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El portaherramientas hidrau-
lico de alta precisién. Con la
mejor concentricidad, repeti-
bilidad y con absorcién de vi-
braciones. Cuida de su maqui-
na, de su herramienta y de su
bolsillo. Calidad universal en
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SCHUNK marca continuamen-
te pautas progresivas en el sec-
tor de la fijacién y la automati-
zacion. Un espiritu pionero y el
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hacen avanzar dia en dia.

Junio 2009 - N° 11

IZAR obtiene la ISO 14001 e Carl Zeiss en MAQUITEC 2009 ¢ La Cumbre Industrial se aplaza a 2011.

Articulos

® TechWorks centralizaré todas las operaciones de SolidWorks del Grupo Cimatech 6

® Portaherramientas Hidraulico TENDO - Por Schunk Intec, SL. 8

® Premiadas varias maquinas Mazak comercializadas por Intermaher

® La importancia de una filtracién adecuada - Por Kenfilt 12

10

® Nuevo servicio de calibracion de transductores de fuerza de hasta 5MN 14
® La programacion en el taller de Pure Medium con WorkNC reduce costes - Por Sescoi 16

® Cabezales TA-CENTER 18

¢ Centro de mecanizado de columna mévil DMF 260 linear 20
® El mejor acabado para un molde: “EL pulido” 22

® Y tu, sestudias o digitalizas? - Por Antonio Sanchez 24

® ONA suministra la maquina de electroerosién por penetracién mas grande del mundo 27

® PM? Club Advanced 28

® Fresado de roscas de WNT versiéon 2.0 30

® Novedades GRAVOGRAPH 32

® HELITANG, Fresas con Plaquitas Tangenciales 33

® Una segadora ganadora del Swedish Steel Prize 2008 34

¢ Platos magnéticos electropermanentes Quadri-pol y Quadri-press
® Disefio de utillajes y accesorios - Por Miquel Fiestas 38

® E1 PVD permite modificar el grado de brillo de los plasticos - Por Oerlikon Balzers-Elay Coating S.A. 38

Oferta 44
Guia de compras 46
Indice de Anunciantes 48

Director: Antonio Pérez de Camino
Publicidad: Ana Tocino
Administracién y Suscripciones: Carolina Abuin

PEDECA PRESS PUBLICACIONES S.L.U.
Goya, 20, 4° - 28001 Madrid
Teléfono: 917 817 776 - Fax: 917 817 126
www.pedeca.es ¢ pedeca@pedeca.es

Colaborador:
Manuel A.
Martinez Baena

ISSN: 1888-4431 - Depdsito legal: M-53064-2007

Diseno y Maquetacién: José Gonzalez Otero
Creatividad: Victor J. Ruiz e Impresién: VILLENA

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.

AL



Informacién / junia 2005 e K A

EEditorial O

iSEGUIMOS ADELANTE,
YA QUEDA MENOS!

Cada dia que pasa tenemos por seguro que el final del tinel esta
mas cerca.

La economia se recuperard a medio plazo y todo volvera a su nor-
malidad.

En estos tiempos de cambio hay que observar detenidamente
nuestras oportunidades sin dejarnos llevar por el pesimismo. Un
camino que nos tiene que llevar al éxito es la innovacién y la for-
macién.

Por ello nuestra revista desde una mentalidad positiva y optimista,
apela a nuevas posibilidades de obtencién de recursos. En el préxi-
mo numero de septiembre lanzaremos un nimero especial prove-
edores, con una ficha exacta de qué tiene cada empresa para el
sector. Una forma gratuita de llegar a sus clientes.

Con este numero que tiene en sus manos estaremos presentes en
la Feria MATIC - MOLDEXPO a celebrar los préoximos 2 al 4 de junio
en Zaragoza. Alli nos veremos.

Entre todos, no sé exactamente como, pero saldremos adelante.

Antonio Pérez de Camino

2 MOLD~
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IZAR obtiene
la ISO 14001

IZAR CUTTING TOOLS S.A.L. ha
conseguido la certificacién del
sistema de gestién medioam-
biental basado en la norma ISO
14001:2004, por parte de la pres-
tigiosa Lloyd’s Register Quality
Assurance.

oy ZAR

il

La auditoria realizada a princi-
pios del mes de abril por parte de
dicha empresa finalizé con re-
sultado satisfactorio y, gracias a
ello, ademas, IZAR ha renovado
su certificacién del sistema de
gestién de calidad ISO 9001:2000.

A pesar de la dureza de la actual
situacién econdémica y su im-
pacto en el mercado de la herra-
mienta de corte, desde su res-
ponsabilidad como lider del
mercado en este sector, IZAR
quiere continuar avanzando ha-
cia la sostenibilidad como obje-
tivo estratégico de la empresa.

Por ello, y dentro de su compro-
miso activo con la Responsabili-
dad Social de la Empresa, IZAR
actia de forma voluntaria por
integrar las preocupaciones me-
dioambientales en sus opera-
ciones comerciales y en las rela-
ciones con sus interlocutores,
ademds de, por supuesto, ase-
gurar la maxima calidad de sus
procesos y productos de cara a
sus clientes y usuarios.

Info 1
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Carl Zeiss en
MAQUITEC 2009

Carl Zeiss IMT Iberia estuvo pre-
sente exponiendo sus productos
en una isla de 119 metros cua-
drados, compartida con Zeiss
Microlmaging, Junker & Partner
(empresa perteneciente al grupo
aleman) y FARO. Los visitantes
tuvieron a su alcance las Gltimas
tecnologias en scanning 6ptico,
medicién para taller, metro-to-
mografia, etc. Los asistentes que
visitaron el stand de ZEISS pu-
dieron comprobar in-situ todo el
potencial de los nuevos equipos
DuraMax, O-Inspect, Metrotom,
varios perfilémetros y rugosime-
tros; asi como otras herramien-
tas de vanguardia que Carl Zeiss
puso a disposicién de todos los
que alli se acercaron.

En total, la firma alemana consi-
guidé un resultado muy positivo.
Se hicieron mas de cien contac-
tos, que mostraron su predilec-
ciéon por las diferentes maquinas
del Grupo, de los cuales ochenta
y uno se interesaban por prime-
ra vez en los productos de ZEISS
y el resto ya disponian de alguno
de los equipos de la marca.

En la octava edicién de Maqui-
tec, también se mostraron las
ultimas tendencias en robotiza-
cién y automatismos, al coinci-
dir con la celebracién del 40°
Simposio Internacional de Rob6-

tica. La préxima edicién de la fe-
ria se celebrara en 2011.

Info 2

La Cumbre
Industrial
se aplaza a 2011

La actual situacién de crisis glo-
bal y muy especialmente acen-
tuada en el sector industrial ha
impedido que los agentes parti-
cipantes en la Cumbre, feria in-
dustrial y tecnolégica integrada
por las dreas de Subcontrata-
cién, Automatizacién y Trasmet,
que iba a celebrarse el préximo
mes de septiembre, puedan ins-
cribirse en ella.

Como consecuencia, este hecho
no garantiza la realizacién de un
evento de la calidad, nivel y volu-
men requeridos por Bilbao Exhibi-
tion Centre, para que tanto expo-
sitores como visitantes satisfagan
sus expectativas de negocio y ma-
ximicen su rentabilidad. Por esta
razén y con el fin de seguir garan-
tizando la celebracién con éxito y
en las mejores condiciones de es-
ta cita, ya veterana, sus responsa-
bles han tomado la decisién de a-
plazarla hasta el 2011.

Tras realizar un amplio sondeo
entre los diferentes agentes del
sector, el equipo organizador ha
decidido aplazar su celebracién,
prevista para septiembre de este
ano, a 2011. En esa fecha volvera
a convocarse el que es certamen
de referencia para los sectores
implicados en la fabricacién de
bienes de equipo, para lo cual se
va a trabajar en un nuevo disefio
de certamen que esté adaptado al
desarrollo del mercado al que va
dirigido y a sus requerimientos
comerciales, tal y como marcara
la tendencia econémica y comer-
cial en los préximos meses.

Info 3
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TechWorks centralizara
todas las operaciones
de SolidWorks del Grupo Cimatech

ese el 1 de marzo de 2009, la empresa TECH-

WORKS asume todas las operaciones comer-

ciales y técnicas de SolidWorks que hasta a-
hora venia realizando CIMATECH.

TECHWORKS, al igual que CIMATECH, METALCAM y
TOOLPATH, forma parte de la organizacién del GRU-
PO CIMATECH. La razén del cambio de organizacién
es por la importancia que SolidWorks ha ido adqui-
riendo dentro del grupo y para poder focalizarse me-
jor sobre cada uno de los mercados y productos.

El incremento de las operaciones en el mercado de
diseno impone una especializacién del equipo de
profesionales que gestionaba SolidWorks dentro
de CIMATECH. Este grupo, integramente, ha pasa-
do a formar parte de la plantilla de TECHWORKS,
por lo que los clientes no apreciaran otros cambios
aparentes mas que una organizacién mucho mas
focalizada en el producto SolidWorks.

De esta forma, CIMATECH volvera a centrarse sobre
soluciones y clientes orientados a fabricacién mien-
tras que TECHWORKS se centrard sobre soluciones y
clientes orientados a diseno. METALCAM, empresa
que desarrolla software CAD/CAM, distribuira sus
productos Fikus Visualcam en Espaina a través de CI-
MATECH y TECHWORKS y en el resto del mundo por
medio de distribuidores y agentes cualificados.

Esperan también mejorar la atencién a los clientes
de CAM en Espana ya que CIMATECH se reorienta
plenamente sobre este mercado.

“La nueva estructura de Grupo Cimatech les esta

AOLIDFr~

permitiendo en la actualidad, ofrecer un mayor na-
mero de respuestas cualitativas a los clientes, ya que
la estructura de TechWorks esta especializada ex-
clusivamente para estas necesidades”, afirma Jestus
Rodriguez, Director Técnico de TECHWORKS.

Como parte de la nueva estructuracién del Grupo,
Juan Pedro Olaechea se incorpora a TECHWORKS
como Director Comercial. Juan Pedro es un profesio-
nal altamente cualificado con una larga experiencia
en el sector que hasta ahora ejercia como Director
Comercial de SolidWorks Ibérica y habia ejercido
también como director comercial de Unigraphics.

“Los nuevos retos de la industria exigen que las
empresas tecnolédgicas cambien su filosofia actual,
de simples expendedores de productos a verdade-
ros Partners. Desde GrupoCimatech no sélo aplica-
mos este sistema de trabajo, lo hacemos realidad
con la creaciéon de TechWorks una empresa basada
en el portafolio SolidWorks y la experiencia de mas
de 1.000 clientes en activo.”, nos comenta Juan Pe-
dro Olaechea, Director Comercial de TECHWORKS.

“Cada vez mas el mercado necesita organizaciones
y personas totalmente enfocadas y especializadas
en los productos y su aplicacién para de esta forma
poder colaborar con los clientes para superar y me-
jorar cualquier reto que el futuro nos presente. Las
relaciones no pueden ser ni estéticas ni limitadas en
el tiempo, al ser muy cambiantes las oportunidades
que se nos presentan. Con la creacién de Tech-
Works esperamos poder ir de la mano de nuestros
clientes como clara fortaleza para ambos.”, explica
Dario Durd, Director General de GrupoCimatech.
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Portaherramientas Hidraulico

TENDO

Por Schunk Intec, S.L.

de virutas los fabricantes mejoran constante-

mente componentes individuales de las ma-
quinas. El resultado son maquinas mas precisas y
herramientas mas duraderas. Con estos principios
aplicados se obtienen mecanizados de alta calidad
y precisién.

E n las mecanizaciones modernas de arranque

Para conseguir esa seguridad de procesamiento es
imprescindible que la exactitud que da la maqui-

na, sea transmitida por el portaherramientas a la
herramienta y finalmente a la pieza a mecanizar.

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

Los portaherramientas hidraulicos se basan en una
técnica diferente a los sistemas de fijacién conven-
cionales. Por un sistema de tensién (compuesto de:
tornillo tensor, pistén y una camara hidraulica) se
consigue una presién regulada que actiia sobre la
camisa que sujeta la herramienta. La ranura helicoi-
dal en la camisa del TENDO desplaza aceite o grasa
de la herramienta hacia el exterior. En consecuen-
cia, las areas de sujeccién permanecen limpias y el
apriete estd garantizado.

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
hidrdulica prolonga la vida til de la herramienta. La
concentricidad es de 3p 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 3p. E1 TENDO le sorprendera porque no necesita
mantenimiento.

SCHUNK GmbH & Co. KG con oficinas centrales
en Lauffen/Neckar (Alemania), es a la vez, un ne-
gocio propiedad de una familia alemana y un ne-
gocio de caracter global. Desde 1945 a hoy, uno de
los lideres con mas tecnologia en el mundo, ha
pasado de ser un establecimiento pequetio arte-
sanal a lo que es ahora. Como lider en manufac-
tura, SCHUNK establece el benchmarking en tec-



nologia de sujecién y automatizacién a través del
mundo. El estimulo de la compaiiia es un espiritu
pionero y un esfuerzo basado en el progreso. Un
equipo de técnicos e ingenieros capaces, son la
base para los desarrollos mas modernos. Produc-
tos innovadores, soluciones creativas, produccién
con la mas alta calidad y una competitiva red de
ventas, hacen que SCHUNK sea uno de los socios
de negocio mas solicitados en todas las industrias
a nivel mundial.

En la gama de accesorios y componentes para ma-
quina herramienta y sistemas de sujecidn, las solu-
ciones especiales incluyen sistemas de portaherra-
mientas, sistemas de sujecién estacionaria, platos
para torno, mordazas para platos de torno y solucio-
nes especiales con tecnologia de expansién hidrau-
lica. La gama de automatizacién produce y vende
pinzas de sujecién, mddulos giratorios, médulos li-
neales, accesorios para robots, automatizacién con
ensambles modulares y componentes para proce-
sos y sistemas de soluciones industriales.

Junio 2009 / Informacién

TENDO Con tecnologias innovadoras y
sofisticadas, SCHUNK se ha con-
vertido en el proveedor lider en
el campo de sistemas de suje-

cién.

El futuro estd en nuestras ma-

. L I
nos. En la gama de automatiza- | « |
cién, SCHUNK también es uno
de los socios de negocio mas so-
licitados en todas las industrias

a nivel mundial.

Mano
Antropomodrfica

La filosofia de “Hecho en Alemania” es valorada no
sélo por la compaiiia, sino también por el lugar, A-
lemania. SCHUNK emplea a mas de 1.800 personas
en todo el mundo, de las cuales 1.400 trabajan en
Lauffen, Brackenheim-Hausen y Mengen. Ademas
SCHUNK tiene plantas adicionales en EE.UU y Chi-
na. 24 oficinas subsidiarias estan desarrollando
mercados de negocio alrededor del mundo. Heinz-
Dieter Schunk y su hijo Henrik A. Schunk son los
directores administrativos de esta compania loca-

lizada en Baden- Wiirttemberg, Alemania.
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Premiadas varias maquinas
Mazak comercializadas
por Intermaher

140N han sido premiados con las maximas

os modelos Integrex i-150 y Versatech V-
L distinciones.

El modelo de maquina Mazak Integrex i-150 ha ob-
tenido dos premios, Good Design Award 2008 y
38th Machinery Industrial Design Award.

El primer premio, Good Design Award 2008, es ins-
tituido por el Ministerio de Comercio Internacional
e Industria de Japdn, con el fin de premiar la indus-
tria y el diseflo, ademas de la calidad, funcionali-
dad, operatividad y seguridad. Es la quinta vez
consecutiva que Mazak se hace con este premio.

B
En el otro premio que ha recibido el modelo Inte-
m grex i-150, en el 38th Machinery Industrial Design
Award, se ha premiado el disefio industrial de la
maquina y la combinacién de productividad, segu-
. ridad y facilidad de operacién. Este modelo dispo-
q ne de un amplio abanico de funciones inteligentes
: para proporcionar gran facilidad de operacién. A-
h demas, esta avanzada maquina, reduce los tiem-
pos de torneado y fresado siendo, ademaés, una

Y maquina muy compacta.

El otro modelo Mazak premiado corresponde al
Versatech V-140N, que ha obtenido el 36th Ma-
chine Design Award. En esta ocasién se ha pre-
miado el avance que ha supuesto esta maquina,
debido a que el nuevo modelo no precisa cambiar
de cabezal para mecanizar distintas superficies.
Las caracteristicas del disefio del cabezal permi-

10 MoLlo~
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ten que el motor obtenga una potencia de salida
de 36 kW en cualquier rango de revoluciones
(1.000 - 10.000 rpm) y el cabezal, al no ser afecta-
do por el angulo de orientacién del husillo, consi-
gue el mismo Par en vertical y horizontal. El nue-
vo modelo incluye también protecciones para
prevenir los efectos de taladrina y viruta, asi co-
mo funcionalidades para la refrigeracién de la
herramienta.

Otras de las caracteristicas por la que el Versatech
V-140N ha sido premiado es por la reduccién de
tiempos improductivos, por la alta velocidad y pre-
cisién de mecanizado, y por las funciones inteli-
gentes de las que estd equipado para mejorar la ca-
lidad y seguridad, minimizando las vibraciones e
interferencias. El modelo Versatech puede ser con-
trolado por el operario por ambos lados.

rramienta mas veteranas. En pocos anos se conso-

Intermaher, con sede en el poligono Goiain de Le- lidé como lider en el mercado de importacién de
gutiano (Alava), inici6 su andadura en 1975 como maquinas de control numérico y abrié delegacio-
representante exclusivo de Mazak, lo que la con- nes en Barcelona, Madrid, Sevilla y Zaragoza. Dis-
vierte en una de las distribuidoras de méquina-he- pone de un Centro Tecnolégico de 1.600 m?.
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La importancia
adecuada

Por Kenfilt

a correcta filtracién de los aceites o emul-
L siones de corte es un factor que aporta un
gran potencial de mejora en los procesos
de mecanizado. Del mismo modo que se dedi-
can grandes esfuerzos a definir el tipo de liqui-
do de corte, tiene una gran importancia poder
mantener sus propiedades en 6ptimas condi-
ciones durante el maximo tiempo posible. Con
este proposito, la filtracién ayuda a mejorar la
productividad y la eficiencia de cada aplicacién
de mecanizado al mismo tiempo que se redu-
cen costes y residuos, todos ellos, principales
objetivos de cualquier empresa competitiva.

de una filtracion
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Particulas en Suspension

El contenido de particulas metalicas en suspensién
en los aceites de corte provoca la pérdida de sus
caracteristicas quimicas de acidez y viscosidad.
Con un aceite en malas condiciones, se generan
problemas sustanciales de rendimiento de las he-
rramientas y de las maquinas, aumentando el na-
mero de piezas rechazadas por los controles de ca-
lidad y aumentando drasticamente el consumo de
aceite, muelas y herramientas. Uno de los efectos
mas visibles es la embuticién de muelas, especial-
mente las de diamante o de CBN y la degradacién
prematura de las mismas.

Ademas, las particulas de mayor tamano pueden
actuar como abrasivos sobre la superficie de las
piezas, generando defectos superficiales y afectar
a los elementos mecanicos en contacto con el acei-
te, aumentando los costes y las tareas de manteni-
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miento, en concreto los tiempos de parada. Ver el
ejemplo de particulas en suspension.

Tecnologia de filtracién

Una filtracién adecuada de estas particulas se
plantea, desde hace afios, como la mejor opcién
para garantizar la 6ptima calidad de los aceites o e-
mulsiones, sin embargo, el proceso de disefio de
los filtros y la ingenieria asociada se deben ajustar
adecuadamente a las caracteristicas del proceso y
del material que se mecaniza. Hoy en dia, atn en-
contramos fabricantes que consideran normal el
cambio de aceite o de emulsién dos veces por afio,
porque desconocen las ventajas de la filtracién. La
seleccién del filtro es una tarea delicada y de gran
importancia para el resultado final del proceso, pa-
ra ello existen filtros con tecnologias concebidas
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para conseguir una calidad de filtracién idénea pa-
ra cada aplicacion.

Con los distintos sistemas de filtracién que puede
proponer KENFILT se han observado resultados de
mejora considerable en la duracién de la vida de las
herramientas de los procesos mads exigentes, tipo
brocas canén, escariadores, brunidoras, etc. El con-
sumo de muelas para las aplicaciones de rectificado
también ha disminuido de forma significativa asi

SERVICIO Y CALIDAD .
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como el impacto y el mantenimiento sobre equipos
auxiliares de refrigeracién o bombas de alta presién.
Los datos confirman que los costes de explotacién
directos pueden disminuir hasta un 30%.

Conclusién

En definitiva, cabe destacar que la filtracién se ha
convertido en uno de los procesos que se estudia
con mas detalle en la puesta en marcha de los mas
nuevos proyectos e instalaciones de mecanizado
debido a la importancia que el sector le atorga. Por
esta razon, referencias a nivel internacional como
SANDVIK, KENNAMETAL o ISCAR implantan filtros
KENFILT en sus ultimas y mas modernas instala-
ciones a nivel mundial.

Con un estudio profundo de cada aplicacién y una
ingenieria precisa, KENFILT, S.A. desarrolla filtros
capaces de potenciar y consolidar los procesos pro-
ductivos mas exigentes, con un impacto directo
sobre la productividad y los beneficios de la activi-
dad metaludrgica.

L
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Nuevo servicio de calibracion
de transductores de fuerza

de hasta 5 MN

para la medida de magnitudes mecénicas y

pesaje, anuncia que su laboratorio de cali-
bracién DKD situado en Darmstadt (Alemania) ha
puesto en marcha una nueva instalacién de cali-
bracién para fuerzas de hasta 5 MN.

H BM, fabricante de equipos y componentes

Con esta ampliacién, el laboratorio de calibracién,
que en 1977 fue el primero en ser acreditado el Ser-
vicio de Calibracién Aleman (DKD), intensifica su
papel precursor en el campo de la calibracién de
fuerzas.

Ademas, los clientes se beneficiaran de los afios de
experiencia de HBM al poder calibrar transducto-
res de fuerza de un rango comprendido entre 2,5N
y 5 MN.

Las nuevas instalaciones presentan una incerti-
dumbre de medicién certificada por el DKD de tan
solo 0,02 % del valor medido.

La fuerza maxima posible de 5 MN equivale al peso
de una masa de 500 t —un tren de alta velocidad I-
CE3 de 200 m tiene una masa de 400 t.

Por lo tanto, el laboratorio vuelve a ser pionero en
la combinacién de una fuerza maxima tan elevada
con el tipo de su construccién y permite la calibra-
cién de transductores tanto de presién como de
fuerza.

Las fuerzas necesarias para la calibracién se cre-
an con un grupo hidrédulico. La calibracién se rea-
liza entonces por comparacién de la senal del

MOLD™

transductor de fuerza que se desea calibrar con el
transductor de referencia integrado en la instala-
cién.

La incertidumbre de medicién ha sido verificada
por expertos de HBM y del Instituto Aleman de Me-
trologia (PTB) en el marco de la acreditacién DKD.
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La programacion en el taller
de Pure Medium con WorkNCGC

reduce costes

Por Sescoi

yudando a Pure Medium, instalada en Nunea-

ton, Reino Unido, a proporcionar una rapida en-
trega de disenos y prototipos de herramientas que
necesitan sus clientes en mercados como el aeroes-
pacial, defensa, el de la turbina edlica o el automovi-
listico. Trabajando a menudo con productos lideres,
la empresa se enorgullece de la calidad de los moldes
y prototipos que produce, asi como de la flexibilidad
y respuesta en esta industria de alto crecimiento.

I a programacién en talleres con WorkNC est4 a-

Keith Oldham, Director General de Pure Medium,
instalé WorkNC en su taller para maximizar la pro-
ductividad y eliminar los retrasos asociados con la
programacioén en la oficina. Segin explica Keith,
“Obtenemos datos de los modelos en formatos I-
GES, STEP y CATIA nativos. En general ya esta todo
convertido asi que sélo tenemos que anadir planos
de separacién o copias en WorkNC antes de anadir
las sendas”. WorkNC posee la habilidad de interro-
gar y modificar el modelo de superficie, cortar sec-
ciones, comprobar dngulos de desmoldeo, rellenar
agujeros y medir cotas. Anteriormente, esto se rea-
lizaba en un sistema CAD diferente, pero ahora to-
do se pude hacer en un mismo taller. Los operado-
res de las maquinas comprenden exactamente
cudnta geometria extra se necesita para permitir-
les anadir las sendas y, como o pueden hacer ellos
mismos, no hay retrasos ni posibilidades de erro-
res de comunicacién. Haciendo el mejor uso de las
habilidades de sus operadores, la empresa puede
optimizar sus procesos de mecanizado, ahorrar
costes en un especialista de CAD/CAM que estuvie-
ra en la oficina y utilizar el tiempo del que dispo-
nen los operadores mientras la maquina esté en
marcha de la manera maés efectiva.

MOLD™

Dos operadores utilizan WorkNC en Pure Medium, y
encontraron que el sistema era muy facil de apren-
der. “Nos resultan de gran ayuda el manejo fiable de
los datos CAD importados, las herramientas para
modificar y reparar superficies y las sendas automa-
ticas del programa. Los usuarios solo necesitan tener
conocimientos basicos de informatica para utilizar
WorkNC. Fue mucho mas facil de aprender que otros
sistemas que probamos, ya que el sistema ha sido
disenado para encajar con la forma de trabajo de los
operadores de las maquinas”, comenta Keith.

+4




El control y prevencién de colisiones son caracte-
risticas importantes para Pure Medium. Esto es es-
pecialmente cierto para el mecanizado de 3+2 ejes
que utiliza en proyectos complejos. Keith Oldham
confirma que “el mecanizado en 3+2 es facil de
programar, simplemente cambiamos el eje o ana-
dimos una vista. Pensamos que la prevencién de
colisiones es especialmente practica en moldes de
acero, donde necesitamos utilizar herramientas
mas pequeilas por la rigidez. El programa anade a-
ros en las esquinas, lo que elimina los chirridos y el
consecuente dano a la herramienta y al producto”.

La empresa ha experimentado un incremento de vi-
da de las herramientas desde que se instalé
WorkNC. También han ahorrado dinero al utilizar
herramientas disponibles, trabajando con provee-
dores para probar y mejorar nuevos tipos de herra-
mientas y beneficidndose de ofertas especiales. Por-
que WorkNC se utiliza en el taller, los operadores
tienen la flexibilidad y el conocimiento para optimi-
zar los procesos de mecanizado y obtener el méxi-
mo posible de sus herramientas, realizando asi im-
portantes ahorros en costes de herramientas.
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Las sendas automaticas de WorkNC hacen que la pro-
gramacion sea sencilla y de fiar. La empresa utiliza las
sendas de desbaste global y acabado paralelo en 3D
para la mayoria de sus trabajos, aunque cada proyec-
to sea diferente. Los modelos de stock y restantes
mantienen la herramienta unida con el material, evi-
tando los cortes en el aire, mientras que los movi-
mientos de herramienta trocoidales eliminan las car-
gas excesivas. Keith Oldham anade: “Deseamos
construir una relacién fuerte con nuestros clientes o-
torgandoles disefos y moldes de alta calidad y tiem-
pos de entrega cortos. Esto construye una fidelidad
con los clientes y asegura un negocio que se repite”.

95% de los prototipos y moldes producidos por Pure
Medium se realizan con WorkNC, por lo que su rendi-
miento es una parte esencial del éxito de la compania.
Keith Oldham comenta: “Confiamos plenamente en
los resultados de WorkNC. Nos proporciona un meca-
nizado sin colisiones ni roturas de herramientas, y
produce sendas consistentes y fiables. Ademads, su fa-
cil manejo nos permite ahorrar un tiempo y dinero
considerables gracias a la programacioén en el taller,
maximizando asi nuestra utilizacién de los recursos”.
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Cabezales TA-CENTER

acen para su empleo en maquina con cam-
N bio herramientas automatico, es decir e-

sencialmente a todos los centros de trabajo.
El control del avance de la corredera portaherra-
mienta y de la posicién herramienta, incluso du-
rante la rotacién esta controlado por un grupo de
motorizacién U-DRIVE. Este grupo es gestionado di-
rectamente por un eje llamado “U” del control nu-
mérico del centro de trabajo.

Un centro de trabajo preparado asi, permitira solu-
cionar una serie de elaboraciones diferentes como
torneado interno y externo, muescas, mandrinados
cénicos incluso variables, radios céncavos y conve-
x0s, roscas cilindricas, espirales fonograficas, etc.
la eventual aplicacién en maquinas que no permi-
ten la conexidn a un eje del CNC, se puede realizar
gestionando el motor del grupo de motorizacién U-

MOLD—

DRIVE con un practico, simple y econémico posicio-
nador U-CONTROL con REMOTE-CONTROL wire-
less.

El posicionador se
puede conectar a
las funciones M del
control de la
magquina para
recibir
senales de
start de las
diferentes
operaciones
programadas
en el
REMOTE-
CONTROL.

Con las
maquinas
equipadas
con el KIT
U-CONTROL
WIRELESS no es
posible efectuar
elaboraciones
esféricas.
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Centro de mecanizado de columna
movil DMF 260 linear

del grupo Gildemeister, presentara su pri-

mera maquina DMF linear en la EMO de Ha-
nover, ha evolucionado de manera que se ha con-
vertido en uno de los lideres mundiales en la
fabricacién de columna mévil. Cientos de instala-
ciones alrededor del mundo son una clara prueba
de esta historia de éxito, en la que hoy afiadimos o-
tro capitulo con la nueva DMF 260 linear.

D esde que en el 2001 DECKEL MAHO Seebach,

MOLD—

El nicleo de la DMF 260 linear es la bancada de gra-
nito extremadamente estable, que absorbe vibra-
ciones, y la columna moévil termo-simétrica. Tam-
bién destaca el almacén de herramientas movil
con capacidad para 30 posiciones en la versiéon es-
tdndar y que asegura rapidos intervalos de cambio
o cortos tiempos de viruta a viruta de menos de 5
segundos. De manera opcional se puede ampliar el
almacén a 60 6 incluso a 120 herramientas.

- .




Para algunos, mucho més impresionante que su
técnica es el nuevo disefio de DMG, la mas reciente
innovacién que DECKEL MAHO Seebach ha presen-
tado. Sus grandes ventanas permiten visualizar el
area de trabajo de 2,600 mm x 700 mm x 700 mm
(en X, Yy Z), suficiente para que sus operarios que-
den impresionados, incluso por el control DMG ER-
GOline® con pantalla 19", el Siemens 840D solu-
tionline con ShopMill Open o el Heidenhain iTNC
530 con SmarT.NC que proporcionan un excelente
servicio orientado a talleres.

En cuanto a la productividad, la DMF 260 linear se
presenta con marchas radpidas de hasta 80 m/min
en todos los ejes. La combinacién de tecnologia
con accionamientos directos en el eje X y el siste-
ma de medicién directo también aseguran una ex-
celente precision en la pieza. La version estandar
incluye un potente par con 8.000 rpm, pero tam-
bién hay opciones de husillo de 14.000 rpm y
18.000 rpm, para, por ejemplo, los especialistas en
el mecanizado de aluminio.

Existe una opcién que permite adaptar el eje B con-
trolado a CNC en lugar del cabezal vertical estan-
dar. Si el usuario opta por la versiéon con mesa ro-
tativa CN integrada como eje C adicional, puede
adentrarse al impresionante mundo del mecaniza-
do de 5 caras/5 ejes. El extremadamente largo re-
corrido transversal del eje X de la DMF 260 linear
permite incluso la integracién de dos mesas rotati-
vas CN y (junto con la pared separadora en el area
de trabajo) consecuentemente 5 ejes asi como el
mecanizado pendular de piezas pequenas, requi-
riendo muy poco tiempo de preparacion.

Por lo tanto, la DMF 260 linear puede configurarse
para diferentes trabajos e industrias gracias a una
amplia gama de opciones modulares, que permi-
ten desde el fresado en 3 ejes al mecanizado simul-
tdneo en 5 ejes y desde un disefio de herramienta y
molde a una aplicacién en el sector aeronautico. A-
demas, a parte de la versién dindmica con acciona-
miento lineal, habra una versién mucho mas eco-
némica con husillos de bolas en el largo recorrido
del eje X.

Asi, al final es solamente el cliente y sus necesida-
des los que determinan la configuracién de la ma-
quina DMF. Esta extrema variedad de opciones no
solo sirve para la DMF 260 linear o la DMF 260, sino
que también se aplicaran en todas las posteriores
maquinas de columna mévil de la 2% generacién de
DECKEL MAHO Seebach. Ya se ha planeado firme-
mente una maquina de la linea 260 con recorrido
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transversal en eje Y ampliado a 1,100 mm y una
versién mas pequeiia con recorrido transversal de
1,800 mm en eje X.

Datos Técnicos:

Recorridos X/ Y/ Z mm  2,600/700/700
Velocidad rotacional

del husillo: estandar rpm 8,000

Marcha rapida X m/min 80

Aceleracion m/sG 8

Nimero de herramientas 30 (60/120)*
Max. peso de pieza kg 2,150

Medidas de la mesa mm 2,900 x 700
Control DMG ERGOline®

con pantalla 19"y software 3D Siemens 840D powerline

Heidenhain iTNC 530

x AAARTAE DE LAY DD
VIERERTHAES LM THIAL
PN TS T s AN

HORRDE [MOAST s LES ESTUFAE ESTATICAS ¥ COHTIMUAE
HESTS 1R HASTA SEFT PFARA CALENTEE ¥ SELAS

Fabricamos: = 13 1003

HORNOS Y ESTUFAS PARA :
= Templar, - Secar - Fandir -

<INSTALACIONES DE PINTURA :

PR AT ENES BLRA EL

- Lawasdo, - Fosfatado, - Pintado ... s e mecas osnsas

-MAQUINAS PARA TRATAR SUPERFICIES :

» Lawor, - Desongrosar, - Festatar, - SS6Ar o

Tel; 933 741 558 - Fax; 933 711 408
wars bautarmic.com

e-mail: comercialfiibautenmic.cam

E i —
aufermic

Mol 21



Informacidn / junio 2009

El mejor acabado para un molde:

“El pulido”

Ibi (provincia de Alicante) realiza el pulido de
moldes y acabados superficiales para conse-
guir la méxima calidad de cara al cliente final.

L a empresa PULIDOS PASCUAL, establecida en

En la fabricacién de moldes, lo que ha sido sin du-
da una revolucién, es la utilizacién de moderna
magquinaria CNC, que ha sido de una importancia
primordial a la hora de realizar acabados finos de
superficie junto con las herramientas de alta tec-
nologia para la produccién de moldes.

Pero lo que es més importante de cara a la finaliza-
cién del molde, es el pulido. Aunque ocupe una de la
partes finales no es menos importante, ya que con el
pulido del molde conseguimos darle a la pieza un
valor afladido, para la posterior venta del producto.

En el mecanizado CNC, cuando realiza trabajos de
fresado, crea unas tensiones sobre la superficie, las

cuales tienen que ser trabajadas previamente an-
tes de proceder al pulido. Primero se debe realizar
un desbaste de la pieza para eliminar las marcas
que el CNC produce durante su recorrido por la
pieza en cuestion. Este desbaste se realiza por me-




dio de abrasivos de diferentes gramajes, ya sea
manual o mecéanico.

Es importante aplicar este paso acorde con la su-
perficie a tratar, ya que se debe seguir un orden en
la eleccién del abrasivo, que debe ser de mayoria
menor. El corindén y la cerdmica juegan un papel
muy importante en la preparacién al pulido, ya
que con estos materiales conseguimos combatir
las tensiones y las marcas del CNC, asi como la ru-
gosidad y la dureza de la electro-erosién.

Cuando ya tenemos la superficie con el acabado a-
decuado, pasariamos al diamante. El cual, ademas
de ser uno de los materiales méas duros de la natura-

leza, aplicado a altas velocidades tiene el poder de
arranque de viruta incluso en aceros templados a la
maxima dureza. El acabado éptimo en este tipo de
trabajos, dependiendo del desbaste previo realiza-
do, es el acabado brillo-espejo, con el que consegui-
mos una perfecta armonia entre pieza y disefio.

Con estos tratamientos, muy importantes para di-
ferenciaciéon de los productos de muchas empre-
sas, podemos dar servicio a sectores como menaje
de alta calidad, automocién, envases de liquido en
PET, material eléctrico, sector del vidrio, promocio-
nes, juguetes, coleccionismo, sanitario, jardineria,
electrodoméstico y un largo etc.

Pulido de Moldas Pascual

Wiconie Basa

Pulidn de meldes Pascual; G Valadolid 15, [hi (Alicaste) 03450
Tel: 648 B25 391 Fes: 35 555 03 40
pulidaspascshi pulidsdemoldes.com

www psidodemoldes. com
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Y t4, ;sestudias o digitalizas?

Por Antonio Sanchez, AsorCAD

o os habéis encontrado con que os han
° s
hecho esta pregunta cuando tomabais
C una cerveza en un bar?

Pues no, no me lo he encontrado nunca, pero si me
encuentro ahora que parece ser que todo el mundo
digitaliza y hace ingenieria inversa. Y la verdad, es
que no es Ingenieria Inversa toda la malla que reluce.

Explicaré un pequenos conceptos basicos:

;Qué es un scanner 3D? Un escaner 3D es un artefac-
to que analiza un objeto o el ambiente fisicos para
reunir los datos en su forma y posiblemente color.
Los datos completos entonces se pueden usar para
construir modelos digitales tri-dimensionales que se
usan en una amplia variedad de aplicaciones. Estos
artefactos son usados extensamente por la industria
en la producciéon de prototipos, reparaciones, nue-
vos disefios, medicina, ortopedia, arte y patrimonio,
peliculas y videojuegos y artefactos culturales.

Cuando en 1990 introduje el CAD 3D en el taller de
moldes donde trabajaba, combindndolo con el 2D,
inicidbamos un camino, que nos llevaba a abando-
nar la produccién de modelos que encargabamos a
los modelistas, y que nos eran necesarios para re-
producir ciertas geometrias de estilo, no imagina-
ba a donde nos dirigia esta ruta.

Dos afios mas tarde, en 1992, a la vez que nos des-
lumbraba Barcelona con las olimpiadas, desmon-
tdbamos el brazo copiador de la fresadora, y digita-
lizdbamos ciertos modelos de estilo en la maquina
tridimensional con un palpador Renishaw de con-

e ¥ ae

Diversos digitalizados de interiores de automocién con Handy-
scan.

tacto continuo, para combinar esta informacioén,
con el CAD donde venian definidas las zonas inte-
riores de anclajes. El sector de la automocién, nos
seguia exigiendo cada vez mayor tecnologia.

Después de seguir evolucionando con el CAD, hasta
llegar al diseno integral de los moldes en 3D, junto
con todos los avances del CAM, los escaner también
evolucionaron abandonando el contacto con las pie-
zas, y desarrollando los diferentes tipos de laser que
han ido mejorando con el desarrollo continuado.

Este camino nos sitia en el 2005 cuando aterriza-



Automocion: Digitalizado el modelo real de competicién del To-
ledo GT, posterior recuperacién de superficies y fabricacién del
prototipo para SLOT.

mos por completo con los scanner de nueva genera-
cién y llamados de luz blanca o estructurada, com-
paginandolos con los laser de nueva generacién.

;Y qué es luz blanca estructurada?

La luz estructurada

Los Escaneres 3D de luz estructurada proyectan un
modelo de la luz en el objeto y miran la deformacién

del modelo en el sujeto. La linea se proyecta en el ob-
jeto que se usa. Una camara lee la desviacién leve-
mente del proyector de modelo, mira la forma de la
linea y usa una técnica semejante al triangulacién
para calcular la distancia de cada punto en la linea.

La ventaja de los escéneres 3D de luz estructurada
es la velocidad. En vez de escanear un punto a la
vez, escanean multiples puntos o el campo entero
del panorama inmediatamente. Esto reduce o eli-
mina el problema de la deformacién del movi-
miento. Algunos sistemas existentes son capaces
de escanear objetos en movimiento en tiempo real.

Esto nos dice que aunque hay algunos que estan
digitalizando con Laser, si este laser no es de los de
dltima generacién y gama alta, se encuentran con
un resultado de mallas, no uniformes, y con estri-
dencias dentro de ellas, que redundan en una baja
calidad del digitalizado, por lo que también ten-
dran una baja calidad en la recuperacién de super-
ficies, sobre todo si no se trabaja con software pre-
parado para obtener superficies, incluso de Clase
A, si es necesario, como TEBIS.

Modelos de Scanner de AsorCAD con los que traba-
jamos actualmente:

NUESTRA
TECNOLOGIA

e A SU ALCANCE

DAl O e A
LiseEm, LasE 1, WS, WP, SpoT THI...

WWW. MICROEOLDADURA,.COM

i e e
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¢ ExaSCAN de Creaform, (Laser).
Resolucién en los ejes X, Y, Z: 0,005 mm (0,002
pulgadas).
Precisién: Hasta 40pm (0,0016 pulgadas).

e Comet 5 (Luz Blanca Estructurada) de Steinbichler.
Distancia entre puntos (mm): = 0,025.
Precisién (mm): < +0.030.

¢ T-Scan 2 de Steinbichler (Laser alta gama).

Resolucién de la distancia de medicién 1pm.
Precisién en la distancia medida +30pm.

Digitalizado de matrices con COMET IV. Proyecto PQ24 de
Volkswagen. Aplicaciones médicas, ortopedia, disefio de emba-
lajes, aerondutica, jugueteria, industria dental, etc.

MOLD—

Y qué puede hacer el Scanner 3D por nosotros?

Nos encargamos de convertir a CAD, cualquier ele-
mento fisico existente.

Hemos realizado trabajos que van desde el digitali-
zado de un férmula 3000, pasando por digitalizar
un Toledo de competicién para realizarlo en tama-
no Slot, restauraciones y reproducciones del mun-
do del arte, hasta digitalizado de joyas, para reali-
zar la produccién a la cera perdida.

En los momentos actuales, en los que la necesi-
dad de dar soluciones a nuestros clientes ha de
ser agil, y sobre todo fiable, el recurrir a las tecno-
logias mas avanzadas, siempre ha sido un factor
diferencial, marcando la calidad de los trabajos, y
por consiguiente la idealizacién de nuestros
clientes.

Nuestros clientes y los servicios de digitalizado 3D
relacionados con ellos, abarcan una gran variedad
de campos de trabajo, de los cuales enumero los
mas habituales: Moldistas, matriceros, modelistas,
troquelerias, ...

Ademas de distribuir los productos de Steinbichler,
Creaform y Rapidform.



ONA suministra la maquina
de electroerosion por penetracion
mas grande del mundo
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ummel-Formen GmbH, uno de los princi-
H pales fabricantes de moldes y utillajes de
Alemania, ha adquirido una maquina ONA
TX10, considerada la maquina de electroerosién
por penetracién méas grande del mundo. La maqui-

na estd destinada a la produccién automatizada y
de alta precisiéon de moldes de gran tamaiio.

La maquina TX10 posee unos recorridos X-Y-Z de
3.000 x 1.500 x 1.000 mm, y admite la carga de pie-
zas de hasta 15.000 kg.

La méaquina ONA TX10 dispone de dos cabezales
comandados por CNC independientes, pudiendo
mecanizarse independientemente dos huellas a la
vez en una pieza de gran tamano. El modelo ad-
quirido por Hummel-Formen también incorpora
tres cambiadores lineales con una capacidad total
de 49 electrodos.

40 configuraciones de maquina
a elegir

El modelo ONA TX10 pertenece a la familia
de méquinas de electroerosién por penetra-
cién ONA serie NX con dise-
no modular. Esta familia

de méquinas poseen un @
disefio modular y versa-

til que permite a cada
cliente configurar su
propia maquina con una l_
gran flexibilidad, pu-
diendo elegir entre 40 con-
figuraciones estandar diferentes.

La maquina TX10 adquirida por Hummel-Formen
es en realidad 2 méquinas en una. Por un lado,
cuando se opta por dividir en dos el tanque de tra-
bajo, se dispone de dos méquinas completamente
independientes con sus correspondientes CNCs. A-
demds, cuando se opta por retirar el divisor del
tanque de trabajo, se dispone de una méquina con
una capacidad extraordinariamente grande: 4.200
X 2.400 x 1.250 mm.

La maquina ONA TX10 serd interconectada al siste-
ma de gestién y control de planta que posee Hum-
mel-Formen, ya que los dos CNC’s que posee la ma-
quina, del tipo ONA S-64, son de arquitectura abierta
y facilitan la total integracién de la maquina en el
entorno del cliente. Hummel- Formen Gmbh tam-
bién ha incorporado a su instalacién el programa de
comunicaciones ONA Plant Manager, que per-
mite la supervisién y control a distancia (des-
de un PC, PDA o teléfono mévil), en tiempo
real, del proceso de trabajo que estd desarro-
llando las maquina.

Otras empresas que también
han adquirido reciente-
mente maquinas ONA
NX con disefio Modu-
lar son las empresas
portuguesas Dexprom
(TX10) y LP Moldes
(NX10), asi como la re-
alizada por la multina-
cional japonesa Meiki
para su nueva planta
de Eslovaquia (NX7).

MoLr— 2/
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PM? Club Advanced

No podemos resolver problemas pensando
de la misma manera que cuando lo creamos

club privado PM? Club AVANCED, auspiciado

E 1 ano pasado, 2008, inici6é su andadura el
por QSM.

Este club, privado, estd pensado para aquellas em-
presas que pertenecientes al sector de construc-
cién de moldes, matrices, estampacién, talleres de
mecanizado y produccién de piezas inyectadas,
convenimos en denominarlas “de primera linea”, o
“avanzadas”.

;Qué significado tiene para nosotros el concepto
“de primera linea”? pues, aquél que identifica a em-
presas con visién de futuro, empresas que estan in-
virtiendo en valores de futuro, que tienen asumido
la mejora como valor necesario para la evolucién y
su sostenibilidad. En definitiva, empresas de todos
los tamanos, que se niegan a rendirse ante las ad-
versidades actuales del Mercado.

Este club, es fruto de las reiteradas peticiones que
nos han transmitido las empresas en el sentido de
disponer de una relacién coordinada, directa, de au-
toayuda, y de accesibilidad a soluciones colectivas.
Estd abierto a proveedores tecnolégicos y colabora-
dores, que aporten valor, seriedad, conocimiento
técnico y que se sientan capaces de interactuar para
la mejora de todas las empresas que componen el

grupo.

Miguel Angel de Ortuzar director de QSM, dice:

“Cuando hablas con el colectivo de empresas del
sector te cuentan sus problemas, percibes diferen-
tes diagndsticos, pero lo que se vislumbra clara-
mente es la coincidencia de la problematica explica-

AOLIDFr~

da de forma distinta y esta situacién nos ha hecho
plantearnos desde QSM, qué cosas se pueden hacer,
cudl es el factor comun de las inquietudes que nos
trasladan las empresas. Lo mismo ocurre con el per-
sonal de esas empresas y cuando te das cuenta que
estan hablando de los mismos problemas, te plante-
as qué se puede hacer, ;qué podemos hacer?

Lo concluyente es que existen problemas que afec-
tan tanto al empresario como al trabajador, de la
misma forma y consecuencias; la falta de competi-
tividad, de formacién en conocimiento del merca-
do, de conocimientos exactos de las capacidades
competitivas, etc.; son deficiencias que afectan a
“nuestro mercado”.

Una vez creada la idea del club, se la hemos ido
transmitiendo a diferentes empresas que pueden
aportar y recibir valor del grupo. La contestaciéon re-
cibida por parte de las empresas no ha podido ser
mejor, empresas como Berbegal S.L. mayor decole-
teador de la Comunidad Valenciana; Enrique Mo-
lins S.L. el constructor de Moldes y Matrices mas
antiguo de Valencia; QSM, que ha puesto a nuestra
disposicién su despacho como sede del Club en Va-
lencia; Erowa; Creaciones Joviar S.L.; Grupo Segura,
mayor grupo Valenciano industrial del sector Me-
talmecanico; ISCAR, multinacional del sector de so-
luciones de mecanizados; Modelos Atienza & Cli-
ment S.L., desarrollador de ideas, que nos ha
ofrecido sus instalaciones en IBI para la sede del
Club en Alicante; ARSAM proveedor integral de su-
ministros industriales; Molins e Hijos S.L., produc-
tor de piezas inyectadas; INGENIA Soluciones Me-
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Falla de fin de fiesta del evento; se indulté del fuego tanto el muifieco como la falla, “el molde”, debemos de preservarlo, eso si, con me-

jores costes y competitividad.

canico - Plasticas, Oficina Técnica primera empresa
en conseguir la certificacién del Sistema Gproy, en
sus cuatro niveles; DNV (Det Norske Veritas) multi-
nacional de la Certificacién de Sistemas, DELCAM
proveedor de primera linea en software para solu-
ciones de CAD-CAM, ERYCOP empresa inyectora a-
licantina. La incorporacién al Club de la Firma de A-
bogados Gémez-Acebo & Pombo, de los despachos
de abogados de mas prestigio en el territorio nacio-
nal, especializados en todas las areas del Derecho
de la Empresa. HASCO, la mayor empresa alemana
del sector del Molde; Moldes 2010, uno de los fabri-
cantes de moldes de mayor prestigio y especializa-
cién; +AG+ AgieCharmilles primera marca mundial
en la fabricacién de maquinas de Erosién. Interfre-
lima constructores de Moldes de alta productivi-
dad. Pedeca editorial de las revistas especializadas
MOLDpress en el sector Moldes y Matrices, FUNDI-
press, TRATERpress, SURFASpress, todas integra-
das en nuestro sector. Industrias Plasmat, fabrican-
te de Moldes especiales de alta precisién. Nuevos
socios como Ditecam fabricante de Moldes grandes
con alta complejidad. Albert Einstein patrocinado
por Qsm como referente del “raciocinio” y D.S.N.
Matriceria de Abacete, especializada en la matrice-
ria de estampaciéon metdlica.

No podemos resolver problemas pensando de la mis-
ma manera que cuando lo creamos.

La salida oficial fue el 01/01/2009, la primera tarea
ha sido constituir un Plan Estratégico para el ejer-

cicio 2009, con total implicacién de todos los so-
cios. El nombre elegido para el club tiene principal-
mente dos significaciones a resaltar, una empieza
por la “P” porque queremos que se inicie con rela-
cién a conceptos como: “Pensar” - “Plantear - Plani-
ficar” “Programar - Proponer - Proyectar “

Desde el Club lo que se pide a los socios es Proacti-
vidad, es la palabra fundamental para querer y con-
seguir hacer cosas. En un Club se consigue lo que
los socios quieren y cuando seamos capaces de cre-
ar las circunstancias adecuadas, 'aquello saldr3;j

La segunda significacién es advanced, “avanzados”
queremos socios que quieran trabajar por la mejora,
en la medida que cada uno pueda, esto es sin prisas,
pero sin pausa y siempre en busca de ir por delante...

Y por qué “Advanced” en Inglés, porque somos Eu-
ropeos.

Desde PM?® Club AdVANCED aprovechamos para
saludar a los futuros socios, agradecer a todos y ca-
da uno de los socios actuales su decisién y a alen-
tar vuestra participacién en este proyecto con ide-
as concretas y viables.

Eventos:

Enero 2009, inicio de la actividad. Febrero 2009 1?2
Jornada formativa.

Marzo 2009 2?2 Jornada Formativa + 12 Falla en IBI
Alicante.

MOLD™

29



Informacidn / junio 2009

30

Fresado de roscas de WNT

version 2.0

significativas ventajas frente al roscado tra-

E 1 fresado de roscas por interpolacién aporta
dicional, a continuacién se listan las mas in-

teresantes:

— Se independiza el didmetro de las rosca a reali-

zar del didmetro de la herramienta.

— Con una sola herramienta se puede roscar a de-

rechas o a izquierdas.

— Los problemas de evacuacién de viruta se
minimizan.

— No es necesario realizar la operaciéon de
inversién del husillo.

— Se minimizan los esfuerzos axiales.

— Los flancos de las roscas quedan mas lim-
pios.

— Se reduce la dificultad de roscar materia-
les de dificil maquinabilidad.

— Una sola herramienta para agujeros cie-
gos y pasantes.

— En caso de rotura de la herramienta no se
produce dano sobre la pieza

— Se mejora la precisién de posicionamien-
to.

La ultima versién de fresas de roscado de
WNT, aporta todas estas ventajas y ademas
de una forma mucho méas econémica que las
fresas de roscado de versiones anteriores; el
alto grado de estandarizacién y la creciente
demanda de este producto en el mercado eu-
ropeo ha permitido bajar los costes de pro-

Lio» ¥ ug

duccién hasta un 30% y esta bajada de coste se ha
trasladado a los clientes.

Las nuevas herramientas tienen perfil rectificado
para conseguir una mayor estabilidad, son de me-
tal duro microgramo y ademads incorporan el recu-
brimiento Ti500; basado en un recubrimiento
TiAIN multicapa con una temperatura de uso de
hasta 800 °C.
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Novedades GRAVOGRAPH

la distribucién de maquinas de grabado,

marcaje y recorte, bien con herramienta o
mediante tecnologia ladser CO2 o YAG, asi como de
accesorios y consumibles, presentd recientemente
la IS400 con software Type 3 para 3D.

G RAVOGRAPH ESPANA, empresa dedicada a

La maquina IS400 es una maquina electrénica con
un area de grabado A4, concebida para realizar tra-
bajos de grabado profesionales por las amplias po-
sibilidades que ofrece. Incorpora caracteristicas
muy destacables como torno auto-centrador, ajus-
te automatico del eje Z y un puntero rojo para sim-
plificar la seleccién del area de grabado.

Es una maquina muy apreciada para realizar las si-
guiente aplicaciones:

¢ Senalizacién técnica y arquitecténica. Rétulos
medianos, placas de puerta, placas profesiona-
les, placas de identificacion del personal, rétulos
en altorrelieve y en Braille.

MOLD—

e Personalizacién de un amplio abanico de objetos
de joyeria y regalo (medallas, relojes, trofeos, pla-
cas de homenaje, bandejas, boligrafos, llaveros...).

¢ Marcaje de piezas industriales con nimeros de
serie, cédigos de barras, etiquetas identificativas,
placas de caracteristicas, etc.

e También realiza recorte y taladrado de material.

Sin embargo, si el usuario desea realizar trabajos
en 3D también es posible utilizar esta maquina con
el software Type 3. Este programa permite estam-
par cualquier tipo de texto o logotipo en superfi-
cies muy diversas. Destaca por su capacidad para
crear troqueles para piezas artisticas en 3D. Permi-
te convertir al instante un bitmap en un 3D y mo-
dificar y crear texturas.

Esta combinacién es perfecta para la creacién de
sellos, moldes, piezas y complementos de joyeria,
troqueles, etc. de una forma simple y profesional.



HELITANG,

Fresas con Plaquitas Tangenciales

Mini de tamaifio 08, con la incorporacién de los

tamanos 13 y 16 mm, (Midi y Maxi) que permi-
ten utilizar esta tecnologia en aplicaciones con
mayor profundidad de corte.

I SCAR amplia la linea de plaquitas HELITANG

La combinacién del disenio de plaquita y la Gltima
tecnologia de produccién resulta en un corte suave
y limpio, gracias a los filos de corte helicoidales y
angulos de desprendimiento positivos. Las calida-
des ISCAR SUMO TEC garantizan un excelente ren-
dimiento y fiabilidad. La orientacién tangencial de
la plaquita T490 LN...T PNR, permite un disefio de
fresa con un nucleo de didmetro mayor que el de las
fresas que montan plaquitas radiales convenciona-
les.

La nueva linea HELITANG ofrece tres familias de
fresas:

1. Mini HELITANG: Plaquitas T490 LN_T 0804PNR,
longitud del filo 8 mm y radio de punta 0.4 mm.

2. Midi HELITANG: Plaquitas T490 LN_T 1306PNR,
longitud del filo 13 mm y radio de punta 0.8 mm.

Gama de fresas:
— Fresas con mango T490 ELN...13, @ 32-50 mm.
— Fresas frontales T490 FLN...13, @ 40-100 mm.

— Fresas con mango multidiente T490 LNK...13, @
40-50 mm.

— Fresas huecas multidiente T490 SM...13, @ 40-
63 mm.

— Fresas con mango con adaptacién CLICKFIT T490
ELN...CF4-13, @ 32-40 mm.

3. Maxi HELITANG: Plaquitas T490 LNMT 1607PN-R,
longitud del filo 16 mm y radio de punta 0.8 mm.

Gama de fresas:
— Fresas con mango T490 ELN...16, @ 32-50 mm.
— Fresas frontales T490 FLN...16, @ 50-125 mm.

Las plaquitas estan disponibles en dos versiones:

1. Utilitarias: T490 LNMT 0804PNR, T490 LNMT
1306PNR y LNMT 1607PN-R

2. Precisién: T490 LNHT 0804PNR y T490 LNHT
1306PNR, rectificada periféricamente.

Las plaquitas de precisién se utilizan cuando se re-
quiere una gran exactitud y acabado superficial.
Las plaquitas rectificadas periféricamente son la
primera opcién en el fresado de acero inox. auste-
nitico, aleaciones de titanio y aceros con muy bajo
contenido en carbono.

=
\
=
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Una segadora ganadora
del Swedish Steel Prize 2008

con el Swedish Steel Prize 2008. Su desarrollo

de una segadora de hierba para montar sobre
tractor fabricada con acero avanzado de alta resis-
tencia, le ha hecho merecedora del Premio. El uso de
estos aceros ha permitido que la segadora sea mas
ligera y resistente que su predecesora. El resultado
es una mejor economia operativa y una mejor ergo-
nomia, ademas de los beneficios medioambientales.
La entrega del Premio tuvo lugar en el Blue Hall del
Ayuntamiento de Estocolmo en el transcurso de una
cena conmemorativa del 10° aniversario de este ga-
lardén, el pasado 20 de noviembre.

I a empresa francesa Kuhn ha sido galardonada

El Premio internacional Swedish Steel a la excelen-
cia en el disefno con aceros avanzados de alta resis-
tencia se ha entregado por décimo afo consecutivo.
Este décimo aniversario se celebré en un evento de
tres dias que concluy6 con una cena de gala en el
Blue Hall del Ayuntamiento de Estocolmo, lugar
donde se entregan cada ano los Premios Nobel.

MOLD—

Las otras tres companias nominadas al Swedish S-
teel Prize 2008 fueron las siguientes: LKAB de Sue-
cia por el desarrollo de un nuevo vagén de mercan-
cias, Modec de Inglaterra por el desarrollo de un
vehiculo comercial eléctrico y Silos Cérdoba de Es-
pana por el diseno de un nuevo silo.



Platos magnéticos
electropermanentes
Quadri-pol y Quadri-press

a empresa SELTER, S.A. dedica una parte de
I su programa a productos magnéticos para
el sector de produccién y aplicacién de mol-

des.

En primer lugar ofrece a los fabricantes de moldes
los platos magnéticos electropermanentes QUA-
DRI-POL, los cuales facilitan una fijacién rapida y
fiable de los moldes en el centro de mecanizado. La
sujecién de moldes mediante estos platos permite
el planeado, escuadrado o mecanizado de las cinco
caras accesibles de una pieza en un Unico amarre.
Estos platos cuentan con un circuito electroperma-
nente combinando la potencia de un electroiman
con la seguridad del iman permanente.

Presentan una serie de ventajas importantes a
considerar:

— Minimo consumo de energia (sélo consume du-
rante el proceso de imantado y desimantado).

— Ausencia de deformaciones del plato por calen-
tamiento.

— El riesgo de accidente por corte de corriente es
nulo.

La estructura en monobloque C-45 les confiere una
gran solidez y resistencia a las deformaciones, per-
mitiendo un posicionamiento preciso de la pieza a
mecanizar, utilizando cualquier sistema de apoyo.

La unidad de control para el gobierno del plato, con
opcién a la activacién de forma secuencial de hasta
cuatro platos. Por otra parte, también dispone de fil-
tro antiparasitario de alta potencia EMC, de acuerdo
con la directiva de compatibilidad electromagnética.

Existe la posibilidad de montar extensiones pola-
res para mejorar las prestaciones de los platos
QUADRI-POL. Son una prolongacién del polo cua-
drado del plato. De esta manera las piezas de su-
perficie irregular que no se asienten bien sobre el
plato, quedan perfectamente sujetas mediante las
extensiones polares.

Hay dos tipos de extensiones: fijas y moéviles. Las
moéviles se adaptan a la superficie irregular de la
pieza y las fijas sirven como punto de apoyo. Una
buena sujecién se obtiene utilizando el nimero a-
propiado de méviles en funcién de la pieza a meca-
nizar, y por lo menos tres extensiones fijas.

SELTER presenta diferentes versiones de estos pla-
tos electropermanentes (QP 1.50, QP 2.50, QP 1.75,

Mol 35
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QP 2.75), que junto con los distintos accesorios,
permiten satisfacer cualquier exigencia del meca-
nizado en maquinas herramienta.

Otra aplicacién para moldistas son los platos mag-
néticos electropermanentes QUADRI-PRESS, para
la sujecién de moldes en prensas de inyeccién de
plastico. Construidos también a partir de un tnico
bloque de acero C-45 por lo que garantizan una
perfecta planitud.

Permiten una gran rapidez en el cambio de molde a-
demas de reducir el tiempo de parada de la maquina.
Simplifica los procesos de produccién y permite una
mayor flexibilidad en la produccién. Con ellos ade-
mas, se consigue una mejor calidad de inyeccién. Su
mantenimiento es nulo y ofrecen una total seguridad.

Incluye un control electrénico con el cual, median-
te un impulso eléctrico, activa el sistema en menos
de un segundo. Una vez activado, el molde queda
amarrado por tiempo indefinido, sin consumo al-
guno de corriente, y s6lo se puede soltar a través
de otro impulso que desactiva el sistema. Todas las
funciones se comandan a través de un mando a
distancia con llave de seguridad que bloquea el
funcionamiento del mismo.

El sistema dispone de diversos dispositivos de se-
guridad para evitar eventuales accidentes durante
el trabajo:

— Sensor de temperatura.

— Sentores de proximidad: que detectan la pre-
sencia del molde para la activacién del ciclo de
imantacién, ademas de generar una alarma que
interrumpe el funcionamiento de la maquina
en caso de cualquier desprendimiento del mol-
de durante el trabajo.

— Sistema MFC (Magnetic Flux Control): sistema
electrénico de control de flujo magnético que
verifica la presencia del molde en la superficie
del plato, la presencia de entrehierro y la exis-
tencia de material poco favorable al sistema
magnético de fijacién.

Este sistema estd realizado segliin estandarizacio-
nes EUROMAP y dispone de conector Euromap 70.0
y 70.1 para interfaz con el PLC de la maquina.
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Diseno de utillajes y accesorios

Por Miquel Fiestas. Director Talleres Fiestas, S.L.

por la competitividad global, las empresas de

utillajes se ven presionadas para reducir la
duracién de los ciclos, minimizar los costes de los
utillajes y obtener calidad desde el principio, inclu-
so mientras intentan acomodar piezas mas com-
plejas.

E n un mercado muy complejo caracterizado

Estas demandas se ven aumentadas con la necesi-
dad de participar en cadenas de suministro am-
pliamente dispersas, en las que la necesidad de
integrar varios socios y distintas disciplinas es
esencial.

Las soluciones de disefio de utillajes y herramien-
tas de NX, superan ampliamente en rendimiento a
los sistemas de diseno de utillajes convencionales.
Sus funcionalidades automatizadas le permiten
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pasar sin dificultad del diseno de la pieza al disefio
del utillaje finalizado, en mucho menos tiempo y
con menos errores que con las aplicaciones CAD
tradicionales. NX soluciona todo el proceso de di-
seno de utillajes y herramientas mediante:

¢ Solucién de nivel 1, que automatiza y optimiza
los procesos de disenio de moldes, troqueles pro-
gresivos y troqueles de estampacion.

¢ Solucién de nivel 2, que amplia la solucién de ni-
vel 1 con las funcionalidades de disefio de elec-
trodos y la integracién del CAM, lo que permite
que sus disefiadores de utillajes puedan trabajar
sin dificultad con los ingenieros de fabricacién y
programadores de control numérico

¢ Solucién de nivel 3, que amplia la solucién de ni-
vel 2 con funcionalidades de gestién de procesos



de ingenieria que permiten que sus disefiadores
de utillajes puedan trabajar en un completo en-
torno de fabricacién de piezas.

Las siguientes funcionalidades de diseno, simula-
cién y fabricacién avanzadas de NX dirigen estas
soluciones.

Disefio de moldes, incluidas las funcionalidades de
NX validacién de piezas moldeadas, disefio optimi-
zado de machos/cavidades y el disefio de porta-
moldes.

Diseiio de troquel progresivo, incluidas las funcio-
nalidades de NX preparacién de las piezas, diseno
de la banda y disefio de la estructura del troquel.

Stamping design, incluidas las funcionalidades de
NX preparacién de piezas, disefo de la estructura
del troquel y validacién del troquel.

Fixturedesign, incluidas las funcionalidades de NX
de diseno de componentes completamente asocia-
tivo, acoplamiento y posicionamiento de ensam-
blajes, simulacién cinematica, validacién del ren-
dimiento y biblioteca de componentes.

Integracién CAM, incluidas las funcionalidades pa-
ra integrar NX CAM en su solucién de disefio de u-
tillajes para automatizar su definicién de fabrica-
cién posterior.

Diseiio de electrodos, incluidas
las practicas recomendadas por
el sector y procesos automatiza-
dos que puede utilizar para el di-
sefio de electrodos en todos los
proyectos de utillajes para los que
se precise electroerosién (EDM).

Gestién de procesos de ingenie-
ria, incluidas las funcionalidades
de Teamcenter que puede utili-
zar para reunir todos los datos
de sus productos, piezas, utilla-
jes, datos de disefio, fabricacién
y de CAD en una Unica fuente de
conocimientos, asi como esta-
blecer procesos de disefnio simul-
taneos para un entorno de fabri-
cacién de piezas completo.

Ventaja

e Acorte el tiempo transcurrido
entre el disefio y la fabricacién

mediante la reduccién del plazo de entrega del
diseno, la reduccién al minimo del tiempo de fa-
bricacién y mecanizado y del tiempo/esfuerzo
dedicado al diseno.

Reduccién de los costes del disefio de los utilla-
jes.

Mejora en la eficacia de la fabricacién obtenien-
do la mejor calidad desde el principio en piezas
complejas.

Mejora en el trabajo en equipo en todo el proceso
de fabricacién de piezas con la validacién en una
fase temprana de la ingenieria y fabricacién, asi
como con una estrecha integracién con la cade-
na de suministro.

e Reduccién en el tiempo de mecanizado imple-
mentando procesos de mecanizado de alta ve-
locidad que disminuiran la fabricacién de elec-
trodos y el tiempo total de fabricacién del
modelo.

VALOR PROBADO

“La mayor parte de nuestros moldes son muy pe-
quenos y necesitan un mecanizado muy complejo.
NX ha resultado ser la solucién perfecta.”

Mol 39
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El PVD permite modificar
el grado de brillo de los plasticos

Por Oerlikon Balzers-Elay Coating S.A.

oy en dia, los componentes plasticos con
H superficies mates estdn marcando tenden-

cia en el diseno interior y exterior de los ve-
hiculos, ya que aportan la impresién visual de alta
calidad que se considera tan importante. La técni-
ca de recubrimiento por plasma PVD (Physical Va-
pour Deposition) permite proteger a los utiles del
desgaste y, al mismo tiempo, incluso modificar el
grado de brillo.

1. Introduccidén

Se pueden utilizar una variedad de métodos para
crear un aspecto superficial concreto sobre los
componentes de plastico variando los valores de
brillo, textura y color: por ejemplo, lacar los com-
ponentes o tratar las matrices de inyeccién de
pléstico con procesos especiales de decapado y e-
lectroerosion. Sin embargo, hay casos en los que
estas técnicas presentan claras desventajas en
cuanto a precio y calidad. Es por ello que la indus-
tria automovilistica no para de buscar alternativas
innovadoras.

En esta linea, en los Gltimos aios, se ha perfeccio-
nado la técnica para variar el grado de brillo de los
componentes de plastico mediante el recubrimien-
to por PVD de los moldes de inyeccién. El recubri-
miento PVD no sélo confiere a los moldes una lar-
ga protecciéon contra el desgaste, sino que, ademas,
permite conseguir efectos de apariencia de super-
ficie mate con grados de brillo de entre 1y 2 sobre
los componentes de plastico, utilizando el método
de medicién de angulo de reflejo de 60° amplia-

e ¥ ae

mente establecido en la industria de automocién.
El aspecto superficial de los componentes de plas-
tico fabricados con moldes de inyeccién recubier-
tos por PVD se consigue durante la fase de fabrica-
cién de la pieza plastica y la técnica es sistemaética
y reproducible. Hoy en dia es posible predecir con
alto grado de fiabilidad el grado de brillo que se
conseguird con una combinacién especifica de re-
cubrimiento, tipo de plastico, material del molde y
parametros de proceso. Varios conocidos grandes
subcontratistas y fabricantes de la industria de au-
tomocién ya utilizan esta técnica para obtener el
aspecto superficial deseado en marcos de ventana
(figura 1), intermitentes, cambio de marchas, cu-
biertas de los asientos, spoilers traseros o contro-
les de los climatizadores.

Conocidos subcontratistas y fabricantes de automociéon confian
en el recubrimiento PVD para conseguir el grado de brillo dese-
ado sobre los marcos de las ventanas, por ejemplo.



Las interrelaciones entre el brillo y el efecto que
produce el color en los componentes termoplasti-
cos inyectados se estudian desde hace anos en co-
laboracién con centros tecnolégicos, basdndonos
en la experiencia que hemos acumulado en el im-
pacto de los recubrimientos sobre las superficies
texturizadas. El foco se ha centrado, sobre todo, en
influenciar el grado de brillo logrado mediante la
utilizacién de recubrimientos PVD y en modificar
la rugosidad.

2. Los efectos de los recubrimientos
2.1. La técnica PVD

Las técnicas PVD (arco, sputtering o ion-plating) se
han utilizado industrialmente durante casi 30 a-
nos. La excepcional dureza y resistencia a la abra-
sién del nitruro de titanio inicialmente sirvié para
aumentar la productividad en los segmentos del
mecanizado y la deformacién metdlica. Desde en-
tonces, se han desarrollado una amplia variedad
de recubrimientos PVD optimizando las caracteris-
ticas de resistencia a la temperatura (resistencia a
la oxidacién hasta 1.200 °C), tribologia (operacién
sin lubricantes) y anti-adherencia (menos propen-
sién a la adherencia, afinidad disminuida). Los
nuevos recubrimientos son fruto de la tecnologia
que permite la deposicién de capas muy suaves
que se ajustan perfectamente a los contornos a
temperaturas de recubrimiento moderadas (<500
°C). Gracias a que la tecnologia de plasma es capaz
de producir estructuras en la zona del nanémetro,
posee ventajas considerables en comparacién con,
por ejemplo, los procesos galvanicos. Todas estas
caracteristicas han hecho que el recubrimiento por
PVD de moldes de inyeccién de plastico se haya
considerado una tecnologia puntera desde hace ya
unos 15 anos.

La técnica del PVD ofrece muchas ventajas: las su-
perficies tratadas de los ttiles son extremadamen-
te duras y pueden aguantar los efectos de la abra-
sién hasta 20 veces mas que los aceros templados.
Como consecuencia, el acabado del 1til y el textu-
rizado se mantienen intactos, aunque el uso haya
sido frecuente. Esto hace que la vida 1til se incre-
mente hasta varios millones de inyectadas, incluso
en el caso de plasticos fuertemente reforzados. A-
demds, gracias a que la tendencia de los plasticos a
adherirse en el molde se minimiza, el tiempo de ci-
clo se reduce considerablemente posibilitando una
mejor planificacién de la fabricacién y, por lo tan-
to, un aumento de la productividad.

Junio 2009 / Informacién

2.2. Modificando el grado de brillo

A mediados de los noventa, el Ministerio de Educa-
cién e Investigacién aleman apoy6 un estudio so-
bre los efectos basicos de las capas superficiales en
el grado de brillo de los componentes de plastico
fabricados por inyeccién. El resultado fue la recopi-
lacién de una gran base de conocimiento sobre los
componentes fabricados por inyeccién de plastico.
Segln se pudo comprobar, existen varios factores
que determinan el grado de brillo, incluyendo el ti-
po de plastico utilizado, la viscosidad del plastico
(impresién de color), la temperatura del atil y la
textura y rugosidad de la superficie del 1til. Los re-
cubrimientos PVD también inciden en el grado de
brillo de los componentes plasticos, asi como en la
duracién de los utiles.

El continuo anadlisis, basado en un modelo practi-
co, de nuevos plasticos, texturas y recubrimientos
PVD amplia constantemente el conocimiento ya e-
xistente. El saber que se ha ido obteniendo se ha
puesto en practica en muchos proyectos de desa-
rrollo de nuevos recubrimientos que hacen posible
fabricar componentes con superficies mates con 4-
tiles que no necesitan mantenimiento.

2.3. Los recubrimientos y sus areas
de aplicacién

En general, se utilizan tres tipos de recubrimientos
para mejorar el rendimiento de las superficies de
las cavidades:

— TiN (nitruro de titanio) para plasticos reforza-
dos convencionales con actividad quimica mo-
derada o nula.

— CrN (nitruro de cromo) para plasticos que pue-
den crear corrosién y tienden a adherirse o a in-
terferir en la expulsién cuando la temperatura
del 1til es alta.

— TiAIN (nitruro de titanio aluminio) para plasti-
cos altamente reforzados y en los casos en los
que es importante conseguir llenar los moldes
lo mejor posible.

En el caso de los recubrimientos TiAlN, el espesor de
la capa es tremendamente importante. Mientras
que en los recubrimientos TiN y CrN el espesor de la
capa oscila entre 1y 4 pm, con los recubrimientos
TiAIN es posible conseguir capas de hasta 15 pm de
espesor. Este espesor actia de forma positiva en el
comportamiento del flujo de los plasticos. Ademas,
también se pueden recubrir los moldes templados.

MAOLD™
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La tabla 1 muestra los grupos en los que se pueden
dividir los recubrimientos basdndonos en el aspec-
to “grado de brillo”. La tabla 2 compila las combi-
naciones de recubrimientos PVD, texturas y tipos
de plastico que se han estudiado.

Recubrimientc Espesorde Gradodes  Plastico
Gapd hrllle (809
Crhd e et _TPE, P3T, 2OM
TiM 1 13 CRBE, ASA, F0IATE
TiAlN -4 A (ABS, ABSFC, PARA PUABS
TiAIN B-1h 13 Flagtiers, rekorradas con i, ARS,
ARG PAXX PP

Tabla 1: ;Qué grado de brillo se consigue con cada combinacién
de recubrimiento y tipo de pldstico?

Textura Plastica _Recubrimiente
ECH Step 30 | PA ASA CTH, G, TidIN
ECH Step 35 | ARS, ABSIPA. PA TaIN

FOM Step 36 | PAA T AIN

EG 1028 MBS, ABSPC, PP, FETIPC, FFO CTAIN ]
EG 2627 FRLGF, PP. AB5. ABGIPC CTH. G, TIAIN
EG1¢i0 ABS, PP, 885, PETIRC. PPO TAN

EG 2078 PGIPBT, ARG TN, G

R &34, AGS. PA. PPLGF, AGSPA. FOM  TAIN

Kd FOM, PPLGF, ABSIFS, A35FA TaN

KR K4 FPLGF TAIN

K47 FOM, PPLGF. BS. PP ABSIFS, ASSFA TAIN

M125 ABS TAMN

M114 ASA TH

Fairnarbe L | PA TAIN

Fernarhe 5 | TRL CTH Gty

Fa9 ASA TAIN

M1 AIB0s ARS _TAIN

MTE035 MBS CTAIN

Tabla 2: Listado de texturas superficiales testeadas.

2.4. Materiales que se pueden recubrir

Los procesos de PVD alcanzan temperaturas de
entre 150 y 450 °C. De forma general, se puede ha-
cer una clara distincién entre recubrimientos para
componentes de desgaste o para herramientas y
utiles. Los recubrimientos tribolégicamente acti-
vos, como los recubrimientos DLC, se depositan a
temperaturas alrededor de los 200 °C. Sin embar-
go, en el caso de las cavidades de moldes para
pléstico, se depositan a una temperatura de entre
300 y 450 °C. Este rango de temperaturas ofrece u-
na mayor probabilidad de que el recubrimiento se
adhiera perfectamente y exhiba las caracteristicas
que corresponda.

Normalmente, para las cavidades se utilizan ace-
ros de temple total tipo 1.2343 (1.2344), 1.2083 y
1.2379. Los aceros pretratados 1.2311, 1.2738 y
1.2711 son adecuados para moldes de mayores di-
mensiones. Se pueden recubrir utiles de hasta
3.000 Kg y con unas dimensiones de hasta 935 mm
de didmetro y 1.600 mm de largo.

3. Usos del PVD en moldes de inyeccién
3.1. Efecto sobre la capa limite sélida

El hecho de que el recubrimiento tenga un efecto
termodindmico positivo en el proceso de llenado
del molde se debe a la capacidad del mismo de ac-
tuar como aislante en la transmisién de calor. Un
incremento de la temperatura de la pared del mol-
de propicia un mejor llenado del molde.

En el momento en el que el molde se llena a altas ve-
locidades (Figura 2), se alcan-

Capa limite solida

“u

TG

Recubrimienino

Gradiente Temperalurg

za una temperatura especifica
en el punto de convergencia
entre el plastico todavia liqui-
do y la pared de la cavidad. Si
la temperatura es alta, el plas-
tico se “solidifica” mas lenta-
mente. Como consecuencia,
se dan dos efectos:

AT

Figura 2: El recubrimiento del util hace
que la temperatura de contacto aumente
por el valor AT.
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Figura 3: Anadlisis del grado del brillo so-
bre PPO con textura EG 1026: sobre la
superficie recubierta con TiAIN se redu-
ce el grado de brillo un 20%.

e La seccién por la que fluye
el plastico es mayor, por-
que la capa limite sélida es
de menor espesor. Por tan-
to, la presion efectiva al fi-
nal del recorrido del flujo
es mayor y esto favorece
que aparezcan menos line-
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as de flujo y de unién.

e Gracias a la menor viscosidad del plastico, la textu-
ra de la superficie del molde se calca de forma mas
fiel sobre la pieza de plastico fabricada. (Figura 3).

3.2. Las ventajas del PVD
en la fabricacién de piezas de plastico

Recubriendo con PVD los moldes texturizados se
consigue producir mayor numero de componentes
plasticos que cumplan los requisitos de brillo y
texturizado exigidos y se puede eliminar el coste
del lacado. Por lo tanto, se puede aumentar la pro-
ductividad de las maquinas inyectoras. Ademas,
las paradas de maquina suelen disminuir, ya que
se suelen eliminar las paradas para reparaciones
no planeadas. Las superficies recubiertas pueden
limpiarse de manera sencilla utilizando agentes
limpiadores quimicos, incluso con el molde mon-
tado en la inyectadota.

4. Un caso real

En la fabrica de Key Plastics en Wachtersbach (Figu-
ra 4), las pruebas iniciales que realizaron revelaron
que las piezas de asiento producidas en PP T20 para
un coche de tamano medio de un conocido fabri-
cante de coches salian con demasiado brillo y el tex-
turizado no era homogéneo. La causa de esos erro-
res era que el molde no se llenaba completamente
con el polipropileno. Para dilucidar el recubrimiento
idéneo, primero se hicieron pruebas hasta conse-
guir reproducir la textura elegida por el cliente (K47)
con un Util experimental y aplicando pardmetros de
proceso muy similares a los de produccién. Una vez
identificado el mejor recubrimiento, TiAIN de 12
pm, éste se aplicé en el Gtil de fabricacién. El cliente

Fabricacién de piezas de asiento utilizando un molde recubierto
con TiAIN en la fabrica Key Plastics de Alemania.

se mostré muy satisfecho con el resultado: después
de mas de 40.000 inyectadas, las piezas siguen sa-
liendo con una superficie texturizada homogénea y
con el grado de brillo adecuado.

5. El futuro

Los desarrollos que se estan consiguiendo apuntan
a que en breve existird un nuevo recubrimiento
con aun menor conductividad térmica. Esto favo-
recerd mejorar ain mas el proceso de llenado del
molde y temperaturas mas bajas. Los tiempos de
ciclo se reduciran, lo que redundara en una mayor
productividad en la inyeccién de pléstico. La plas-
manitruracién de moldes de hasta 60 toneladas
también ofrece potencial para el futuro. Sin embar-
go, en este caso, uno debe comprobar si las super-
ficies plasmanitruradas cambian el grado de brillo
y mantienen la resistencia al desgaste.

MOLDFr
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BUSCAMOS

Informatico que sepa utilizar un programa ERP, Active Directory, Termi-
nal Server. Conocer la actividad del tratamiento de superficie. Saber ad-
ministrar un servidor.

Realmente buscamos a una persona capaz de administrar un puesto de
distribuidor en Barcelona. Tendra que viajar a Asia, Valencia, Bilbao y
Francia (por lo menos 1 6 2 veces por mes para concretar su negocio
en Espafa).

Remuneracién: sueldo + comisién sobre el margen comercial.

Sociedad DATAXIOME - telf.: +33 (0)1 48 18 18 10 - Yann BARILE
(+33(0)6 42 53 22 03 - yann.barile@protectiondesmetaux.com) o
Charles GREGOIRE (+33(0)6 80 33 30 37 — charles.gregoire@protec-
tiondesmetaux.com)

SE VENDE HORNO DE FOSA
“NUEVO A ESTRENAR"

Caracteristicas:
= Calentamiento electrico (250 kW).

= Dimensiones 1.750 mm ancho x

2.500 mm largo x 2.500 mm alto.
» Temperatura trabajo 750 °C max.
= Sistema de recirculaciéon interna.

Telefono de Contacto: 650 714 800

Periodista experta en comunicacion
corporativa y gabinetes de prensa,
especializada en I+D y materiales,
en las areas de Fundicion, Energia

y Medio Ambiente, Salud,
automocion y aeroespacial,
se ofrece para colaborar en modalidad
Jreelance o contrato.

Tel. 696 165 388 (mcjuncal@yahoo.es)

I:-f‘ffsﬂé;ﬁﬂéﬂfﬂ ﬁumW@b[

www. p@ﬂét&.ﬂs

D Horno continuo Guinea
Shaker-S30 de 30 kW y 50
kg de produccién hora, el
horno esta funcionando y
recién reparado.

D Horno de nitruracion Aube Lindberg 1717 con dos cri-
soles mas regulacion, consumo 30 kW, con un didmetro

de 550 m/m * 750 m/m. .
y mm mvm D Lavadora de tricloro-

etileno.

TRATAMIENTOS TERMICOS MARGO
C/ MINUTISA, 10 - 47012 VALLADOLID
983-206-113 — E-mail: tratamientosmargo@hotmail.com
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SE BUSCA

“Franceses que viven en Canada con
intencion de establecerse en Espafna estan

buscando informaciones (direcciones y sitio

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

De antemano, muchas gracias por su
respuesta.”

SE BUSCA pisTRIBUIDOR

PARA GENERADORES

DE OXIGENO A PARTIR DEL AIRE
PARA SOLDAR EN LA MISMA
PLANTA/TALLER

(TAMBIEN PUEDE LLENARSE
CILINDROS DE ALTA PRESION)

TEL: 93 205 0012
MAIL: info@puncernau.net

Se Vende Maquina
de colado en vacio
MCP 4/01 de 2° mano
junto con
Estufa
VGO 200

Contacto:
- LIS mabar@mabar.es
DIMENSIONES EXTERNAS:
Alto 799, largo 1.034, ancho 745 mm.

ALIMENTACION ELECTRICA:
220 V- 50 Hz — Monofasica
CAPACIDAD DE CALEFACCION:
1,95 kW

REGULACION DE TEMPERATURA:
hasta 300 °C

Arena Negra para Moldear Aluminio.
Arena fina que parece arena de Mar, afiaden
alguna sustancia quimica que la hace negra

y cuando la secas se queda dura.

Movil: 660 747 421
canterera@gmail.com

: - "-.I - Restauraciin de

\ il - Pulides a Brllo Espeje

o q H ' - hcabados de Superficie
() "7-, | r _ - lepiara, Refing ¥
Pulido de Moides Pascual Pulides en ganeral

Vicente Pascual Ferre

L/ Valladolid 14

Ibi [Mecante) O3440
Tel: 643 B8a 381 www. pulidodemaldes.com

Fax: 36 353 03 40 pulidnspascusl @ pulidodemnldes com

Dorrenberg
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P\ ] Suministros and

Abrasivos v Herramienta de corte Metal duro,
Fresa, Broca, Escariador, Plaguita, etc,

www.arralbe.com

e-miail: imfsi arvallbecom
Teléfomn @ 94379102

Miatz-Erveka 1.
1500 Arrasate-Mondragom

(Limipiizcan) Fai i M-TR1275

-Modelos Metalicos.

-Modelos die Resina
I ; -Cajas de Machos.
- -Utiles Manipuladores.

-Prototipados,

CaRalineL i A8 oo tips de maildles, 0ajas da Maohas
Widlsjee pars bs industria de la fundiclan.

“En la carrera por la calidad no hay
linea de meta™
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Bronces

Aleaciones de alta conductividad

ﬂ!!Tl-' L=

spa imiam pcometa loom Www.ampcometa l.com

HORNOS ALFERIEFF
cantebdiza b construceidn
de mas da 1100 harnes

par ¢lo, confomos "l:'.;.-

con wna renombrada
excerisndn en el campa

o ‘o hornos inckairioles

vANITE NUPESTRA MLILYA v, @l Perie if . oom
€f Docize Marofion, 1 I BT 20 Hu|u:|u|‘|un:|-u [Modidd]
Tul: +33 F1 &30 &0 11 - Fox: + 3491 437 48 16 - Emcil: hormos@alfereff.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

Centro Metalogrdfico de Materiales o-mail : acemsa@terra.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

¥ 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,
tratamientos t rmico, termoqu mico, galv nico, uniones soldadas etc.

¥ Puesta a punto de equipos autom ticos de soldadura y rob tica, y temple superficial
por inducci n de aceros.

¥ Cursos de fundici n inyectada de aluminio y zamak con pr ctica real de trabajo en la
empresa.

NUESTRIE SERVICIDS

CAPACIDADES MAXIBIAS
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CENTRAL DURPLAN®

perfectos...”

Solucion total con
un unico proveedor

PROGRAMA DE FABRICACION:

* Hornos de atmosfera de una o varias camaras.

* Hornos de vacio horizontales y verticales.

* Instalaciones continuas de atmésfera.

* Instalaciones vontinuas de vacio.

* Generacion de atmosferas para procesos.

* Control y automatizacién de procesos.

* Investigacion, fabricacién, servicio postventa, formacién.

Ipsen International GmbH
Flutstrasse 78 — 47533 Kleve, Alemania — Teléfono 0049-2821-804-518
Www.ipsen.de
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