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E stos libros son el resultado de una serie de charlas impartidas
al personal técnico y mandos de taller de un numeroso grupo
de empresas metalUrgicas, particularmente, del sector auxiliar del
automovil. Otras han sido impartidas, también, a alumnos de es-
cuelas de ingenieria y de formacion profesional.

| proposito que nos ha guiado es el de contribuir a despertar

un mayor interés por los temas que presentamos, permitiendo
asi la adquisicién de unos conocimientos basicos y una visién de
conjunto, claray sencilla, necesarios para los que han de utilizar o
han de tratar los aceros y aleaciones; no olvidandonos de aquéllos
que sin participar en los procesos industriales estan interesados, de
una forma general, en el conocimiento de los materiales metalicos
y de su tratamiento térmico.

o pretendemos haber sido originales al recoger y redactar los

temas propuestos. Hemos aprovechado informacién proce-
dente de las obras mas importantes ya existentes; y, fundamental-
mente, aportamos nuestra experiencia personal adquirida y acu-
mulada durante largos afios en la docencia y de una dilatada vida
de trabajo en la industria metalurgica en sus distintos sectores:
aeronautica -motores-, automocién, maquinas herramienta,
tratamientos térmicos y, en especial, en el de aceros finos de cons-
truccién mecanica y de ingenieria. Por tanto, la Unica justificacion

316 paginas

de este libro radica en los temas particulares que trata, su orde-
nacion y la manera en que se exponen.

| segundo volumen describe, de una manera practica, clara,

concisa y amena el estado del arte en todo lo que concierne a
los aceros finos de construccién mecanica y a los aceros inoxida-
bles, su utilizacién y sus tratamientos térmicos. Tanto los que han
de utilizar como los que han de tratar estos grupos de aceros, en-
contraran en este segundo volumen los conocimientos basicos y
necesarios para acertar en la eleccion del acero y el tratamiento
térmico mas adecuados a sus fines. También es recomendable para
aquéllos que, sin participar en los procesos industriales, estan in-
teresados de un modo general, en el conocimiento de los aceros fi-
nos y su tratamiento térmico.

| segundo volumen esta dividido en dos partes. En la primera

que consta de 9 capitulos se examinan los aceros de construc-
cién al carbono y aleados, los aceros de cementacion y nitruracién,
los aceros para muelles, los de facil maquinabilidad y de maquina-
bilidad mejorada, los microaleados, los aceros para deformaciény
extrusion en frio y los aceros para rodamientos. Los tres capitulos
de la segunda parte estan dedicados a los aceros inoxidables, ha-
ciendo hincapié en su comportamiento frente a la corrosion, y a
los aceros maraging.

Puede ver el contenido de los libros y el indice en www.pedeca.es
o solicite mas informacion a:
Teléf.: 917 817 776 - E-mail: pedeca@pedeca.es
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Los tratamientos térmicos de aceros aleados pro-
porcionados por Industrias TEY estdn presentes en
el exigente sector de la industria aerondutica y es-
pacial, a cuyos componentes le aporta la transfor-
macién que les permite conseguir caracteristicas
excepcionales de resistencia mecénica y rendi-
miento. Nombres como ITP, Airbus, Sener, CESA o
Messier Dowty tienen en comun la utilizacion de
los tratamientos de TEY en sus elementos de ac-
tuaciéon mecanica para mejorar las cualidades y el
rendimiento.

En automocién, destaca el templado de los moldes
para inyeccién de aluminio utilizados por General

automatico de los vehiculos. Otros fabricantes de
este sector con los que colabora asiduamente son
Ford, BMW, Honda o Valeo, mientras que en ma-
quina-herramienta o el sector industrial registra a
clientes como grupo Fagor, Danobat, Sidenor, Gru-
po CIE, GKN o Michelin y en méquina-herramienta
destacan Grupo Danobat, Fagor Arrasate, Gamei y
Goiti.
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EEditorial O

sCuanto queda?

Esta Cumbre Industrial de Bilbao va a marcar el inicio
de la ansiada recuperacién que tanto buscamos. Seguro
que si.

Los que todavia quedamos en pié, aunque con mucho
esfuerzo y ya que hemos llegado hasta aqui, tenemos que
aguantar un poco mas. Cuanto no lo sé, pero si queda me-
nos.

Por nuestra parte, hemos hecho un gran esfuerzo acu-
diendo a GIFA, ahora aqui en Bilbao y en unos dias en Sao
Paulo (FENAF).Y lo vamos a seguir realizando a final de a-
no (Equiplast, Eurosurfas y Euroguss), que nuestros anun-
clantes nos acompanen a todos estos eventos y puedan
también difundir sus servicios y tecnologias en el sector.
Es muy importante para todos.

Aunque son casi ya 3 anos desde finales de 2008 que
comenzo6 a “asomarse el huracan”, en esta vida hay que
ser realista, pero el optimismo nos ayuda a seguir ade-
lante.

Como dice Angel Nieto en televisién en las carreras de
motos, “hay que echar el resto”.

Antonio Pérez de Camino
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IZAR presenta

su memoria

de sostenibilidad
2009-2010

IZAR CUTTING TOOLS S.A.L., fa-
bricante de herramientas de
corte (brocas, fresas, machos...),
apuesta por la transparencia in-
formativa y, en consecuencia, a-
caba de presentar en sociedad
su 2% Memoria de Sostenibili-
dad, esta vez de los anios 2009 y
2010.

Esta memoria surge con el obje-
tivo de afianzar el compromiso
de la empresa vizcaina con la
responsabilidad social de em-
presa y resume el perfil de la or-
ganizacién, su manera de afron-
tar la participacién de los grupos
de interés, lo que es IZAR y lo
que quiere ser, sus valores, hitos
y planes de futuro; en definitiva,
lo que le ayuda a situarse y a-
vanzar “construyendo futuro”.

La empresa sostiene que, en una
organizacién de economia so-
cial como la suya, el compromi-
so con la mejora de su impacto
econdmico, respeto al medio-
ambiente y contribucién a la co-
hesién social, forma parte de su
propia razén de ser, de forma na-
tural.

Desde su fundacién, hace ya un
siglo, IZAR ha sido una empresa
referente en su entorno y confia
en seguir siéndolo, tanto a nivel
de empleo como en la promo-
cién de la cultura, el deporte y la
solidaridad. En este sentido,
busca el equilibrio entre el desa-
rrollo humano y el empresarial,
sin olvidar su compromiso con
el medio ambiente.

En éste dificil 2011, la compania
sigue luchando por merecer la
confianza de sus clientes y pro-
veedores, con el orgullo por par-

te de sus trabajadores de perte-
necer a una empresa lider tam-
bién en el ambito de la respon-
sabilidad social.

Info 1

ASCAMM
participara

en proyectos

de investigacion
tecnolégica

en Chile

La Fundacién Ascamm, Centro
Tecnolégico de referencia inter-
nacional en tecnologias de dise-
flo y produccién industrial y u-
no de los principales miembros
que forman parte de TECNIO, la
red que potencia la tecnologia
diferencial, la innovacién em-
presarial y la excelencia en Ca-
talunya, participard en distintos
proyectos de investigacién tec-
nolégica que se desarrollardn a
lo largo de los préximos afios en
Chile.

Asi se desprende del convenio
marco de colaboracién suscrito
recientemente entre la Funda-
cién Ascamm y la Universidad
Técnica Federico Santa Maria,
considerada como una de las
mas importantes que existen
actualmente en este pais ibero-
americano.

Técnicos de Ascamm se integra-
rdn en proyectos conjuntos de

Investigacién, Desarrollo e In-
novacién (I+D+i) relacionados
principalmente con los sectores
de la mineria y la biomedicina.

Este serd un paso mas en las ac-
tuaciones de I+D que se estan
llevando a cabo en Chile, dentro
del proyecto “Foco de Innova-
cién en la Region del Bio Bio”.

El convenio suscrito forma parte
del programa de acciones de ca-
racter internacional que As-
camm viene desarrollando desde
hace anos y que han permitido
establecer vinculos y acuerdos de
colaboracién con centros tecno-
légicos e instituciones de distin-
tos paises.

En este sentido, también destaca
el convenio marco de coopera-
cién internacional con el Institu-
to Nacional de Aprendizaje (INA)
de Costa Rica, en el que se prevé
la transferencia de conocimien-
tos tecnoldgicos de Ascamm para
la formacién de equipos docen-
tes de esta entidad. Asimismo,
distintos alumnos de ultimo gra-
do y postgrado del Instituto Tec-
nolégico de Monterrey (México),
recibiran formacién en los proxi-
mos dias, en el propio centro de
Ascamm, en relacién a distintas
materias y disciplinas relaciona-
das con tecnologias de fabrica-
cién avanzada.

Info 2

Proteccidon
de Maquinas

Los dispositivos telescépicos de
proteccién que presenta ahora
Safework permiten incrementar
la seguridad de las maquinas-
herramienta manuales, en es-
pecial taladros causando una
minima interferencia con la
produccioén.
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Son adaptables a todo tipo de
maéquina, protegiendo de forma
eficaz contra los peligros de
proyeccién y de contactos con la
herramienta.

Fabricados de acero y policarbo-
nato, su sélido mecanismo teles-
co6pico, de dos o tres secciones,
desliza suavemente y permite
opcionalmente su apertura bas-
culante, facilitando el cambio de
herramienta a la vez que permi-
te el trabajo con cualquier tama-
no de herramienta y cualquier ti-
po de trabajo.

Forman parte de una completa
gama de protecciones especifi-
cas para todo tipo de maquinas-
herramienta y para maquinaria
de la madera.

Info 3

ThyssenKrupp
Elevadores
implanta
ENOVIA V6

Dassault Systémes (DS), provee-
dor de soluciones para la gestiéon
del ciclo de vida de productos y
3D, anuncia que la sociedad
ThyssenKrupp Elevator Manu-
facturing Spain ha elegido la so-
lucién ENOVIA V6 de DS para la

implantacién de su proyecto
PLM.

El objetivo de ThyssenKrupp
con la implantacién de ENOVIA
V6 es optimizar los procesos de
desarrollo de sus productos pa-
ra reducir tiempos y costes rela-
cionados con estos procesos,
desde la concepcidén del diseno
y durante todo su ciclo de vida.

Los valores diferenciales obser-
vados por ThyssenKrupp al ele-
gir ENOVIA V6 fueron:

— Los requerimientos de con-
trol y gestién del ciclo de vi-
da del producto se cubren
dentro de la solucién OOTB
(Out-Of-The-Box).

— Su integracién con las herra-
mientas CAD y ofimatica (MS
Office en distintas versiones).

— Su facil integracién con el
ERP (SAP) para las estructu-
ras de producto, listas de
materiales y atributos com-
partidos.

— Su moderna y avanzada ar-
quitectura nativa web 2.0
que favorece la colaboracién
en tiempo real y el control de
todos los proyectos en curso
sobre una Unica plataforma.

— Su capacidad para centrali-
zar la infraestructura IT en
una sola localizacién con ac-
ceso desde cualquier parte
del mundo.

Info 4
Camaras
Térmicas de alta
resolucion

INFAIMON presenta las nuevas
G95 y G96 de SATIR, camaras que
se caracterizan por la gran reso-
lucién en la presentacién de ima-
gen térmica, 640 x 480, campo de
visién (FOV) 24° x 18°/0.5m y la

nueva funcién IR Duo Vision®
que combina en tiempo real en la
pantalla extraible la imagen visi-
ble con la imagen térmica. Este
tipo de equipos son ideales para
investigacion de fallos, andlisis
de equipos, procesos y control de
calidad.

Info 5

ASIDEK
impartira talleres
gratuitos

Con la idea de hacer llegar la fi-
losofia BIM a todos sus clientes,
ASIDEK recorrerd Espaiia desde
el 26 hasta el 30 de septiembre
impartiendo una serie de cursos
en los que los usuarios de pro-
ductos Autodesk podran utilizar
y entender la filosofia de trabajo
BIM.

La gira de Asidek incluye ciuda-
des como Barcelona, Madrid,
Bilbao, Sevilla y Valencia. Los
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cursos tienen un numero limi-
tado de plazas, se realizaran en
horario de manana y se imparti-
ran con dos instructores para
garantizar el aprendizaje de los
interesados.

(BIM) Building Information Mo-
deling es un proceso centrado
en el desarrollo, uso y transfe-
rencia de un modelo de infor-
macién digital de un proyecto
de construccién para mejorar el
diseno, construccién y opera-
cién de un proyecto o conjunto
de instalaciones.

Info 6

IZAR recibe
la visita
de COFEDAS

El pasado 24 de junio, una am-
plia representacién de Cofedas
visit6 las modernas instalacio-
nes de IZAR CUTTING TOOLS
SAL, fabricante de herramienta
de corte (brocas, fresas, ma-
chos...).

Después de una calurosa bien-
venida y la foto de familia de ri-
gor, los representantes de la co-
operativa asturiana recibieron
una breve charla de introduc-
cién por parte de Carlos Pujana,
gerente de IZAR, basada sobre
todo en la politica de la compa-

fifa respecto de la responsabili-
dad social de empresa.

Posteriormente, los participan-
tes pudieron visitar a fondo las
instalaciones de Boroa, y hay
que decir que quedaron muy
gratamente sorprendidos por la
innovadora planta de fabrica-
cién con la que cuenta IZAR.

Como culminacién a un dia tan
interesante, los integrantes de
Cofedas pudieron degustar un
suculento mendu en el cercano y
prestigioso Restaurante Boroa, 1
estrella Michelin.

Info 7

COMPOSITES
EUROPE 2011
muestra

el potencial
de alto
rendimiento
del composite

Desde la tGltima generacién de
materiales GRP hasta las aplica-
ciones de carbono mds innovado-
ras para la construccién aeronau-
tica y de vehiculos, COMPOSITES
EUROPE 2011, que tendra lugar
del 27 al 29 de septiembre en S-
tuttgart, sera el mayor escaparate
de las ultimas tendencias de
composites.

Esta feria mostrara por sexta vez
los dltimos avances, tecnologias
y productos que cubren toda la
cadena de valor para la produc-
cién de materiales reforzados
con fibras. COMPOSITES EUROPE
serd un escaparate de soluciones
innovadoras para los principales
sectores de aplicacién, tales co-
mo la automocion, la industria a-
eroespacial y el sector de la cons-
truccién. Ademads de la zona de

exposicién, los visitantes ten-
dran un amplio programa de ac-
tividades desde foros y conferen-
cias internacionales, hasta areas
de demostracién de productos.
COMPOSITES EUROPE, como en
ediciones anteriores, dara co-
mienzo con la International AVK
Convention.

Se esperan alrededor de 350 ex-
positores internacionales en
COMPOSITES EUROPE 2011, des-
de los grandes de la industria a
nivel internacional, hasta los pe-
quenos y medianos proveedores
especializados. Entre los gran-
des actores de la industria inter-
nacional participaran 3B Fibre-
glass, Advanced Composites
Group, Ahlstrom Glassfibre y
Huntsman Advanced Materials.
En el segmento de las fibras de
carbono, sector que se espera
tenga un rapido desarrollo en
los préximo anos, encontrare-
mos a las principales empresas
como Toho Tenax, SGL Carbon,
Zoltek y Mitsubishi Rayon.

Por sexta vez, la Convencién In-
ternacional de la AVK (Federa-
cién Alemana de Plasticos Refor-
zados), marcara el inicio de la
feria. Del 26 al 27 de septiembre,
unos 500 participantes se daran
cita en el Centro Internacional
de Congresos de Stuttgart (ICS)
para ponerse al dia de las ulti-
mas innovaciones en el campo
de los plasticos reforzados.

Destacados expertos ofreceran
sus impresiones de las multiples
aplicaciones de plésticos refor-
zados con fibras. Algunas de las
conferencias son: “Aplicaciones
de estructuras ligeras realizadas
en composites termoplasticos”,
asi como “Composites termo-
plésticos para el A350 XWB”. En
el bloque de conferencias sobre
“Investigaciones para la aplica-
cién practica del composites,”
profesores de prestigiosas uni-
versidades e institutos informa-
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ran sobre las Gltimas tendencias,
estudios comparativos de mate-
riales, asi como la amplia posibi-
lidad de disefios que ofrecen los
plasticos reforzados con fibras.

Una vez mas, COMPOSITES EU-
ROPE presenta una serie de con-
ferencias con especialistas sobre
los temas de actualidad relacio-
nados con la industria de compo-
sites. A través de talleres especi-
ficos y presentaciones de los
propios expositores, los visitan-
tes conoceran los fundamentos,
tendencias y novedades de las
distintas aplicaciones de compo-
sites. Parte de estos talleres versa-
ran sobre las tecnologias de unién
de materiales, o la investigacién
orientada a la aplicacién y recicla-
je de materiales de composites. El
programa tendrd lugar durante
los 3 dias de la feria, desarrollan-
dose en inglés y aleman.

Este espacio ofrecerd al visitan-
te una experiencia practica de
los productos de alta tecnologia
con composites, demostracio-
nes de los procesos de produc-
cién, de las materias primas,
etc. Este espacio se localizara
en el pabellén 10/11, y estd ges-
tionado conjuntamente por el
Instituto para el Procesamiento
de Plasticos (IKV) de la Univer-
sidad RWTH de Aachen, y la Fe-
deracién Alemana de Plasticos
Reforzados (AVK).

Info 8

Xpectia Lite
de Omron

El nuevo sistema de visién Xpec-
tia-Lite de Omron, la dltima in-
corporacién a su extensa gama
de productos de visién, propor-
ciona plataforma tnica y versatil
con instalacién rapida, a la vez
que configuracién sencilla y ren-
dimiento superior, incluso en las
condiciones de funcionamiento
mas exigentes.

El sistema Xpectia-Lite es com-
patible con las nuevas cdmaras
inteligentes con plataforma FQ,
el innovador sensor de visién de
Omron, que integran potente
fuente de iluminacién LED, y le
permite capturar imagenes con
la mayor claridad sin necesidad
de usar iluminacién u 6pticas a-
dicionales. Para satisfacer los re-
quisitos de las aplicaciones mas
exigentes, también se pueden
conectar camaras de alta resolu-
cién de hasta 2 megapixeles.

Entre las caracteristicas del con-
trolador de visién Xpectia-Lite
destacan la deteccién en color re-
al, imégenes de alto rango dina-
mico (HDR), filtro de polarizacién
y otras potentes funciones que
proporcionan una deteccién fia-
ble en las condiciones mas exi-
gentes.

Para facilitar una rapida y senci-
lla configuracién, el controlador
cuenta con mas de 50 funciones
de procesamiento y preprocesa-
miento de imagenes, entre las
cuales se incluyen medidas de
dimensiones, bisquedas de pa-
trones y colores, deteccién de
defectos, contaje de piezas y re-
conocimiento de caracteres.

Las funciones de procesamiento
se pueden combinar con facili-
dad creando programas de grafi-
cos de flujo, que pueden incorpo-
rar ramas condicionales y lazos.

Gracias a esta cémoda progra-
macidn, el Xpectia-Lite puede
proporcionar un nivel de versati-
lidad incomparable respecto a
otros sensores compactos de vi-
sién.

Para garantizar una integracién
sencilla y completa en lineas de
produccién, el Xpectia-Lite cuen-
ta con comunicaciones de red Et-
hernet/IP de serie e incluye tam-
bién TCP/IP, e interfaces serie y
paralelo. Ademas incorpora una
nueva funcién de unidad de red
que permite a los usuarios pro-
ducir y almacenar imagenes a
través de la red. Si se usa junto
con un disco duro de alta capaci-
dad, esta funcién representa una
cémoda solucién para el registro
de imdagenes a largo plazo.

Info 9

Haas Automation
Europe (HAE)
estrena liderazgo

Haas Automation Inc. anuncia
que ha designado a Alain Reyn-
voet como nuevo director gene-
ral de la filial europea de la em-
presa, afincada en Bruselas, un
nombramiento que tiene efecto
inmediato.

Alain Reynvoet, quien entré en
HAE el 1 de octubre de 2008 co-
mo director comercial, ha lidera-
do el equipo de ventas y la red
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europea de tiendas de la fabrica
Haas (HFO) en un periodo de cri-
sis econdémica internacional.
Aun asi, en los tres ultimos afios,
Reynvoet ha ampliado y mejora-
do la cartera de distribuidores de
la compaiiia y ha supervisado el
lanzamiento de muchas maqui-
nas herramienta CNC de Haas
nuevas y redisenadas. El nuevo
director general sustituira a Pe-
ter Zierhut, quien regresard a la
sede internacional de Haas Au-
tomation de Oxnard, en Califor-
nia.

“Desde que llegd a HAE, Alain ha
demostrado unas dotes comer-
ciales excelentes y una gran ca-
pacidad de liderazgo, por eso fue
nuestro primer candidato para el
puesto de director general”, dice
Peter Zierhut. “HAE estd logrando
un éxito tras otro gracias a inver-
tir en las personas, los productos
y la infraestructura adecuados.
Ahora mismo estamos buscando
a ingenieros de ventas y servicio,
y ampliando la red de tiendas H-
FO y el programa de centros de
formacién técnica de Haas (H-
TEC). Alain entra en el cargo en
un momento apasionante para la

empresa. Le deseo muy buena
suerte.”

Alain Reynvoet, de nacionalidad
belga, trabaja en el sector de las
tecnologias avanzadas de fabri-
cacién desde 1989. Estudié una
licenciatura de ciencias y poste-
riormente se formé en ventas y
direccién empresarial.

Peter Zierhut seguird en el comi-
té de direccién de HAE y volvera
a hacerse cargo de sus diversas
responsabilidades en Haas Auto-
mation Inc., que incluyen gestio-
nar el programa internacional de
centros HTEC y supervisar la ex-
pansién de la empresa en Africa
y Oriente Medio.

Info 10

Aumento

del 4,5%

en la produccion
de acero

La produccién de acero bruto en
las fabricas espanolas ha sido
de 1,49 millones de toneladas
en este mes de junio, un 4,5%
mas que en junio de 2010. Asi,
se completa una cifra de 8,83
millones de toneladas en el pri-
mer semestre del ano.

La produccién ha sido muy es-
table en este segundo semestre,
con 1,49 millones de toneladas
también de promedio mensual

y muy pequenas variaciones in-
ternas. A su vez, crece un 2,2%
sobre la cifra del primer trimes-
tre. Esta mejora sostenida en el
corto plazo contrasta sin em-
bargo con la comparacién entre
2011y 2010. El comienzo del ano
pasado estuvo marcada por la
recomposicién de inventarios,
por lo que la produccién de este
primer semestre ha quedado un
1,4% por debajo del primer se-
mestre de 2010.

Info 11

Exito

del Hexagon
Metrology
Workshop - VW
Autoeuropa

El mundo de la metrologia y la
automocién de Portugal se cita-
ron el pasado 28 de mayo en Se-
tubal (Portugal), con motivo de
la realizacién por parte de He-
xagon Metrology S.A. del VW
Workshop, dirigido especial-
mente a VW Autoeuropa y en el
cual participaron también otras
importantes empresas del sec-
tor automovilistico.

Durante la jornada de manana
se presentaron las novedades
principales de Hexagon Metro-
logy en medicién por visién y
también los avances en softwa-
re. Posteriormente se presenta-
ron, con gran interés por parte
de los asistentes, las nuevas
tendencias en anadlisis de piezas
y gestién de datos, junto con la
propuesta de Hexagon de Sala
de Metrologia Flexible. La jorna-
da de manana culminé con la
presentacién de las novedades
que incorpora el software PC-D-
mis en la gestién de las nubes
de puntos.
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En la jornada de tarde se realiza-
ron las demostraciones practicas
de los sistemas de metrologia
portatil: ROMER MultiGage, bra-
zo ROMER de 6 ejes, ROMER Ab-
solute Arm con escaner integra-
do, el nuevo Leica AT-401y el
potente Leica AT-901 T-Probe.

Info 12

Control

de calidad en 3D
en la industria
metalurgica

Creaform, fabricante de solucio-
nes portatiles de medicién 3D
optico, estard por primera vez
en la feria EMO Pabellén 5, S-
tand F79 y presenta el uso de
sus sistemas de medicién 3D en
la industria metalirgica.

Los sistemas de medicién 3D de
Creaform cubren la mayoria de
las aplicaciones en el &mbito de
las mediciones portéatiles y per-
miten inspecciones directamen-
te en el taller. El sistema de esca-
neo HandyPROBE 3D y el escaner
laser 3D MetraSCAN son ideales
para el control de componentes
en 3D. El médulo de seguimiento
dindmico VXtrack permite medir
de forma simultdnea y continua,
posiciones y orientaciones en el
espacio con gran precisién, lo
gque permite controlar desplaza-
mientos, dirigir procesos de en-
samblaje o medir deformacio-
nes.

Con el escaner 3D Handyscan
3D se pueden digitalizar piezas
grandes y pequefias con una
precisién de hasta 0,040 mm. El
escaner moévil se utiliza para la
comparaciéon CAD, inspeccién
3D, ingenieria inversa y el anali-
sis de elementos finitos (FEA).

Todos los sistemas de medicién
de Creaform son completamen-
te portétiles e insensibles a per-
turbaciones en el ambiente de
trabajo. Independientemente de
vibraciones o golpes, proporcio-
nan una alta precisién en el a-
rea de produccién o en el taller.

Info 13

Imcar incorpora
un nuevo
director
comercial

a su equipo

Desde el pasado mes de mayo,
Rubén Quiroga ocupa el cargo
de director comercial en la em-
presa Imcar.

Rubén tiene 35 afios es Ingenie-
ro Informaético, con Master en
Marketing y Comercio Interna-
cional y cuenta con una larga
experiencia como director co-
mercial dentro y fuera del sec-
tor. La nueva incorporacién per-
mite a Albert Rabassé centrarse
en el Departamento de Soporte
Técnico, para ofrecer un mayor
servicio de atencién y asesora-
miento a los clientes.

La contratacién de Rubén res-
ponde a la voluntad de reforzar
tanto el departamento de ven-
tas como el de soporte técnicoy
conseguir clientes nuevos y sa-
tisfechos. Con estos cambios,
Imcar sigue trabajando en una
linea de crecimiento y mejora

continua con la intencién de
continuar siendo lideres en su
sector.

Info 14

MCSM1-01X
SERIES - Macro
Lente 3D

con ajuste
Scheimpflug
de OPTO
ENGINEERING

INFAIMON presenta la MCSM1-
01X, una 6ptica MACRO expre-
samente disenada para las me-
diciones 3D y para la resolucién
de aplicaciones donde el plano
objeto no es paralelo al plano
sensor. Un mecanismo de ajus-
te integrado permite satisfacer
con precisién la condicién de
Scheimpflug en planos inclina-
dos con un 6ptimo enfoque. Es-
ta 6ptica ofrece una amplia ga-
ma de magnificacién y dngulos
de visién.

Puede ser conectada a cualquier
fuente de luz estructurada para
aumentar la precisién del siste-
ma 3D. A nivel de montura, es
compatible con cualquier cama-
ra C-mount, ya que respeta la
distancia de 17,52 mm de la ros-
ca C-mount. Una vez realizado
el ajuste de Scheimpflug, la niti-
dez de la imagen se mantiene,
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incluso para dngulos criticos de
inclinacién con respecto al pla-
no sensor.

Info 15

EuroMold 2011

La 18° Edicién de EuroMold, Fe-
ria Mundial para la Fabricacién
de Herramientas y Moldes, Di-
seno y Desarrollo de Productos,
se llevara a cabo del 29 de No-
viembre - 02 de Diciembre del
2011. Se esperan 1.500 exposito-
res provenientes de 45 paises y
60.000 visitantes profesionales.

Cabe recalcar un hecho muy po-
sitivo, el area de exposicién ha
crecido en un 4.1 % en compara-
cién con el ano anterior. A la vez
gque muchos expositores han in-
crementado el drea de stand.

Con el pais anfitrién Corea y los
innovadores temas especiales,
EuroMold muestra muchos High-
lights y mejora su posicién co-
mo feria lider a nivel internacio-
nal para el desarrollo de pro-
ductos.

En aproximadamente 75.000 m’
de exposicién, EuroMold muestra
en los pabellones 8,9, 11y en la

Galleria, los dltimos avances y
tendencias en todas las dreas de
desarrollo de productos.

Los highlights de EuroMold 2011,
a parte del pais anfitrién Corea,
presenta la muestra especial “In-
novacién para la fabricacién de
Herramientas y la Construccién
de Moldes” y “e-production para
todos los hombres” asi como
conferencias de alto nivel, foros
y talleres.

Con el extraordinario concepto
de feria “Desde la idea, pasando
por el prototipo, hasta la pro-
duccién en serie" reine toda la
cadena de, procesos. Guia a los
participantes de todas las areas
del desarrollo de productos entre
si, desde el disefniador, ademas
de los fabricantes de moldes, he-
rramientas y el fabricante de
maquinaria, hasta el proveedory
el usuario.

Info 16

GLEASON
CUTTING TOOLS

En respuesta a una demanda
global de engranajes cilindricos
de gran tamano sin preceden-
tes, Gleason Cutting Tools Cor-
poration ha invertido en una
divisién para la avanzada pro-
duccién de fresas madre de
gran tamano, para reducir los
tilempos de entrega

hasta un plazo tan

corto como seis se-

manas, en toda la

gama completa de

fresas madre para

desbastado y aca-

bado.

La nueva Divisién
de Fresas Madre,
en combinacién
con los métodos
“Lean” de optimi-

zacidn de fabricacién, acelera la
produccién de fresas madre de
gran tamano desde el principio,
incluyendo incluso la inspec-
cién final en fabrica de todas
las prestaciones criticas de la
fresa.

La Divisién de Fresas Madre
también permite a Gleason am-
pliar su rango de productos e
incluir fresas de hasta 450 mm
de didmetro, 530 mm de longi-
tud y hasta médulo 40.

Con este producto ofrece el co-
nocido Tallado por Fresa madre
E-Z de Gleason, que dispone de
un disefno acanalado unico que
anade filos de corte extra y con-
sigue velocidades de corte hasta
un 70% mas rapidas que con las
fresas convencionales.

Adicionalmente, la Divisién de
Fresas Madre permite producir
fresas de acabado muy precisas,
con rectificado con clasificacién
AGMA Clase AA y con cualquier
perfil o modificacién especial de
evolvente.

Es la Gltima incorporacién a la
gama completa de la industria
de herramientas para el tallado
de engranajes y soluciones de
utillajes de sujecién, incluyendo
cualquier tipo de herramienta
para produccién de engranajes
cénicos y cilindricos de cual-
quier tipo y tamarno.

Info 17
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OPEN MIND abre una filial

en Espana

tinGia creciendo y abre una filial en Espana

(Barcelona). Con esta medida se pretende
mejorar a través de empleados propios la atenciéon
al cliente en la Peninsula Ibérica.

I a empresa OPEN MIND Technologies AG con-

OPEN MIND considera que Espana es un mercado en
crecimiento. “El mercado espanol ofrece un enorme
potencial para la fabricacién digital, como por ejem-
plo la construccién de herramientas, moldes y ma-
quinas o la industria de la tecnologia médica”, dice
Volker Nesenhoner, CEO de OPEN MIND Technolo-
gies AG. “Para atender adecuadamente esta deman-
da, hemos establecido una filial en Barcelona”. Rafa-
el Escobar, Business Development Manager de OPEN
MIND Technologies Iberia, afiade: “Con nuestra pre-
sencia in situ podemos brindar a la industria espa-
fniola de la fabricacién un servicio mas especifico y o-
frecer a través de nuestros sistemas CAD/CAM
hyperCAD® y hyperMILL® soluciones tecnolégica-
mente inteligentes y orientadas al futuro”. Por otra

parte, los usuarios de CAD/CAM también cuentan
con los servicios especializados de Delteco S.A. y SA-
MEC S.L., distribuidores de OPEN MIND en Espana.

OPEN MIND ya estd presente en los sitios mas im-
portantes del mundo con filiales propias en Europa,
Asia y América. De este modo, brindamos un servi-
cio 6ptimo in situ a clientes y personas interesadas
de los sectores industriales del automévil y la aero-
nautica, de la construccién de herramientas, moldes
y maquinas, y de la tecnologia médica. Mediante la
apertura de la nueva filial, OPEN MIND contintia con
su estrategia empresarial de contar a nivel global
con la presencia de sus propios empleados de ven-
tas y servicios, y aumenta la cantidad de sus filiales
a un total de 12. Ademas, el fabricante de software
dispone de una red de socios competentes que ga-
rantizan un buen soporte en los paises donde OPEN
MIND no esta presente con una filial propia.

OPEN MIND Technologies AG es un fabricante lider
de software CAD/CAM y postprocesadores para di-
senar y fabricar moldes complejos y piezas. La gama
de productos cubre desde soluciones orientadas a
funciones 2D para fresado de piezas de serie, hasta
software para mecanizado simultadneo de 5 ejes.

Con hyperMILL®, que se emplea en la industria del
automoévil, en la construccién de moldes y herra-
mientas, en la construccién de maquinas, en la
técnica médica, en la industria aeroespacial y en la
industria de los relojes y de las joyas, OPEN MIND
Technologies AG tiene presencia en los principales
mercados de Asia, Europa y Norteamérica.

OPEN MIND Technologies AG es una empresa per-
teneciente al grupo de empresas Mensch und Mas-
chine.
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ONA aumenta la capacidad
de corte de la serie AF hasta
los 800 mm de altura

NA, lider mundial en produccién de ma- Es importante destacar que este nuevo desarrollo
O quinas grandes y especiales de elec- de ONA no se trata de un simple “column up”, sino

troerosién, estard presente en la de una solucién tecnolégica para industrializar
EMO con un total de cuatro maquinas, el proceso de electroerosién por hilo en aplica-
de entre las que cabe destacar, como ciones de gran espesor. Se combina un corte es-
principal novedad, una méquina de e- table de alto rendimiento en modo totalmente
lectroerosién por hilo de la serie ONA sumergido a lo largo de los 800 mm de recorrido
AF MODULAR con capacidad de corte de del eje Z, con la posibilidad de enhebrado auto-
hasta 800 mm de altura. matico de todo tipo de hilos hasta el maximo de

altura.
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El éxito de este nuevo desarrollo tecnoldgico es de-
bido en gran parte a la participacién de ONA en el
proyecto integrado de investigacién IMPELER, fi-
nanciado por el Ministerio de Ciencia e Innovacién
de Espafia (CDTI) con una dotacién de 7 millones
de euros. El proyecto IMPELER comenzd en enero
del 2010 y finalizara en diciembre de 2012. Cinco
empresas especializadas en el sector de maquina-
herramienta de gran tamano colaboran con cuatro
centros de investigacién en este proyecto que co-
menz6 en enero de 2010 y finalizarad en diciembre
de 2012.

Los principales objetivos técnicos especificos de O-
NA en el proyecto se centran en el incremento de
las capacidades productivas y la mejora de preci-
sién en las maquinas de gran tamaro.

Como consecuencia del redisefio del generador se
ha conseguido llevar el estdndar de alta velocidad
de corte por hilo a las maquinas de grandes dimen-
siones. Todos los modelos de la gama ONA AF MO-

septiembre 2011 / Informacién

DULAR incorporan el generador digital de gran po-
tencia ONA Easycut, disenado y dimensionado pa-
ra alcanzar las mas altas velocidades de corte posi-
bles en electroerosién (450 mm?*minuto con hilo
de @ 0,33 mm y 370 mm?/min con hilo de @ 0,25
mm), proporcionando un corte 100% libre de corro-
sién electrolitica y sin detrimento alguno de la ve-
locidad de corte.

En colaboracién con el centro tecnolégico Tekni-
ker (IK4) se han incorparado las tltimas tecnolo-
gias de disefio mecdanico y medicién de error vo-
lumétrico con el fin de mejorar el compor-
tamiento dindmico y la precisién de este tipo de
magquinas.

Como fruto de los resultados obtenidos en el pro-
yecto IMPELER, los controles numéricos ONA-W64
y ONA-S64, con que se equipan las maquinas de
electroerosién por hilo y penetracién de ONA, ya
incorporan la prestacién de compensacién volu-
métrica.
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Tratamiento de estabilizado
por vibracion para moldes

Por Mauricio Azpiazu. METRONIC

ETRONIC sigue con su politica expansiva
M en torno a su maquina de estabilizado por
vibracién “Férmula 62”, una herramienta

que no deberia faltar en todo taller que realice tra-
bajos de mecanizado o soldadura.

El estabilizado por vibracién se esta empleando
con mucho éxito en los procesos de fabricacién de
moldes de todo tipo. En la mayoria de los casos el
tratamiento por vibracién se lleva a cabo con el ob-
jetivo de mejorar la calidad final de la pieza.

Los moldes son piezas delicadas que sufren gran-
des fatigas de trabajo y las tensiones que han ido
acumulando en su proceso productivo producen
microfisuras internas que finalmente se traducen
en grietas externas.

Hay muchos casos en los que moldes de todo ti-
po se llevan a un horno para realizar un estabili-
zado por calor previo a un mecanizado final. Hay
otros casos, como el de moldes soldados para

prefabricados de hormigén, en los que se envia
el molde al tratamiento térmico pero no se reali-
za un alivio correcto de tensiones, ya que la ci-
mentaciéon que lleva el molde no permite que el
horno pueda pasar de cierta temperatura; se rea-
liza un estabilizado parcial y el resultado no es el
mas éptimo.

Para todos estos casos, el alivio de tensiones por
vibracién supone una alternativa real y efectiva al
tratamiento térmico en horno.

Tras el estabilizado, las tensiones de la pieza se
compensan y la pieza estd preparada para un pro-
ceso posterior, como podria ser el mecanizado, o
simplemente dejamos la pieza acabada con la ga-
rantia de que las tensiones residuales han dismi-
nuido hasta su minima expresién.
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breve periodo de tiempo basado en el peso de la
pieza a trabajarse.

Este proceso alivia los esfuerzos residuales en pie-
zas de metal y piezas soldadas sin deformar o mo-
dificar la resistencia a la traccidn, el limite elastico
o la resistencia a la fatiga en la pieza del caso. Esto
permite la reduccién de los esfuerzos residuales
hasta un nivel mucho menor, donde se restaura el
equilibrio estatico.

Se ha demostrado que las vibraciones resonantes
son el método més efectivo para reducir los esfuer-
zos residuales por medio de vibraciones. El método
de vibraciones de frecuencias resonantes produce
una redistribucién de esfuerzos més pronunciada
comparado con los métodos de frecuencias subre-
sonantes o subarmonicas.

El proceso de estabilizado por vibracién es un con-
cepto sencillo y sobradamente conocido. En ME-
TRONIC consideramos a nuestra maquina como
un martillo, y asi es como queremos venderlo: co-
mo un martillo pero inteligente. No basta con vi-
brar la pieza de cualquier manera, hay que hacerlo
en las mejores condiciones posibles.

Las vibraciones de baja frecuencia son realmente
las portadoras de energia de gran amplitud y son
muy eficientes en la reduccién significativa de los
picos de esfuerzos residuales en las piezas fabrica-

El proceso de la “FORMULA 62” introduce vibracio- das en mle;acliy en las construcciones de compo-
nes de baja frecuencia y alta amplitud durante un nentes soldados.
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Ultima generacién de CNC

a nivel mundial

D33), FANUC Corporation exhibird la aplica-
cién practica de sus ultimos controles y ro-
bots para obtener soluciones de alta productividad,
obteniendo un mayor beneficio para los fabricantes
de maquina herramienta y usuarios de maquina. Es-
to incluye la Gltima generacién de CNC a nivel mun-

D urante la EMO en Hannover (Hall 25, Stand

dial, ofreciendo fiabilidad, innovacién y facilidad de
operacién; lo mejor en accionamientos con impor-
tantes mejoras; y nuevos controles laser de alta velo-
cidad con una nueva Serie de controles laser. FANUC
exhibird igualmente una variedad de conceptos de
automatizacién mostrando la integracién de robots
inteligentes con maquina herramienta.



La nueva Serie FANUC CNC 30i/31i/32i MODELO B es
perfecta para maquinas complejas y sofisticadas.
Sus caracteristicas mas destacables incluyen un
gran numero de ejes y capacidad multicanal. En
comparacién con modelos anteriores, la Serie B pre-
senta significativos avances, numerosos detalles de
mejora y funciones adicionales para punzonadoras y
maquinas de corte por laser. La nueva Serie FANUC
CNC 35i MODELO B esta basada en la tecnologia de la
Serie 30i-B y ha sido desarrollada principalmente pa-
ra linea transfer y aplicaciones de manipulacién.

La Serie FANUC CNC 0i/0i Mate MODELO D ofrece
una destacable relacién precio/rendimiento para
los fabricantes de maquina herramienta, retrofiter
y usuarios de mdaquina tanto de nivel basico como
avanzado. E1 CNC 0i-Modelo D incluye la nano-in-
terpolacién, una funcién que satisfice las necesi-
dades finales mas exigentes en alta velocidad de
corte y revoluciones. La Serie 0i-MD para fresado
puede controlar hasta siete ejes (cuatro simultane-
amente) y dos motores de cabezal, un total de ocho
entre ejes y cabezales. En torneado, el control de la
Serie 0i-TD controla hasta dos canales con nueve
ejes (un maximo de siete por canal) y cuatro moto-
res de cabezal (maximo de tres por canal), un total
de once entre ejes y cabezales.
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El nuevo FANUC Power Motion i MODELO A ofrece
control de movimiento CNC para una amplia gama
de aplicaciones, incluyendo prensas y maquinas
de estampacioén, cargadores, embotelladoras y bo-
binadoras, corte por hilo, y para el control de servo
motores como reemplazo de cilindros hidraulicos.
Con la internacionalmente integrada caracteristica
“Seguridad Funcional”, ofrece el control de hasta
cuatro canales y treinta y dos ejes (cuatro simulta-
neamente) utilizando tanto el CNC de montaje se-
parado como el de montaje en LCD.

La nueva Serie FANUC Laser-C estd disponible con
potencias nominales de 2kW, 4kW y 6kW. Cuando
se usa en conjuncién con la ultima Serie CNC
30i/31iL. MODELO B para controles laser de alta ve-
locidad, ofrecen aumento de velocidad, altisima ca-
lidad, aumento de operatividad, mayor facilidad de
mantenimiento, reduccién de consumo de energia
y aumento del rendimiento del proceso.

Igualmente, FANUC exhibira lo mejor en acciona-
mientos con importantes mejoras que ofrecen un
alto rendimiento. Progresos que significan una re-
duccién del consumo de energia, reduccién del
tiempo de parada, aumento del mantenimiento
preventivo y alta precision.
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Tecnologias aeroespaciales
para el sector de la automocion/
tecnologias de la automocion
para el sector aeroespacial

pectivamente, los patronatos de las funda-

ciones CTAE y ASCAMM decidieron iniciar el
proceso de fusién por absorcién de las dos entida-
des de investigacién y apoyo tecnolégico a la in-
dustria.

I os pasados dias 15 de Junio y 6 de Julio, res-

Los patronos de ambas fundaciones, en las que se
encuentran representantes empresariales e insti-
tucionales-UPC, UAB y ACC10, coincidieron en la
necesidad de ganar masa critica y potenciar la co-
laboracién de las tecnologias de ambos centros;
las de ASCAMM, con mas de treinta afios de histo-
ria, un fuerte acento en las tecnologias de la pro-
duccién, la generacién de tecnologia propia y una
importante presencia en el sector del automévil; y
las de CTAE, que con sélo cinco afios de vida, ha
conseguido un lugar remarcable en dmbitos tan
punteros como la navegacién por satélite, las tec-
nologias de geolocalizacién y los materiales com-
puestos.

El proceso se concretard juridicamente por medio
de la integracién del CTAE en la Fundacién Privada
ASCAMM. No obstante, se conservara la marca C-
TAE para abordar con garantias el sector aeroespa-
cial y potenciar la puesta en marcha de lineas con-
juntas de investigacién que se beneficiaran del
conocimiento desarrollado por los dos centros.

En conjunto, la entidad resultante contara con mas
de 150 investigadores-120 procedentes de Ascamm y
cerca de 30 de CTAE-, una facturaciéon de mas de 12
millones de euros, una cartera préxima a los 400
clientes industriales y una muy significativa presen-
cia internacional.

Un paso decisivo para la reordenacion del sistema ca-

talan de ciencia y tecnologia, que ganard en eficiencia

para alcanzar proyectos de mas riesgo e impacto en el

tejido industrial. Con esta fusidn, el centro resultante

estard en condiciones de ofrecer soluciones y oportu-

nidades tecnoldgicas de mayor alcance para las em-
presas, facilitando su competitividad
y diversificacién.

Iniciada la fusién con el acuerdo de
sus patronatos, los equipos ejecuti-
vos de los dos centros inician ahora
la redaccién de un plan estratégico
Unico que tendrd como objetivos
principales la valorizacién de las
tecnologias desarrolladas, la crea-
cién de nuevas oportunidades en el
sector aeroespacial y en el tejido in-
dustrial en general, asi como en la
internacionalizacién.
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AYRI11

Automatizacion

y robética industrial

Por Birgit Solzbacher

vento AYRI1 en el TecnoCampus de Matard.

El evento estuvo organizado por Schunk, em-
presa lider en equipos y sistemas de sujecién y
amarre, y en él colaboraron empresas punteras del
sector como ABB, B&R, FANUC, FESTO, KUKA, OM-
RON, STAUBLI y YASKAWA-MOTOMAN.

I os pasados dias 1y 2 de junio, se celebro el e-

Varias empresas del sector invitaron a conocer sus
soluciones industriales, expuestas mediante con-
ferencias técnicas y cursos practicos, que se im-
partieron de forma simultanea.

El TecnoCampus de Mataré ofrecié en una sola su-
perficie un espacio dindmico, donde tenian cabida
los stands de las nueve empresas participantes, las
cinco revistas profesionales patrocinadoras y un au-
ditorio multimedia con aforo para 350 personas.

Un primer punto a destacar es el éxito en la elec-
ci6én del formato del evento. El ayrill ha sido una i-
dea innovadora que rapidamente ha captado el in-
terés de todos sus asistentes, profundizando el
intercambio de experiencias profesionales. Los vi-
sitantes resaltaron la experiencia positiva de los
cursos practicos en grupos reducidos, que facilita-

ron una proximidad a las empresas expositoras y
fueron 6ptimos para hacer networking.

El contenido did4ctico de los cursos: Soluciones para
movimientos mecatrénicos, visién integrada, simu-
lacién de estaciones robotizadas, manejo de robots a
nivel usuario, automatizacién con movimientos an-
gulares, eleccién de los equipos adecuados, generic
motion control, soluciones pick&place, etc.... Los
participantes obtuvieron un certificado en cada cur-
so realizado.

Paralelamente, en el auditorio se impartian las
conferencias con los siguientes titulos: soluciones



de manipulacién, automatizacién integrada en el
entorno de la robética, robots inteligentes, concep-
tos fundamentales para el ahorro energético, ro-
bots y maquina herramienta, evolucién en la am-
pliacién de los ejes en la robdtica industrial,
x-stream automation, novedades para la industria
del paletizado, soluciones multiples en software
para cubrir las diversas necesidades de robotiza-
cién.

Queremos subrayar la importante labor de organi-
zacién, que ha permitido el buen desarrollo de las
jornadas y el funcionamiento de las instalaciones.

Al final del 1° dia se sorted entre todos los partici-
pantes un iPad2 y el 2° dia una X-Box Kinect.

La procedencia de los 125 visitantes fue en su ma-
yoria de empresas catalanas, pero también hay
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que destacar la asistencia de profesionales desde
el Pais Vasco, Madrid, Levante, Andalucia, Aragén,
Asturias, Castilla, Galicia e incluso desde Portugal.

La puntuacién promedio seglin valoracion poste-
rior de los participantes es la siguiente:

Intéres general en las conferencias: 8
Calidad de los ponentes y empresas: 8
;Volveria a participar la préoxima vez?: 9

Duracioén de los cursos practicos:

La mayoria de los asistentes coinciden en que el in-
terés despertado por los cursos y su contenido puso
en relieve la necesidad de aumentar su duracién en
préximas ediciones. En este sentido quisieramos
hacer llegar a todos los “docentes” nuestro agrade-
cimiento por tan importante labor realizada.

Queremos, ademas destacar que el foro ayrill si-
gue, con mas de 100 contactos en Linkedin, Unete a
nuestro grupo...
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Presentacion europea de OBJET

nos reunio a unos 30 medios de comunica-

cién europeos en la ciudad alemana de Ba-
den Baden, para su presentacién europea. Desta-
car que la revista MOLD Press fue el Gnico medio
de comuniacién nacional presente en el evento.

I os pasados 5 y 6 de julio, la compaiiia OBJET

A nuestra llegada el dia anterior, una suculenta y
amena cena en un restaurante de una tipica y cén-
trica terraza de la ciudad, con las personas de la
compaiiia y los demas medios, sirvié de presenta-
cién y acercamiento entre los asistentes.

Puntualmente a las 9:00 comenzé una interesante
presentacion, a la vez que amena y divertida por
parte de Andy Middleton, General Manager Euro-
pa. Nos puso al dia sobre la Compaiiia, los ultimos
desarrollos, noticias, novedades y previsiones para
los préximos anos. Destac que es un producto uti-
lizable en cualquier campo y proceso de fabrica-
cién.

A continuacién Roee Reshef, como Eden-Conex
Product Marketing, realizé una presentacién muy
interesante del nuevo producto. Explicé claramen-
te y con ejemplos reales, que es la Ginica tecnologia
que permite la mezcla de 2 materiales para produ-
cir nuevos materiales con propiedades, texturas y
colores diferenciados. A partir de una base de 14
materiales preparados en cartuchos, los usuarios
pueden crear hasta 51 composites, Digital Mate-
rials, basados en distintas combinaciones de los 14
originales.

Los usuarios pueden imprimir un modelo o proto-
tipo compuesto por hasta 14 elementos materiales
diferentes. Tales prototipos y modelos pueden
constar de elementos suaves y flexibles similares
al caucho, unidos perfectamente con elementos
transparentes o rigidos con diversos colores y to-
nalidades. Esta capacidad ofrece al usuario una ex-
periencia Uinica para la simulacién de juntas, cie-



rres, bisagras, suelas para calzado, neumaticos y
muchas otras aplicaciones suaves al tacto.

Mostré con claridad mas de 30 ejemplos presentes
y entregd como muestra a cada asistente una cabe-
za de dinosaurio realizada en dicho material.

A su vez, la introduccién y desarrollo con partes
del cuerpo humano en materiales con una textura
muy préxima a la realidad, es un proyecto en mar-
cha y con muchos avances.

ZEDAX (compania situada La Neuveville (Suiza) y
creada en 2005 es un ejemplo claro. Trabaja para
650 fabricantes y realiza mas de 5.000 prototipos/a-
no. Arquitectura, industrial, médico, micromecani-
ca, educacién, ... son sus clientes.

Con el desarrollo de un reloj y todos los compo-
nentes que lo forman, dejé bien claro hasta dénde
se puede llegar con este sistema de prototipado.

Roland Essmann de Edster Group, compaiiia de ma-
teriales avanzados, nos mostré diversos productos y
aplicaciones que estdn realizando para la industria
de la fundicién inyectada.
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A continuacién del Coffe Break, fue Zehavit Reisin
quien nos introdujo en la simulacién de los distin-
tos tipos de plasticos estdndar, como polietileno,
policarbonato, metracrilato, ...y su correspondien-
te resistencia a la temperatura, con respecto a su
dureza. Transparencia From Fit and Form to Func-
tion, Alta Calidad, resistencia a la temperatura en-
tre 65 y 90 °C. Impacto de resistencia 65-75 j/m.

Automocién, aerondutica, (desde vibracién hasta
prueba de vuelo) desarrollo de Materiales digitales,
son amplias posibilidades del producto.

Gary Miller de Heat of 3D Printing &Rapid prototy-
ping, ipf desde 1969 en London, “plastingmachi-
ning and fabrication” se dedican a simulaciones de
trabajos de maquetas, mascotas, piezas de museo,
equipos de sonido, trofeos, estaciones base para
iPhone...

En 6 afios han logrado la confianza de casi 500 fa-
bricantes actualmente.

Aplicaciones en arquitectura, lentes, ... cualquier
producto por crear.
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Después del almuerzo, nos trasladamos a las ofici-
nas de OBJET en Baden Baden, donde pudimos ver
la nueva maquina trabajando y con todas las expli-
caciones que necesitdbamos en directo.

Esta maquina se basa en la tecnologia de impresién
3D por inyeccién de tinta patentada por la compa-
niia, el Ginico sistema de prototipado rapido del
mundo capaz de inyectar dos materiales al mismo
tiempo. Esta tecnologia permite a los usuarios elegir
entre una amplia seleccién de materiales composite
al crear modelos 3D, como el material similar a ABS
presentado recientemente por Objet. El sistema
también permite imprimir una réplica de modelo
compuesta por 14 materiales individuales en un 4-
nico trabajo de impresion.

La impresora Objet260 Connex permite a los usua-
rios crear prototipos que contienen distintos ele-

mentos materiales, tales como paredes rigidas con
juntas flexibles similares a caucho o modelos que
combinan piezas transparentes y opacas.

La verdad que fue una jornada bien aprovechada y
productiva.
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Grandes avances en el mecanizado

de aluminio

Por Sandvik Coromant

costes y calidad asociadas con el mecanizado

de componentes aeroespaciales de aluminio,
es necesario elegir herramientas que cumplan una
serie de requisitos. Hasta ahora, se han utilizado
herramientas de metal duro para realizar algunas
de estas operaciones tipo router, principalmente
debido a sus filos agudos y a sus geometrias, que o-
frecen las fuerzas de corte bajas que son beneficio-
sas para el acabado de componentes de aluminio,
asi como suficiente espacio para la evacuacién sin
obstrucciones de virutas.

P ara satisfacer las crecientes exigencias de

Ademas, el metal duro es muy rigido: la flexién de
fresas de metal duro es, bajo la misma carga, apro-
ximadamente una tercera parte de la flexién que
sufren las herramientas de plaquitas intercambia-
bles. Una ventaja adicional de las fresas de metal
duro es la presencia de una espiral para proporcio-
nar cortes de entrada y salida especialmente sua-
ves, asi como un flujo de virutas también suave.
Estos factores ayudan a minimizar las variaciones
de las fuerzas de corte como posible fuente de vi-
braciones.

Con respecto a las herramientas de plaquitas in-
tercambiables, estas introducen posibles ventajas
en el mecanizado en desbaste del aluminio cuando
se pueden utilizar fresas de didmetros de media-
nos a grandes (entre 25 y 100 mm). En este caso se
elimina la necesidad de rectificado, y la versatili-
dad, seguridad y capacidad de arranque de viruta
de las fresas con plaquitas ya han proporcionado
excelentes propiedades para el mecanizado de alu-

minio. Y sin embargo, en muchos casos el acabado
no ha alcanzado la calidad requerida, aunque una
nueva solucién de Sandvik Coromant se ocupa de
resolver este problema. CoroMill® 790 viene con un
nuevo filo y plaquita y una nueva tecnologia de a-
sentamiento y sujecién para proporcionar una
nueva opcioén a los fabricantes aeroespaciales.

Atravesando fronteras

En el proceso de desarrollar un nuevo concepto de
fresa para el mecanizado de aluminio, se llegd a la
conclusién de que habia varios pardmetros crucia-
les para conseguir un gran avance en el fresado ra-
dial con plaquitas intercambiables. Algunos de ellos
eran una buena formacién de virutas, una accién de
corte suave, una alta velocidad de arranque de viru-
tas, bajo consumo eléctrico en relacién con la canti-
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dad de material arrancado, alto acabado superficial
con minimas imperfecciones y una buena seguri-
dad de la herramienta a alta velocidad del husillo.

Los filos de las plaquitas intercambiables tradicio-
nales solian ser comparativamente romos para el
mecanizado de aluminio, lo que generaba un efec-
to surco, especialmente al cortar virutas finas en o-
peraciones de acabado. La entrada del filo en el
corte también acostumbraba a ser abrupta, lo que
provocaba incrementos imprevistos de la fuerza de
corte. En conjunto, estas propiedades pueden cau-
sar una flexién excesiva de la herramienta y requi-
sitos excesivos de potencia. El problema se compli-
ca alin mas por la necesidad de un filo que sea
positivo y agudo para acabado, y a la vez capaz de
altas velocidades de arranque de viruta en el des-
baste. Como consecuencia, existe una verdadera
demanda de un nuevo enfoque del concepto de
plaquitas intercambiables que se centre en las
fuerzas de corte resultantes, la entrada del filo, la
formacién de virutas, la estabilidad y el asenta-
miento y la fijacién de la plaquita.

Novedades sobre filos de corte

El abrupto impacto del filo de una fresa cuando se
encuentra con una pieza de trabajo genera una vi-
bracién en la herramienta. Las fuerzas de corte re-
sultantes dependen en gran medida del grosor de
las virutas no cortadas, que es proporcional a la ve-
locidad de avance. La vibracién inicial de la herra-
mienta tiene una tendencia a alterar este grosor,
que a continuacién podria seguir creciendo, ya que
las fluctuaciones en la fuerza provocan a su vez
mas vibraciones en el sistema. La direccién y la
amplitud de la fuerza de corte determina funda-
mentalmente la tendencia a la vibracién. Este tipo
de regeneracién de vibracién es mas conocido co-
mo “chatter” y, si no se le pone freno, la amplitud

de las fuerzas puede aumentar y provocar un re-
sultado de acabado defectuoso. En algunos casos,
incluso el filo de corte, la herramienta y el eje de la
maquina pueden ponerse en peligro. La amplitud
de la fuerza de corte debe ser amortiguada al prin-
cipio y otra vez mas adelante si comienza a au-
mentar durante el corte. Sin embargo, en la mayo-
ria de los casos esto debe conseguirse a través del
diseno de la geometria de la plaquita.

El desarrollo de un modelo que calcule y prediga de
forma precisa las fuerzas de corte fue una de las
principales bases del nuevo disefio de geometria de
plaquita patentado por Sandvik Coromant. Una in-
novadora simulacién FEM ayudé a proporcionar va-
rias respuestas al diseno combinado del fio de corte,
el angulo de inclinacién y la formacién de virutas, a-
si como la creacién y optimizacién de una nueva ca-
racteristica del filo en la cara de incidencia de la pla-
quita: una faceta de relieve principal de precisién.

La faceta prometida

Es un hecho bien conocido que, en el fresado de fun-
dicién de hierro, la formacién de desgaste en flanco
en la cara de incidencia del filo de corte ofrece algo
de amortiguacién a la vibracién. La “faceta” desgas-
tada comienza a rectificarse contra la superficie me-
canizada, y de esta manera absorbe energia y modu-
la la amplitud de la vibracién. Légicamente, deberia
ser posible aplicar este mismo efecto para amorti-
guar las vibraciones en otro tipo de fresado. El reto es
cémo aplicar una faceta con desgaste en flanco dise-
nada para que actie de forma efectiva como relieve
principal. Debe hacerse con angulo, ancho y exten-
sién precisos en relacién con el filo de corte, para o-
frecer la amortiguacién correcta y para complemen-
tar otras caracteristicas del diseno de la plaquita.

Si se aplica de forma adecuada, la faceta que actta
como relieve principal hace de amortiguador, con lo
que se interrumpe cualquier aumento de la ampli-
tud de la flexién y se controla la fuerza de corte ra-
dial y el grosor de la viruta. Utilizando el nuevo dise-
no patentado de Sandvik Coromant, cuando la
plaquita sufre flexién por la pieza de trabajo, la fa-
ceta hace un contacto momentaneo con la curvatu-
ra del componente elevada por el mecanizado al fle-
xarse, con lo que se combate cualquier aumento de
amplitud que ocurra durante el mecanizado. El re-
sultado es un efecto constante de estabilizacién que
es parte de la accién de corte. El corto e intermiten-
te contacto entre la faceta de relieve principal y la
pieza de trabajo no tiene efectos negativos en el



rendimiento, en el desarrollo del desgaste ni en la
formacién de rebabas, y las ventajas son una varia-
cién mucho menor de la fuerza de corte radial.

Factores materiales

En general, para una fresa de 25 mm, la faceta pue-
de ser de 0,1 mm de ancho y con un dngulo de 1°
para seguir con precisién entre puntos determina-
dos el filo de corte curvado, con una inclinacién de
20° para aluminio (un material con buena maqui-
nabilidad). El aluminio presenta una fuerza de cor-
te aproximadamente de un tercio de la fuerza de
corte que presenta el acero y un punto de fusién de
625 °C, que es lo suficientemente bajo para que la
temperatura en la zona de corte no se eleve por en-
cima de este nivel independientemente de la velo-
cidad de corte. Las plaquitas de carburo cementa-
do (metal duro) pueden resistir temperaturas
mucho mas elevadas antes de sufrir desgaste exce-
sivo y pérdida de rendimiento en el filo de corte.

Sin embargo, un problema frecuente en el mecani-
zado de aluminio a altas velocidades es la necesi-
dad de suficiente potencia de maquina, lo que lle-
va en ciertas ocasiones a una relacién desfavorable
de arranque de viruta por unidad de potencia. Des-
de el punto de vista de la herramienta, las fuerzas
de corte tangenciales tienen una gran influencia
en los requisitos de potencia. Si se reduce la poten-
cia que se necesita por volumen de material arran-
cado, se consigue un efecto positivo en el fresado
de aluminio, generalmente reflejado en una mayor
productividad. El angulo de inclinacién afecta a la
fuerza tangencial, y también determina la facilidad
de corte. Al incrementar este dngulo para ofrecer
una plaquita mas positiva, pero también alinean-
dola con el resto de la geometria, se puede minimi-
zar la fuerza de corte resultante. El nuevo diseno
de plaquita de CoroMill 790 de Sandvik Coromant
tiene como resultado una considerable reduccién
de los requisitos de potencia.

Facil entrada

La entrada del filo de corte en el material durante
el fresado debe ser gradual, ya que esto afectard el
indice de crecimiento, la magnitud y la direccién
de la fuerza de corte radial. También afectard a la
flexion de la herramienta y a la amplitud de cual-
quier defecto de forma en la pieza de trabajo.

Sandvik Coromant descubrié que, al disenar el filo
de la nueva geometria de plaquita de CoroMill 790
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para que resultase més alto y mas extendido, ofre-
ce un efecto de entrada prolongado y favorable que
reduce el efecto de choque de forma considerable y
consigue minimizar el desencaje de las caras fre-
sadas radialmente. Ademas, la fuerza de corte a-
xial también se reduce de modo que la presién que
ejerce la herramienta en la superficie mecanizada
es menor (un factor critico en el mecanizado de
componentes de paredes delgadas).

La nueva geometria de formacién de viruta en la
cara de inclinacién de la plaquita se ha profundiza-
do para reducir la fuerza de corte y para optimizar
la formacién de virutas y la forma en que son eva-
cuadas de la cavidad de la plaquita (hacia afuera,
lejos de la zona de corte y de la superficie de la pie-
za de trabajo). La nueva geometria también crea un
area de contacto menor entre la plaquita y la viru-
ta, lo que significa que se reduce la friccién y se
mejora la accién de corte y la capacidad para una
mayor profundidad de corte.

A pesar de que parece que el filo de corte de la pla-
quita se debilita por la geometria de un filo més a-
gudo y una formacién de viruta mas profunda, los
niveles de esfuerzo no son mayores que los que se
dan en filos de corte comparativamente menos a-
gudos. Un enfoque mas sistematico, junto con cal-
culos, simulaciones y pruebas avanzadas, ha lleva-
do a conseguir una estructura de plaquita mas
inteligente que no solo tiene mejor rendimiento,
sino que es igual de fuerte y de segura.
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La EMO es fundamental
para la estrategia de marketing

de Haas

aas Automation inicié en 2011 una nueva
H estrategia de marketing creada para capi-

talizar la notable mejora mundial en in-
version en fabricacién y presentar varios produc-
tos nuevos e innovadores disenados durante los
dos ultimos afios. Como consecuencia, 2011 ha si-
do uno de los periodos de marketing mas ajetrea-
dos en la historia de la empresa, y ha incluido las
jornadas de puertas abiertas HaasTec celebradas
en la fabrica que la empresa tiene en California,
que se saldaron con un éxito enorme, la gira de
presentaciéon de los centros de torneado DS-30
serie Y, y docenas de actos de inauguracién de
nuevas sedes de la fabrica Haas en Europa (HFO)
y de centros de formacién técnica de Haas (H-
TEC). Este aumento de la inversién en marketing
continuard durante todo 2011 y durante mucho
mas tiempo.

“La EMO 2011 es una feria muy importante para
Haas y para el sector en general”, afirma la Direc-

tora de Marketing para Europa, Katja Mader. “Sin
embargo, conscientes de las divisiones econémi-
cas entre algunos paises europeos, también hemos
invertido mucho en encontrar formas nuevas y
creativas de comunicarnos con nuestros clientes
de todos los paises durante todo el aflo. Las jorna-
das HaasTec de nuestra fabrica fueron apoyadas
por veinticinco empresas distribuidoras muy cono-
cidas del sector y atrajeron a mas de 2.000 visitan-
tes, entre ellos, a cientos de visitantes procedentes
de Europa. La gira de presentacién del DS-30 inclu-
y6 actos en veinte lugares diferentes y constituyé
una forma increiblemente efectiva de reunirnos
con los clientes cerca de sus hogares y de sus em-
presas”.

El stand de Haas Automation en la EMO 2011 pre-
sentard varias méaquinas de la nueva generacién de
maquinas de Haas, entre ellas, el centro de tornea-
do de doble husillo DS-30Y CNC. Junto a ellas, se
expondréan dos tornos Haas que no han participado
en ninguna feria en Europa: el ST-10 y el ST-40.
También estaran mecanizando el centro de tala-
drado y roscado DT-1 y varias muestras de la ulti-
ma generacion de centros de mecanizado vertical.

Los centros de torneado con eje Y de la serie Haas
DS-30 combinan el torneado de doble husillo con el
eje Y, el eje C y las herramientas motorizadas para
ofrecer una solucién de mecanizado avanzada e
integral. Los husillos opuestos permiten tornear de
forma perfectamente sincronizada y transferir las
piezas de forma ultrarrapida para acortar los tiem-
pos de ciclo.



E1ST-10y el ST-40 son los tltimos modelos de la li-
nea de tornos Haas con un disefio completamente
nuevo que haran su debut en la feria europea EMO
2011. E1 ST-40 se podra comprar después de la E-
MO; ofrece una capacidad maxima de 648 x 1118
mm, un volteo de 1016 mm, un accionamiento vec-
torial de 30 kW y una caja de engranajes de dos ve-
locidades a 2.400 rpm. Su hermano pequeno, el ST-
10, ya estd a la venta. Es un centro de torneado
CNC muy compacto, con una capacidad maxima
de 356 x 356 mm y un volteo de 413 mm. Cuenta
con un accionamiento vectorial de 11,2 kW que o-
frece 6.000 rpm como estandar.

La Haas DT-1 es un sistema de taladrado y roscado
de alta velocidad con plena capacidad de fresado
CNC que, sin duda alguna, representa una de las
innovaciones mas atractivas de la empresa. Tiene
un area de trabajo de 508 x 406 x 394 mm y una
mesa con ranuras en T de 660 x 381 mm. Un poten-
te husillo con cono ISO 30 a 15.000 rpm permite
roscar piezas a una velocidad de hasta 5.000 rpm.
La DT-1 también viene con un cambiador de herra-
mientas de 20 posiciones y ofrece avances rapidos
de 61 metros por minuto en todos los ejes. Gracias
a unas elevadas tasas de aceleracién y desacelera-
cién, los tiempos de ciclo son bajos y se reducen
los tiempos muertos. La DT-1 es la maquina CNC
integral perfecta para los talleres de mecanizado
general mas ajetreados.

Los ultimos modelos VF-SS de alta velocidad de Ha-
as ofrecen varias innovaciones que aumentan la
productividad, como el control del movimiento per-
feccionado, y las mejoras en la extraccién de virutas
o en la contencién del refrigerante. El aspecto de las
maquinas VF también se ha redisefiado y ahora es
mucho mas moderno y ergondmico, con el objetivo
de aumentar la facilidad de uso y la productividad.

“Ademas de las Gltimas maquinas herramienta,
también expondremos algunos
de los numerosos equipos divi-
sores CNC de alta productividad
de Haas”, anade Mader. “Estos
son los herederos de los produc-
tos que crearon, hace mas de
veinticinco anos, la reputacién
de la empresa en lo que respecta
a innovacién fiable y econémi-
ca. Puede que mucha gente no
se dé cuenta de que Haas vende
mas divisores indexados CNC
que casi cualquier otra empresa
del sector”.
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Una cosa que no se puede exponer en la EMO es
la inversién constante de Haas en posiblemente
el servicio y la asistencia al cliente més seguros y
responsables del sector de la maquina herra-
mienta CNC. “Todo el mundo sabe que en Cali-
fornia se encuentra el mejor servicio al cliente
del mundo”, sostiene Katja Mader. Y continda:
“Desde finales de los anos ochenta, Haas ha lle-
vado esta misma actitud del cliente, es el rey de
las maquinas herramienta y ha influido en los
estandares del sector de manera positiva en to-
dos los paises desarrollados donde vendemos
nuestros productos. Todas nuestras sedes de la
fabrica Haas cuentan con vehiculos totalmente e-
quipados, que prestan el servicio al momento, y
tienen un inmenso stock de recambios en consig-
na. Nuestro objetivo es que el cliente tenga el re-
cambio al dia siguiente de hacer el pedido. Si una
maquina necesita asistencia técnica por cual-
quier motivo, la mayoria de nuestras oficinas H-
FO estan situadas de forma que el técnico pueda
estar en la fabrica del cliente en el plazo de dos
horas”.

Pabellén 27 - Stand D05
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MATIC, MOLDEXPO

Y COMPONEXPO

y COMPONEXPO, los salones que abrieron

sus puertas el pasado martes en los pabe-
llones 1y 2 de Feria de Zaragoza, han exhibido el
potencial de sus respectivos sectores en tres citas
con un elevado perfil profesional. La automatiza-
cién, los equipos y los procesos relacionados con
estos segmentos, asi como las nuevas tendencias
que marcan el futuro del segmento de los semie-
laborados y componentes para el mueble, han si-
do las protagonistas de la actividad ferial.

D urante tres jornadas, MATIC, MOLDEXPO

En total, mas de un centenar de empresas han a-
postado por los certamenes de la institucién ferial
aragonesa. De ellos, 87 firmas expositoras estaban
relacionadas con MATIC y MOLDEXPO, mientras
que 37 pertenecian a COMPONEXPO. Los salones
han contribuido a reforzar el peso de esta industria
y potenciar su presencia de cara al exterior.

En estos momentos, a falta de una cuantificacién
definitiva de los datos, durante tres jornadas, es-
tas ferias han contado con el apoyo de alrededor
de 4.000 visitantes. Lo que demuestra que estos
certdmenes se han erigido como el punto de en-
cuentro sectorial elegido por los agentes profesio-
nales.

Una de los factores que ha contribuido al éxito de
MATIC, MOLDEXPO y COMPONEXPO ha sido que
han sabido conformarse como la plataforma de
despegue de sus respectivas industrias y una he-
rramienta imprescindible para dinamizar la eco-
nomia.

MATIC-MOLDEXPO

La Feria Internacional de Automatizacién Indus-
trial y la Feria Internacional de Moldes y Matrices
han servido para aglutinar a estos dos importantes
sectores y aprovechar las sinergias que presentan
para lograr el respaldo de los profesionales y con-
vertirse en el foro para la reflexién y el auge de los
mercados.

El pabelldn 2 de Feria de Zaragoza ha albergado a
un total de 87 firmas expositoras que han exhibido
sus productos en los 7.000 metros cuadrados de
superficie. Aqui se han desarrollado las jornadas y
debates técnicos en los que se ha puesto de relieve
la incesante actividad de investigacién y desarrollo
del sector de la automatizacién industrial y mol-
des.

De este modo, a lo largo de las sesiones y conferen-
cias se han puesto de relieve algunos de los asun-
tos que mas interés despiertan en el sector, tal co-
mo la robética, las microtecnologias o tecnologia.

En este sentido, MATIC y MOLDEXPO han servido
para ofrecer un marco en el que potenciar la I+D+i,
la competitividad y la productividad de las empre-
sas. Tal y como apunté el presidente de Feria de
Zaragoza en la inauguracién de los salones, “aqui
se trata de que los expositores mejoren su calidad,
sus tiempos y sepan adaptarse a la nueva realidad
con menos costes”.

Los debates y conferencias organizados en el mar-
co de MATIC y MOLDEXPO han constatado la im-



portancia de automatizar las em-
presas, por el ahorro de costes y
la eficiencia energética que se al-
canzan mediante esta tecnologia.

El ultimo dia de jornadas técni-
cas se ha centrado en la evolu-
cién del sector de moldes y ma-
trices. Un segmento vinculado a
la industria del metal, la cerami-
ca y los plésticos, entre otros. En
este mercado, la tecnologia juega
un papel fundamental para el a-
horro de costes de produccioén.

Asi, un control inteligente de mol-

des y la ubicacién de sensores en

todas las fases de producciéon per-

miten recopilar informacién que,

mas tarde, es trasladada a simula-

ciones que minimizan los marge-

nes de error, tal y como ha quedado patente con las
ponencias de Iban Vicario de INASMET, y por Oscar
Pascual del Instituto Tecnolégico de Aragén ITA.

Para Xavier Plantd, de la Fundacién ASCAMM de
Barcelona, la vida media de las empresas ha caido
“en picado”, puesto que, aunque cada vez se crean
mas empresas, su esperanza de vida es mucho me-
nor. Por otro lado, ha apuntado que “mientras hace
25 anos el coste de invertir en I+D era razonable, a-
hora es muy caro, aparte de no ser la solucién Uni-
ca que salva y hace crecer a las empresas”.

En opinién de Plantd, “la alternativa es la Open In-
novation que es colaboradora entre empresas e
instituciones y revierte en oportunidades claras”.
No hay que olvidar, ha afirmado, que Espafia no
puede competir con los paises del Norte de Europa
en tecnologia, “ni tampoco por costes de produc-
cién con los paises emergentes”. La apuesta, a su
juicio, es la “economia del conocimiento, basada
en la denominada estrategia de Lisboa”.

En suma, el drea expositiva de los salones junto al
vasto programa de jornadas y conferencias de MA-
TIC y MOLDEXPO 2011 ha representado todo un re-
vulsivo empresarial en apoyo de la I+D+i en Espana.

1 EDICION DE COMPONEXPO

La nueva apuesta de Feria de Zaragoza: COMPO-
NEXPO cierra sus puertas, en el pabellon 1, con un
balance ampliamente satisfactorio. Se trata de un
concepto ferial renovado, con un aspecto mas van-
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guardista y dindmico, que ha servido para captar la
atencion del segmento de los semielaborados y
componentes del mueble y la madera.

El drea de tendencias, la zona contract o la presen-
cia de las delegaciones comerciales inversas —pro-
cedentes de Egipto, Marruecos, Argelia y TUnez-
han servido para incrementar los atractivos de un
salén, que apuesta por el disefio y la modernidad.

El certamen, en su primera edicién, ha conseguido
aglutinar en el pabellén 1 a un total de 38 firmas
expositoras. COMPONEXPO se ha concebido como
un evento altamente especializado y un plantea-
miento totalmente profesional.

En el marco del salén, Feria de Zaragoza ha tratado
de mostrar algunas de las tendencias y nuevos ma-
teriales que marcan las creaciones, al tiempo que
ha aprovechado la celebracién del certamen para
presentar oficialmente IBERCOCINA. La Feria Inter-
nacional del Mueble de Cocina y el Electrodomésti-
co —que tendra lugar de manera paralela con la ter-
cera edicién de la Feria del Mueble de Zaragoza-
serd del 19 al 22 de enero de 2012.

La I edicién del Salén de Componentes, Semielabo-
rados y Accesorios para mueble, madera e interio-
rismo ha exhibido una gran profesionalidad gra-
cias a un nuevo concepto ferial. En tres jornadas,
COMPONEXPO ha demostrado que es un certamen
a la carta, que ha tenido en cuenta los pequenos
detalles y en el que la innovacién y la calidad han
sido los dos pilares centrales.
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Cabezal de torneado y fresado
y torreta DirectDrive

para una excepcional
productividad TURN MILL

DMG de centros de torneado y fresado. El mo-

delo CTX beta 1250 TC se encuentra entre el
pequeno CTX alpha 450 TC y el gran CTX gamma
TC por un lado y las méquinas a gran escala CTX
delta 4000 TC y CTX delta 6000 TC por otro lado.
Respecto a la tecnologia de produccién, este re-
ciente e innovador producto destaca por su combi-
nacién del potente cabezal de torneado y fresado, y
la torreta inferior como base productiva para el
mecanizado de 6 caras con hasta 5 ejes simultane-
0s en una maquina.

I a CTX beta 1250 4A TC completa la gama

“La nueva CTX beta 1250 TC 4A se une a nuestra
gama, siguiendo con el mismo éxito que nuestros

centros de torneado y fresado” confirma Harry Jun-
ger, Director General de GILDEMEISTER Drehmas-
chinen GmbH. “La CTX beta 1250 TC 4A marca el
nuevo modelo superior en el sector de piezas me-
dianas en el rango de didmetro de hasta 390 mm y
para longitudes de torneado de hasta 1.250 mm”. El
nuevo desarrollo se diferencia de la CTX beta 1.250
TC con eje B en mayor parte debido a la adicional
torreta inferior. Harry Junger declara: “ambas he-
rramientas montadas en las torretas trabajan de
forma auténoma y sin restricciones” Esto hace po-
sible trabajar en un husillo de cuatro ejes con dos
herramientas o trabajar en ambos lados en parale-
lo (en la versién con contrahusillo).



Harry Junger considera que el grado general de pro-
ductividad se ha aumentado hasta en un 50 por
ciento en el nuevo CTX beta 1250 TC 4A comparado
a la versién con eje B. Y anade de forma prometedo-
ra: “si el programa de trabajo de una pieza necesita
operaciones de torneado, taladrado profundo, fresa-
do con engranaje, torneado fuera de centros, torne-
ado/fresado, desbaste a 4 ejes, fresado de alto rendi-
miento, fresado y torneado fuera de centros o
incluso fresado con 5 ejes simultaneos y los clientes
desean completar estas tareas de corte de metal con
la méxima flexibilidad en una maquina, la CTX beta
1250 TC 4A es la primera opcién para el futuro.”

Dentro del proceso, la CTX beta 1250 TC 4A trabaja
por un lado con un eje B que es basculable por
+100° con motor husillo de 12.000 rpm, y por otro
lado con la torreta inferior VDI 40-DirectDrive con
12 puestos motorizados para velocidades de hasta
10.000 rpm. La propia torreta tiene adicionalmente
un eje Y (+40 mm) y todos los puestos de herra-
mienta incluso en la versién standard estan equi-
pados con el inteface de precisién DMG TRIFIX para
reducidos tiempos de preparacién y aumento en la
precisién de herramienta asi como en estabilidad.

Para el husillo de torneado y fresado, la versién stan-
dard de la CTX beta 1250 TC 4A tiene un almacén de
disco de 24 posiciones. Sin embargo, el sistema de
disponibilidad de herramientas se puede incremen-
tar con una adaptacién de un almacén de cadena de
80 posiciones. Asi, GILDEMEISTER responde especifi-
camente a las exigencias de produccién de aquéllos
que necesitan una gran variedad de herramientas o
una mayor demanda de herramientas de recambio.

La estructura base de la CTX beta 1250 TC 4A es u-
na columna mévil robusta, montada horizontal-
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mente en el eje Z que asegura una 6ptima aplica-
cién de fuerza donde se encuentra el eje B. Ademas
la amplia distancia entre las guias lineales garanti-
za la perfecta rigidez y estabilidad durante el pro-
ceso, mientras la precisién se mantiene a los nive-
les mas altos gracias a reglas lineales en todos los
ejes de los carros, ademas del disefio termo-simé-
trico y el sistema activo de enfriamiento del husillo
principal y del contrahusillo, del soporte del motor
y del husillo de fresado y torneado.

El nuevo control ShopTurn 3G garantiza el méximo
rendimiento desde el diseno hasta el mecanizado
completo. Una de las novedades es la programacién
multi-canal que posibilita al usuario seleccionar li-
bremente el programa DIN o WOP. Asi es posible u-
na programacién gréafica en 3D en el taller directa-
mente en la maquina, con simulacién de procesos y
ciclos de facil uso gracias a un interface ShopTurn,
como también una programacién que optimiza los
tiempos de los contornos complejos y la integracién
de ciclos personalizados, médulos de programas ge-
nerados exteriormente o con tecnologias auxiliares
a través de un c6digo DIN, por el que los ciclos S-
hopTurn pueden incluso combinarse flexiblemente
con funciones DIN para ShopTurn 3G.

Ademas el control ofrece al usuario imagenes para
una rapida preparacién, un interface Ethernet para
rapidos intercambios de datos, una facil solucién
de posibles errores con senalizaciones de diagnos-
ticos y funciones para el mantenimiento. La gran
pantalla de 19” del control DMG ERGOline® garanti-
za una cémoda lectura, mientras que los DMG
SOFTkeys® permiten integrar informacién adicio-
nal y més detallada sobre el estado de la maquina.
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GF AgieCharmilles
fija nuevos estandares

AgieCharmilles presentard en la Feria E-
GF MO 2011, seis productos en exclusiva

mundial: centros de fresado, maquinas
de electroerosién (EDM) y dos soluciones de automa-
tizacion flexible para electroerosién por penetracion,
ademas de una impresionante seleccién de sus pro-
ductos de fresado, electroerosion y laser, y la oferta
de servicios al cliente mas completa del mundo.

Las maquinas, soluciones de automatizacién y
servicios se mostrardn en un stand totalmente
nuevo y disenado especialmente, para que los vi-
sitantes comprueben por si mismos el valor ana-
dido que la compaiiia ofrece a los fabricantes de
las zonas industriales en crecimiento. En el stand
D44 de la sala 27 del Recinto ferial de Hannover
podran verse en accién los mejores productos del
Grupo -muchos de ellos con caracteristicas de a-
horro de energia—, mientras expertos de GF Agie-
Charmilles demuestran una gran variedad de apli-
caciones avanzadas de fabricacién para la
industria automovilistica, aeroespacial y aerondu-
tica, las tecnologias médicas y dentales, los com-
ponentes electrénicos y las tecnologias de infor-
macién y comunicacién.

Fresado

En este sector, la compaiiia presentara dos nuevos
centros de mecanizado de alta velocidad y alto
rendimiento. La maquina MIKRON HSM 600U LP es
la solucién ideal de fresado de alta velocidad para
la produccién de prototipos, la fabricacién de ma-
trices y la produccién en serie de bajos volimenes,

de forma totalmente automatizada, para aplicacio-
nes en que la precisién y el acabado superficial se-
an factores clave para el éxito. El modelo MIKRON
HPM 450U es una maquina de alto rendimiento
que cuenta con una nueva mesa giratoria y bascu-
lante de torsién para mecanizado sin limites en
cinco ejes, y una inteligente variante del husillo de
trabajo que s6lo podia provenir de un experto en a-
plicaciones tanto micro como macro. Ademas de
estas innovadoras soluciones, presentara la ma-
quina MIKRON HPM 800U HD, un centro de meca-
nizado en cinco ejes, totalmente automatizado,
compacto y de alto rendimiento, con varios carga-
dores de palets.

La compania también hard demostraciones del
modelo MIKRON HSM 400 LP Precision, que alcan-
za nuevos hitos de precisién y acabado superficial
en la produccién automatizada de microcompo-
nentes para matrices y moldes, y de la maquina
MIKRON VCE 1000 Pro-X, con reglas lineales y un
fiable y potente husillo en linea de 16.000 rpm, co-
mo respuesta econémica al aumento de la deman-
da de mecanizado de moldes y matrices, y para la
produccién precisa de piezas.

Electroerosién

También dara a conocer cuatro nuevos productos
de electroerosion: la FORM 300 vP con S3R WPT1+,
una solucién de electroerosién por penetracién muy
versatil que representa una nueva dimensién en au-
totomia y flexibilidad; la innovadora FORM 200 mS
con RTC, una solucién de electroerosién por pene-



tracién equipada con el Cambiador Rotativo de he-
rramientas (RTC); la CUT 2000 OilTech, que utiliza a-
ceite como dieléctrico para hacer de la proteccién
superficial una prioridad absoluta y la DRILL 300, u-
na maquina rapida, precisa, potente y fiable de elec-
troerosién para perforacién de orificios.

GF AgieCharmilles también mostrard la CUT 1000,
la maquina de electroerosién de corte por hilo mas
precisa del mundo, especialmente disefiada para
micro aplicaciones y equipada con la nueva Uni-
dad de Visién Integrada (IVU), que permite la ob-
servacién de detalles imposibles de apreciar con
un palpador 3D, la CUT 200 la maquina de electro-
erosién por hilo que incrementa la productividad
ofreciendo una gran autonomia en costes de pro-
duccién y de calidad; y la maquina de penetracién
FORM 1000 con el nuevo sistema S3R WPT1+, que
ofrece una precisién excepcional y la mejor efi-
ciencia en erosién.

Automatizacion

Los visitantes del stand en la EMO podran ver las
mas recientes soluciones de automatizacién crea-
das por el Grupo para gestionar todo el flujo del
proceso de fabricacién, desde la preparacién hasta
el mecanizado. Esto incluye aspectos como la pro-
gramacioén (nivel CAD/CAM), la gestién del taller, la
trazabilidad y la manipulacién. Para la manipula-
cién, ofrece el intercambiador giratorio de herra-
mientas (RTC) y el primer robot verdaderamente
compacto y modular: el sistema WPT1+, disponible
en cuatro configuraciones para electroerosién por
penetracién, pero también compatible con fresado
y laser. Este nuevo robot WPT1+, asequible, flexible
y con un inteligente diseno, puede manejar una
gran variedad de herramientas con pesos de hasta
80 kilogramos y es una respuesta directa a las ne-
cesidades de aplicacién de los clientes.

El WPT1+, disponible en las versiones WPT1+
Light, WPT1+ Middle, WPT1+ Heavy y WPT1+ He-
avy Plus, ofrece a los fabricantes de moldes una
amplia gama de opciones de automatizacién adap-
tadas a sus aplicaciones, y puede manipular piezas
y herramientas para dos maquinas a la vez.

Laser

Otra de las estrellas de la EMO Hannover 2011 serd la
tecnologia laser de GF AgieCharmilles, una técnica
limpia, de alta precisién y flexible que se demostrara
con el modelo LASER 1000 5Ax, que puede aplicar las
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texturas mas precisas en aplicaciones de numerosos
sectores industriales, desde la automocién hasta los
bienes de consumo y de lujo. El modelo LASER 1000
5Ax, una de las seis maquinas laser del Grupo, es u-
na solucién ideal para anadir logotipos de marcas,
texturas continuas y efectos de holograma.

Los clientes utilizan los productos de laser del Gru-
po para dar textura a moldes para interiores de au-
toméviles y rodillos y placas de estampado en re-
lieve. Con las soluciones de texturizado laser de GF
AgieCharmilles, dispondré de una herramienta
siempre afilada y sin riesgo de desgaste o rotura,
un proceso de mecanizado totalmente digitalizado
y ningln problema de eliminacién de liquidos, lo-
dos o virutas, pues las pequenas cantidades de pol-
vo producidas por los productos laser se aspiran
automdticamente.

Customer Services

Todos los productos del Grupo se apoyan en una
amplia gama de servicios al cliente (Customer Ser-
vices) que se pueden adaptar a las necesidades de
cada cliente. Con la cartera de servicios mas com-
pleta del mundo, GF AgieCharmilles Customer Ser-
vices ofrece:

e Operations Support: garantiza los niveles 6ptimos
de rendimiento y precisién en las operaciones
diarias y ofrece una amplia gama de consumibles
certificados y piezas de recambio originales.

e Machine Support: maximiza el tiempo de funcio-
namiento de la maquina con repuestos origina-
les, asistencia técnica y servicios de prevencion.

e Business Support: mejora el potencial operativo
con soluciones empresariales a medida.
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Autodesk Forum 2011

sponsor de HP y Nvidia, Autodesk Inc., cele-

bré su cita anual sobre tecnologias de dise-
fio, el Autodesk Forum 2011, en el Museo de Arte
Reina Sofia de Madrid. El evento ha servido como
plataforma de lanzamiento en Espana de las nue-
vas soluciones 2012 para Arquitectura, Construc-
cién e Infraestructuras, Industria y Fabricacién y
Medios y Entretenimiento, mostrar su aplicacién
en diferentes industrias y presentar ante el merca-
do espanol las dltimas novedades en el estado del
arte de la tecnologia del disefio. Asi, de la mano de
ponentes de primer nivel como Indra, Sando, Ac-
ciona, BOD Arquitectura o Ink Apache y de la cipu-
la directiva de Autodesk Espaiia, se ilustraron las
ultimas innovaciones introducidas en un campo
que desde 1980, con el lanzamiento de AutoCAD,
estd liderado por la compaiiia norteamericana.

C on el lema “El futuro ya estd aqui” y bajo el

“Desde Autodesk Espana estamos muy satisfechos
de haber podido abordar, a través de unos ponentes
de primer nivel, las dltimas tendencias en disefio ar-
quitecténico con modelos digitales en 3D (BIM), en
diseno de productos industriales con Digital Prototy-
ping o la mezcla entre realidad y mundos virtuales
en el sector cinematografico con las herramientas de
modelado, animacién y renderizacién 3D mds pre-
miadas por la Academia de Hollywood”, afirma Te-
resa Farriol, Responsable de Autodesk Espana.

Industria y Fabricacién

El campo de las tecnologias de disefio para Indus-
tria y Fabricacién estuvo liderado por Indra Siste-
mas S.A., que a través de los disenos de los siste-
mas de inteligencia de los aviones Eurofighters,
mostr6 todas las posibilidades que ofrecen las nue-
vas soluciones de Autodesk para el trabajo con Di-
gital Prototyping (Prototipos Digitales). Un método
de trabajo, antes reservado a sectores muy punte-
ros como el automovilistico o el aeronautico, basa-
do en el uso de Prototipos Digitales que permiten
visualizar un producto antes de su creacién, eva-
luar distintas alternativas de disefo sin incurrir en
costes y simular su funcionamiento bajo unas con-
diciones totalmente reales.

Entre estas nuevas versiones destaca la nueva suite
integrada Autodesk Product Design Suite, que inclu-
ye aplicaciones como Autodesk Inventor, Autodesk
3ds Max Design, AutoCAD Mechanical con Inventor
Fusion, Autodesk Showcase, Autodesk SketchBook
Designer, Autodesk Vault o Autodesk Mudbox.



Suscripcion anual 20il1
é numeros
90 euros

pedeca@pedeca.es
Tel.: 917 817 776
Fax. 917 817 126
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Solucion total con
un unico proveedor

PROGRAMA DE FABRICACION:

* Hornos de atmésfera de una o varias camaras.

* Hornos de vacio horizontales y verticales.

* Instalaciones continuas de atmosfera.

* Instalaciones continuas de vacio.

* Generacion de atmosferas para procesos.

« Control y automatizacion 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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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91332 52 95

Fax: 91332 81 46

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

Soaluci n a prablemas relacionados con fallos y roturas de piezas o componentes me-
t licos en producci n o servicio : calidad de suministro, transformaci n, conformado,
tratamientos t rmico, termoqu mico, galv nico, uniones soldadas etc.

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

Cursos de fundici n inyectada de aluminio y zamak con pr ctica real de trabajo en la
empresa.
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Plaquitas. Alta velocidad. Electroerosién, taladrinas, calidad, medidas, estereolitografia.
Aluminio. Prototipado rapido.
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