y de Me-
canizados.

MOLY™

Cada compania seleccioné independientemente a
VX CAD/CAM y han comprado un nimero muy im-
portante de licencias.

“La capacidad de VX de modelar superficies com-
plejas con exactitud, con disefio de molde automati-
zado incorporado y Mecanizado ultra-eficiente fue-
ron los factores claves en la decisién de elegir VX
CAD/CAM,” explicé Hiroshi Shimizu de Machinewa-
re, Inc., distribuidor principal VX del CAD/CAM en el
mercado asiatico.

Yamaha Motors y Sho-
nan Unitech invirtie-
ron mucho esfuerzo
en esta decisiéon debi-
do a las implicaciones
a largo plazo que ten-
dria en cada una de
sus compaiias.

Explicé adicionalmen-
te Shimizu-san, “Ya-
maha y Shonan Uni-
tech quisieron una
solucién a largo plazo
para no tener que cam-
biarse a otro sistema
de CAD/CAM durante
un largo periodo de
tiempo. Eligieron VX
porque creen que cu-
brird sus necesidades
actuales y del futuro.”



Fresado con calidades
Mastertool Dagonskin de WNT

Por WNT Ibérica, S.L.

son combinaciones de metal duro con recu-

brimiento CVD o PVD producto de afios de In-
vestigacién en los laboratorios de Ceratizit. Existen
cuatro calidades especificas para cada familia de
materiales a mecanizar.

L as calidades Mastertool Dragoskin de WNT

La calidad HCN 1235, metal duro con 9% de Co,
con una tamano de grano de 1 a 1,5 micras en
combinacién con un recubrimiento PVD de Nitru-
ro de Titanio y Aluminio de unas 3 micras, esta
desarrollada para obtener los mejores resultados
en ACEROS.

La calidad HCN 2235, metal duro con 12,5% de Co,
con una tamano
de grano medio
de 1 micra en
combinacién con
un recubrimiento
PVD de Nitruro de
Titanio y Alumi-
nio de unas 3 mi-
cras, esta desarro-
llada para obtener
los mejores resul-
tados en ACEROS
INOXIDABLES.

La calidad HCN
5235, metal duro
con 10% de Co, con
una tamano de
grano medio de 2
micras en combi-

nacién con un recubrimiento CVD de Carbonitruros
de Titanio, Oxido de Aluminio e incluyendo Boro co-
mo elemento que combinado con el Titanio baja el
coeficiente de friccién.

Estd desarrollada para obtener los mejores resul-
tados en ALEACIONES RESISTENTES AL CALOR,
base Nickel o Inoxidables con altos ccontenidos
en Cromo/Nickel.

La calidad HCF 5240, metal duro con 10% de Co,
con una tamano de grano medio de 2 micras en
combinacién con un recubrimiento CVD de Nitruro
de Titanio y Boro, esta desarrollada para obtener
los mejores resultados en TITANIO.

MOLDFr
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Preseries y prototipos

en material final

Por Tecno Disseny

na vez mas, Tecno Disseny aporta solucio-

l | nes a las necesidades del mercado. Los pro-
cesos de desarrollos propios TD25inyeccién

y TD500inyeccién investigados durante largo tiem-
po, culminan en una interesante oferta de nuevos

servicios para obtener prototipos y preseries en
buen material.

Tecno Disseny ofrece la posibilidad de poder dis-
poner en un corto plazo de tiempo (3-6 semanas)
de pequenas y medianas cantidades de piezas
construidas en el material termoplastico final y re-
alizadas por inyeccién.

Este nuevo servicio de Tecno Disseny permite la
validacioén, el andlisis y la homologacién de piezas
inyectadas en las mis-
mas condiciones y ma-
teriales con que seran
fabricadas en el mo-
mento de su industria-
lizacién en serie.

Los procesos y servi-
cios ofrecidos permi-
ten obtener de 25 a 500
piezas y de 500 a 5.000
piezas aproximada-
mente.

Cualquiera de los dos
procesos, ofrecen la
posibilidad de conjugar
diferentes técnicas a-
plicadas a los moldes
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de inyeccién tradicionales, acelerando la entrega
del producto final.

Entre los diferentes procesos destacamos la inyec-
cién de sobremoldeados, donde resalta una amplia
lista de posibilidades: insertos y estructuras meta-
licas, diferentes materiales pléasticos, componen-
tes eléctricos, etc.

Otra posibilidad del proceso es el grabado de su-
perficies para la obtencién de una amplia gama de
texturados en el producto final.

Con los procesos TD25inyeccién y TD500inyeccién
se manifiesta una vez mas la respuesta de Tecno
Disseny ante una necesidad del mercado.




Portaherramientas hidraulico

TENDO

de virutas los fabricantes mejoran constante-
mente componentes individuales de las ma-
quinas.

E n las mecanizaciones modernas de arranque

El resultado son mdaquinas mas precisas y herra-
mientas mas duraderas. Con estos principios apli-
cados se obtienen mecanizados de alta calidad y
precisién.

Para conseguir esa seguridad de procesamiento
es imprescindible que la exactitud que da la ma-
quina, sea transmitida por el portaherramientas a
la herramienta y finalmente a la pieza a mecani-
zar.

Schunk le ofrece la solucién definitiva para su ma-
quina: el portaherramientas hidraulico TENDO.

Los portaherramientas hidrdulicos se basan en u-
na técnica diferente a los sistemas de fijacién
convencionales.

Por un sistema de tensién (se compone de torni-
llo tensor, pistén y una cadmara hidraulica) se
consigue una presién regulada que actda sobre la
camisa que sujeta la herramienta.

La ranura helicoidal en la camisa del TENDO des-
plaza aceite o grasa de la herramienta hacia el
exterior. En consecuencia, las dreas de sujeccién
permanecen limpias y el apriete estd garantiza-
do.

Una ventaja del sistema es que absorbe las vibracio-
nes, mejorando el acabado de la pieza. La amortigua-

cién (sobretodo en los arranques) que da la cdmara
hidraulica prolonga la vida util de la herramienta. La
concentricidad es de 3m con un equilibrado de G6.3 a
15.000 r.p.m.

Bajo consulta podemos equilibrar hasta G2.5 a 40.000
r.p.m. manteniendo la concentricidad de 3m. El TEN-
DO le sorprenderd porque no necesita manteni-
miento.

MOLDFr
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EMAF 2008 contara con Espana
como pais invitado

mado su participacién activa en la 122 edi-

cién de EMAF-Exposicién Internacional de
Maquinas-Herramienta y Accesorios, que se cele-
brara en el marco de la Feria Internacional de Porto
del 12 al 15 de noviembre.

I a Embajada espanola en Portugal ha confir-

La presencia de Espafia en EMAF jugard un papel
determinante para continuar consolidando las re-
laciones comerciales entre ambos paises. “Uno de
los factores que, en los Ultimos anos se ha destaca-
do de una forma consistente es la fuerte adhesién
del mercado espanol
a EMAF, en términos
de empresas exposi-
toras y de visitantes
profesionales que a-
cuden al evento. A
modo de ejemplo, hay
que destacar que el 12
por ciento del area ne-
ta total de la ultima e-
dicién estuvo ocupa-
da por 53 empresas y
marcas espanolas”, sefial6 Anténio Proenca, direc-
tor de la feria.

L B

La actividad econémica espaiiola en Portugal, for-
ma parte del pilar de este poderoso mercado.

En el ano 2007, las cerca de 1.200 empresas que tie-
nen capital ibérico en territorio luso tuvieron un
volumen de negocios que super6 los 16.000 millo-
nes de euros, lo que representa el 9,8% del Produc-
to Interno Bruto portugués.

Lio» ¥ ug

EXPONOR

FH TN WA &1 & N A& &

El evento de apertura, que se realizara el préoximo
12 de noviembre, contara con la presencia de im-
portantes representantes de instituciones publicas
y politicas de Espaia, quienes también participa-
rdn en un congreso luso-espafol que analizard las
realidades y los éxitos del intercambio comercial
entre ambos paises.

EMATF, exposicién de cardacter bienal, se ha
consolidado como uno de los eventos de refe-
rencia del sector industrial, no sélo por pre-
sentar las ultimas novedades en maquinas,
herramientas y ac-
cesorios, sino por-
que se ha caracteri-
zado por ser una
plataforma ideal pa-
ra los negocios a ni-
vel internacional.

Espana se ha conver-
tido en los ultimos a-
nos en un invitado
imprescindible en las
ferias y eventos que organiza EXPONOR, como es el
caso de EMAF.

L -

Desde el ano 2000, este recinto ferial ha sido esca-
parate de mas de 2.500 empresas espaiiolas, y en
los dltimos tres para mostrarse en el mercado por-
tugués.

Y, en los dltimos tres afios unos 25.000 comprado-
res espanoles han visitado los diferentes eventos
celebrados en estas instalaciones.
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El infinito por fin al alcance

de la mano

Por TESA MULTI-GAGE

medidor de 6 ejes extremadamente preciso.
Asimilable a una MMT, ofrece una solucién i-
deal para todo control dimensional en taller -del
mas simple al mas complejo- y puede ser directa-
mente utilizado cerca de una méaquina-herramien-

P ortatil y flexible, el TESA MULTI-GAGE es un

ta.

Su ergonomia garantiza una utilizacién cémoda,
facilmente dominada tras pocas horas de inicia-

cidn, sin necesidad
de conocimientos
metrolégicos parti-
culares.

La utilizacién de un
sistema WIFI, sumi-
nistrable en opcioén,
afiade méas comodi-
dad.

El TESA MULTI-GAGE
dispone de un aco-
plamiento cinemati-
co, que aumenta ain
mas su modularidad.

Alimentado por un a-
cumulador, es total-
mente independiente
de la red y ofrece una
gran autonomia.

Su programa de apli-
cacién ha sido espe-

cialmente desarrollado para un andlisis rapido de
los resultados y permite crear programas simplifica-
dos de medida.

Con un volumen de medida de 1,2 m, este medidor
de 6 ejes completa el programa TESA, el cual pro-
pone una amplia gama de méaquinas de medir tri-
dimensionales asi como de un gran abanico de ac-
cesorios High-Tech 3D.
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Centros muy estrechos
con nueva Boquilla Micro Plana,

tipo SFT / NFT

Por Giinther Heisskanaltechnik

modernas de moldeo por inyeccién para ob-

tener un gran nuimero de cavidades en zo-
nas muy estrechas para micro articulos de termo-
plasticos técnicos. Para incrementar la relaciéon
costo-eficacia de la produccién de esos diminutos
articulos, hay hoy una tendencia creciente hacia la
inyeccién directa mediante un canal caliente para
ahorrar compuestos de bebedero, que son superio-
res en comparacién con el peso del articulo, asi co-
mo reducir el tiempo de ciclo determinado por el
bebedero.

C ada vez maés son necesarias operaciones

Los sistemas de canales calientes GUNTHER fue-
ron siempre particularmente adecuados para esos
requisitos debido a su excelente control de tempe-
ratura, excelente separacién térmica entre el siste-
ma de canal caliente y el molde y las innovaciones
técnicas. La introduccién de la serie de boquilla
SFT/NFT permite mucho mds aplicaciones.

Como se construyen de manera algo diferente de
las boquillas de canales calientes convencionales,
es posible producir centros desde 7 mm para siste-
mas de canales calientes abiertos y desde 9 mm
para sistemas de canales calientes provistos de
tecnologia de valvula de compuerta.

Las boquillas planas de serie de diseno SFT/NFT
consisten basicamente de un tubo de material con
puntera, pasaje abierto o guia aguja, un termopar y
un cuerpo de boquilla con elementos térmicos in-
tegrados. El control de la temperatura que ocurre
de forma consistente y eficaz de estas boquillas,
manteniendo al mismo tiempo un alto nivel de
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rendimiento térmico en las zonas de las punteras
se logra mediante una aleacién especial de latén
(CuZn) como el material basico para el cuerpo de la
boquilla y dos cartuchos de calefaccién, operado
por medio de un circuito de control. Un espacio de
aire provee la separacién térmica del molde y un a-
nillo de titanio especial hace lo mismo en el area
de contacto de la puntera.

Estas boquillas de serie estan provistas de un canal
de material de didmetro de 2,8 mm a 6 mm y estén
disponibles en las longitudes L 60 mm, 90 mm y
110 mm. Es también posible ofrecer soluciones
personalizadas para satisfacer las necesidades de
una aplicacién especial.

Los beneficios de esta boquilla de serie pueden
presentarse en una interesante aplicacién:

Boquilla plana GUNTHER, tipo
SFT.

Boquilla plana doble.



Aplicacién de alta temperatura: sistema de canales calientes de
64 cavidades para procesado de PPS.

La inyeccién directa de un articulo de PPS GF30 con
un peso de 0.1 g constituyé un reto. El articulo en
cuestién es una carcasa para un componente elec-
trénico y que, debido a su procesado posterior tiene
que ser inyectada en una banda a punzén. Ademas,
era necesario el control térmico de separacién de
cada entrada de inyeccién. Debido al tamaiio de la
prensa de inyeccién y a la cantidad requerida de 64
cavidades, la tarea para el sistema de canales ca-
lientes estaba claramente definida.

El procesado de este plastico a altas temperaturas
con aditivo de fibra de vidrio requiere el uso de una
boquilla con una aleacién de metal duro especial
para reducir el desgaste de la puntera, asi como el
uso de un termopar adecuado para las aplicaciones
a altas temperaturas. Ademas, las aplicaciones a
altas temperaturas requieren aislamiento comple-
to del colector con material resistente a tempera-
turas de hasta 600 °C, lo que minimiza la radiacién
térmica del colector.

Teniendo en cuenta las dimensiones de la banda es-
tampada y del molde, la dimensién de una rejilla de
modulo se ha presentado con una distancia entre hi-
leras de 16 mm, 112 mm y 16 mm y un paso de bo-
quilla de 15 x 9,35 mm con relacién a la posicién de la
entrada de inyeccién. No hubo problema en la pro-
duccién del paso de boquilla necesario de 9,35 mm,
sin embargo el espacio de 16 mm entre unas hileras y
el control por separado de cada entrada de inyeccién
requerian una “boquilla plana doble” 3SFT60S.

Esta “boquilla plana doble” 3SFT60S consiste en un
cuerpo de boquilla, dos tubos de material, cada u-

no con una puntera de metal duro y dos elementos
térmicos controlados por separado. Se prescindié
de un colector totalmente equilibrado debido al ba-
jo peso del articulo y al consecuente incremento
del tiempo de residencia del material en el sistema
de canales calientes. Debido al bajo peso del arti-
culo y al espacio menor entre las entradas de in-
yeccién, sélo se ha encontrado en cuanto a pérdida
de presién en el sistema de canales calientes par-
cialmente equilibrado una muy ligera diferencia
en la presién, y no se ha verificado ninguna in-
fluencia negativa sobre el proceso de produccién.

Son necesarias 66 zonas de control para este siste-
ma de canales calientes completo: 64 para las cavi-
dades individuales y 2 zonas de control para el co-
lector. El sistema fue completamente cableado,
montado, comprobado y facilitado al cliente como
una “mitad caliente”, es decir, mesa, chapa de bas-
tidor y placa de sujecién de molde.

HEA|
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Leica Absolute Tracker

Por Hexagon Metrology

sistema de medicién portatil que se basa en

un rayo laser para realizar inspecciones y
mediciones de precisién en un volumen esférico
de hasta 80 m. El Leica Absolute Tracker puede pal-
par coordenadas 3D de tres formas: siguiendo una
pequena esfera reflectora, también conocida como
reflector; siguiendo un Leica T-Probe, un palpador
manual portatil de contacto inalambrico; o si-
guiendo un Leica T-Scan, un escaner de alta veloci-

E 1 Absolute Tracker de Leica Geosystems es un
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dad sin contacto. El método de medicién que usted
deba utilizar dependera de la aplicacién.

Desde la creacién de prototipos y la ingenieria in-
versa a la inspeccién de utillaje y el ajuste de pie-
zas, desde la industria automovilistica a la aeroes-
pacial y todas las areas industriales situadas en
medio, la lista de clientes de las empresas con ma-
yor éxito del mundo; ahora este equipamiento
también estd disponible en las compaiiias peque-
nas y medianas. Con el lanzamiento del primer la-
ser tracker del mundo en 1991, empresa revolucio-
né la inspeccién de alta precisién como el mundo
la conocia hasta el momento. Con el Leica Absolu-
te Tracker, lo hemos hecho de nuevo.

Nuestro mejor laser tracker hasta la fecha

No sélo tiene un gran disefo, sino que también es-
td dotado de una sorprendente gama de funciones
y de un talento genuino. En Leica Geosystems, nos
hemos construido una reputacién sélida como una
roca por el disefio y la fabricacién de laser trackers
absolutamente fiables y robustos que encuentran
aplicacién en los entornos mas exigentes; desde
talleres de fabrica a laboratorios de metrologia. To-
do empez6 con la legendaria serie SMART de laser
trackers, luego vino la generacién LTD500, seguida
de la linea LTD700/800 y continué en 2005 con la
familia LTD640/706/709/840. Con el Leica Absolute
Tracker, nuestra quinta generacién de laser trac-
kers, hemos recogido todos nuestros conocimien-
tos sobre seguimiento laser y los hemos llevado al
siguiente nivel en cuanto a fiabilidad, estabilidad
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de funcionamiento, precisién volumétrica y facili-
dad de uso.

El mejor tributo a nuestra calidad es el hecho indis-
cutible de que la mayoria de compaifiias de inspec-
cién confian en Leica Geosystems para sus trabajos
maés importantes. La mayoria de nuestros laser trac-
kers, independientemente de cudndo fueron fabri-
cados, todavia funcionan perfectamente, incluidos
la mayoria de los ya venerables laser trackers de la
serie SMART, que ya superan los 16 anos.

Mais ligero y compacto que nunca

Con cerca de 22 kg y 62 cm, el Absolute Tracker
permite un sencillo funcionamiento por una sola
persona. Un rapido mecanismo de liberacién blo-
quea de forma segura el sensor sobre el tripode ro-
busto y extremadamente resistente. Usted dispon-
dri asi de una estabilidad sin concesiones, factor
que resulta primordial para realizar mediciones
precisas. Ademas, la instalacién completa puede
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transportarse en la maletero de un vehiculo fami-
liar medio.

Compensacién intermedia: ;de qué se trata?

El Leica Absolute Tracker, como sus predecesores,
se basa en un sorprendente diseno interno, de gran
sofisticacién técnica y sin mantenimiento, que le
permite funcionar hora a hora, dia a dia, mes a
mes sin necesidad de realizar ninguna compensa-
cién. Algunos de nuestros clientes mueven fisica-
mente sus laser tracker de Leica Geosystems cada
dia, sometiéndolos a unas condiciones de manejo
muy duras, sin que esto constituya ningin proble-
ma: sus sistemas siguen trabajando segun las es-
pecificaciones sin que exista queja alguna. La des-
viacién respecto a las especifi caciones es un
fenémeno desconocido para los
clientes de Leica Geosystems.

Es algo en lo que pronto aprendera
a dejar de pensar, porque las cosas
buenas son ficiles de utilizar.

Cuando lanzamos el primer laser
tracker del mundo en 1991, mu-
chos pensaron que el seguimiento
por laser iba a ser una moda pasa-
jera. Mas de 15 afios después, la
mayoria de nuestros laser trac-
kers originales todavia siguen
funcionando a la perfeccién: no
podemos pedir un mejor sello de

aprobacién. Entretanto, hemos l j
entregado mas de 2.000 laser

trackers a clientes de todo el

mundo, convirtiendo la me- i
trologia de gran escala en una
parte integral de los procesos
industriales en los segmentos de la
automocién y la industria aeroes-
pacial, pero también en practica-
mente cualquier otra industria en
las que asegurar un montaje per-
fecto es parte de la ecuacién.

En Leica Geosystems nun-
ca nos hemos dormido
en los laureles. Con
nuestras ofertas en MMC
Portatil, hemos elevado
nuestro seguimiento 1a-
ser al siguiente nivel. Se di-
ce que la imitacién es la méaxima
forma del halago.
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Indesit elige las soluciones

de Autodesk

para disenar electrodomésticos
de ultima generacion

taliano fundada en 1975 a partir de la divisién

de electrodomésticos de Merloni Industries. In-
desit se ha convertido en una de las empresas lide-
res internacionales de fabricacién de electrodo-
mésticos mas importantes, ocupando la segunda
posicién en Europa y la quinta a nivel mundial. El
fundador de la empresa y actual presidente es Vit-
torio Merloni. Los ingresos del grupo ascienden a
mas de 3.000 millones de euros. Indesit Company
fabrica lavadoras, lavaplatos, secadoras, frigorifi-
cos, congeladores, hornos, cocinas y encimeras,
con un total de mas de 15 millones de electrodo-
mésticos al aflo, y cada dia 60.000 personas eligen
uno de sus productos. Indesit, Hotpoint-Ariston y
Scholtes son las marcas principales de la empresa,
que cuenta con mas de 17.000 empleados, reparti-
dos en 17 plantas y 24 oficinas en todo el mundo.

I ndesit Company es una compaiiia de origen i-
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En Indesit Company la innovacién siempre ha sido
un pilar fundamental y prioridad para fomentar el
desarrollo, la creacién de valor y un crecimiento sos-
tenible. La empresa cuenta con un desarrollado pro-
ceso de innovacién para poder responder con rapidez
a las exigencias del mercado y aprovechar las oportu-
nidades que brinda la investigacién y la tecnologia.
Ambas herramientas las transforma en nuevas pres-
taciones, servicios y productos ofreciendo la maxima
eficiencia. En este sentido los disefiadores de Indesit
Company desarrollan electrodomésticos que pueden
ofrecer el mas alto rendimiento gracias a una tecno-
logia intuitiva, directa y facil de usar.

El compromiso de innovacioén, eficiencia y respeto
al medio ambiente se potencia en todo momento
desde la divisién de innovacién y tecnologia, con el
fin de investigar nuevos materiales, tecnologias de
fabricacién, nuevas técnicas de lavado y protec-
cién del medio ambiente. Asi para lograr el objeti-
vo de innovacién permanente, cada afo se invierte
en investigacién, desarrollo e innovacién una par-
te importante de los beneficios, que en los Gltimos
seis afios ha alcanzado un total de mas de 2.000
millones de euros.

La necesidad de mantener unos estandares de di-
sefno e innovacién elevados llevé a la empresa a
plantearse el uso de herramientas para mejorar la
eficiencia y la eficacia en todas las fases del desa-
rrollo y la implementacién de nuevos productos.

“La decisién de adoptar una solucién de modelado



de superficies que destacara por sus prestaciones e
innovacién surgié de la necesidad de reducir el
tiempo de desarrollo de los productos, optimizar
los recursos y mejorar el proceso de definicién del
aspecto externo desde la fase conceptual hasta la
revision del disenno”, afirma Paolo Faraldi, director
de Tecnologias de fabricacién y materiales de In-
desit company.

LA SOLUCION

Indesit Company elige las soluciones de Autodesk
por varios motivos principalmente como el poten-
cial y la escalabilidad de sus productos, el alto ni-
vel de fiabilidad y las garantias de calidad que
siempre han caracterizado a Autodesk como lider
del mercado. Indesit Company adoptd Autodesk A-
liasStudio concretamente para el modelado de su-
perficies en la fase conceptual, mientras que Auto-
desk Showcase fue elegido por sus prestaciones de
renderizacién en tiempo real, y se utilizé durante
la fase de revisién del disefio y la presentacién de
nuevos productos.

Gracias a la excelente flexibilidad de ambas solucio-
nes, los disefiadores de la compania pueden desa-
rrollar productos de forma virtual, definiendo infini-
tas opciones de colores, acabados y caracteristicas
sin tener que implementar un prototipo fisico. Esto
se lleva a cabo en la sala de realidad virtual instala-
da en el aflo 2007 en la sede del 4rea de Innovacién
y tecnologia, en Fabriano.

“Los productos Autodesk son la solucién ideal, ya
que se adaptan perfectamente a todas nuestras
necesidades y nos ayudan a centralizar el proceso
de gestién de la revisién estética de los productos.
De este modo, los disenadores pueden modificar
con rapidez las superficies, los acabados y los ma-
teriales, lo que hace que los disefios evolucionen
de una forma mas dindmica. Adema4s, estamos or-
gullosos de haber sido los primeros en adoptar es-
tas soluciones a nivel nacional e internacional en
un sector distinto al automovilistico”, explica Gia-
como Pittalis, especialista del laboratorio de reali-
dad virtual de Indesit Company.

LOS RESULTADOS

Uno de los primeros grandes logros de Indesit Com-
pany ha sido la racionalizacién y la optimizacién de
los flujos de trabajo. Ahora los disefiadores ahorran
hasta el 60% del tiempo dedicado a las actividades
de diseno del aspecto exterior, y hasta el 50% del

tiempo necesario para implementar prototipos, a-
demads de tener un mayor control de los acabados y
las superficies, y gestionar mejor los posibles pro-
blemas causados por la eleccién de determinadas
soluciones estéticas frente a otras. Asimismo, Auto-
desk AliasStudio y Autodesk Showcase han fomen-
tado el desarrollo de una metodologia de trabajo
mds precisa y han influido de forma muy positiva
en el flujo de comunicaciones internas, al impulsar
la interaccién entre las distintas divisiones de la
empresa y permitir que se compartan y aprovechen
ideas y datos de forma fécil e inmediata en todos los
niveles de la toma de decisiones.

Las soluciones de Autodesk han contribuido a re-
valorizar los recursos, estableciendo fuertes siner-
gias internas entre las distintas areas de negocio y
los diseniadores que han estado colaborando con
Indesit Company durante anos.

“Autodesk Alias Studio y Autodesk Showcase han
contribuido a aumentar significativamente la es-
pecializacién de nuestros recursos. Para Indesit
Company esto es muy importante, ya que siempre
ha procurado gestionar cuidadosamente los cono-
cimientos existentes en la empresa, asi como pre-
servar y promover la competencia técnica y la es-
pecializacién”, anade Giacomo Pittalis, especialista
del laboratorio de realidad virtual de INDESIT.
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ETEL presenta la serie TMK

Por Farresa Electrénica

potente motor torque de alta velocidad con

nucleo de hierro. Gracias a un nuevo disefio
electromagnético, el par continuo ha aumentado
un 30%, mientras que la velocidad maxima ha po-
dido incrementarse de forma dréstica hasta 3,5 ve-
ces respecto de los motores torque clasicos. El es-
tator del TMK es 100% compatible con la interfaz
mecanica de la conocida gama de motores TMB.

E TEL S.A. anuncia la introduccién del TMK, un

El nuevo disenio del motor incrementa el par me-
diante la concentracién de la densidad de flujo. Para
un valor de corriente determinado, el motor TMK
produce, de media, un incremento del 30% del par.
Esto significa que el par continuo de un motor TMK
es un 30% superior al de un motor TMB (con idénti-
co par de pico). Una ventaja adicional de este nuevo
disenio del motor es la integracién de los imanes en
ranuras. Ello protege el motor y eleva su resistencia
en ambientes contaminados o con aceites.

La estructura laminada del rotor y la optimizacién
de su forma, son las responsables del incremento de
la velocidad del motor. Ello lo hace idéneo para su a-
plicacién en funcionamiento con debilitamiento de
campo. En este modo de funcionamiento, la veloci-
dad del motor se incrementa en modo continuo de
2,5 a 3,5 veces. Gracias al incremento del par y de la
velocidad, la gama TMK ofrece la solucién perfecta
para mesas giratorias en funcionamiento combina-
do: posicionamiento (par elevado, baja velocidad) y
giro (velocidad elevada, par reducido).

El TMK estd actualmente disponible en 12 tamanos
diferentes, estando previstos tamafos mayores en
un futuro cercano. El modelo mas pequeno actual-
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mente disponible mide 198 mm de didmetro y 100
mm de longitud, mientras que el mayor mide 385
mm de didmetro y 210 mm de longitud, alcanzando
un par de pico entre 113 y 2120 Nm. La velocidad ma-
xima para el motor TMKO0175 es de 5170 rpm, 2500
rpm para el TMK0291, y 1700 rpm para el TMKO0360.
La gama de motores TMK presenta una elevada den-
sidad de fuerzas en el campo magnético de 10 N/cm2
(fuerza de pico), asi como una precisa monitorizacién
de la temperatura utilizando el médulo IMTHP.

El motor TMK es compatible con controladores in-
dustriales estdndar de motores brushless trifasicos,
pudiendo ser accionado satisfactoriamente con los
controles numéricos de los principales fabricantes
CNC. Para aplicaciones de motores directos fuera del
sector de la méaquina herramienta, ETEL ofrece tam-
bién una completa gama de electrénicas de posicio-
namiento y control. Este nuevo producto estd per-
fectamente indicado para aplicaciones en maquinas
herramienta con ejes combinados de fresado y tor-
neado. Es también, ademas, una solucién efectiva y
compacta para accionar sistemas de husillos a bolas,
asi como para otros campos de la industria con exi-
gentes requerimientos, tales como la robética, auto-
matizacién o las maquinas de impresién, asi como
generadores edlicos y de corriente.



Objetivo de QUADWORX"®:
Mayor rendimiento

Por Pascual Cubeles, S.A.

re un papel preponderante. A tal fin, Pascual

Cubeles S.A. ha incorporado a su amplia oferta
la extensa gama de productos de la prestigiosa fir-
ma POKOLM que cuenta con una sélida experiencia
en el campo de la mecanizacién por arranque de vi-
ruta y que por su gama de producto, puede ofrecer
la solucién maés adecuada para cada caso, tanto pa-
ra el proceso como para el material.

L a acertada eleccién de la herramienta adquie-

Ejemplo: MADELMOLD

Empresa ubicada en Alcald de Henares (Madrid)
cuya actividad esta orientada a la construccién de
moldes de alta precisién para sectores en los que

: g;!

se exige valores de calidad en piezas finales de
margenes dimensionales muy estrechos, debié re-
alizar un pedido de cliente que le exigié tomar la
decision de elegir muy cuidadosamente los ele-
mentos més adecuados para poder satisfacer las e-
xigencias del proyecto y a la vez poder ofertarlo
con un precio muy competitivo.

El proyecto desarrollado fue el molde del contene-
dor de un airbag de coche con material de inyec-
cién polipropileno con elastémero. Para ello, en
primer lugar, MADELMOLD dispone de un parque
de maquina herramienta de tGltima tecnologia (en-
tre las que se encuentra centros de mecanizado
para alta velocidad HURON XL 15). Ademas cuenta
con métodos de disefio (como el software CATIA
V5R18) y experiencia técnica que ofrecen la con-
fianza que el cliente exige. Antes de iniciar el tra-
bajo, MADELMOLD realizé las pruebas necesarias,
con la colaboraciéon de los expertos de las marcas
que experimento sobre la misma calidad de mate-
rial que imponia el proyecto.

Finalmente, los resultados obtenidos la inclinaron
a la utilizacién de utiles QUADWORX®, de Pascual
Cubeles. El proyecto de un molde de inyeccién esta
constituido por dos componentes: el portamoldes
y la figura.

Estructura del molde

Un portamoldes normalizado HASCO contiene las
dos partes del contenedor. Cada una, a su vez,
cuenta con una placa de acero 1.2738 en la que se
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ha mecanizado una cajera en la que se inserta el
postizo o figura correspondiente (geometria exte-
rior o interior del contenedor). En estas placas de
1.2738 se han mecanizado una cajera de 750 x 320
x 80 mm. en la que se empled —para los ciclos de
desbaste- de un plato QUADWORX?® de @ 52 provis-
to de las correspondientes portaherramientas y
plaquitas. En el cuadro adjunto se detallan los dife-
rentes parametros empleados para mecanizar.

El tiempo total empleado en esta operacién fue de
3 horas utilizando tan solo un filo (de los cuatro
posibles) de la herramienta. Este tiempo incluye
los tiempos muertos de posicionamiento y trabajo
en vacio propios del CAD-CAM a la hora de progra-
mar. Las dimensiones del molde exigieron reposi-
cionamientos en la mesa de la maquina.

Condiciones
Otre POKOLM [ POKOLM
_proveedor
Quidwors® | Quadwors® |
£ 52 348 (& | 323 248 (0
Flato B 52 52) 5]
placa de 2 03 48 B42 (3 48 R42
Plaguita filos {P40 PYTi) | (P40 PVTIi)
Ve 140 153 140
N KS() Rl | KIHB
Fz. 0&7 (IR R
VI 4IHD GOTHY SR
Ap. {1,507 7 {7
Ae. 26 mm 16 mm 15 mm
Vil 6l 104 52
1 20H3- 1.2083- |.2083-
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En anterior proyecto de semejantes caracteristicas
de portamolde y con otro proveedor, el tiempo fue
el doble precisandose dos filos. Los postizos se me-
canizaron en acero 1.2083, realizdndose gran parte
de los desbastes con plato (@ 25), herramientas y
plaquitas QUADWORX®.

Aceros empleados en el molde

Los tipos de acero utilizados para el molde han si-
do el 1.2783 y 1.2038, el primero para la placa que
contiene el inserto y el segundo para realizar el
mismo. Sus caracteristicas mas destacadas son:

1.2083 Es un acero inoxidable con un alto conteni-
do en Cr. (del orden del 13%) los hacen especial-
mente aptos, por su resistencia a la corrosién, a la
inyeccién de compuestos tipo PVC, para ambientes
especialmente humedos, empleados con com-
puestos abrasivos o también en series excepcio-
nalmente largas.

La gran calidad de pulido que permite el 1.2083, lo
hace también especialmente adecuado para la in-
yeccién de piezas para dptica (lentes de cadmara,
cristales de gafas) asi como articulos médicos. Se
suministra a 800 N/mm?.

Acepta aplicar, entre otros, recubrimiento PVD de
Nitruro de Titanio.

1.2738 Es un acero que se suministra bonificado a
una dureza 980 -1.100 N/mm? y por contar con a-
portacién del Ni (1%) con un excelente comporta-
miento a los tratamientos térmicos (penetracién de
dureza hasta el niicleo). Cuenta con una excelente
magquinabilidad y sus excelentes caracteristicas
mecanicas (ademas del citado comportamiento tér-
mico) lo convierten en un acero especialmente ade-
cuado para moldes de gran tamano (gruesos a par-
tir de 400 mm).

QUADWORX® Herramientas utilizadas, en este ca-
so, para la preparacién del portamoldes. Corres-
ponde a una linea de producto con caracteristicas
técnicas y disefno especialmente desarrollado para
el mecanizado de gran avance y por eso se ha cui-
dado en detalle las caracteristicas extremas que
tiene que soportar el plato/asiento y la plaquita,
para poder multiplicar por cuatro el rendimiento
de la herramienta manteniendo la geometria de
corte dentro de sus valores originales y con un re-
cubrimiento de tltima generacién que permite un
corte fino y de elevada calidad de acabado. Para ga-
rantizar mayor duracién, precisién y robustez del



proceso de mecanizado el plato tiene la patente de
la plaquita encajada dentro del asiento/cuerpo de
POKOLM.

Hay 4 tipos de plaquitas con diferentes materiales
de base y con su recubrimiento especializado para
el campo de empleo recomendado. QUADWORX®
representa un innovador sistema de 1til de corte en
el se concentran ventajas tanto en la plaquita como
en la herramienta.

La plaquita -seccién cénica- se distingue por la geo-
metria de la cara de corte, de perfil topolégio tanto
en lados, valores radiales y arista con radio. Como
segunda ventaja —no menos principal- se encuentra
el hecho de poderse utilizar 4 veces (cambiando la
posicién del lado) y permitir mayores valores de
profundidad de corte (ap).

Proporciona excelentes condiciones de corte en to-
dos los materiales (aceros, fundicién, inoxidables,
templados) especialmente en avance de diente (fz)
y pasadas axiales (ap). Este especial disefio de la
plaquita permite un excelente rendimiento (expre-
sado en reduccién de tiempos y calidad de acabado
superficial en la entrada axial (propio del taladra-
do), en rampa y helicoidalmente (propio de ciclos
de interpolacién).

Los platos de fresado cuentan con un nuevo dise-
fo, con ello se obtiene una excelente superficie de
contacto en la plaquita, de forma tal, que las ten-
siones que se generan por el esfuerzo de corte, son
perfectamente absorbidos por ese soporte. Asimis-
mo se ha concedido una especial atencién al torni-
llo de fijacién de la plaquita con la herramienta,
maxime cuando uno de los beneficios que ofrece el
sistema QUADWORX® -tal como se ha apuntado-
es la de poder utilizar las cuatro caras de aquélla,
lo que permite multiplicar por cuatro su vida util y
por lo tanto obtener un beneficio extra con su utili-
zacién.

La maquina: HURON KX10

MADELMOLD ha utilizado un Centro de Mecaniza-
do de Alta Velocidad HURON KX10. La empresa sa-
tisfecha con el rendimiento de este centro, dispone
en la actualidad de dos unidades del mismo mode-
lo suministrados por MAQUINA CENTER.

HURON KH10 es un centro especialmente prepara-
do para el mecanizado a alta velocidad. Ello repre-
senta que en primer lugar la arquitectura de la ma-
quina es de tipo pértico realizada en fundicién lo

que se traduce en un excelente comportamiento y
elevada capacidad de absorcién de las tensiones di-
namicas generadas por la cinética de los desplaza-
mientos en sus tres ejes y la temperatura producto
del arranque de viruta.

Dispone de unos ejes con unos recorridos X/Y/Z de
1.000/700/550 que permiten mecanizar una amplia
gama de geometrias de pieza (hasta un peso maxi-
mo de 1.500 kgs en una superficie util de mesa de
1.200 x 750 mm.). Equipa -estandar- un husillo (co-
no HSK63-A) que puede girar hasta 18.000 rpm;
aunque, no obstante, se puede suministrar con hu-
sillos a velocidad 24.000 (HSK 63-A) o0 42.000 rpm
(HSK 40-E).

El apriete de la herramienta es totalmente mecani-
co para asegurar su perfecta sujecién; con un siste-
ma -de accionamiento hidrdulico- para aflojarla.
Gran precisién en los avances. Cuenta con un con-
trol que actia sobre motor de variacién continua
de corriente alterna. Con valores de desplazamien-
to rapido de 30.000 (ejes X/Y) y 18.000 mm/min (Z);
y en régimen de trabajo —-programable- se sitian
en la franja de 1-10.000 (X/Y/Z). Aceleracién maxi-
ma (en los tres ejes) de 3 m/s”.

HURON KX10 proporciona una elevada precisién
en el mecanizado, el valor de su Repetitividad es
de 5y error de posicionamiento de 7um. en los
tres ejes. Otra cualidad del centro HURON KX10 es
la velocidad de cambio de herramienta-herra-
mienta que es de 6/12 segundos, con viruta de
15/20 segundos. El equipo estdndar dispone de un
almacén para herramientas con 20 posiciones,
aunque opcionalmente se puede suministrar para
30. Asimismo va provisto de un eficiente sistema
de extraccién de virutas que incorpora una cinta
transportadora.
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San Sebastian acogera

una renovada edicion del Congreso
de Maquinas-Herramienta
y Tecnologias de Fabricacion

suarios, intensa participacién de empresas y u-

na estructura basada en mesas redondas y po-
nencias son las principales novedades que presentara
la décima séptima edicién del Congreso que tendra lu-
gar en el Palacio Miramar de San Sebastian los dias
15,16 y 17 de octubre.

Q plicaciones productivas enfocadas a sectores u-

Apelando a la necesidad de innovar y de descubrir nue-
vas tecnologias que ayuden a mejorar los procesos e in-
crementar la productividad, el Congreso contara con la
participacién de investigadores de centros tecnolégicos
y universidades y de responsables de las areas técnicas
de empresas fabricantes y usuarias, especialmente de
los sectores aerondutico, de automocién y de genera-
cién de energia.

Representantes de Acciona, Acicae, Cecimo, Cie Auto-
motive, Grupo Nicolds Correa, Gamesa Edlica, Grupo
ITP, Lazpiur, MTorres, Renault, Uribesalgo y Yasda figu-
ran como invitados en un programa estructurado en
torno a ponencias y, especialmente, a mesas redondas
que promoveran el intercambio de experiencias, nece-
sidades y soluciones productivas.

El ambicioso objetivo del proyecto Cenit de la Maquina-
herramienta, que persigue situar al sector de Maquinas-
herramienta espanola en una posicién de liderazgo en
el mercado mundial en 2015, ha servido de guia para la
definicién de contenidos. Asi, en la primera jornada,
Precisién y Maquina Inteligente seran los temas centra-
les, mientras que la segunda estara dedicada a Procesos
y Eco-Maquina. Durante la Ultima jornada se debatirdn
temas relacionados con la gestién de empresas de alto
contenido tecnolégico y sus estrategias de crecimiento.

MOLD™

1/ ey

Midguinos Bwremiznia
facnide b= Fabnzoce

o
O
a

O

1§

>

@)

o

=

“r
cks
-
e
—



1A vt Octubre 2003 / Informacién

Project 3000: Nueva serie
de impresoras 3D de 3DSystems

Por Diego Garzén de Aquateknica SA

ciones de Rapid Prototyping y Rapid Manu-

facturing ha lanzado al mercado una nueva
serie de impresoras 3D, denominada ProjJet™ 3000.
En Espana se comercializan por Aquateknica SA.

3 D Systems, principal suministrador de solu-

Este nuevo sistema de produccién es la nueva gene-
racién de impresoras 3D de 3Dsystems, con la tecno-
logia patentada denominada MJM (Multi Jet Mode-
ling). Este salto tecnoldgico proporciona la solucién
mejor en su clase respecto a calidad y precisién, o-
frece también la posibilidad de trabajar en diferentes
definiciones y materiales con el mismo sistema.

Presenta tres modelos de impresoras: modelos
ProJet™ 3000 SD, ProJet™ 3000 DP y ProJet™ 3000
HD. Para diferentes aplicaciones, con diferentes
caracteristicas.

Las dimensiones exteriores de los equipos son 737
x 1257 x 1504 mm con un peso aproximado de 254
Kg, la conexién al ordenador es mediante red Et-

Impresora 3D Project 3000.

hernet, siendo los requisitos eléctricos de 200 — 240
VAC a 50 Hz monofasico. El volumen de ruido ge-
nerado en funcionamiento es inferior a 65 dba. Los
cartuchos de material resuministran estancos, te-
niendo el sistema una capacidad para varios cartu-
chos, tanto de material definitivo como de soporte.
Una vez acabado un cartucho el sistema lo dese-
cha, alimentandose del siguiente, lo que permite
trabajar varios dias de manera ininterrumpida.
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Con los sistemas se suministra el software ProJet™
Accelerator, de nueva generacién, que permite la
captura de ficheros en formato stl, posiciona las
piezas sobre la base de trabajo y en altura, gene-
rando automdaticamente los soportes y gestién de
la cola de impresion.

Todas las impresoras Projet™ utilizan diferentes
materiales para crear el modelo y un solo material
para el soporte (VisiJet S 100), el material de sopor-
te es facilmente eliminable por estar basado en
ceras. Para su eliminacién Ginicamente hay que
someter a la pieza obtenida a un proceso de calen-
tamiento a 70 °C, durante unos minutos, al cabo
de los cuales tenemos total disponibilidad de la
pieza deseada. La pieza obtenida puede ser emple-
ada en diferentes aplicaciones segliin la impresora
ProJet™ empleada.

La impresora 3D ProJet™ 3000 SD estd disenada pa-
ra aplicaciones de usos genéricos, tiene un volu-
men de trabajo de 298 x 185 x 203 mm. Se utiliza el
material VisiJet SR200 disponible en varios colores,

las piezas obtenidas, de gran calidad pueden ser
empleadas como piezas de marketing, creacién de
montajes y realizar con ellas pruebas funcionales
para validacién del producto.

La impresora 3D Projet™ 3000 HD, tiene como ca-
racteristica la posibilidad de trabajar con dos nive-
les de calidad: Alta Definicién (HD) y Ultra Alta De-
finicién (UHD), por lo que puede emplearse en
diferentes aplicaciones. Con UHD y empleando el
material VisiJet HR200 es ideal para aplicaciones
de joyeria, pudiendo obtener piezas con finos deta-
lles, y sobre todo siendo validas para utilizar las
piezas fabricadas en procesos de microfusion, ob-
teniendo finalmente piezas en metales finales, re-
produciendo todos los finos y delicados detalles.

En UHD, también podemos emplear el material Vi-
siJet SR200, (no fundible), del que se ha hablado an-
teriormente.

En HD, podemos utilizar ambos materiales, utili-
zando un mayor volumen de la cuba, y fabricando
las piezas a alta velocidad, comportandose enton-
ces la impresora 3D como el modelo ProJet™ 3000
SD.

La impresora 3D ProJet™ 3000 DP estd disefiada pa-
ra aplicaciones en laboratorios dentales, su gran
definicién 656 x 656 x 800(X, Y, Z) dpi, y una super-
ficie de trabajo de 6.450 cm2 y 50 mm de altura (en
modo Ultra Alta Definicién) y combinando sus
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Con la nueva familia ProJet™ , 3DSystems afianza
su liderazgo en el mercado de impresoras 3D, ini-
ciado en el ano 1999 con el sistema Thermojet™ y
seguido de la familia Invision™.

“La productividad excepcional y las prestaciones
han definido los objetivos definiendo para nuestro
nuevo Sistema de la Produccién ProJet™ ,” dijo Abe
Reichental, presidente de 3DSystems y director e-
jecutivo. “Respondiendo a las demandas especifi-
cas de los clientes y las tendencias del mercado,
nosotros estamos enormemente orgullosos de en-
tregar un sistema versatil, capaz de producir inin-
terrumpidamente piezas de precisién, asi como
modelos directos para fundicién. La introduccién
de esta impresora 3Dde alta fidelidad es nuestro
Puede fabricar en un solo ciclo de impresién, més de compromiso para extender nuestra participacién
100 unidades, con el material empleado VisijJet en este segmento del mercado. Nosotros creemos
DP200, formulado especificamente para esta aplica- que los sistemas Projet™ 3000 contribuiran favora-
cién, podemos emplear las piezas fabricadas direc- blemente a nuestro éxito y objetivos de rentabili-
tamente para procesos posteriores en el laboratorio. dad para los préximos afios.”
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prestaciones con escaner y un software CAD espe-
cifico para dental. La integracién de la impresora
es independiente del software CAD empleado, ya
que todos ellos tienen una salida en formato stl.
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“Franceses que viven en Canada con
intencion de establecerse en Espafia estan
buscando informaciones (direcciones y sitio

Internet) sobre empresas fabricantes de
moldes de precisiéon en acero en toda
Espafa. Por favor, envienos los detalles de
ellos a la siguiente direccién:
elena59@contactnet.

De antemano, muchas gracias por su

respuesta.”

Joven de 32 afos 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

sy
5, ABRASIVOS Y MAQUINARIA, 8.A.

Tedf. B3 246 10 00 - 83 246 16 1
E-mail; info@aymea.com
WML BYITIEA. COM

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID
Tel. : 91332 52 95

Fax: 91332 81 46
e-mail : acemsa@terra.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC , I

¥ Laboratorio de ensayo de materiales : an lisis qu micos, ensayos mec nicas, metalo-
gr ficos de materiales met licos y sus uniones soldadas.

¥ Soluci n a problemas relacionados con fallos y raturas de piezas o componentes me-
t licos en producci n o servicio : calidad de suministro, transformaci n, conformado,
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tratamientos t rmico, termoqu mico, galv nico, uniones soldadas etc. susc"pc.én anual 2009

¥ Puesta a punto de equipos autom ticos de soldadura y rob tica, y temple superficial
por inducci n de aceros. s >
¥ Cursos de fundici n inyectada de aluminio y zamak con pr ctica real de trabajo en la numem

empresa.
90 euros
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