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Nuestra Portada

HEA es el logo de HORNOS ALFERIEFF, Marca
Registrada de la ingenieria dedicada desde
1945 al disefio y construccién de Hornos In-
dustriales y Estufas Industriales e Instalacio-
nes Térmicas llave en mano.

En la larga trayectoria se han construido mas
de 1.000 instalaciones unicas, en Espaiia, Eu-
ropa y América.

Los sectores principales son: Aerondutica,
Naval, Defensa, Tratamientos Térmicos, Fa-
bricantes de Maquinas Eléctricas, Industria
Pesada.

En estos momentos afronta un proyecto de
expansion.

Visite nuestra NUEVA WEB: www.alferieff.com

HEA is the logo of HORNOS ALFERIEFF, trade
mark of the engineering company designing and
manufacturing Industrial Furnaces and Ovens,
and specialized in INDUSTRIAL HEATING.

More than 1.000 unique units have been manu-
factured in the long company life in Spain and
also in Europe and America.

Our customers are in Aeronautic, Naval and De-
fence Industries, Heat Treatment, Manufactu-
rers of Electrical Machinery, Heavy Industry.
The company is developping an expansion pro-
ject.

Visit our new website: www.alferieff.com
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EEditorial I

hibition Centre en su edicién n° 26. Las ultimas noticias

(en pag. 11) son buenas y esperamos que marque un pun-
to de inflexién en la subida que todos esperamos y necesita-
mos. Nuestra revista estara presente con un stand donde distri-
buiremos gratuitamente la revista.

P ara el ano 2010 se celebra otra vez la BIEMH en Bilbao Ex-

También se celebra Tratermat Congreso Nacional de Trata-
mientos Térmicos y de Superficie, en su XII edicién. Este ano la
organizacién recae en AIN de Navarra, con el equipo presidido
por Rafael Rodriguez Trias. Daremos desde aqui nuestro total a-
poyo para una buena promocién del evento.

También y como podran leer mas ampliamente en pags. 30 y
31 se present6 en Barcelona la Asociacién ASAMMET (Asoc. A-
migos de la Metalurgia). A ella pertenecen varios de nuestros
asiduos colaboradores: Jordi Tartera, Juan Martinez Arcas, Ma-
nuel Antonio Martinez Baena,... entre otros. Desde aqui les da-
mos la enhorabuena y les emplazamos a publicar sus noticias,
articulos, ...

Y para terminar, despedir este ano tan “desafortunado” y sobre
todo no olvidarlo, que nos sirva a todos de experiencia para es-
tar fuertes en el fututo, por si se repitiera aunque ojala no ocu-
rra jamas. Que el ano préximo sea mejor y podamos trabajar to-
dos como nos merecemos.

Felices Fiestas y préspero 2010

Antonio Pérez de Camino
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Metrologia Sariki
organiza jornada
técnica

Metrologia Sariki ha organizado
para el préximo martes 19 de e-
nero de 2010, una jornada técnica
orientada a promover la impor-
tancia de la metrologia digital: las
tecnologias, sistemas existentes
y su papel en la mejora de los
procesos (disefio, prototipado y
fabricacién), entre las empresas,
universidades politécnicas y cen-
tros de innovacién y tecnologia.

El evento cuenta con la colabora-
cién de la Universitat de Girona,
y tendrd lugar en el Parc Cientific
i Tecnologic de la Universitat de
Girona (Edifici Jaume Casade-
mont). En la jornada se trataran
los principales beneficios que
aporta la metrologia digital y los
diferentes sistemas existentes
(maquinas tridimensionales con
escaner, brazo portable con es-
caner, sistema de rayos x, Laser
Tracker, Laser Radar y sistema
6ptico Krypton).

En la jornada se realizaran de-
mostraciones practicas con el e-
quipo Laser Tracker 3 de API
(Sistema de medicién laser por-
table para grandes volimenes) y
brazo portable Metris 7 ejes con
escaner digital MMD100 (Siste-
ma de medicién-inspeccién por-
table de alta precision).

Info 1

La AFM y el ICEX
en TOL EXPO 2009

AFM, Asociacién Espaiiola de
Fabricantes de Maquinas-Herra-
mienta (AFM) en colaboracién
con el ICEX (Instituto Espanol de
Comercio Exterior), ha coordi-
nado la participacién de las em-
presas espanolas en la feria TOL
EXPO que se ha celebrado del 17
al 20 de noviembre en Paris.

La feria, de caracter bienal, es u-
no de los principales eventos pa-
ra este sector. En esta edicién
participaron 183 expositores (el
44% de los cuales eran interna-
cionales) con 8.000 metros cua-
drados netos y recibié a 11.000
visitantes.

La edicién de 2009 de este aio
coincidié ademas con dos ferias
de primer orden, Midest (Sub-
contratacién Industrial) y Main-
tenance Expo (Mantenimiento),
permitiendo que se desarrollen
una serie de sinergias tanto en-
tre los expositores como entre
los visitantes.

TOL EXPO es una exposicion in-
ternacional de equipamientos de
produccién para el trabajo de los
metales en chapa, tubos y bobi-
nas.

En esta ocasién la participacién
espanola estuvo constituida por
cuatro empresas, Arisa, Lantek,
Loire Safe y la propia AFM, que
ocuparon una superficie de 98
metros cuadrados. Francia, es el
tercer destino espanol de las ex-
portaciones del sector de maqui-

na herramienta. En 2008 se des-
tinaron al mercado francés 65,58
millones de euros —un 26,45%
mas que en el afio anterior-.

Info 2

Motles adquiere
una nueva
maquina Mazak

La empresa Motles, dedicada a la
fabricacién de moldes industria-
les y mecanizados, ha vuelto a
confiar en la calidad y tecnologia
Mazak y en el servicio de Inter-
maher para ampliar su maqui-
naria y satisfacer las necesida-
des del mercado.

La empresa valenciana ha ad-
quirido recientemente un cen-
tro de mecanizado vertical para
mecanizado simultdneo de 5 e-
jes modelo VTC800/30SR, aun-
que no es la primera maquina
Mazak que Motles dispone en
sus instalaciones. La relacién
comercial data del afio 2001,
cuando Motles adquiri6 su pri-
mera Mazak, un centro de me-
canizado vertical de alta veloci-
dad modelo VTC200C, dotado
de una mesa fija de 2000x510.

Con la nueva adquisicién, Mo-
tles ha ampliado su capacidad
productiva. La méaquina dispone
de un cabezal de alta velocidad
de 18.000 rpm y 47 hp adecuado
para trabajar cualquier tipo de
material. Se trata de un cabezal
giratorio en un rango de +110°,
lo que permite terminar piezas
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complejas en una Unica atada.
Tiene una mesa de 3500 x 820 y
unos recorridos de X3000, Y800,
Z720.

Info 3

Guias practicas
Testo

Instrumentos Testo, S.A., en su
afan por la mejora continua de
sus productos y el aumento de
la eficacia en la atencién post
venta al cliente, edita una serie
de manuales précticos que pre-
tenden servir como apoyo al
trabajo diario de los profesiona-
les de la medicién.

En Testo no s6lo estdn interesa-
dos en proporcionar a sus clien-
tes un instrumento de medicién
concreto, sino también ayudar-
les a cumplir con sus tareas de
medicién especificas. Muchas
veces, durante los seminarios
que imparten en todo el mundo,
se les pide que las ponencias y
las ensenanzas recibidas se plas-
men de forma escrita para que
estuvieran disponibles como
manuales de referencia.

Estas guias précticas son la res-
puesta a estas peticiones. Las gui-
as estdn escritas por profesiona-
les de cada sector y en ellas se
recogen toda una serie de conse-
jos y ayudas. A menudo, después
de la adquisicién de un instru-
mento de medicién surgen du-
das, por lo que en estos manuales
précticos se recopilan instruccio-
nes sobre el uso efectivo de esos
instrumentos, sus sondas y sus
accesorios, asi como algunos e-
jemplos de aplicaciones que ayu-
dan a conocer mejor los instru-
mentos y también consejos sobre
la mejor eleccién de cada instru-
mento, sonda y sensor que le evi-
tardn cometer errores en sus me-
diciones.

Las guias proporcionan una des-
cripcién de los parametros, las
tareas de medicién y de las apli-
caciones mas habituales de cada
sector, con respuestas apropia-
das a las preguntas frecuentes
que surgen durante la préctica.
Todas estas respuestas se basan
en la experiencia a nivel mun-
dial de los usuarios de los instru-
mentos de la marca.

Estos manuales practicos le a-
horran el trabajo de buscar la
informacién en diversas fuentes
y, dado que estan orientados al
trabajo practico, en cada edi-
cién se recogen los adelantos,
progresos y novedades que se
puedan haber producido en ca-
da sector a nivel tecnolégico o
referente a normativas legales.

Info 4

Seguridad
en Maquinas
SAFEWORK

Estudian conjuntamente con el
personal de prevencién, de pro-
duccién y de mantenimiento,

las medidas de seguridad apli-
cables mdas adecuadas a cada
maquina de acuerdo a la nor-
mativa relacionada, generando
un informe descriptivo de las
acciones practicas a llevar a ca-
bo en cada caso, incluyendo la
valoracién econdmica de las ac-
ciones de adecuacién en cada
maquina.

Con esta informacién el cliente
puede tomar las decisiones mas
convenientes relativas a la se-
guridad de sus maquinas, y pla-
nificar los trabajos a realizar por
si mismo o subcontratarlos en
parte o en su totalidad a Safe-
work o a terceros.

En base a una simple lista de
maquinas, Safework remite el
presupuesto para la realizacién
del informe para su adecuacion.

Info 5

AsorCAD
cierra un acuerdo
de colaboracion

Expandiendo sus fronteras para
aumentar el servicio a sus clien-
tes, ahora estdn en disposicién
de ofrecerles a precios competi-
tivos: Moldes para inyeccién de
plastico/caucho y aluminio/za-
mak, troqueles para la estampa-
cién de chapa asi como piezas
de fundicién de aluminio/za-
mak, inyeccién de plastico/cau-
cho y estampacién de chapa, a-
demas de Ingenieria de resinas
técnicas.



e Moldes de inyeccién para:
Plastico, aluminio, de produc-
cién, prototipos, importacién,
produccién en china y suminis-
tro de piezas.

e Fundicién y mecanizado: Pie-
zas de fundicién de aluminio
por gravedad, inyeccién de alu-
minio y fundicién de aluminio
en arena.

e Matrices estampacién para
chapa: Suministran tanto los u-
tiles, como las piezas segin re-
querimientos del cliente.

e Composites de Fibra y resi-
nas: Tanto servicios de inge-
nieria de composites (estudio y
disenio de moldes y piezas) co-
mo suministro de moldes, pro-
totipos y conjuntos fabricados
con todo tipo de resinas y fi-
bras.

Info 6

La AMB

se muestra
resistente
a la crisis

La AMB, exposicién para el me-
canizado de metales que se ce-
lebrara del 28 de septiembre al
2 de octubre de 2010 en Stutt-
gart, no percibe ningdn am-
biente de crisis entre los expo-
sitores. Unos diez meses antes
del comienzo de la feria ya se
han inscrito mas de 780 exposi-
tores. "Nosotros damos por
sentado que también la AMB
2010 estara completamente re-
servada. Las asignaciones de
los stands ya estan en plena
marcha. Las empresas actian
de forma no ciclica y apuestan
por estar presentes en la feria,
como herramienta de marke-
ting", muestran su optimismo
Sengiil Altuntas y Gunnar Mey,
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los dos directores de proyectos
de la AMB.

No obstante, la AMB no sélo
quiere mostrar las mas nove-
dosas innovaciones de las are-
as clave de méaquinas herra-
mienta para la técnica de
arranque de viruta y las corres-
pondientes herramientas de
precisién, sino que también
pretende proporcionar infor-
macién de fondo importante
sobre las recientes aplicaciones
para la préactica. Por tanto, el
programa marco vuelve a ofre-
cer un amplio abanico de infor-
macién adicional.

La exposicién especial "Tenden-
cias de mafnana: la ruta de la in-
novacién en el mecanizado de
metales" con su serie de ponen-
cias del Instituto para la gestién
de la produccién, tecnologia y
maquinas herramienta (PTW)
de la Universidad Técnica de
Darmstadt ofrece una perspec-
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tiva sobre la situacién actual de
la tecnologia de arranque de vi-
ruta.

Info 7

Michael Hauser,
nuevo presidente
de CECIMO

CECIMO, Asociacién Europea de
las Industrias de Maquina-herra-
mienta, eligié el pasado mes de
noviembre como nuevo Presiden-
te de la entidad a Michael Hauser
en sustitucién de Javier Eguren.

Durante su mandato, iniciado
en octubre de 2007, el Presiden-
te saliente, Javier Eguren redefi-
nié los objetivos estratégicos de
CECIMO, identificé sus politicas
prioritarias y cre6 una nueva i-
magen de la Asociacién que re-
fleja el caracter innovador y
multiplicador de actividad y ri-
queza de la industria de Maqui-
nas-herramienta.

En el acto de toma de posesién
de su nuevo cargo, Michael Hau-
ser agradeci6 a Javier Eguren el
excelente trabajo realizado y
confirmé su compromiso para
continuar avanzando en la mis-
ma senda de progresos de su an-
tecesor. “Como Presidente de la
Asociacién continuaré explican-
do a las autoridades y ciudada-
nos europeos el papel estratégico
que nuestra industria desempe-
na incrementando la competiti-
vidad de la industria europea y la
necesidad de asegurar que la in-
dustria europea se mantenga
dentro nuestras fronteras para
alcanzar los objetivos de sosteni-
bilidad del continente”, declaré
el nuevo Presidente de CECIMO.

En su primer discurso como Pre-
sidente, el Sr. Hauser hablé de
la necesidad de contar con el

entorno apropiado para comer-
cializar nuestras soluciones
productivas. “Necesitamos le-
gislaciéon adecuada, personas
cualificadas, innovacién, finan-
ciacién a medida, buenos cana-
les de produccién y distribucién
e infraestructuras”, comento.

Entre sus prioridades destaca la
implementacién de indicadores
econdémicos y estadisticos, ya
lanzados en 2008, que ayuden a
los fabricantes europeos a reali-
zar previsiones y planificar sus
actividades. Ademds se conti-
nuaré colaborando en el cum-
plimiento de los requerimientos
de eco-disefio con el objetivo de
desarrollar un standard euro-
peo competitivo y de alto nivel
de Maquinas-herramienta ener-
géticamente eficientes.

CECIMO quiere seguir desarro-
llando e intensificando la visibi-
lidad y notoriedad de la indus-
tria de Maquinas-herramienta,
especialmente entre quienes
formulan las politicas industria-
les europeas. Por otra parte le
corresponde promover la EMO
2011 que tendra lugar del 19 al
24 de septiembre de 2011.

Fundado en 1950, CECIMO, el Co-
mité Europeo para la Coopera-
ci6én de las industrias de Maqui-
na-herramienta, representa y
promueve los intereses de los fa-
bricantes europeos de Maqui-

nas-herramienta. Estd constitui-
do por las quince asociaciones
de los siguientes paises europe-
os: Alemania, Italia, Suiza, Espa-
na, Francia, Reino Unido, Aus-
tria, Bélgica, Reptublica Checa,
Dinamarca, Finlandia, Holanda,
Portugal, Suecia y Turquia. CECI-
MO defiende los intereses de a-
proximadamente 1.550 empre-
sas (el 80% de las cuales son
pymes) que emplean a 160.000
personas y que representan el
98% de la produccién total del
sector en Europa, y el 46% de la
produccién mundial. 0

Info 8

ASCAMM

se integra

en la plataforma
EUROP

El Centro Tecnoldgico de Funda-
cién Ascamm, con sede en el
Parc Tecnologic del Vallés, se ha
integrado en la Plataforma Tec-
nolégica Europea en Robodtica
(EUROP).

La Plataforma Tecnolégica Eu-
ropea en Robdética EUROP es un
marco promovido por las em-
presas para la identificacién por
parte de las partes interesadas
de iniciativas comunes que per-
mitan mejorar la competitivi-
dad en I+D en el campo de la ro-
bética y mercados globales.

Hasta la fecha, Europa ha desa-
rrollado una sélida base en ro-
bética industrial. Para ayudar al
mantenimiento de esta posicién
de liderazgo y promover su ex-
pansién en los mercados emer-
gentes de servicios y de seguri-
dad, la Comisién Europea ha
lanzado un ambicioso programa
de I+D que pretende dar un im-
pulso a la investigacién en robé-
tica.



La Plataforma Tecnolégica Euro-
pea en Robdtica EUROP se cred
para mejorar el didlogo entre los
actores clave del ambito acadé-
mico y del industrial y para ase-
gurar que los fabricantes de ro-
bots se beneficiaran de los
desarrollos. El objetivo de EUROP
es identificar objetivos de inves-
tigacién y desarrollo de relevan-
cia industrial y desarrollar una A-
genda Europea de Investigacién
Estratégica (SRA) para conseguir
dichos objetivos. Los miembros
de EUROP que colaboran en la S-
RA representan en la actualidad
cinco dmbitos de la robética: ro-
bética industrial, robdtica de ser-
vicios profesionales, robdtica de
servicios domésticos, robética de
seguridad y robdtica espacial.

Desde la Unidad de Equipos y
Automatizacién del Centro Tec-
nolégico de Ascamm se lleva a

cabo una intensa actividad con
el objetivo de servir de apoyo a
las empresas, mediante activi-
dades y servicios de alto valor
aniadido para la mejora tecnolé-
gica y el incremento de su com-
petitividad.

Entre los servicios que se pres-
tan desde esta Unidad destacan,
entre otros, los estudios de viabi-
lidad y proyectos de integracién
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con instalaciones robotizadas, a-
plicaciones de visién artificial,
sensorizacién, automatizacién o
Rapid Prototyping.

Info 9

ESI GROUP
lanza su nuevo
logotipo

GET IT RIGHT®

ESI Group, pionero y lider mun-
dial de la simulacién numeérica
de prototipos y procedimientos
de fabricacién industriales, ha
anunciado el lanzamiento de su
nuevo logotipo con el lema: “get
it right®”.

Desde la creacién del grupo en
Francia en 1973, ESI cuenta con
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una larga trayectoria como prove-
edor de softwares de simulacién.
En 1985 tuvo lugar el lanzamiento
de su producto estrella PAM-
CRASH, y su salida a bolsa en el
Nuevo Mercado de Paris en 2000,
que le permiti6 llevar a cabo va-
rias adquisiciones. Con el paso de
los afios, ESI cuenta con mas de
750 especialistas de alto nivel y de
procedencia mundial. Asi pues,
para ESI ha llegado el momento
de renovar su imagen de marca
con el objeto de ilustrar lo que la
sociedad representa hoy en dia.

El innovador logotipo de ESI a-
companado del lema “get it
right®” (“consiguelo a la prime-
ra”) son el resultado légico de su
estrategia, la de fomentar el pro-
totipado virtual de principio a fin
para que sus clientes puedan re-

ducir el ciclo de desarrollo y cos-
tes utilizando menos prototipos
fisicos.

Efectivamente, los disefiadores
e ingenieros comprueban la fa-
bricacién y el rendimiento de
un producto sobre el propio pro-
totipo virtual. Al ofrecer la posi-
bilidad de crear, probar y validar
sus prototipos virtuales, ESI per-
mite a los profesionales entre-
gar con éxito, y a la primera, un
prototipo fisico perfecto.

Info 10

Centro
de Mecanizado
Vertical V-10

Kondia nos presenta este Cen-
tro de Mecanizado Vertical de
arquitectura puente.

Posee alta dindmica y precisién,
sistema de medida directo, es-
tructura de fundicién sobredi-
mensionada y excelente absor-
cién de vibraciones.

Mesa de 1.150 x 1.050.
Recorridos 1.100 x 1.000 x 600.

Motor de cabezal con eje princi-
pal y motor refrigerados separa-
damente, alcanza una alta velo-
cidad y elevado par 18.000 rpm
-120 Nm.

Minimo y econémico manteni-
miento del cabezal.

Info 11
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Mas de 700 firmas confirman
su participacion en la 26 BIEMH

vado ya su espacio en la préxima edicién

de BIEMH, Bienal Espafiola de Maquina-He-
rramienta, que tendra lugar los dias 31 de mayo a5
de junio en Bilbao Exhibition Centre. A seis meses
de su celebracidn, la lista de inscritos incluye mar-
cas de primera linea como Abb, Amob, Fagor Auto-
mation, Geka, Grupo Danobat, Hoffman, Kuka, Ma-
zak, Motofil, Nicolds Correa, Zayer y Zeiss, entre
otras.

U n total de 762 firmas expositoras han reser-

En el apartado de acciones de indole econémica y
comercial, este ano se ofrecen interesantes bonifi-
caciones y, ademads, existen otras ventajas referi-
das a reservas preferenciales en periodos de ins-
cripcién concretos, facilidades de pago y “packs”
especiales sobre decoracion de stands. En el ambi-
to promocional, se estan desarrollando distintas i-
niciativas para dar una difusién muy amplia de la
actividad de las empresas expositoras, ofreciéndo-
les una gestion personalizada.

La méquina-herramienta es un sector muy dina-
mico y receptivo a las acciones de revitalizacién
que se estan desarrollando en la actualidad, como
demuestra el éxito del “Plan Renove” creado por
el Departamento de Industria, Innovacién, Comer-
cio y Turismo del Gobierno Vasco. En este contex-
to, el equipo organizador de la BIEMH quiere pro-
porcionar a las empresas un nuevo impulso en
2010, conformando un espacio que multiplique sus
oportunidades de negocio internacionales.

La campana dirigida a los visitantes comenzé el
pasado mes de octubre y ya son mas de 19.000 los

profesionales que han mostrado interés por parti-
cipar en la BIEMH del préximo afio.

El trabajo con las asociaciones ya estd en marcha y se
ha contactado con entidades nacionales e internacio-
nales, muchas de ellas colaboradoras habituales del
certamen, relacionadas con los sectores del metal, fe-
rroviario, naval y de bienes de equipo, entre otros. A-
demds, este mes se ha iniciado el programa de de-
legaciones comerciales extranjeras, uno de los
principales ejes de la campana. Coordinada por las
oficinas comerciales del Instituto Espanol de Co-
mercio Exterior (ICEX), la red de agentes de la Ofici-
na para la Promocién y Reconversién Industrial (S-
PRI), dependiente del Gobierno Vasco, y los propios
agentes de Bilbao Exhibition Centre en el extranje-
ro. Esta iniciativa garantiza la presencia de com-
pradores de todo el mundo en la BIEMH.

Los paises considerados estratégicos en este aparta-
do son India, China, EE.UU., México, Brasil, Rusia,
Turquia, Alemania, Francia, Polonia, Eslovaquia y
Republica Checa, si bien se trabaja en muchos mas,
en total un conjunto de 114. El equipo comercial del
certamen viajard a paises de Asia y América Latina
durante el primer trimestre del préximo ano para
desarrollar campanas de promocién especificas.

Por ultimo, la capacitacién y formacién de las per-
sonas constituye un factor muy importante en este
ambito, por lo que la muestra cuida su perfil como
espacio de aprendizaje para responder a esta exi-
gencia. Asi, estd confirmada ya la participacién de
mas de 80 centros de formacién profesional y estu-
dios superiores de todo el Estado.

11
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Espana rumbo a la independencia

en tecnologias

de fabricacion rapida

a Fundacién As-
L camm, centro es-
pecialista en tec-
nologias de produccién,
lidera el proyecto Sin-
gular Estratégico IBE-
RM (Ibérica - Rapid Ma-
nufacturing), un consorcio de investigacién
esparfiol que tiene como reto desarrollar tecnologia
nacional en el &mbito de la fabricacién rapida.

Los 27 socios, entre empresas y centros de investi-
gacion que forman parte del consorcio, se reunie-
ron por primera vez los pasados 23 y 24 de noviem-
bre, para dar inicio a las actividades de I+D.

La investigacién consistié en tres pilares: las tecno-
logias de Rapid Manufacturing, los materiales y la
implementacién de TICs (tecnologias de informa-
cién y comunicacién) a los procesos productivos, te-
niendo en cuenta los requerimientos y necesidades
de las empresas participantes en el proyecto. A par-
tir de este enfoque, el reto principal sera el de po-
tenciar el uso de las tecnologias de RM en las em-
presas espafolas y desarrollar tecnologias propias
que puedan competir en iguales condiciones con
tecnologias existentes a nivel internacional.

RAPID MANUFACTURING

Las tecnologias de fabricacién rdpida, cominmente
conocidas por Rapid Manufacturing (RM), represen-
tan un nuevo paradigma del desarrollo industrial
por permitir la obtencién de productos finales alta-

mente personalizados,
de geometria compleja y
valor anadido -todo ello
con un coste de produc-
cién asequible.

Especialmente indicado
para la produccién de series cortas —que por los mé-
todos tradicionales de produccién presentan un cos-
te inviable- sus aplicaciones actuales ya se han ex-
tendido a sectores tan distintos como el médico,
aerondutico, de bienes de equipos, de consumo, de
automocién y militar, entre otros.

“Hasta ahora se ha instruido a los técnicos bajo el
principio de disenar para que se pueda fabricar. En
cambio, el Rapid Manufacturing abre el paradigma
de disefnar para que sea totalmente funcional”, ex-
plica Joan Guash, investigador de la Fundacién As-
camm y coordinador del proyecto.

“Este cambio de principios ya esta siendo asimila-
do por muchos diseniadores de producto. Fruto de
ello ha sido el aumento de los equipos instalados,
distribuidores acreditados y conocimiento desa-
rrollado por los agentes de I+D. Ahora se dan las
mejores condiciones para que desarrollemos en
Espaiia tecnologia propia.”

A pesar de las ventajas de este método de produc-
cién, algunas barreras impiden su uso mas extenso
en la industria. Las muchas tecnologias disponibles
son incompatibles entre si y cada proceso es exclusi-
vo a un determinado rango de productos. Asimismo,
las tecnologias son ain muy cerradas en lo que res-



pecta a la adaptacién a diferentes procesos,
mantenimiento y seleccién de materiales.

Actualmente, Espana se encuentra entre los
paises desarrollados con menor nimero de sis-
temas de RM implantados y no tiene ninguna
tecnologia nacional que pueda competir con
paises como EEUU, Japdn, Alemania o Israel
-lideres en la fabricaciéon de maquinas de Ra-
pid Manufacturing.

CONSORCIO

El perfil multidisciplinar y multisectorial del
consorcio, que reune entidades de reconocida
experiencia y prestigio internacional en Rapid
Manufacturing, bien como empresas de secto-
res estratégicos de la economia, sera vital para
lograr los objetivos planteados por el proyecto.
Segun comenta Felip Esteve, director de A-
SERM (Asociacion Espanola de Rapid Manufac-
turing), nunca antes en Espafia un grupo tan
representativo estuvo lado a lado para promo-
ver el desarrollo tecnolégico en este dmbito de
fabricacién.

“La mejor manera de generar tecnologia RM en
Espaia es a través de la colaboraciéon de las Uni-
versidades, Centros Tecnolégicos, y empresas
que se dedican especialmente al Desarrollo de
Producto y a la investigacién en procesos y ma-
teriales para RM; la gran mayoria son miembros
de ASERM”, afirma.

Liderado por la Fundacién Ascamm, el proyecto
IBE-RM también cuenta con la participacién de:
ABGAM, AIJU, AIMME, Alegre Design, ASERM, A-
sociacién Centro de Investigacién Lortek, Avi-
nent Implant System, Chocolate Fondue, Color-
tec Quimica, Escuela Politécnica Superior de
Mondragén Unibertsitatea, EUVE, Hofmann In-
novation Ibérica, ICINETIC, Ideko, Injusa, Insti-
tuto de Investigaciéon Biomédica de Bellvitge,
Instituto Quimico de Sarria, ORMET, Plastiasite,
Plasticos Hidrosolubles, SEAT Sport, Shiny
Works, Universidad de Girona, Universidad de
Las Palmas de Gran Canaria, Universidad Poli-
técnica de Madrid y Valver Air Speed.

Con duracién prevista hasta 2012 y un presu-
puesto de 3,3 millones de € para los dos prime-
ros anos, el proyecto estd parcialmente finan-
ciado por el Ministerio de Ciencia e Innovacioén,
asi como por la Unién Europea dentro del Pro-
grama Operativo de I+D+i por y para el beneficio
de las empresas (Fondo Tecnolégico) del FEDER.
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Exito de asistencia en la jornada

final del proyecto

braron el pasado viernes 6 de noviembre la

jornada final del proyecto EMOLD, en la que
se presentaron los resultados del proyecto y que
reunié a mas de 60 profesionales del sector plasti-
co en las instalaciones de Ascamm en Cerdanyola
del Vallés (Barcelona).

I a Fundacién privada Ascamm y FEAMM cele-

El proyecto EMOLD supone un nuevo avance tec-
nolégico en el proceso de inyeccién de plastico,
donde los moldes dejan de ser elementos pasivos
para convertirse en elementos activos, con conoci-
miento y conectados en red, para conseguir que el
proceso de inyeccién sea mas eficiente y econémi-
co. Con el resultado obtenido, Ascamm y FEAMM
se ponen a la cabeza mundial en el desarrollo e im-
plementacién del molde inteligente.

El programa de la jornada incluia, ademads de la
bienvenida por parte del Sr. Xavier Lépez, Director
General de Fundaciéon Ascamm, presentaciones de
los técnicos del proyecto, experiencias de las em-
presas participantes y una demostracién practica

de los resultados del proyecto EMOLD en el labora-
torio de ensayos de Ascamm. Destacar la ponencia
del Dr. Carlos Sala, Director Técnico de RBEF (Robert
Bosch Espafia) que subrayé las ventajas que sistema
EMOLD puede aportar a empresas cémo la suya.

Gracias a los resultados reales obtenidos con E-
MOLD, los transformadores de plastico, los moldis-
tas y los constructores de maquinas de inyeccién
pueden obtener beneficios tales como:

¢ Control remoto en tiempo real de las piezas in-
yectadas.

¢ Control de calidad a través de la monitorizacién
y la trazabilidad.

e Mantener los pardmetros de la maquina y toda la
informacién del molde en el EBOX (4GB de capa-
cidad): cambios mas réapidos de molde.

e Telemonitorizacién de la vida util del molde:
control de piezas producidas.

¢ Plan preventivo de mantenimiento.

¢ Diseno de nuevos moldes basados en la expe-
riencia adquirida.

e Maquinas con control de proceso insertado en el
molde.

e Telecontrol de los pardmetros de maquina con
posibilidad de modificarlos.

EL SISTEMA EMOLD: EBOX Y KBS

(KNOWLEDGE BASED SYSTEM)

La EBOX es el ntcleo del sistema que, instalado en el
molde, recoge los datos de los sensores insertados en



el molde para registrar, validar y actuar sobre pre-
sién y temperatura. A través de conexiones RS485,
la EBOX es capaz de comunicarse con un marca-
dor electrénico para garantizar la trazabilidad del
proceso de inyeccién. El sistema EMOLD también
se comunica con la maquina de inyeccién para ob-
tener las variables mas importantes del proceso de
inyeccién.

Los datos recogidos por la EBOX son monitoriza-
dos y plasmados en graficos. Tanto la presién co-
mo la temperatura se pueden analizar dentro de
las principales variables de las cavidades del mol-
de y de la maquina. E1 KBS (knowledge based sys-
tem) se utiliza en el sistema EMOLD para com-
parar los valores leidos del ciclo contra los
6ptimos. De este modo, propone modificaciones
en los pardmetros de maquina.

Fig. 1. Diagrama
de conectividad.

Fig. 2. Moni-
torizacion de
datos.

Fig. 3. And-
lisis KBS.
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Intermaher califica
de “satisfactoria” la celebracion
de sus jornadas de puertas abiertas

¢ 127 clientes han pasado por el Centro Tecnoldgico.

¢ Se han cerrado operaciones por valor de 423.000
euros.

¢ Se han llevado a cabo contactos muy interesan-
tes que se confia en que fructifiquen en breve en
nuevas operaciones.

Intermaher, empresa dedicada a la venta de mé-
quina herramienta por arranque de viruta Mazak,
ha calificado de “razonablemente exitosas” las jor-
nadas de puertas abiertas, celebradas del 18 al 20
de noviembre, en el Centro Tecnolégico que la fir-
ma alavesa dispone en sus instalaciones de Legu-
tiano.

Durante los tres dias en los que ha permanecido el
Centro Tecnolégico abierto han acudido 127 clien-

tes interesados en la maquinaria expuesta y se han
cerrado operaciones de venta de maquinaria por
valor de 423.0000 euros. Roberto Hernando, Geren-
te de Intermaher, ha declarado: “Estamos muy
contentos con el nivel de negocio alcanzado. En
cuanto a participacién, si es verdad que hemos
congregado a menos clientes que en anos anterio-
res, pero hemos conseguido un goteo continuo de
visitantes que nos ha permitido dedicar tiempo a
escuchar las necesidades reales de los clientes. A-
demas, esperamos que en breve muchos de los
contactos interesantes que se han llevado a cabo
fructifiquen en nuevas operaciones, y teniendo en
cuenta la actual coyuntura econémica, es todo un
éxito”.

Intermaher ha expuesto durante los tres dias seis
maquinas como muestra de la avanzada tecnolo-
gia en centros de torneado, mecanizado y maqui-
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M4aquinas en exposicion:

Todas las maquinas que han sido expuestas inte-
gran una serie de funciones que definen a la ma-
quina inteligente: control activo de vibraciones,
compensacién térmica, control de colisiones (de-
tiene la maquina en tiempo real antes de que una
colisién suceda), avisador de voz y control del fun-
cionamiento del cabezal.

— Centro de mecanizado vertical de 5 ejes simul-
tdneos y mesa fija modelo VTC800/30SR.

— Centro de torneado y fresado Integrex i-150.

— Centro de mecanizado horizontal HCNexus

nas multitarea de Mazak. En esta ocasién, los >000-I1.
clientes e interesados han podido ver en directo las _ Centro de mecanizado vertical VCNexus 510C-
maquinas mediante demostraciones in situ y be- 1

neficiarse de ventajosas condiciones de adquisi-
cién, especialmente en maquinas en stock. — Centros de torneado QTNexus.
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EUROGUSS 2010:

Punto de encuentro de los expertos
de fundicion a presion

ternacional de la fundicién a presién en EU-

ROGUSS, en el centro ferial de Nuremberg.
Durante tres dias, en los stands de los 300 exposito-
res todo girara en torno a la técnica, los procesos y los
productos de fundicién. Se espera la llegada de unos
6.000 visitantes profesionales. Paralelamente al salén
monografico se celebrara la Jornada Alemana de
Fundicién a Presién, con un amplio programa de con-
ferencias. “Aunque la industria de fundicién a pre-
sién est] atravesando un momento dificil, dada su
proximidad al sector del automévil, estoy convenci-
do de que saldremos triunfantes de la crisis”, dice op-
timista el doctor Gotthard Wolf, gerente de la Asocia-
cién Alemana de la Industria de Fundicién (BDG).

D el 19 al 21 de enero de 2010 se cita el sector in-

En los departamentos de I&D de nuestras empresas
se estd poniendo un gran empeiio en desarrollar
productos innovadores. A plazo medio, la industria
de fundicién seguira creciendo y se impondra en la
competencia mundial”, sigue diciendo Wolf. EURO-
GUSS es el mayor certamen que exhibe la cadena
integra de creacién de valor de la fundicién a pre-
sién. Se trata, asi pues, de la plataforma idénea para
presentar las tendencias actuales y desarrollos del
sector. EUROGUSS 2010 tendra lugar por primera
vez en los pabellones 7 y 7A. Esta perfecta combina-
cién de pabellones garantiza un didlogo intenso de
la comunidad de EUROGUSS. La fecha de celebra-
cién es nueva y se adelanta a enero, es decir, dos
meses antes que hasta ahora.

Jornada Internacional Alemana de Fundicién
a Presion: de profesionales para profesionales

El programa de la Jornada Internacional Alemana
de Fundicién a Presién consta de 22 ponencias de

profesionales para profesionales. Las conferencias
se daran por primera vez en un Foro ubicado en el
pabellén. Entre los temas principales cabe destacar
“Herramientas y técnica de maquinas”, “Fundicién
a presion de aluminio y magnesio”, asi como “Fun-
dicién a presién de zinc”. La Jornada Alemana de
Fundicién a Presion estd organizada por la Asocia-
cién Alemana de Empresas de Fundicién a Presién
(VDD) en cooperacién con la Asociacién Alemana

de Profesionales de Fundicién (VDG).

Ask-Euroguss: plataforma online para preparar la
visita a la feria www.ask-euroguss.de es de gran a-
yuda para preparar lo mejor posible la visita al sa-
16n. Aqui se encuentran todos los expositores con
informacién detallada sobre su empresa, sus pro-
ductos y personas de contacto: con fotografias e in-
formacién actualizada, y la posibilidad de compa-
ginar fechas para visitar un stand.

Estudio “Fundicién 2020”:
Las empresas de fundicién alemanas hacen
frente al mal tiempo

Las empresas alemanas de fundicién son competi-
tivas a escala mundial y tecnolégicamente lideres
en los diferentes procesos, segiin el resultado cen-
tral del estudio “Fundicién 2020” elaborado por el
Instituto ifo de Investigacién de la Industria de la
Universidad de Munich y presentado en otono de
2008. La industria alemana de fundicién lidera cla-
ramente en Europa y ocupa el quinto lugar mun-
dial detréds de China, EE. UU., Rusia y Japén. El prin-
cipal receptor de productos de fundicién seguira
siendo en el futuro el sector del automévil. Aqui
experimentaran importantes tasas de crecimiento
los paises emergentes y los paises de economias



en transicién. Segun el estudio de Fundicién exis-
ten perspectivas de crecimiento en la generacién
de energia, sobre todo en el sector edlico. Se espera
que retroceda a medio plazo la demanda de pro-
ductos de fundicién en la ingenieria mecénica. El
sector de la construccién brinda a la industria de la
fundicién perspectivas en el campo de la conserva-
cién. Desde mediados de la década de los noventa
se han desviado regionalmente los focos principa-
les de produccién de los productos de fundicién. La
cuota de los paises BRIC dentro de la produccién
mundial de productos de fundicién ha incremen-
tado de un 33 por ciento en 1995 a un 52 por ciento
en 2006.

Oferta de productos

e Talleres de fundicién a presién.

¢ Maquinas e instalaciones de fundicién a presién.

e Periféricos e instalaciones.

¢ Hornos y accesorios.

¢ Moldes y accesorios.

e Prototipado rapido, fabricacién rapida de moldes.

¢ Agentes de desmoldeo, consumibles.

¢ Aleaciones, metales.

e Tratamiento posterior de la fundicién, mecani-
zado CNC.

e Técnica de endurecimiento y de superficies.

Técnica de medicién, control y regulacién

¢ Aseguramiento, control de la calidad.

¢ Ensayo de materiales.

e Técnica de accionamiento.

e Técnica de transporte y manipulacién.

¢ Medio ambiente, eliminacién, seguridad laboral.

¢ Soluciones completas para talleres de fundicién
a presioén.

¢ Sistemas de control para talleres de fundicién a
presién.

¢ Sistemas CAD, CAM, DNC, CAE, PPS, CAQ, CASE.

¢ Procesos de simulacién y cédlculo.

¢ Investigacién, desarrollo, servicios.

e Ingenieria.

e Asociaciones, revistas técnicas.

Programa marco

10.2 Jornada Internacional Alemana de Fundicién
a Presion, 19 a 21 de enero de 2010. 22 ponencias
sobre “Herramientas y técnica de maquinas” y
“Fundicién a presién de aluminio, magnesio y
zinc”.

Suscripcién anual 2010
€ nimeros
90 euros

pedeca@pedeca.es
Tel.: 917 817 776
Fax. 917 817 126
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Portaherramientas de gran amarre
y precision “ALBRECHT”

os fabricantes de ma-
L quinaria y los de herra-

mientas de corte mejo-
ran constantemente las
prestaciones de sus produc-
tos. El resultado son maqui-
nas mas precisas de alta velo-
cidad de corte y herramientas
de mayor durabilidad.

Para poder conseguir la segu-
ridad de mecanizado es im-
prescindible que la exactitud
de la maquina sea transmiti-
da mediante el portaherra-
mientas a la herramienta y
finalmente a la pieza a meca-
nizar.

El equilibrado y la precisién

ganan cada dia mayor im-

portancia en el proceso de

mecanizado dado que la

fuerza centrifuga se multiplica al cuadrado segiin
se aumentan las rpm de la maquina.

El mas minimo desajuste causa extorsiones tanto
en la herramienta de corte, en el Portaherramien-
tas y finalmente en el husillo de la maquina.

La firma Alemana Albrecht lleva en el mercado 100
anos fabricando productos de reconocido prestigio
a nivel mundial y el iltimo desarrollo de esta firma
son los portaherramientas de gran apriete.

— Vienen equilibrados a
20.000 rpm de serie y tienen
3 micras de concentricidad.

— La fuerza de amarre es
ampliamente superior a o-
tros del mercado y dicha
fuerza se consigue median-
te su mecanismo interno, la
combinacién de un engra-
naje mecdanico y la conici-
dad de la pinza de amarre.

— Los portaherramientas
de Albrecht son totalmente
mecanicos, se manipulan
con una llave tarada a 12
Nm (bajo demanda con lla-
ve torque), no tienen man-
tenimiento como los hi-
drdulicos y tienen total
garantia de calidad.

— Estos portaherramientas consiguen una ma-
yor vida de la herramienta (aprox.el 50%) y del
husillo de la maquina debido a su equilibrado,
concentricidad (3 micras) y fuerza de amarre.

— Estan disponibles en los conos més usuales
con diferentes largos (serie standard, larga fina
y larga robusta). También disponen de micro-
mandrinos para poder aumentar la longitud de
amarre que combinan con los portaherramien-
tas.
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Produccion desasistida.
Maquinser ingenieria

viembre, MAQUINSER ha celebra-

do una nueva edicién del Open
Tech, en las nuevas instalaciones de Iu-
rreta ( Vizcaya).

L os pasados 18, 19, 20 y 21 de No-

Las Jornadas de Puertas Abiertas de MA-
QUINSER, ademas de presentar las ulti-
mas novedades de sus representadas,
tienen siempre la intencién de informar
sobre temas de maximo interés en la in-
dustria metalmecanica.

Si en las 3 ediciones anteriores, celebra-
das en la sede central de Granollers
(Barcelona), se habian realizado presen-
taciones sobre el mecanizado de mate-
riales exéticos, el torneado de produc-
cién y los Servicios de MAQUINSER
INGENIERIA, este afio dichas presenta-
ciones han girado en torno a la Produc-
cién Desasistida.

La coyuntura econémica actual y la extrema competi-
tividad en el sector por la presencia de economias e-
mergentes (China, Asia, Paises del Este, etc) nos obli-
gan a producir con menores costes, lotes de
produccién més pequenos, piezas mas complejas y
con mayor precisién. La produccién flexible con ma-
quinas de alta calidad, es la solucién perfecta a esta
problematica. El objetivo de las Jornadas era presentar
en un detallado estudio, cémo una inversién mayor
en una maquina altamente automatizada supone un
coste hora menor, basandose en el incremento de ho-
ras productivas con menor presencia de operarios.

La asistencia de 114 empresas y 283 visitantes de di-
versas zonas geograficas, aunque naturalmente la
mayoria de la zona norte, demostraron el interés
que las Jornadas de este tipo y los productos y equi-
pos distribuidos por Maquinser, tienen en nuestra
industria. Las magnificas y modernas instalaciones
de MAQUINSER en Iurreta han supuesto el entorno
idéneo para atender a los visitantes con todas las
comodidades necesarias que se merecen.

Emplazan a todos los interesados a la préoxima edi-
cién a celebrar en otofio de 2010 en su sede central
de Barcelona.
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Sandvik Coromant
introduce una nueva calidad

mientas de corte y sistemas de herramien-

tas, ha lanzado una nueva calidad ceramica
de nitruro de silicio para el mecanizado con alta
velocidad de fundiciones. Esta novedosa calidad
proporciona a los clientes grandes beneficios como
la capacidad de mecanizar con alta velocidad y co-
mo consecuencia, incrementar la productividad.

S andvik Coromant, el especialista en herra-

La cerdmica de nitruro de silicio es un material re-
forzado en el que los cristales alargados de nitruro
de silicio forman una fuerte estructura de excep-
cional tenacidad. El efecto de reforzamiento en la
calidad CC6190 de Sandvik Coromant se combina
con una pequena fase de cristalizacién para incre-
mentar la resistencia al desgaste. Gracias a ello es
posible realizar operaciones de fresado y torneado
de fundicién con alta velocidad de corte.

Las pruebas de mecanizado realizadas, fresado en
planeado sin refrigerante de una valvula de fundi-
cién gris a una velocidad de corte de 845 m/min, a-
vance por diente de 0.45 mm y profundidad de cor-
te de 3.0 mm, son buena prueba de los beneficios
que se pueden obtener. Después de una operacion
de planeado en tres piezas, la calidad CC6190 mos-
tré un pequeiio desgaste y conservé un filo mas a-
gudo en comparacién con otra plaquita de la com-
petencia.

Las plaquitas de la calidad de cerdmica CC6190 pa-
ra aplicaciones de fresado estan disponibles para
fresas de planear de Sandvik Coromant como Co-
roMill 245 y CoroMill 365, asi como para fresas
Sandvik AUTO.

En las pruebas realizadas, Sandvik Coromant pue-
de demostrar que con la calidad de cerdmica
CC6190 para plaquitas de torneado se puede traba-
jar con una velocidad de corte un 25% mas elevada
(sin perjudicar la vida ttil de la herramienta), en
comparacién con la calidad CC6090 que proporcio-
na una excelente resistencia al desgaste en entalla
para mecanizar a grandes profundidades de corte
y con altos regimenes de avance en piezas de dia-
metro grande.

En un ejemplo especifico, torneado y refrentado
sin refrigerante de un disco de freno en fundicién
gris, se produjeron 200 piezas — 30% mas que con
otra calidad de la competencia. La velocidad de
corte fue de 800 m/min, el avance 0.45 mm y la
profundidad de corte 3.0 mm.
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Inauguracion del Aula
de Maquina-Herramienta de la UPV

de Ingenieria de Bilbao el acto de inauguracién

de las nuevas instalaciones del Aula de Maqui-
na-herramienta para alumnos de 5° curso de Inge-
nieria Superior, especializada en temas especificos
de interés para profesionales del sector de Maqui-
nas-herramienta.

Se ha celebrado en la Escuela Técnica Superior

El Aula de Maquina-herramienta es una iniciativa
conjunta de AFM-INVEMA y de la UPV que cuenta
con la colaboracién de los Departamentos de In-
dustria, Comercio y Turismo y de Educacién, Uni-
versidades e Investigacién del Gobierno Vasco y
del Departamento de Promocién Econémica de la
Diputacién Foral de Bizkaia.

En el acto de inauguracién del Aula de Maquina-
herramienta han participado el Director de la Es-
cuela Técnica Superior de Ingenieria de Bilbao, En-
rique Amezua, la Directora de Universidades del
Departamento de Educacién del Gobierno Vasco,
Zurine Gémez de Balugera, la Directora General de
Innovacién de la Diputacién Foral de Bizkaia, Izas-
kun Artetxe, el Viceconsejero de Gabinete, Planifi-
cacién, y Estrategia del Departamento de Industria
del Gobierno Vasco, Juan Goicolea, el Presidente de
AFM, Koldo Arandia y el Vicerrector del Campus de
Bizkaia de la UPV/EHU, Carmelo Garitaonaindia.

En esta segunda edicién el aula cuenta con 22
alumnos que comenzaron el curso de especializa-
cién el pasado 13 de octubre y que recibiran semi-
narios de disefio de maquinas, procesos avanza-
dos, control de méquinas asi como aspectos y
tecnologias transversales. Ademas el curso incluye

una vertiente practica a través de la utilizacién de
los medios y el taller de la ETSI, aspecto que junto
con las practicas previstas en empresas fabrican-
tes de maquinas-herramienta, resulta muy enri-
quecedor de cara a la futura integracién laboral de
los alumnos.

El Presidente de AFM, Koldo Arandia ha interveni-
do en el acto de inauguracién resaltando la impor-
tancia que este tipo de iniciativas tienen para el
sector de Maquinas-herramienta, ya que se en-
marcan en la estrategia de la asociacién de fomen-
tar la capacitacién del personal técnico de las em-
presas y de adecuar la formacién académica a las
necesidades empresariales. Uno de los retos que se
persiguen desde AFM es mostrar el atractivo del
sector de maquina-herramienta a los futuros pro-
fesionales de ambos sexos de cara a captar a los
mejores alumnos de las carreras técnicas.
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El Moldista ante su cliente
con el sistema wmps.

Por Miguel Angel de Ortuzar Gémez

un posible cliente potencial nuevo, ;cémo quiere que le

C uando Vd. “Moldista” estd delante de su cliente actual o
vean?

MPS es un sistema para predecir y realizar presupuestos de
moldes y piezas inyectadas recogiendo las especificaciones de
las piezas y teniendo en cuenta las especificaciones y parame-
tros 6ptimos del molde junto con las especificaciones del
cliente - inyectador.

El usuario de MPS se relaciona con su cliente de manera dis-
tinta, principalmente por la claridad de los datos. Asi es como
lo define Miguel Vieira Ferndndez cuando habla del MPS.

Miguel Vieria es un constructor de moldes de inyeccién para
termoplasticos y aleaciones. Situado en IBI Alicante, la zona
de Espaila con mas competencia en el mundo del Molde. Mi-
guel nos explica su vivencia desde que ha empezado a traba-
jar con el sistema MPS.

Nosotros actualmente somos usuarios del sistema Gproy , para
el control de costes de la empresa a tiempo real, con este siste-
ma especializado en el Molde llevamos trabajando desde hace
mas de cuatro afios y nos ha aportado la informacién “Real”, la
rentabilidad de la empresa de cada afio, de cada mes. Obtene-
mos la rentabilidad de cada Cliente, de cada trabajo, desde un
Molde completo hasta una pequefia reparacién. Sabemos en
cada momento donde esta depositado cada euro que se invier-
te en la empresa, cada euro que nos gastamos, cada herra-
mienta, componentes, accesorios del Molde, etc., siempre sabe-
mos donde esta. A fecha de hoy este sistema se ha convertido
en nuestra empresa como “la méquina para trabajar los cos-
tes”, al igual que nuestros centros de mecanizado son las ma-
quinas para realizar los moldes. En definitiva tan imprescindi-
ble es este tipo de maquina como los centros de mecanizado,
forman un todo en la empresa. No entenderiamos fabricar mol-
des sin tener Gproy. De la misma manera que no sabriamos fa-
bricar moldes sin los sistemas de centrado de EROWA.

Cuando desde QSM nos propusieron el sistema MPS, lo pri-
mero que nos llamo la atencién era poder predecir el coste del
Molde, de forma sistemética y metédica pero sin que para ello
estuviéramos cuatro horas para hacer un presupuesto, nos

llamo la atencién el primer objetivo del MPS; es hacer la ofer-
ta de un Molde en maximo 30 minutos. Un presupuesto claro,
teniendo en cuenta todos los aspectos que puedan afectar al
cliente, al molde, a las especificaciones de la pieza.

Inicidbamos el trabajo con el MPS, recogiendo los datos de la
pieza, especificaciones del Molde, requisitos del cliente etc., de
forma que nos empez6 a gustar la recogida de datos, tanto en
papel como en el sistema, de forma metddica, el MPS te guia-
ba. Durante el proceso de contacto con el cliente, el sistema te
hacia consultarle al cliente aspectos que aunque muchas ve-
ces los teniamos en la cabeza para preguntarles, se hacia la o-
ferta y no se le consultaba. Pues bien, con el MPS estamos con-
sultando al cliente aspectos que antes no se trataban.

¢Qué ha ocurrido?

El cliente ha iniciado una forma de comunicacién con nosotros
distinta, que para nuestra sorpresa, ha sido muy positiva. A no-
sotros nos gusta hacer bien los moldes, y para realizar buenos
moldes el cliente tiene que saber, conocer ciertos aspectos que
hacen que un molde sea mejor o peor respecto a las expectati-
vas que el cliente tenga. Al cambiar la forma de comunicar he-
mos visto que la relacién con el cliente se estrecha, se da cuen-
ta que lo que queremos es transparencia en el tipo de molde
que le vamos a fabricar, qué molde espera recibir, qué valor e-



condémico tiene el molde que espera recibir. En definitiva trans-
parencia, claridad.

En esta primera fase, también observamos que dentro de no-
sotros con nuestra oficina técnica, estamos hablando de cosas
que antes se tocaban pero muy supetficiales de forma que al-
guna vez han provocado problemas internos.

Con MPS hemos establecido el “lenguaje comin”

Con el sistema estamos dejando claro todos los aspectos que a
priori todos mas o menos conociamos, pero que en la practica
diaria, y ademas con las prisas para realizar presupuestos al-
gunas veces se obviaban y ahora el sistema es nuestra base de
datos de los presupuestos de moldes.

Aspectos en los que hemos mejorado:
1°. Comunicacién con el cliente.

2°. Comunicacién interna.

3°. Definicién de especificaciones.

4°, Calculo de costes metddico.

5°. Presentacion formal de la oferta.

La base de datos de MPS utiliza el Exchange de DELCAM (part-
ner de MPS), que sin tener montado un sistema CAD nos per-
mite visualizar renderizado el molde o la pieza de forma que
podemos ensefiarle a nuestro equipo de trabajo o inclusive al
cliente cualquier producto en solido 3D.

La fase siguiente que era la de realizar el presupuesto econé-
mico tanto de tiempos de actividades como de los materiales,
el sistema MPS, nos ayuda presentdndonos el método interior
que tiene. Primero para realizar la aportacién de los materia-
les, estructura unas agrupaciones llamadas grupos econdmi-
cos donde se especifican los diferentes materiales del Molde,
asi desde la propia herramienta de HASCO (partner de MPS)
integrada en el sistema MPS, podemos calcular econémica-
mente el porta moldes. El método de célculo de los costes de
las actividades sobre el molde también se puede realizar en
base a las posiciones del Molde o subdivisiones “tipo” que el
sistema te aporta. Este aspecto nos permite calcular “a mano”
el valor teérico del molde, el presupuesto, para tener un refe-
rente propio y con el botén del sistema calcular la prediccién
que nos aporta. De forma que nunca perdemos lo que noso-
tros creemos que vale el molde en base a nuestra experiencia,
con lo que el sistema aporta en base a sus datos.

En la fase del calculo econémico seguimos siendo muy con-
servadores y lo calculamos todo, “de momento”, lo que si es
cierto es, que el sistema MPS nos sorprende. Entendemos que
cuando trabajemos mds tiempo nos fiaremos totalmente de
sus resultados. Pero ya sabemos que los moldistas no nos fia-
mos facilmente.

La siguiente fase era entregar el presupuesto al cliente, donde
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se reflejaran todas las especificaciones claras y que el sistema
nos permitiera aclarar cualquier concepto. Al principio envia-
mos la primera oferta a ver qué decia nuestro cliente, luego le
enviamos la segunda al mismo cliente. Cuando nos dirigimos
al cliente para que nos dijera qué le habia parecido la forma
nueva de ofertar, simplemente nos dijo que estaba encantado,
que nunca habia tenido una informacién tan clara y transpa-
rente sobre un molde. Incluso llego a preguntarnos si era via-
ble usar este sistema para ofertar piezas y moldes juntos y
poderlo utilizar él también, a lo que le contestamos que efecti-
vamente se podia realizar.

Después de ofertar con este nuevo modelo de sistema MPS, lo
que si estamos en capacidad de decir de forma contundente es
que si el Moldista busca trasmitir transparencia al mercado,
con el MPS se va a conseguir. Porque por otro lado si el cliente
quiere comparar los costes con otros moldistas, por lo menos
sabe qué aspectos tiene que comparar. No podemos quedar-
nos impasibles ante el robo descarado de los “Made in china”
que como comenta Miguel Angel de Ortuzar, campan a sus an-
chas, sin especificaciones, sin claridad en los contratos, bus-
cando la no definicién de casi nada, y que ademas en muchas
ocasiones no hace falta irse a china para relacionarse con este
tipo de proveedor, localmente por desgracia existen muchos.

Desde el constructor de Moldes Miguel Vieira lo primero que
queremos trasmitirle a nuestro cliente es transparencia, es
claridad, porque en definitiva esto es la calidad, datos claros,
especificaciones claras, elementos claros para poder hablar de
porqué el coste del molde es este o es otro, estudiar claramen-
te junto con el cliente las posibles reducciones de costes del
molde a que se puede deber, en definitiva hablar con conoci-
miento de causa.

MIGUEL VIEIRA FERNANDEZ
Constructor de Moldes

C/ Cadiz, 34 IBI (Alicante)

TLF: 96 655 09 74 - 667 44 06 44
http://www.miguelvieira.es

Para cualquier consulta de MPS contacten con nosotros a través de nuestra Web: http://www.gproy.com
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HASCO Hot Base reduce el plazo
de comercializacion de proyectos
de moldes internacionales

sién en cuanto a gastos y tiempos de mecani-
zacién exigen nuevos conceptos de produc-
cién en la fabricacién de moldes.

I a progresiva globalizacién y la creciente pre-

Con su concepto de Hot Base, HASCO ofrece una
solucién que permite tanto a grandes grupos como
a fabricantes de herramientas individuales desa-
rrollar proyectos de fabricacién de moldes de un
modo econdmico y fiable, tanto a nivel nacional
como internacional.

Los areas comerciales formados por los normaliza-
dos para la construccién de moldes y herramientas,
los sistemas de camara caliente y la fabricacién es-
pecial son bien conocidas en el sector. Con el con-
cepto Hot Base, estas competentes areas se concen-
tran y se unen de forma estratégica. Esto ofrece a
fabricantes OEM, proveedores, moldistas e inyecta-
dores numerosas ventajas:

e Elequipo de proyectos de HASCO ofrece co-
ordinacién y apoyo desde la concepcién
del producto hasta la puesta en marcha
de la produccién en serie. Se re-
duce el trabajo de coordinacién,
gracias a un competente
responsable del
proyecto de
molde
en su conjun-
to que se ocupa
de todos los as-
pectos técnicos y
comerciales.

¢ Gracias a la utilizacién conjunta de tecnologias
de HASCO, se dispone de un acceso adicional a
fuentes de ingenieria y desarrollo. Los técnicos e
ingenieros disenan innovadoras soluciones de
ingenieria en el desarrollo de productos median-
te el estudio de la viabilidad, la especificacién de
los moldes y la optimizacién de los procesos.

¢ Las innovadoras soluciones de camara caliente,
especialmente disenadas para la aplicacién en
cuestién por equipos de expertos, cumplen las
mas altas exigencias y garantizan méxima fiabi-
lidad y seguridad de produccién.

e Minimizacién de los tiempos de parada de los
moldes, gracias a la disponibilidad global, a los
recambios y a la facilidad de mantenimiento.

¢ Importante reduccién del plazo de entrega.

¢ HASCO se encarga de la fabricacién segin las es-
pecificaciones del cliente con una alta precisién
y una calidad demostrable. Se minimiza el riesgo
de inversién, aumentando al mismo tiempo la
flexibilidad de produccién en la fabricacién de
moldes.

¢ Se aseguran unos plazos de entrega muy breves,
con calidad garantizada y ventajas en costes y
produccién.

La plataforma Hot Base ofrece a los fabricantes de
moldes que hasta ahora actuaban a nivel regional
la posibilidad de participar en proyectos interna-
cionales de multiples moldes con una gran seguri-
dad de calculo y una funcionalidad del molde ga-
rantizada, con la correspondiente garantia de
HASCO.
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GF AgieCharmilles y Hexagon
Metrology intensifican

su colaboracion

lideres globalmente reconocidos en el am-

bito tecnolégico, refuerzaron su colabora-
cién presentando una tecnologia laser de maximo
nivel y todos los dltimos instrumentos de metrolo-
gia, asi como su destreza y conocimientos en el EX-
POlaser 2009 que se celebr6 del 19 al 21 de noviem-
bre en Piacenzaexpo en Plaisance (Italia).

G F AgieCharmilles y Hexagon Metrology, dos

Gracias a esta colaboracidn, los visitantes de la EX-
POlaser 2009 comprobaron rapidamente como la
tecnologia laser de GF AgieCharmilles y sus produc-
tos son complementados con los escaneres laser de
Hexagon Metrology, los cudles digitalizan facilmen-
te, sin esfuerzo y con maxima precisién las texturas
y formas 3D, y ademas desempenan un papel clave
en términos de garantia de calidad.

Los productos Laser de GF AgieCharmilles ofrecen a
los fabricantes nuevas perspectivas en materia de
texturas finas y, gracias a la amplia experiencia de
Hexagon Metrology en todos los campos de la me-
trologia, cubren la totalidad de la cadena de pro-
duccién, de la concepcién al producto terminado y
la garantia de calidad, a la vez que ofrece igual-
mente una posibilidad de Reverse Engineering.

La cooperacién entre GF AgieCharmilles y Hexagon
Metrology empez6 a principios de este afio con la ins-
talacién de maquinas de medicién 3D de Hexagon
Metrology en los centros de aplicaciones de GF Agie-
Charmilles. Los clientes son los principales beneficia-
rios de la pasién comun y compartida por la alta preci-
sion.

GF AgieCharmilles es el lider mundial de los prove-
edores de maquinas, soluciones de automatiza-
cién y servicios de la industria del molde y matriz,
asi como de los fabricantes de piezas y componen-
tes de precisién.

Hexagon Metrology propone la gama mas comple-
ta en el mundo de instrumentos de metrologia y
dispone de una base instalada mundialmente y sin
precedente de maquinas de medicién por coorde-
nadas (CMM), de sistemas de medicién portatiles y
de instrumentos de medicién manuales. Por otro
lado, este gigante tiene decenas de millares de li-
cencias de software de metrologia.

Los resultados mensurables es el fruto del compro-
miso de GF AgieCharmilles hacia sus clientes y He-
xagon Metrology abastece los instrumentos y co-
nocimientos técnicos que permite a los clientes
comprobar por ellos mismos el valor de las maqui-
nas LASER de GF AgieCharmilles.
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Medicion de engranajes
optimizada con GEAR PRO 3.6

mitan suavemente la fuerza y casi sin pérdida

de potencia es mediante tolerancias minimas.
Estas tolerancias también deben poder ser medidas.
GEAR PRO® es un moédulo para el software de medi-
cién CALYPSO® de Carl Zeiss. Es una aplicacién de
facil uso que guia a los usuarios a través de toda la
medicién de engranajes utilizando un mendu simple.
Los resultados de medicién se muestran como un
listado de resultados o con graficos. Los datos de
medicién ya capturados pueden re-evaluarse poste-
riormente, incluso con parametros cambiados. Los
diferentes médulos de GEAR PRO permiten la medi-
cién estandar y en taller de practicamente todo tipo
de engranajes. GEAR PRO 3.6 es una versién nueva y
optimizada de este sistema de medicién.

I a Unica manera de que los engranajes trans-

Los rotores y compresores de tornillo pueden me-
dirse rapida y facilmente con el nuevo médulo GE-
AR PRO rotor. Los compresores de tornillo se usan,
por ejemplo, en los grandes sistemas de ventilacién
en minas o en compresores especiales, para au-
mentar el rendimiento de los motores de combus-

Medicién de engranajes optimizada con GEAR PRO 3.6.

tién. Incluso los contornos complejos con rebajes,
se pueden medir automaticamente con GEAR PRO
rotor. El modelo CAD interno ayuda a determinar el
palpador que se ajusta mejor al contorno del rotor.

Con GEAR PRO bevel ahora es posible medir pino-
nes y coronas sin necesidad de utilizar un plato di-
visor. La pieza puede alinearse en cualquier eje de
coordenadas. Esta funcién es particularmente util
para medir ejes largos (> 1 metro) para vehiculos
comerciales y barcos. En el pasado, dichos compo-
nentes sélo podian medirse empleando mesas gi-
ratorias y maquinas de medicién con un rango en
el eje Z consecuentemente largo. Ahora, no hay
practicamente limites en la longitud del eje. Su fa-
cil uso estd garantizado mediante la seleccién au-
tomatica de palpadores, que escoge cudl es el me-
jor para cada posicidén a emplear en la pieza a
medir.

El médulo GEAR PRO involute cuenta con la aplica-
cién de conicos que permite la medicién de engrana-
jes conicos simples. La forma de estos engranes céni-
cos se consigue a través de un perfil de modificacién
variando el ancho de los dientes. Este tipo de ruedas
cénicas se encuentran a menudo en las transmisio-
nes de los automoviles. Asi se logra tener un disefo
mads compacto, como el que requieren las transmi-
siones de doble embrague. Este tipo de engranajes se
utilizan también en los buques. Hasta ahora, estos
dentados tenian que medirse en varias etapas. GEAR
PRO captura toda la informacién en un solo progra-
ma de medicién. Adema3s, la informacién se obtiene
en un solo registro de mediciones. Con las extensio-
nes para el software GEAR PRO y el nuevo GEAR PRO
rotor, Carl Zeiss demuestra que la medicién de en-
granajes no tiene por qué ser complicada.
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WNT Ibérica quiere trabajar
por el sector industrial
del mecanizado en Espana

cuidar el sector si queremos seguir ven-
diendo herramientas”, afirma el Director
General de la firma.

‘ ‘ E stamos convencidos de que tenemos que

El arranque de viruta en Espana es una actividad
que viene decreciendo en los ultimos anos. Si ade-
mas afladimos le bajada del 50% de dicha actividad
debido a la actual crisis econdmica, el sector del
mecanizado queda muy deteriorado. Ademas, las
previsiones de futuro no son buenas si continua-
mos todos haciendo lo mismo que hasta ahora.

Desde WNT Ibérica nos hemos cuestionado lo si-
guiente: Si nuestras empresas clientes son mas
competitivas, se arrancard mds viruta en nuestro
pais y ademas la demanda de productos y servicios
serd de mayor calidad. Eso interesa a WNT, por
tanto la pregunta que nos hemos de hacer: ;C6mo
podemos contribuir a que el sector de actividad de
nuestros clientes sea mas competitivo?

La pregunta no ha sido sencilla de responder, inter-
namente se nos ocurrieron muchas ideas, pero la
solucién tenia que ser sencilla de llevar a la practica
y que combinase factores fundamentales que hacen
que las empresas sean mas competitivas. Debido a
nuestro modelo de negocio, tenemos una ventaja
que debiamos poner al servicio de la iniciativa:
WNT Ibérica conoce muchos mecanizadores de to-
das las zonas geograficas de nuestro pais y por tan-
to somos un buen punto de encuentro.

De esta reflexién surge la idea de los Encuentros de
Empresas del Mecanizado. Ya se ha realizado el pri-
mero con éxito en Boadilla del Monte (Madrid) el pa-
sado 30 de septiembre y la iniciativa no ha hecho mas
que empezar. Queremos dar entidad propia a estos
Encuentros de Empresas del Mecanizado y servir de

activistas de sector del mecanizado. En los Encuen-
tros Empresariales queremos motivar una reflexién
sobre cuatro pilares basicos de la competitividad: Co-
operacién, Innovacién, Nuevos Contactos y Nuevas o-
portunidades de negocio. Para motivar dicha refle-
xién prepararemos una ponencias enfocadas en estos
aspectos. Pero sobretodo queremos servir de punto de
encuentro entre nuestros clientes, que se conozcan,
que tengan un foro donde promocionar su negocio y
hacer nuevos contactos. Nosotros generaremos la at-
mosfera, lo demads seguro que viene sélo.

WNT colabora con diferentes empresas en la orga-
nizacién de dichos encuentros, en el realizado en
Boadilla del Monte lo realizo junto con el Grupo Ca-
rinox y con IAM. Empresas que estan dispuestas a
seguir con la iniciativa en otras regiones.

Los préximos Encuentros de Empresas del Mecani-
zado previstos son:

— Sevilla, enero 2010.

— Gipuzkoa, marzo 2010.

— Barcelona, mayo 2010.

— Valencia, septiembre 2010.

— Pamplona, noviembre 2010.

— Madrid, enero 2011.
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Presentacion en sociedad
de ASAMMET, Asociacion
de Amigos de la Metalurgia

Por Manuel A. Martinez Baena

sentacién de ASAMMET, Asociacién de Ami-

gos de la Metalurgia, en la Sala de Conferen-
cias de la Escuela Técnica Superior de Ingenierias
Industrial y Aeronautica de Terrassa (ETSEIAT),
centro de la Universidad Politécnica de Catalunya
(UPC), con asistencia de més de 75 personas rela-
cionadas con universidades, centros de investiga-
cién y empresas metalurgicas catalanas, asi como
de Navarra y del Pais Vasco.

E 1 pasado, 19 de noviembre tuvo lugar la pre-

El acto se inicié con una amable alocucién de la Sra.
Eulalia Griful, quien, como directora del centro, ex-
presoé su satisfaccién por la consolidacion de esta

30

Presentacién del Sr. Martinez Arcas, presidente de ASAMMET,
acompaiiado por la Sra. Ntiria Saldn, Secretaria de la entidad.

entidad y reiter6 su ofrecimien-
to para que ASAMMET siga con-
siderando la escuela como su
sede. A continuacién, en una
entusiasta presentacion, el Sr.
Juan Martinez Arcas, presiden-
te de ASAMMET, manifest6 su
voluntad de colaborar con enti-
dades vinculadas a la metalur-
gia, actuando de nexo entre el
entorno académico y de inves-
tigacioén, y el sector industrial y
de innovacién.

El momento estelar del evento,
estuvo en las manos de dos reco-

Aspecto de la Sala al principio del acto de
presentacién de ASAMMET.



Imagen del animado refrigerio que siguié a la
presentacion.

nocidos metaldrgicos que, con sus po-

nencias sobre “Metalurgia y Arte”, mos-

traron la vertiente mads atractiva de es-

te apasionante ambito. Asi, el Sr. Pere

Molera Sol4, haciendo un paseo por el

tiempo, mostré los distintos metales

que, a lo largo de la historia, han confi-

gurado espectaculares obras de arte,

desde la barca de oro que se halla en el

Museo del Oro de Bogotd, hasta el Cris-

to de bronce del Tibidabo (Barcelona),

pasando por los naranjos de antimonio

disenados por Gaudi y finalizando con

la impresionante vajilla de gala del restaurante “El Bu-
1li”, obra de Pere Gifré y elaborada en plata de ley. Por
su parte, el Sr. Jordi Tartera Barrabeig obsequié a los
presentes con fascinantes imdagenes de las principa-
les obras de arte configuradas por fusién y moldeo,
desde la célebre columna de fundicién de Nueva Del-
hi (siglo V) hasta el Gran Buda de Kamakura, pasando
por los bronces de la escultura de Perseo de Cellini y
del caballo de Leonardo Da Vinci (realizado por la fun-
dacién creada por Charlie Dent).

Ambas charlas estuvieron adornadas con simpéti-
cas anécdotas y curiosos detalles acerca de los con-
tenidos expuestos, que hicieron las delicias de los a-
sistentes y arrancaron muy merecidos aplausos.

Imdgenes del logo ASAMMET elaborado por CristalPic con vidrio
grabado con ldser en el interior.
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El coloquio se desplazé al refrigerio, ofrecido por gen-
tileza de la ETSEIAT, que result6 un escenario ideal
para el intercambio de opiniones, las relaciones entre
las entidades presentes en el acto y también para la
recogida de sugerencias de cara a futuros eventos en
los que tiene intencién de participar ASAMMET.

ras la jornada de presentacién de ASAMMET, u-
T na inmensa satisfaccién nos invade, a todo el con-
junto de Socios Fundadores de ASAMMET, por el pri-
vilegio de contar con el soporte, en todo momento
incondicional, de la Escuela Técnica Superior de Inge-
nierias Industrial y Aerondutica de Terrassa, tanto
por parte del equipo Directivo como por todo el perso-
nal de administracién y servicios.

Seria injusto no agradecer, también, a los comparieros
Molera y Tartera su generosidad y buena disposicién
al ofrecernos su colaboracién para el desarrollo del ac-
to y por obsequiarnos con sus excelentes ponencias.

En tercer lugar, y no por ello menos importante, es de
justicia manifestar nuestro agradecimiento a todas
las personas que nos acompariiaron aquel dia, tanto
desde el ambito personal como por las entidades a que
representaban, porque nos hicieron sentir arropados y
nos mostraron su confianza, asistiendo al acto, por-
que sus mensajes de soporte y de ofrecimiento de cola-
boracién constituyen una evidencia de que hemos ini-
ciado un camino acertado, y esto, no tiene precio...

Y no nos olvidamos, en ningtin momento, de la inesti-
mable contribucién del amigo Antonio Pérez de Cami-
no, quien se ha ofrecido, desde el primer momento, a
colaborar con ASAMMET, poniendo a nuestra dispo-
sicién sus publicaciones, un excelente medio de difu-
sién y comunicacién con el que esperamos, desde hoy,
establecer un fuerte y fructifero vinculo.

Ntiria Saldn. Secretaria ASAMMET
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Cursos Master a Distancia 2010.
Fundacion IKERTIA -
Centro Tecnologico

taja competitiva para las empresas. Desempe-

fa un papel decisivo en la creacién de valor y
de riqueza, por lo que, es primordial desarrollar una
buena gestién del capital intelectual, a través de la
optimizacién de la inversién en capital humano y
de la racionalizacién de los costes. Invertir en capi-
tal humano significa equipar a las empresas con ta-
lento, capacidades, conocimientos e ideas, forma-
cién continua, adecuada a la empresa e impartida a
los trabajadores, los cuales se convertirdn en valio-
sos stocks de conocimiento. Toda empresa necesita
disponer de trabajadores con mas y mejores compe-
tencias y capacidades, trabajadores flexibles y con
conocimientos actualizados.

E 1 conocimiento es factor determinante de ven-

Son multiples y diferenciadas las variables que
estan influyendo en el desarrollo de la formacién
a distancia: tecnolégicas, econdémicas, sociales y
pedagdgicas. La formacién presencial tradicional
implica una serie de factores que, en la mayoria
de las ocasiones, la sitlan como la opcién mas a-
certada: desplazamientos de los alumnos al cen-
tro de formacién, necesidad de grupos reducidos
para la planificacién de los cursos, programas de
formacién rigidos y faltos de dinamismo, dificul-
tades para cubrir la amplia diversidad de necesi-
dades de los alumnos, etc. Adema3s, las variables
tecnolégicas han transformando de manera deci-
siva los caminos de la formacién, mediante la uti-
lizacién de las nuevas tecnologias de la informa-
cién y comunicaciones. Si por motivos laborales,
incompatibilidad de horarios, distancia geografi-
ca, o cualquier otra razén, el alumno no puede

optar a estudios presenciales, la formacién a dis-
tancia es la solucién: una alternativa educativa al
mas alto nivel.

Caracterizada por una separacién profesor-alum-
no, por la utilizacién de medios tecnolégicos, por
un sistema de tutorias de apoyo permanente a los
alumnos (las denominadas tutorias anytime-
anywhere), y por ser un aprendizaje independiente
y flexible, con la formacién a distancia el alumno
se beneficia del apoyo del centro formativo, que se
encarga de disenar el material didactico (impreso,
audiovisual, etc.), y de guiar el aprendizaje de los
alumnos mediante las diversas formas de tutoria
existentes (telefénica, informatica, etc.).

La formacién a distancia permite a los trabajado-
res seguir sus estudios de una forma flexible y a un
ritmo personalizado (no entiende de tiempo ni de
lugar). Sin los rigidos requisitos de espacio (;dénde
estudiar?), asistencia y tiempo (¢cuando estudiar?),
y ritmo (¢sa qué velocidad aprender?). Se reducen
considerablemente los costes de la formacién,
principalmente en tiempo, viajes y estancias, y el
alumno obtiene una mayor facilidad para la conci-
liacién de la actividad profesional y familiar. Ade-
mas, estimula el autoaprendizaje y la adquisicién
de competencias de una forma més auténoma,
proporcionado una mayor satisfaccién final para el
alumno.

El campus virtual es un elemento basico para de-
sarrollar el modelo pedagégico de formacién a dis-
tancia. Hace posible que, a pesar de tratarse de un
modelo de ensenanza no presencial, la formacién



sea de proximidad y muy personal. En él, el estu-
diante estd envuelto y atendido por un conjunto
de personas, servicios y recursos que tiene siem-
pre a su disposicién para facilitarle el aprendizaje.
El papel de los profesores o tutores es fundamen-
tal en este tipo de formacién. Ayudan, motivan y
guian a los estudiantes, y son un factor funda-
mental para evitar la posibilidad de abandono de
éstos, mediante una dinamica de curso activa. A-
demads pueden prestar una atencién personaliza
segln necesidad y nivel a cada uno de los alum-
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nos, ya que estos siguen su propio ritmo de apren-
dizaje.

Desde Fundacién IKERTIA - Centro Tecnolégico, y
conscientes de todo lo descrito, incluimos en nues-
tra oferta de formacién de alto nivel tres Cursos
Master Profesionales a Distancia que daran co-
mienzo el préximo 1 de Marzo de 2010. Estos cur-
sos son subvencionables para empresa a través de
Fundacién Tripartita para la Formacién en el Em-
pleo.

Curso Master a Distancia en OPTIMIZACION DE PROCESOS DE MECANIZADO

119 Edicién

Madule A, Interpretacion de planos téenicos. 30h.
Madule B. Definicion de procesos de mecanizado. 306,
Module C. Diseno de utillajes mecanicos para fabricacion. 30h.

Madule D, Materiales a mecanizar, 30h.

tadule Fo Fatudio avanrado de operacianes de mecanizada. 30h.
Modulo F. Estudio avanzado de herramientas de corte. 30h.

todulo G. Fluidos de corte. 20h.

Mddule H. Estudio avanzado y programacion de maguinas-herramisnta de CH. 50h.
tddulo |. La calidad en el proceso de fabricacion. 20h.
Module J. Organizacion de un taller de fabricacion mecanica. 30h.

Modulo K. Tiseno en 30 de compenentes. 454,

Madulo L. Fabricacidn asistida. 455.

Curso Master a Distancia en DISENO INDUSTRIAL

79 Edicion

Madula A, Fundarnentes de disedo v desarrolle de productes industriales. 70h.
Madula B, Madelado solido v de superficies de formas complejas. 70h.

Madulo C. Produccion y fabricacidn de productos industriales, 70h,

Modula D. Imagen, marketing y gestion comercial. 70h.

Curso Master a Distancia en DISENO E INYECCION DE PIEZAS DE PLASTICO
7°% Edicion
tadulo A. Introduccion a los plasticas. 20h.
Madule B, Transformacion de los plasticas v consideraciones para el diseno de piezas, 40h,
Modulo C. Maguina de moldeo por inyeccion y menid de proceso, 30h.

Modulo D, Constitucion y funciones de les moldes para la inyeccion de termoplasticos. 40h.
Madulo E. Inyeccion por canal caliente, Inyeccion secuancial, Inyeccidn sobre tejido, 40h,
Madule F. Inyeccion tecnica con gas 'GIT'. 40h.

Madule G. Nermalizacion, acerns y tolerancias. 20h.

Modulo H. Disenc de moldes en 30. 50h.

tddulo |. Sistemas CAE para el diseno de maoldes. 40h.
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La Gama de portaherramientas
Schunk: disenada para el arranque
de viruta a alta velocidad

34

viruta y herramientas de corte mejoran cons-

tantemente las prestaciones de sus produc-
tos. El resultado son méquinas de alta velocidad de
corte precisas y herramientas de mayor durabili-
dad.

L os fabricantes de maquinas de arranque de

Para conseguir esa seguridad de procesamiento es
imprescindible que la exactitud de la maquina sea
transmitida por el portaherramienta a la herra-
mienta y finalmente a la pieza por mecanizar.

El equilibrado gana cada vez mas importancia dado
que la fuerza centrifuga se multiplica al cuadrado
seglin se aumentan las rpm de la maquina. El més
minimo desequilibrio causa extorsiones tanto en la
herramienta de corte como en el portaherramien-
tas y finalmente en el husillo de la maquina. Como
consecuencia de esta suma de tolerancias nos ale-
jamos de la precisién deseada en el mecanizado de
nuestra pieza. Para hacerle frente al reto del HSC
(HighSpeedCutting = Arranque de viruta a alta velo-
cidad) SCHUNK ofrece las siguientes opciones:

Equilibrado estandar:

HSK-A32-63 G2.5  hasta 50.000 rpm
HSK-A 80-100 G2.5  hasta 25.000 rpm
HSK-C32-63 G2.5  hasta 50.000 rpm
HSK-C80-100 G2.5  hasta 25.000 rpm
HSK-E 25-63 G2.5  hasta 80.000 rpm
SK-40 & 50 G2.5 hasta 50.000 rpm
BT-40 & 50 G2.5 hasta 50.000 rpm
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Limpieza de moldes de inyeccién
de aluminio por ultrasonidos

Fundiciones Humanes apuesta
por la tecnologia FISA

FUNDICIONES HUMANES, una de las empresas es-
panolas mas relevantes en la inyeccién de piezas
de aluminio para sectores como el automoévil y los
electrodomésticos ha adquirido recientemente u-
na nueva linea FISA para la limpieza y manteni-
miento de sus moldes en Humanes de Madrid.

FISA presente en Espafia desde 1989, se ha conver-
tido en lider mundial en instalaciones de limpieza
por ultrasonidos, innovando sus sistemas de lim-
pieza adaptandolos a las nuevas exigencias, no s6-
lo de calidad sino también en términos de impacto
medioambiental y seguridad laboral.

El Sr. Juan Antonio Garcia Director de Produccién
de FUNDICIONES HUMANES vy el Sr. Rafael Canut,
Ingeniero responsable del proyecto FISA para FUN-
DICIONES HUMANES nos hablan de la problemati-
ca del mantenimiento de moldes y de los benefi-
cios que a la misma aporta la solucién que FISA
propone.

Periodista: ;Qué productos fabrica FUNDICIONES
HUMANES en la planta de Humanes de Madrid?

Sr. Juan Antonio Garcia: Piezas de fundicién inyecta-
da en aluminio, componentes del automévil, elec-
trodomésticos, iluminacion, piezas industriales.

Periodista: ;Qué importancia tiene el mantenimien-
to de moldes dentro de la cadena de valor de FUN-
DICIONES HUMANES?

Sr. Juan Antonio Garcia: Es uno de los pilares opera-
tivos de nuestra organizacién. Los moldes se lim-
pian y revisan después de cada serie quedando a
punto para la préxima. En algunos casos desmon-
tamos, limpiamos en tiempos record inferiores a
una hora y volvemos a montar.

Periodista: ;En qué consiste la limpieza por ultraso-
nidos?

Sr. Rafael Canut: La limpieza es la ausencia de sus-
tancias no deseadas en la superficie de un cuerpo,
en este caso de un molde. Este resultado se logra
sustancialmente, mediante la combinacién de dos
efectos, el quimico obtenido por una solucién base

Instalacién de limpieza de moldes.
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Transductor Magnetoestrictivo.

agua de detergente, y el mecanico aportado por los
ultrasonidos.

Periodista: ;A que sustancias no deseadas nos refe-
rimos?

Sr. Rafael Canut: Sustancialmente se trata de eli-
minar los contaminantes tipicos de los procesos
de inyeccién, como son los restos de aluminio pe-
gados, grasas, desmoldeantes, éxidos. Las vias de
refrigeracién también se llegan a mantener lim-
pias de cal.

Periodista: ;Cuando estd justificado el uso de esta
tecnologia?

Molde antes de limpieza.

36

Sr. Rafael Canut: Cada vez los moldes son mas
complejos, mas costosos y con mayores exigen-
cias de precisién en la pieza inyectada. Todo ello
recomienda “no tocar” el molde més que para lo
imprescindible, y ademdas el mantenimiento es-
trictamente mecanico no puede garantizarse sin
una limpieza previa, que permita el manejo del
molde y en gran medida la visualizacién de defec-
tos.

Periodista: ;Qué es el ultrasonido?

Sr. Rafael Canut: Conceptualmente es la transmi-
sién de ondas acusticas en un medio liquido. La
importancia esta en saber seleccionar el tipo de ul-
trasonido para cada situacién. Los pardmetros ba-
sicos de un sistema de un ultrasonido son su topo-
logia, frecuencia, potencia, alcance y capacidad de
autocontrol. En el caso de la limpieza de moldes, la
tecnologia magnetoestrictiva es sin duda y de lejos
la més eficaz.

Periodista: ;Cuéntos tipos o tecnologias de ultraso-
nidos existen?

Sr. Rafael Canut: Basicamente dos, la Piezoeléctrica y
la Magnetoestrictiva. La piezoeléctrica clésica, cada
dia més en desuso, es de base resistiva y en la ma-
yoria de los casos no responde a las exigencias de la
limpieza de moldes. La morfologia de sus transduc-
tores hace que éstos generen un campo acistico no
uniforme y de alcance limitado. En contrapartida u-

Molde después de limpieza.



Molde antes de limpieza.

Molde después de limpieza.

na variedad piezoeléctrica reciente como es la mul-
tifrecuencia se muestra imprescindible en el campo
de la limpieza de precision.

En cambio los magnetoestrictivos, de base induc-
tiva, presentan completa uniformidad del campo
acustico, mayor alcance y la distribucién de la
densidad de potencia en la superficie del trans-
ductor es constante (1,2 W/cm?®) y muy superior a
la de los piezoeléctricos (0,5 W/cm?). Es cierto que
muchos fabricantes tachan esta tecnologia de ob-
soleta, la realidad es que se trata de una patente
Westinghouse de los anos cincuenta, pero para la
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Molde antes de limpieza.

Molde después de limpieza.

que existe un factor determinante, y es que para
que la produccién de transductores magnetoes-
trictivos sea rentable necesita una cierta econo-
mia de escala sélo al alcance de pocos fabrican-
tes. Nuestra produccién 2006 fue superior a 400
transductores.

Periodista: s Todo ello parece complicado?

Sr. Rafael Canut: Efectivamente puede parecerlo y
ademads podemos decir que en lineas generales a
nivel usuario final no existe un conocimiento cla-
ro del concepto “ultrasonido” y con frecuencia se
vanaliza, ello hace que a veces se adopten solu-

37



Informacion / Diciembre 2009

38

Molde completo después de la limpieza.

ciones no plenamente adecuadas a los problemas
que se pretenden resolver, con el consiguiente
fracaso. Pero para salir de toda duda, FISA ofrece
a sus clientes la posibilidad de evaluar el proceso
que se les propone en nuestro laboratorio de apli-
caciones y ensayos sito en El Parc Tecnologic del
Vallés. Alli mientras limpiamos algunos moldes
de nuestros clientes les mostramos los detalles
que marcan la diferencia entre las distintas tec-
nologias.

Sr. Juan Antonio Garcia: En efecto en esta ocasion la
participacién de nuestros técnicos en las sesiones
de ensayos ha permitido detectar diferencias de
comportamiento de materiales a lo largo del proce-
so y en cada caso hemos determinado las condicio-
nes de ajuste necesarias.

Periodista: ;Podria describir brevemente la solucién
adoptada en el proyecto de FUNDICIONES HUMA-
NES?

Sr. Rafael Canut: Los ultrasonidos sin duda magne-
toestrictivos en una linea de 1.000 litros de volu-
men por posicién y con tres etapas en el proceso,
como es la limpieza, el aclarado con agua y el seca-
do, y la proteccién mediante hidrofugante.

Periodista: ;Cudles son las ventajas o en otras pala-
bras, cémo se justifica la rentabilidad de un pro-
yecto de estas caracteristicas?

Sr. Juan Antonio Garcia: Son varios los factores que
intervienen en dicha justificacién. La mayor vida
del molde, ya que el sistema es totalmente inocuo,
no abrasivo que no altera dimensiones, por tanto

piezas sin rebabas ni alteraciones dimensionales,
en definitiva duracién del molde indefinida. La ca-
lidad de limpieza de la superficie permite a menu-
do series mas largas. El ultrasonido penetra por to-
dos los rincones de dificil acceso. Los costes de
explotacién del proceso son bajos, lo que hace que
el retorno de la inversion sea rapido y tanto mas
cuanto mayor sea él numero de moldes a limpiar
cada dia, como es nuestro caso. Nuestros técnicos
junto con los de FISA hicieron una estimacién de
los costes en base a las circunstancias especificas
de FUNDICIONES HUMANES. La instalacién es sen-
cilla de manejar y el tiempo de limpieza se reduce.

Periodista: ;Esta por tanto satisfecho con la nueva
solucién técnica propuesta por FISA?

Sr. Juan Antonio Garcia: Se han cubierto nuestras ex-
pectativas tanto en a nivel de producto como en lo
relativo a formacién del personal y las propuestas
de servicio adicionales planteadas dentro del mar-
co T.P.M.

Periodista: ;A qué se refieren cuando hablan de
T.P.M.?

Sr. Juan Antonio Garcia: El Total Preventive Mainte-
nance conlleva la puesta en practica de un plan de
mantenimiento preventivo que tiene como efecto
positivo aumentar el rendimiento de nuestros acti-
vos. En este sentido nuestra organizacién esta pre-
parada para desplegar y cubrir este plan, pero ade-
mas sabemos que en situaciones de eventualidad
el propio Servicio de Asistencia Cliente de FISA
puede llevar a cabo esta actividad en estrecha cola-
boracién con nuestros técnicos.

Sr. Rafael Canut: En efecto, nuestro Servicio Técnico
Cliente esta preparado para responder a las de-
mandas de los clientes en este sentido, y también a
dar soporte global frente a las dificultades de pro-
ceso que se puedan presentar.

Periodista: ;Ademas de la limpieza de moldes de in-
yeccién por Aluminio, la instalacién se puede utili-
zar en otros sectores?

Rafael Canut: En efecto, el proceso es similar al de o-
tras aplicaciones como son la limpieza de Cajas de
machos o “Core-Boxes”, los moldes a baja presiéon
de aluminio, coquillas de gravedad, matrices de ex-
trusién de aluminio, moldes de inyeccién de plasti-
co y caucho variando los pardmetros de utilizacién
de la instalacién como son la concentracién del de-
tergente y la temperatura del bano y los tiempos de
inmersién de los utillajes.
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Acunadas para usted

Por GF AgieCharmilles

a ambigliedad es intencionada. Por un lado,
L GF AgieCharmilles ha producido estas mone-

das especialmente para sus clientes; por otro,
estos clientes reciben un simbolo duradero de las
tecnologias clave de la electroerosién y el fresado
de alta velocidad, con las que se realizé el molde a
presién de zinc para estas monedas.

TECNOLOGIAS CLAVE DE UNA MISMA
FUENTE

Durante la planificacién de la herramienta, se
prestd especial interés a los criterios econdémicos
para proceder de la manera mas similar a las con-

diciones que el cliente, se encuentra en la practica.
Para la fabricacién de la herramienta de fundicién
a presion del zinc se emplearon el fresado, la elec-
troerosién de hilo y de penetraciéon y el fresado
HSC de electrodos de grafito y de cobre.

El responsable de este «proceso de produccién» fue
Franz-Josef Sendler, director de marketing de pro-
ductos y comunicacién de Agie Charmilles GmbH,
que desempeiid el papel de coordinador y supervi-
sor técnico. Se utilizé como base el disenio de Ro-
berto Grizzi, diseniador grafico del departamento
de MarCom EDM, y se llevo a la practica en los pro-
gramas CAD y CAM.
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Los constructores y los encargados de preparacién de los traba-
jos sélo podrdn encontrar el camino para realizar las geometri-
as determinadas por el diseiio combinando las tecnologias de la
electroerosion y el HSC.

Para el resto de pasos de mecanizado, los machos de molde del
anverso y del reverso de la moneda se elaboraron con progra-

mas CAD.
En el reverso acabado de la moneda pueden reconocerse los dis-
tintos niveles de los elementos de desarrollo, que requirieron un La inscripcién se realizé me-
procedimiento de métodos combinados de produccion. diante el grabado artesanal en

los electrodos de cobre. Un oficio
artesanal de hace siglos que, co-
mo puede observarse, atn se si-
gue utilizando en el siglo XXI.

Después de la electroerosién por hilo de las partes pasantes, los Para la gran reproduccién de detalles se produjeron machos de
detalles mas pequeiios se fresaron por completo con una Mi- molde de la herramienta de fundicién a presién con acero
kron XSM 400U. 1.2767 de dureza HRC 54.
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El electrodo de grafito R8710 para el «uno» se produjo en una
Mikron HSM 300 Graphitmaster mediante el desbastado y el a-
finado con una calidad de superficie de VDI 7.

La silueta de Suiza se fresé con un electrodo de grafito R8710 en
una Mikron HSM 300 GraphitMaster. La rugosidad final fue de
Ra 0.4 ym.

LA GEOMETRIA DETERMINO EL METODO
DE MECANIZACION

En el anverso de la moneda con el «uno» se indica-
ron previamente las capas circulares del disefio de
manera precisa y con dngulos vivos. En el «uno»
destacan los cantos vivos. La directriz del disefio
de formar los simbolos de manera precisa a dere-
cha e izquierda del «uno» fue un desafio en lo que
a técnica de produccién se refiere.
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Las partes pasantes para las 4 figuras se realizaron mediante
electroerosion por hilo con una gran precision en una AC Cha-
llenge 3V con una rugosidad de superficie de Ra 0.6 um y una
tolerancia de contorno de + 2 um.

La «cruz suiza» se realizé mediante electroerosién por hilo como
figura en una FI 440 CC con una calidad de superficie de Ra 0.6
um y una tolerancia de contorno de + 2 ym.

Se decidi6é emplear los simbolos como ntcleo; las
partes pasantes de los simbolos se realizaron me-
diante electroerosién por hilo. De este modo, la ge-
ometria de los simbolos en la superficie de los nua-
cleos realizados mediante electroerosién por hilo
pudo mecanizarse en alta velocidad y de manera
rentable en un centro de mecanizado de alta velo-
cidad Mikron XSM 400U.
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Los elementos de disefio del reverso de la moneda
se elaboraron en distintos niveles. La impresién
tridimensional resulté de los niveles de 0.05 mm,
que fueron del nivel superior hasta el inferior y vi-
ceversa. Estos niveles escalonados presentan un
paralelismo ortogonal. Las capas radiales se fresa-
ron a alta velocidad.

Las 4 figuras en los que se fresaron los simbolos con una Mi-
kron XSM 400U.

La produccién de las monedas propiamente dicha se realizé en
una moldeadora a presién de zinc de la empresa Fohl (Ruders-
berg, Alemania).

Debido a que las capas chocaban con los elemen-
tos del contorno de la «silueta de Suiza» y no se ne-
cesitaban radios de fresado, se recorté la «cruz sui-
za» y luego volvié a colocarse como nucleo. De esta
manera, las capas pudieron fresarse y acabarse en
la parte pasante de la «cruz suiza».

La reproduccién del mapa de Suiza se fresé a alta
velocidad como un electrodo de grafito en la Mi-
kron HSM 300 GraphitMaster y después se realiz6
mediante electroerosién por penetracién en el mol-
de con la parte pasante de la cruz suiza perfecta-
mente integrada.

La unién de todos los elementos produjo una «fu-
sién» de los niveles, que se representaron en el an-
verso y reverso de la moneda. Ademas, la compleji-
dad de planificacién resultante de esto no pudo
estimarse desde el principio para utilizar las tecnolo-
gias de manera rentable y para adaptarse al disefio fi-
jado. Puesto que los expulsores siempre reproducen
la parte (en nuestro caso, el reverso de la moneda),
los expulsores redondeados habituales habrian sido
muy sencillos. Por esa razén, se disefiaron especifica-
mente como escudos de armas con la cruz suiza.

Una docena de departamentos de GF AgieCharmi-
lles contribuy6 al éxito de estas monedas especia-
les. Esto demuestra que la interaccién de los em-
pleados del consorcio es tan excelente como la
combinacién de las tecnologias de GF AgieCharmi-
lles. Acunadas para usted.

En las monedas ya fundidas se ve que la herramienta de fundi-
cién a presion estd disefiada con un molde de dos fases para un
gran numero de piezas.






BUSCAMOS

Informético 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

SE venﬂe Empresa metalurgica Valenciana,

desearia una instalacion a ser posible

D Horno continuo Guinea de 2* mano, para el T.T. hasta los 1.080 °C
Shaker-S30 de 30 kW y 50

kg de produccién hora, el de piezas planas, preferentement.e hornos
horno esta funcionando y de pote para temple y revenido,
recién reparado. con posibilidad de incorporar

una atmeosfera protectora.

D Horno Qe mtrura_c!on Aube Lindberg 1717 con_qos cri- Interesados pueden contactar al tfn.
soles mas regulacion, consumo 30 kW, con un diametro

de 550 m/m * 750 m/m. 649 174 480 (Gabriel)

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
Espafa. 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:
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
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 913325295

Fax: 913328146

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogréficos de materiales metdlicos y sus uniones soldadas.

Solucién a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
nentes metalicos en produccion o servicio : calidad de suministro, transfor-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
niones soldadas etc.

Puesta a punto de equipos automaticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccién de aceros.

Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-
bajo en la empresa.

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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INDICE de ANUNCIANTES

ABRASIVOS Y MAQUINARIA
ACEMSA

APLITEC
BAUTERMIC

LIBRO DE TRATAMIENTOS TERMICOS
METALOGRAFICA DE LEVANTE
MOLDES J. MORALES

REVISTAS TECNICAS

S.A METALOGRAFICA

SMAGUA

SUMINISTROS ARRALBE

TALLER DE MODELOS Y TROQUELES
TECNO DISSENNY

TRATAMIENTOS TERMICOS ESPECIALES
TRATERMAT

Préoximo numero

FEBRERO
N° especial INDUSTRIE (Paris). Maquinas-herramienta. Acero.
Mecanizado alta velocidad. N° especial HISPANOAMERICA y PORTUGAL.
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