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La simulacién de la maquina/fresadora/tor-
no de Tebis trae luz a los procesos de mecani-
zado desde un principio. El hecho de utilizar
modelos realistas de maquinas, incluyendo su
cinematica, los finales de carreraen X, Y, Z y
los ejes AB, BC o AC, permite controlar todo el
proceso de mecanizado en el sistema Tebis
CAM. Asi podré evaluar en qué mdaquina reali-
zar el trabajo, aun estando en la fase de plani-
ficacién y antes de calcular el primer programa
de mecanizado, conociendo igualmente cémo
amarrar la pieza en maquina. Con la maquina
virtual y las plantillas de mecanizado de Auto-
mill Tebis® - CAM se pueden calcular sendas de
mecanizado con un solo clic de ratén. Y si por

alguna razon se cambia de tipo de méquina o
se modifica el amarre en mesa, Tebis CAM re-
calcula colisiones y finales de carrera. De esta
manera se puede mejorar la seguridad y la fle-
xibilidad, mientras se disminuyen los tiempos
de puesta en marcha y se reducen los tiempos
inactivos de la méaquina.
Conozca mas en www.tebis.es
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EEditorial [

Sigue avanzando el ano y sigue todo igual, por lo
menos no retrocedemos que ya es bastante.

En la Feria de Zaragoza y durante los dias 7,8 y 9 de
mayo, se celebrardn unas importantes Jornadas Técni-
cas con motivo de la celebracion de los Salones MOL-
DEXPO y MATIC, donde se trataran las principales
cuestiones que afectan al sector de los moldes y matri-
ces, asi como a la automatizacién industrial. La presen-
cia de las asociaciones del sector FEAMM y ASAMM,
garantiza un contenido verdaderamente interesante
para este sector que va recuperando terreno, segin las
ultimas cifras.

También para el préximo mes de junio y durante
los dias 4, 5 y 6, se celebrara la 22 edicién del ayrill en
el TecnoCampus de Mataré. Varias companias del sec-
tor presentaran sus novedades practicas en un nuevo
concepto de feria/jornadas/demos.

Y a su vez, tendra lugar en el Parque Tecnoldgico de
San Sebastian del 12 al 14 del préximo mes de junio, la
celebracién del 19 Congreso de Maquinas-herramienta
y Tecnologias de Fabricacién.

De estos tres préoximos eventos pueden obtener
cumplida informacién dentro del presente nimero. En
todos ellos estaremos presentes con la revista y encan-
tados de poder saludarles.

Antonio Pérez de Camino
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Combher firma un
acuerdo comercial
con Hyundai Wia

El pasado 1 de Febrero Comher
SL ha firmado un acuerdo co-
mercial con la Coreana Hyunday
Wia para comercializar en Espa-
na su gama de maquinas-herra-
mienta. Con estos productos
Combher completa la linea de fre-
sado y torneado; centros de me-
canizado verticales y horizonta-
les, tornos, tornos verticales,
tornos con sub-husillo y maqui-
nas multitarea. Por su éptima re-
lacién calidad-precio estas ma-
quinas proporcionan al usuario
un alto nivel de calidad en aca-
bados y altas producciones.

Info 1

Snecma
(Safran) elige
3DEXPERIENCE
de Dassault
Systémes

Snecma (Safran), fabricante li-
der de motores de avién para u-
so militar y civil que forma par-

MoLy™

te del grupo tecnolégico Safran,
ha elegido la plataforma 3DEX-
PERIENCE de Dassault Systéemes
para crear un entorno de pro-
duccién unificado, mas flexible
y colaborativo, para sus nuevos
programas de motores y facili-
tar la excelencia en el diseno,
ingenieria y fabricacién de su
nueva generacién de motores.

Con esta plataforma mejorara el
proceso de produccién de sus
piezas de motor con un entorno
de trabajo colaborativo y seguro
para intercambiar informacién
entre las diferentes areas de fa-
bricacién. Los ingenieros de fa-
bricacién, procedentes de la di-
visidon técnica, tendran ahora
acceso digital a la informacién
para definir los procesos y ope-
raciones necesarios para fabri-
car cada pieza de motor origi-
nal. El uso que hard Snecma de
la plataforma 3DEXPERIENCE
reemplaza diez sistemas lega-
dos para convertirse en la pie-
dra angular de todos los ambi-
tos de ingenieria y fabricacién.

El plan de despliegue de Snec-
ma es implementar la platafor-
ma 3DEXPERIENCE para sus ins-
talaciones de Francia a lo largo
de los préximos tres afos, a las
que seguiran las instalaciones
de México y China.

Info 2

INFAIMON
presenta

la nueva
Bobcat-640

Bobcat de Xenics es la cdmara S-
WIR InGaAs de bajo ruido mas pe-
quetia del mercado, lo que la con-
vierte en ideal para integradores
de sistemas de visién que buscan
alta sensibilidad en el espectro in-
frarrojo SWIR (0.9 pm hasta 1.7

pm) para inspeccién de calidad y
control de procesos de alta tem-
peratura. Facil de integrar, lleva
un sistema de procesado de ima-
gen y estabilizacién termo eléctri-
ca (TE1) on-board, lo que posibili-
ta alcanzar niveles muy bajos de
ruido y dark current, resultando
en una excelente calidad de ima-
gen. Estas camaras disponen de
interfaces digitales Gigabit Ether-
net o CameralLink.

Disponible también con la op-
cién VisNIR, con respuesta es-
pectral de 0.4 pm hasta 1.7 pm.

Info 3

Pinza de retencion
Z1895/...

Los fabricantes de moldes cono-
cen el problema que supone su-
jetar correderas en la posicién
final en moldes abiertos. Espe-
cialmente en caso de correderas
pesadas o de recorrido vertical,
debe garantizarse una sujecién
segura en la posicién final.

La nueva pinza de retencién
Z1895/... y el seguro de pinza de
retencién Z1896/... de HASCO o-
frecen una solucién 6ptima para
ello. Mediante una unién positi-
va y no positiva pueden bloque-
arse las posiciones de corredera
de forma fiable y con unién posi-
tiva. Incluso tras miles de carre-
ras no se detectard ningin tipo
de desgaste si se realiza un mon-
taje profesional.

Los elementos funcionales con
recubrimiento DLC garantizan
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fuerzas de sujecién de 3,4 y has-
ta 9,2kg seglin el tamarno, una
proteccién anticorrosién 6ptima
y una produccién sin lubricantes
con una temperatura de aplica-
cién de hasta 180 °C. La cons-
truccién compacta y el disefio
del seguro permiten mejor apli-
cacién en los espacios mas redu-
cidos. La sustitucién de la pinza
de retencién en la méaquina pue-
de realizarse sin problemas.

Info 4

ASCAMM
“exporta”
sus avances
tecnolégicos

La Fundacién Ascamm, Centro
Tecnolégico de referencia inter-
nacional en tecnologias de disefio
y produccién industrial y miem-
bro de TECNIO - la red creada por
ACC10 que potencia la tecnologia
diferencial, la innovacién empre-
sarial y la excelencia, ha empeza-
do a “exportar” sus avances tec-
nolégicos para el sector de la
automocién a Brasil y Argentina.

Se trata de la primera accién de
estas caracteristicas que As-
camm lleva a cabo tras tres anos
de investigacién y una vez reali-
zadas todas las comprobaciones
y pruebas técnicas para asegu-
rar la fiabilidad del proceso.

Desde su Centro Tecnolégico se
ha desarrollado una nueva tec-
nologia EBIT (Blow Molding-In-

MoLy™

jection Moldint Technology) pa-
ra fabricar piezas de plastico
complejas. Los primeros casos
reales de aplicacién practica se
han efectuado en el sector de la
automocién y, concretamente
en alguna aplicacién del Air Inta-
ke System (sistema de admisién
de aire), aunque con posteriori-
dad también se podran fabricar
piezas estructurales, sistemas de
calefaccién y depdsitos.

La tecnologia EBIT, pionera en su
género en el mundo, permite la
fabricacién de piezas de plastico
complejas (con diferentes unio-
nes) en un mismo proceso. Hasta
ahora cada uno de los compo-
nentes de la pieza en cuestién se
fabricaban por separado y se pro-
cedia a su unién mediante solda-
dura.

Ahora, como resultado de los a-
vances técnicos conseguidos
por ASCAMM, se puede fabricar
la misma pieza en una sola fase,
con una soldadura fisico-quimi-
ca irrompible en las uniones de
distintos componentes y una
total trazabilidad y fiabilidad.

“Su aplicacién en el sector in-
dustrial- ha indicado Xavier
Plantd, coordinador del proyec-
to, permite una considerable
mejora de la calidad de las pie-
zas, la eliminacién de fases in-
termedias y una reduccién drés-

tica de los costes de fabricacién e
inversion”.

El proyecto EBIT combina e inte-
gra las tecnologias de extrusién-
soplado e inyeccién de termo-
pléasticos, asi como avanzadas
técnicas de control mediante sis-
temas empotrados y mecanicos
y es especialmente adecuada pa-
ra la produccién de piezas tubu-
lares y otros cuerpos huecos de
geometria compleja con fijacio-
nes y otras funciones integradas.

Distintas empresas de automo-
cién de Brasil y Argentina se
han interesado por el desarrollo
y aplicacién de esta tecnologia y
han iniciado la fase de implan-
tacién de la misma en sus dis-
tintos centros de produccién.

La nueva tecnologia ha sido desa-
rrollada por ASCAMM en el mar-
co de un proyecto de cooperacién
cofinanciado por ACC10, dentro
de su programa Nuclis d’'Innova-
cié Tecnoldgica. Sus socios indus-
triales han sido las empresas
ABM Moldes, Plastia Site, Ma-
teu&Sole y Sogefi Filtration.

Info 5

Analisis

y Simulacion

es la nueva
responsable

de las soluciones
DIGIMAT

Analisis y Simulacién (AyS), in-
genieria especializada en im-
plantacién de soluciones CAE
de calculo estructural, mecéani-
co y simulacién de procesos de
fabricacién, es la nueva respon-
sable del asesoramiento, im-
plantacién y formacién en Espa-
na de las soluciones DIGIMAT,
tras la reciente adquisicién de
ésta por MSC.Software.
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DIGIMAT conforma la platafor-
ma de modelado de materiales
compuestos no-lineal, utilizada
por Ingenieros de Materiales e
Ingenieros de calculo estructu-
ral, para reducir ensayos de di-
chos materiales (coste y tiempo).
Este modelado permite mejorar
la prediccién y precision de los
analisis FEA -incorporando las
caracteristicas mecanicas aniso-
trépicas del material- encade-
nando el proceso de fabricacién
con la parte estructural.

La solucién completa de DIGIMAT
se escala en 6 diferentes niveles,
que van desde una prediccién ra-
pida y precisa del comporta-
miento no-lineal de materiales
compuestos, hasta médulos de
comunicacién entre cédigos FEA
(link entre codigos reolégico - es-
tructural). Se consigue una pre-
diccién precisa del comporta-
miento de materiales compuestos
y piezas plasticas fibradas utili-
zando un modelado multiescala
no lineal, con aplicaciones de ma-
peado eficiente de los datos esca-
lares y tensoriales entre mallas de
elementos finitos tipo Shell o 3D
(de malla de proceso a malla es-
tructural), entre otras.

Info 6

HASCO
Designer Days

Alrededor de 200 moldistas se
informaron durante los Desig-
ner Days en Landenburg/Ale-
mania, hasta ahora celebrados
en todo el mundo, del fabrican-
te internacional de normaliza-
dos HASCO sobre innovaciones
en la fabricacién de moldes y
herramientas.

Una presentacién introductoria
de la empresa con una ojeada a
interesantes novedades de nor-
malizados, consejos sobre la tien-

MoLy™

da online y el catdlogo digital, la
gestién de ideas de HASCO, asi
como aplicaciones CAD/CAM de
las compaiiias informaticas CI-
MATRON, MEDACAT y SOLID-
WORKS, formaron los cimientos
para animadas discusiones.

Con vistas al futuro se abordaron
las exigencias, las expectativas y
los deseos de los participantes.
“Para nosotros es importante
que el software de HASCO sea
accesible para el usuario, para a-
si garantizar el manejo mas cé-
modo a nuestros moldistas y
clientes”, comenté el adminis-
trador de sistemas Peter Schlink.

Los programas organizados pa-
ra la media tarde, ajustados es-
pecialmente a cada pais, invita-
ron a conocerse e intercambiar
experiencias en un entorno afa-
ble. Ya fuera en Alemania, Aus-
tria, Canad4, México, Polonia o
Portugal, cada evento tuvo su
cardcter individual y los partici-
pantes quedaron tan entusias-
mados, que ya estan planifican-
dose mas HASCO Designer Days
nacionales e internacionales
para 2013.

Info 7

Potente sujecion
angular

para cada
necesidad

SCHUNK estd ampliando su
programa de médulos universa-
les de sujecién: Tras la pinza
paralela PGN-plus, la pinza cén-
trica PZN-plus y la pinza para
piezas pequenas MPG-plus, la
compania presenta una pinza
angular, la PWG-plus con un e-
levado rendimiento compacto,
que ofrece muchas opciones de
uso universal en practicamente
cualquier industria y entorno.

El accionamiento por pistén ova-
lado doble, la carcasa de aluminio
de alta resistencia en una pieza y
el mecanismo de palanca practi-
camente sin desgaste, hacen de
la pinza una maquina compacta
y robusta. En funcién de la aplica-
cién, se puede equipar con o sin
mantenimiento de fuerza de aga-
rre mecanica. Ademas, hay am-
plia gama de accesorios disponi-
bles, incluyendo los sensores
inductivos y los interruptores
magnéticos. La pinza angular de
la innovadora empresa familiar
se integra perfectamente en la li-
nea mas grande del mundo de
pinzas estandar, que incluye mas
de 10.000 componentes.

Tanto el dedo como el lado infe-
rior estan equipados con un pa-
trén de conexién idéntico al de
la pinza universal PGN-plus,
que permite la combinacién di-
recta con las unidades de com-
pensacién, valvulas de fijacién
o sistemas de cambio rapido de
garras.

El PWG-plus esta disponible en
seis tamanos para piezas que
pesan entre 0,5y 6,1 kg. Otras
especificaciones técnicas inclu-
yen pares de agarre entre 3,5y
120 Nm, una carrera por dedo
de 15° y un angulo de tensién
por garra de al menos 3°. La pin-
za es adecuada para aplicacio-
nes en entornos limpios y lige-
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ramente sucios, especialmente
para el manejo de cigiienales y
arboles de levas, asi como para
cargar porticos de centros de
mecanizado interrelacionados.

Info 8

2012, el mejor
ano de la historia
de Haas
Automation

Haas Automation, Inc., de Ox-
nard, California, informa de que
2012 fue el mejor ano de la em-
presa en sus 30 anos de historia,
con unos ingresos superiores a
967 millones de délares -un au-
mento del 11,5% con respecto a
2011- y una produccién de mas
de 13.300 unidades de maquinas
herramienta CNC, lo que supone
un aumento del 5%. Las cifras de
2012 consolidan el posiciona-
miento de Haas Automation co-
mo primer fabricante del mun-
do de maquinas herramienta
CNC.

Las ventas de maquinas herra-
mienta CNC de Haas se han man-
tenido fuertes a lo largo del ano
2012, logrando una cifra casi ré-
cord de 1.512 unidades vendidas
en diciembre. Las ventas totales
anuales superaron las 13.000 ma-
guinas -un aumento del 6% con
respecto a 2011- y la empresa en-
tregd un total de 13.324 unidades
en todo el mundo, mas de la mi-
tad de las cuales destinadas a
mercados internacionales.

MoLy™

“Ha sido un afo increible”, afir-
ma Bob Murray, director general
de Haas, “nuestro mejor ano. Y
les debemos mucho a nuestros
clientes internacionales. Segui-
remos invirtiendo en los merca-
dos internacionales para garan-
tizar que todos los clientes de
Haas reciban los productos de
calidad superior y el buen servi-
cio que merecen”.

Todos los productos de Haas se
fabrican en la planta de cerca de
100.000 m? que la empresa tiene
en el sur de California. La distri-
bucién mundial se realiza a tra-
vés de una red global de tiendas
de la fabrica Haas (HFO) que
proporcionan el servicio de ven-
ta, asistencia y soporte.

En la actualidad hay mas de 170
tiendas de la fabrica Haas en
mas de 50 paises, y esta previsto
que se inauguren nuevas tien-
das en el futuro.

“Nuestra red creciente de tien-
das locales de la fabrica Haas
(HFO) nos permite ofrecer a los
clientes de Haas de cualquier lu-
gar del mundo acceso local a los
productos de Haas, asistencia a
las ventas, repuestos y personal
cualificado”, prosigue Murray.
“Nuestro compromiso por servir
al cliente es uno de los pilares
sobre los que se asienta el éxito
global de Haas Automation”.

Info 9

Btech Software
Solutions, nuevo
distribuidor

de Siemens
Industry Software

Uno de los principales pilares de
la expansién en el territorio na-
cional radica en el crecimiento
de su canal de distribucion.

El propésito de Siemens In-
dustry Software es proporcionar
soluciones en el entorno PLM y
completar la gestion global del
ciclo de vida de los productos.
Dentro de estas soluciones, NX
y Teamcenter son puntos vita-
les de apoyo para su negocio.
Por ello, su comercializacién y
crecimiento garantizan la acti-
vidad comercial.

Producto de ello, informan de la
reciente incorporacién a su red
de distribucidén nacional, de la
empresa Btech Software Solu-
tions, S.L.

Btech Software Solutions es una
empresa de Ingenieria certifica-
da por la ISO 9001 con vocacién
de ofrecer servicios técnicos en
el area industrial general. Tiene
dos principales divisiones que
se dedican a distintos sectores
del universo de la ingenieria y
estan altamente preparados pa-
ra actuar como colaboradores,
consultores y creativos enfoca-
dos en alcanzar las mejores so-
luciones para sus clientes y pro-
yectos. A partir de ahora, NX y
Teamcenter se incluirdn en su
portfolio de productos

Info 10

Autodesk potencia
su negocio
en automocion

Ha completado la adquisicién de
la PI-VR, una compania privada
de software alemana que se es-
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pecializa en la sofisticada tecno-
logia de visualizacién a tiempo
real utilizandola principalmente
en la industria automotriz. Las
avanzadas soluciones de visua-
lizacién desarrolladas por PI-VR
fortalecerdn y potenciaran los
conocimientos de Autodesk y
las ofertas para la visualizacién
del automoévil. Los términos de
la transaccién no fueron revela-
dos.

"Esta adquisicién aporta a Auto-
desk un equipo altamente cuali-
ficado con amplia experiencia en
la gama alta de visualizacién que
le ayudara a ampliar nuestra o-
ferta para la industria automo-
triz", dijo Buzz Kross, vicepresi-
dente senior de diseno, ciclo de
vida y Simulacién de Autodesk.
“La tecnologia VRED ayuda a re-
solver una amplia gama de pro-
blemas en el proceso de disefio
de los coches y la ingenieria, y
reduce la necesidad de prototi-
pos fisicos a través de la utiliza-
cién a tiempo real, visualizacién
muy realista. Esperamos que es-
ta tecnologia esté totalmente
disponible para nuestros clien-
tes de la industria automotriz, y
que sea bien recibida por clien-
tes PI-VR, empleados y socios a
Autodesk.

Autodesk tiene la intencién de
integrar las tecnologias de Au-
todesk a la plataforma IP-VR,
sin dejar de vender, apoyar y
mejorar la linea de productos
PI-VR. Los productos VRED se
uniran a las soluciones existen-
tes de Autodesk para la indus-
tria automotriz, incluyendo Au-

MoLy™

todesk Showcase, Autodesk A-
lias, Autodesk Maya, Autodesk
3ds Max y Autodesk Design and
Suites Creacién.

Info 11

Encuentro
con el sector
de la matriceria

Meusburger invité el pasado
mes de marzo a un encuentro a
buena parte del sector de la ma-
triceria en su sede en Wolfurt.

Este evento atrajo mucho inte-
rés y participacién. Aparte de
conferencias y delicias culina-
rias, Meusburger proporcioné a
los participantes una mirada
exclusiva a la produccién - el al-
ma del fabricante lider de mol-
des y utillajes situado en Vorarl-
berg.

Info 12

19 edicién
del Congreso
de Maquinas-
herramienta

Del 12 al 14 de junio el Parque
Tecnolégico de Miramoén acoge-
rd la celebracién de la décima
novena edicién del Congreso de
Maquinas-herramienta y Tec-
nologias de Fabricacién que la
asociacién sectorial AFM viene

organizando desde 1976. El Con-
greso abarcara los temas de ma-
yor interés y actualidad en el
campo de la fabricacién metal-
mecdanica y serd un excelente
foro para establecer conexiones
y colaboraciones entre los parti-
cipantes, permitiendo a empre-
sarios, técnicos, investigadores,
cientificos, estudiantes y docen-
tes compartir sus experiencias.

Tecnologias de fabricacién o-
rientadas a aerondutica y auto-
mocién, disefio y fabricacién de
grandes maquinas y grandes
piezas, sostenibilidad, inteli-
gencia de maquinas y procesos
y mejora de procesos de meca-
nizado y deformacién, son al-
gunas de las areas sobre las que
versaran las diferentes comuni-
caciones que se presentardn a
lo largo de los dias de celebra-
cién del congreso. A los secto-
res de aerondutica y automo-
cidén, buenos clientes de las
empresas fabricantes del sec-
tor, también se les dedicaran
sesiones monograficas enfoca-
das a la fabricacién de materia-
les compuestos y a las tecnolo-
gias de aporte.

En el congreso se analizaran a-
quellas tecnologias que permiti-
ran a los fabricantes ser més
competitivos reduciendo costes,
incrementando la productivi-
dad, mejorando la precisién, e
implementando practicas sos-
tenibles, tanto en la fase de di-
sefno como en la de produccién.

Info 13
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Interruptores de fin de carrera

con accesorios

bricacién de moldes y matrices amplia nue-

vamente su gama de productos. La gama ac-
tual incluye interruptores de fin de carrera,
interruptores de proximidad y, naturalmente, los
accesorios adecuados, todos ellos especialmente
disefiados para el uso en el mecanizado de moldes
de inyeccién y de matrices, y disponibles en stock
a partir del inicio de la feria Euromold. El gran al-
macén, la optimizacién de los procesos y la mejor
red de colaboradores logisticos permiten procesar
los pedidos con plazos de entrega muy cortos, tam-
bién si se trata de cantidades pequenas.

En la feria Euromold, MEUSBURGER para la fa-

"Todo lo necesario para la construccién de moldes
y matrices con un Unico origen" - ésta es la ambi-
ciosa meta que persigue Meusburger para benefi-
cio de sus clientes. Por esta razén, Meusburger esta
adaptando constantemente su gama de productos
y su servicio a las necesidades de sus clientes.
Aparte de las ventajas proporcionadas por la facili-
dad para realizar los pedidos, la disponibilidad per-
manente de los productos y los plazos de entrega

muy cortos, la amplia gama de productos ayuda al
cliente a ahorrar tiempo y dinero tras reducir el
numero de proveedores.

La gama de productos de Meusburger ahora inclu-
ye dos interruptores de fin de carrera (E6500 y E
6505) con cajas de aluminio para el control de la
posicién de paquetes de expulsién. Estos dos inte-
rruptores tienen la misma funcién, pero un disefio
distinto. La ventaja del interruptor E 6505 es que
para instalarlo se requiere solamente un mecani-
zado horizontal de la placa de amarre. El interrup-
tor E 6500 ha sido diseiado para montaje vertical.
La temperatura de uso maxima para los interrup-
tores es de 120 °C.

Los interruptores de proximidad de alta calidad es-
tan disponibles en versién cilindrica y rectangular.
La versién cilindrica cuenta con una rosca M8x1y se
suministra con conector o cable. Sirve para el con-
trol de la posicién de paquetes de expulsion o para
el seguimiento de correderas y noyos. La opcién rec-
tangular cuenta con un cable de conexién. Debido a
su diseno compacto, estos interruptores (E 6555/ E
6560) se usan sobre todo para noyos y correderas. La
gran ventaja de los interruptores de proximidad es
que permiten una consulta sin contacto y, por con-
siguiente, sin desgaste. Dependiendo de la version,
la temperatura de uso maxima es de 100 °C.

Los accesorios incluyen los cables adecuados (E
6600 / E 6615) para los interruptores de fin de carre-
ra y los interruptores de proximidad, asi como el a-
justador (E 6590) que puede integrarse en el paque-
te de expulsién para facilitar el ajuste éptimo de los
interruptores de fin de carrera. Todos los conecto-
res de cables vienen encapsulados para asegurar la
maxima proteccién contra los cortocircuitos.
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La solucion completa
en automatizacion de maquinas

Por OMRON

(coste-prestaciones) en automatizacién de

maquinas, la nueva serie de convertidores
de frecuencia MX2, proporciona un control del mo-
tor con un 200% de par de arranque y anade un
avanzado control de par en lazo abierto de motores
sincrono y asincrono. Ademsds, integra funcionali-
dad de programacioén légica de serie, E/S de seguri-
dad segin normativa 1SO13849-1, Cat3 (PLd-SIL2) y
tarjetas de comunicacién para redes industriales.

D esarrollada para dar una solucién completa

El uso de la tecnologia vectorial actual para el con-
trol de motor permite que el MX2 ofrezca un par de
arranque del 200% a 0,5Hz que, combinado con ex-
celentes prestaciones de par en lazo abierto, hace
que este convertidor sea una alternativa econémi-
ca ante un convertidor vectorial de flujo o servoac-
cionamiento.

MX2 ofrece la posibilidad
de crear soluciones inte-
ligentes y personalizadas
de forma intuitiva con la
herramienta de progra-
macién légica (diagrama
de flujo o editor de texto)
integrada de serie. Se
pueden crear programas
de hasta 1000 lineas y
con 5 tareas ejecutando-
se en paralelo, asi como
ampliar el nimero de en-
tradas y salidas a contro-
lar mediante una tarjeta
opcional, que dota de

mayor flexibilidad a la aplicacién sin necesidad de
controles externos.

MX2 puede realizar sincronismo de velocidad con
un maestro sin necesidad de hardware adicional,
pues dispone de entrada de pulsos/encoder inte-
grada. Asimismo, incorpora la funcionalidad avan-
zada de posicionado sencillo con la que es posible
configurar hasta 8 posiciones preprogramadas, y
conmutar entre control de velocidad y posicién se-
gun requiera la aplicacién.

Para ayudar a complementar los requisitos de la ma-
quina en normativa de seguridad, MX2 incluye dos
entradas de seguridad y una salida de monitoriza-
cién de dispositivos externos, segin la normativa I-
S013849-1 Cat 3 (PLd-SIL2). Este cumplimento permi-
te la opcidén de evitar el uso de contactores de salida
para realizar las funciones de seguridad de la maqui-
na, ahorrando costes y cableados innecesarios.

La comunicacién RS485-Modbus se incorpora de
serie y opcionalmente se pueden montar las redes
principales del mercado, DeviceNet, Profibus, Et-
herCAT, EthernetIP, Mechatrolink...

Asimismo, incluye una entrada de alimentacién de
24Vdc para mantener el control y comunicaciones
operativos frente un fallo de la red de alimenta-
cién.

Los convertidores MX2 de Omron estan disponi-
bles en IP20 e IP54 tanto en tensién de alimenta-
cién 220V monofasica, como 220V y 380V trifasica,
en el rango de potencias desde 0,2 hasta 15kW.
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Hoffmann Group presenta
su nuevo sistema de mandrinado

offmann Group presenta al mercado su
H nuevo sistema de mandrinado de precisién

GARANT ERPlus y el cabezal de mandrina-
do GARANT ER. La compatibilidad del sistema de
mandrinado de precisién con todos los portapin-
zas ER40 y del cabezal de mandrinado con los por-
tapinzas ER25 ofrece una gran variabilidad. Ade-
mas, el nuevo concepto de sujecién desarrollado
proporciona una gran precisién y una fuerza de a-
marre increiblemente alta.

“Con este nuevo cabezal de mandrinado ER y el siste-
ma de mandrinado ERPlus, ambos de GARANT, pre-
sentamos dos nuevos productos del ambito del meca-
nizado de taladros. Esto es especialmente apropiado
cuando se requiere una solucién de mandrinado in-
dependiente con buena relacién calidad-precio”, con-
firma Bert Bleicher, socio gerente del Hoffman Hol-
ding y portavoz de Hoffmann Group. “En estos dos
proximos afos iremos ofreciendo nuevas soluciones
y productos relacionados con este campo”.

El nuevo cabezal de mandrinado ER cubre un rango
de didmetro de 39,9 mm hasta 70,1 mm. Se puede ob-
tener una ampliacién de hasta 110,1 mm gracias a un

BU: el nuevo cabezal de mandrinando GARANT ER.

BU: El nuevo sistema de mandrinado ERplus, compatible con
todos los conos ER40 y de uso universal.

puente y el ajuste de precisién es de 0,01 mm en el
didmetro. Gracias al sistema independiente, el nuevo
cabezal de mandrinado GARANT ER es compatible
con todos los portapinzas ER 25, siendo su ajuste rapi-
doy comodo. Por esto mismo, se pueden usar las pla-
quitas de corte reversible de tipo ISO CC..0602..tanto
en el cabezal de mandrinado ER como en el sistema
de mandrinado de precisién ER plus.

En el sistema de mandrinado preciso GARANT ER-
plus también se pueden utilizar las plaquitas re-
versibles ISO CC..09T3. Al igual que el cabezal de
mandrinado GARANT ER, el sistema de mandrina-
do de precisién ofrece una gran variabilidad al ser
compatible con todos los portapinzas ER 40.

Ademas es un sistema universal, ya que es posible
un mecanizado reversible con el mismo soporte de
plaquita reversible.

El sistema de mandrinado preciso y el cabezal de
mandrinado ER suponen el comienzo de una ex-
tensa serie de productos de mecanizado que se
pondréan préximamente a disposicién del cliente.
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Evaluacion semiautomatica
de resultados en AutoFormr* R4

utoForm Engineering GmbH, uno de los
A proveedores lideres en soluciones de soft-
ware para la industria de conformado de

chapa, ha desarrollado un concepto innovador de
los sistemas de mecanizado.

El concepto llamado “Incidencias” permite una e-
valuacién de resultados semiautomatica, por con-
siguiente, los ingenieros pueden mejorar sistema-
ticamente sus disenios de proceso en un tiempo
maés reducido.

El concepto recientemente desarrollado para el di-
sefo de los procesos de estampacién ha sido total-
mente integrado en AutoForm®* R4.

El software permite al ingeniero concentrarse en
los criterios mas relevantes para la calidad de la
estampacién y ajustar facilmente los parametros
del proceso con la finalidad de lograr un mejor di-
seno de proceso.

Cada area individual de la estampacién simulada
se comprueba y, de haber alguna variable de resul-
tado que no respete las tolerancias y limites, se ge-
nera una incidencia. Esta es una combinacién de
varias variables de resultado y sus correspondien-
tes tolerancias y limites.

AutoFormr™ R4 facilita y agiliza la identificacién de
las incidencias de estampacién y su localizacién. E1
usuario se guia paso a paso por las areas criticas
que requieren atencioén, lo que previene los posi-
bles errores o malinterpretaciones.

Se dispone de diferentes colores e iconos para los
seis tipos de incidencias, véase roturas, arrugas,
entrada de material, springback, defectos superfi-
ciales y comportamiento del producto.

Todas las incidencias identificadas se guardan pa-
ra la siguiente simulacién.

Tras ajustar los pardmetros del proceso de es-
tampacién y empezar una nueva simulacién, las
incidencias indican si el diseno de proceso y por
consiguiente, la calidad de estampacién se ve
mejorada.

La progresién de las incidencias identificadas se
puede chequear y rdpidamente comparar median-
te el uso de la sincronizacién de vistas de multidi-
senos.

El Dr. Markus Thomma, Director Corporativo de
Marketing de AutoForm Engineering, expone:
“Con AutoForm®™ R4 proporcionamos un concep-
to innovador para el disefio de procesos de es-
tampacion.

Los ingenieros ya pueden evaluar de manera rapi-
da el disenio de un proceso y evitar posibles malin-
terpretaciones o errores en un tiempo menor.

Con este nuevo concepto, permitiendo la evalua-
cién semiautomadtica de resultados, seguimos en
contacto con las necesidades de nuestros clientes
y les proporcionamos un nuevo y eficaz enfoque
en la mejora sistematica de sus disefios de proce-

”

SO.
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Gamesman apuesta por Firstcut®

en Inglaterra, es donde las empresas acu-

den cuando necesitan encargar a medida,
botones bajo disefio especifico, mecanismos y dis-
tintivos iluminados para los productos de juegos a-
pasionantes e innovadores que se encuentran en
los casinos mas prestigiosos del mundo.

G amesman Ltd, situada al Oeste de Sussex,

Cuando los clientes de Gamesman diseian nuevos
productos de juego, quieren prototipos de alta cali-
dad con el minimo retraso. En el pasado, la compa-
nia ha confiado en contratos con fabricantes de
China para el suministro de piezas. Pero, para un
proyecto en particular el ingeniero mecanico jefe
Richard Loffler miré mas cerca de casa y encontr6

un camino de suministro de piezas mejor, mas ra-
pido y menos costoso.

Cuando estaba buscando un método para prototi-
par una manivela para una maquina de juego tra-
gaperras, el Sr. Loffer recorrié toda la pagina web
de Firstcut y quedé impresionado por lo que leyé.
La fabricacién normal de Gamesman podia sélo
hacer la pieza para una cantidad minima de 100 u-
nidades por pedido. El costo por unidad de pieza e-
ra bajo, pero el costo total y el tiempo de transpor-
te que significaba enviar el diseno a China seria
caro y de gran pérdida de tiempo."Encontré la pa-
gina de Firstcut y fui sorprendido al ver que podia-
mos tener una sola pieza prototipo en sélo pocos
dias;” dice el Sr. Loffer “El costo por unidad para u-
na sola pieza fué ligeramente mds cara que el cos-
to por unidad de una pieza hecha en China.”

“El hecho de que pudiéramos tener sélo una pieza
y que pudiéramos tenerla en 2-3 dias fué perfecto
para este trabajo”.

El Sr. Loffer envié por Internet, su modelo en CAD a
Firstcut y en pocos minutos recibié un informe de-
tallado recomendando modificaciones que haria del
mecanizado CNC de la pieza, mas rapido y con un
coste mas bajo. "El festoneado, la forma interna de
cada mitad no es complicado, pero no es completa-
mente derecho. En vez de mecanizar las caracteris-
ticas de la parte interna y externa de la manivela,
Firstcut recomendd mecanizar justo los detalles ex-
ternos."

A esta altura del proceso de disefio, el cliente queria
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s6lo ver y sentir la forma del mango en alu-
minio. "No habia necesidad para el prototi-
po de tener todas las caracteristicas del
producto final de forma completa, asi que
eliminamos las caracteristicas internas y
en el proceso, eliminamos una cantidad
considerable de los costos. Probablemente
esto no hubiera sido el caso si hubiéramos
enviado la pieza a China."

Desde que descubrimos Firstcut, algunos
de los colegas del Sr. Loffer en Gamesman
han hecho uso de otro servicio de Proto
Labs®, Protomold® para hacer botones
moldeados por inyeccién para otro proto-
tipo y producciones de bajo volumen de
maquinas de juegos. "Ahora que hemos
descubierto lo que Protomold y Firstcut
pueden hacer, estoy seguro de que sere-
mos Clientes regulares," dice.
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Maquinas para una produccion

en serie precisa

cién y sistemas de agarre, ha redise-

fnado por completo su serie de blo-
ques de sujecién TANDEM. Ahora forman
parte de un Unico sistema modular estan-
darizado para sujetar piezas de trabajo con
eficiencia.

S CHUNK, lider en tecnologia de suje-

Los bloques compactos de sujecién dispo-
nen de precisién y fuerza de sujecién. Tie-

Concentradas: Fuerzas de sujecion superiores en dreas limita-
das. Los nuevos bloques de fuerza de sujecion TANDEM de S-

CHUNK ofrecen esta prestacion.

MoLy™

Exacto: EI cuerpo en una pieza, la cinemadtica con gancho de cu-
fla y las largas guias de garras rectificadas hacen del bloque de
fuerza de sujeciéon TANDEM una mdquina precisa y extrema-
damente robusta.

Capaz: El sistema modular tinico de SCHUNK permite infinitas
combinaciones.



nen un rendimiento compacto extremo,
desarrollan enormes fuerzas en espacios
cerrados y se pueden utilizar en méqui-
nas herramientas.

También pueden encenderse neumatica-
mente, hidraulicamente, a través de la
fuerza de resortes o manualmente.

Con la serie TANDEM, esta innovadora
empresa familiar esta estableciendo nue-
vos estandares. La base rigida en una pie-
za, la cinematica con gancho de cuia, asi
como las guias de las garras rectificadas
proporcionan fuerzas de sujecién concen-
tradas de hasta 55 kN.

La excelente precisién de repeticiéon de
hasta 0,01 mm garantiza resultados exac-
tos. Los bloques con fuerza de sujecién
TANDEM son ideales para sofisticadas o-
peraciones de molienda con elevados vo-
limenes de mecanizado, elevados tiem-
pos de ciclo y tolerancias minimas.

Debido a las dos interfaces de garras inte-
gradas, también se pueden utilizar garras
superiores con lenglieta y ranura, y garras
con dientes de sierra finos.

El contorno exterior optimizado de des-
viacién de rebabas asi como el tamaiio
minimo de holgura, evita que las rebabas
o la suciedad penetren.

Los tornillos especiales de fijacién garan-
tizan que la unidad pueda intercambiarse
repetidamente.

Incluso en el caso de soluciones de suje-
cién estrechas, los bloques de sujecién
TANDEM se pueden lubricar lateralmente
a través de dos boquillas de lubricacién, o
desde la conexién inferior.

Los canales de lubricacién y las ranuras
distribuyen uniformemente la grasa por
todas las superficies de guia.

Los bloques de sujecién estan disponibles
con una carrera estandar, una carrera lar-
ga, o con una garra fija en tamanos de 64
a 250 mm.

El sistema modular Ginico cuenta con 30
diferentes bloques de sujecién de fuerza
estandarizados.
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Acero Especial Superplast® 300
para fabricacion de piezas
de plastico de alta calidad

Por V. Ngomo (Industeel Acerlor Mittal) y Jesus Fuente Morillo (Aceros y Sevicios)

Introduccién

Superplast® 300 (SP300™) esta patentado y es un
acero de alta gama para moldes, que se entrega
tratado térmicamente a 300 Brinell. Esta disponi-
ble en espesor de hasta 910 mm y sustituye efi-
cazmente a los aceros estandar, tales como AISI
P20(W1.2311) o W1.2738.

Concepto Metalurgico Original

Superplast® 300 se basa en un andlisis quimico ori-
ginal, asociado con tratamientos térmicos especifi-
cos. Este concepto estd protegido por patentes y
consiste en un menor contenido de carbono y la a-
dicién de elementos de aleacién especificos para
garantizar una microestructura homogénea y una
dureza consistente. El cuadro inferior resume los
principales elementos de aleacién del acero de
moldes Superplast® 300 en comparacién con el es-
tdndar de calidad W1.2738.

Dureza y Microestructura Consistentes

Su quimica original y el proceso especial de fabrica-
cién realizados por las fabricas de Industeel, permi-

MoLy™

ten garantizar una dureza consiente incluso para
los bloques de gran espesor. La Figura 1 muestra
mediciones de dureza realizadas en un bloque de
910 mm de espesor.

El rango de dureza especificado (290 a 330 Brinell)
se consigue en cualquier ubicacién del bloque. La
dureza consistente, estrechamente relacionada con
la homogeneidad microestructural, proporciona las
siguientes ventajas: durabilidad del molde; garan-
tia y consistencia en superficie de acabado y textu-
rizado; facil procesamiento, incluida la alta meca-
nizacién y la capacidad de reparar la soldadura.

Excelente Mecanizacién

Es perfecto para realizar operaciones de mecaniza-
do (fresado de desbaste y acabado, taladrado, etc.)
Dureza consistente, microestructura homogénea
(menos segregaciones que los grados estandar de
alto carbono) y de limpieza de impurezas garanti-
zan un rendimiento muy bueno con respecto a la
vida de la herramienta de corte y la velocidad de
arranque de material.

Para los fabricantes de moldes los beneficios espe-
rados son menor tiempo de fabricacién y reduc-
cién de los costes de herramientas. Los moldistas
se benefician de fabricacién predecible y fiable. La
figura 2 muestra los resultados de las pruebas de
fresado de desbaste comparativos entre Super-
plast® 300 y la norma W1.2311. Cualquiera que sea
la velocidad de arranque de viruta, la vida tutil he-
rramienta para estas condiciones de ensayo fue de
41% a 115% mayor utilizando SP300.



Alta Conductividad Térmica

La velocidad del intercambio de calor entre la
parte de plastico y el molde, es un factor criti-
co en el rendimiento econémico de un molde
de inyeccién. Este intercambio de calor esté
especialmente relacionado con las caracteris-
ticas térmicas de los aceros de molde, tales
como la conductividad térmica (W/m/K). Tie-
ne una buena conductividad térmica (40
W/m/K a 20 °Cy 43,5 a 100 °C), 10 a 15% mas
alto que los grados estandar. Esto hace que
sea posible reducir el tiempo de ciclo de in-
yeccién, y ecualiza tensiones de calentamien-
to no uniforme de forma rapida y segura.

Un programa dimensional (de 15 mm a 910
mm de espesor), una distribucién mundial y
fabricacién de acero de muy alta calidad han
asegurado el éxito en la utilizacién de Su-
perplast® 300 durante mas de 10 afios en las
aplicaciones mas exigentes, como la auto-
mocién (parachoques, embellecedores de
rueda, etc) y eléctrica y electrénica (molde
para enchufe eléctrico).
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Control dimensional de piezas

mecanicas

Por Faro

xito a la divisién industrial de

GUREAK en el control de re-
cepcién de piezas mecanizadas,
principalmente piezas de revolu-
cién, ademas de en el control de los
servicios logisticos y de almacenaje.
Gracias a €l, la divisién industrial ha
podido ahorrarse tiempo y dinero,
sustituyendo las normalmente a-
testadas areas de inspeccién, por u-
na sola herramienta que puede ha-
cerlo todo con un fécil, rapido y
sencillo manejo.

E 1 Faro Gage ha ayudado con é-

“Hoy en dia los clientes piden cada
vez mads servicios integrales que
les aporten mas valor anadido -a-
firma Joxean Pérez, Responsable de
Planta Gureak Tolosa 2-. Con un
cliente nos surgi6 la posibilidad de,
ademads de prestarle servicios de
almacenaje y logistica, realizar
controles de recepcién de piezas
mecanizadas. Debido a esto, se
penso en el brazo FARO Gage como
método para el control de recep-
cién, en lugar de los tradicionales
pies de rey, micrémetros, etc. Gra-
cias al FARO Gage, nos hemos podi-

do introducir en el control dimen-
sional de piezas mecanizadas, ade-
mas de los servicios logisticos y al-
macenaje”.

Fabricado con sensores de tempera-
tura y sobrecarga que permiten de-
tectar y actuar frente al cambio, y
con un contrapeso interno que limi-
ta el cansancio del usuario, el FARO
Gage ha maximizado ademaés la
precisién y ha permitido al personal
de GUREAK mantenerse centrado
en la tarea en curso y obtener asi u-
nos resultados brillantes.
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MOLDEXPO y MATIC 2013

el 9 de mayo de unas Jornadas Técnicas con

motivo de la celebracién de los Salones MOL-
DEXPO y MATIC, que van a debatir las principales
cuestiones que afectan al sector de los moldes y
matrices, asi como a la automatizacién industrial.

F eria de Zaragoza va a ser la sede entreel 7 y

Los mas destacados expertos van a abordar temas
concebidos para aportar soluciones y presentar ca-
sos reales de mejora tecnoldgica y competitiva.

Desde los 10 mandamientos del Fabricante de Mol-
des y Matrices, a las oportunidades para la indus-
tria en proyectos de innovacién de la Unién Euro-
pea, pasando por acciones en Marruecos, las
perspectivas de los sistemas y procesos de fabrica-
cién en el futuro o la evolucién de comercio mun-
dial con los principales paises compradores y ven-
dedores de moldes y matrices, son sélo algunos de
los llamativos titulos que forman parte de unas se-
siones que se celebran en el Salén MOLDEXPO, que
celebra este afo su duodécima edicién.

En cuanto a MATIC, sus sesiones técnicas se en-
marcan dentro de un planteamiento global: Auto-

MoLy™

matizacién, Roboética Industrial y de Servicio y van
a abordar desde la automatizacién en logistica, la
eficiencia en la preparacién de pedidos, robots au-
téonomos inteligentes, tecnologia de intervencién
submarina, a metodologias para la automatizacién
y generacién de competitividad.

Una de las caracteristicas mas destacadas de MOL-
DEXPO Y MATIC 2013 es que se trata de salones e-
minentemente practicos. Por ello, en el marco de
estas citas, las empresas participantes aprovechan
la oportunidad para dar a conocer sus productos
mas punteros y novedosos.

Hay que senalar también que se celebra ExpoReci-
cla, la Feria Internacional de Recuperacién y Reci-
claje Industrial, Gestién y Valorizacién de Resi-
duos.

Se convierte asi el recinto ferial de la capital arago-
nesa en escenario para exhibir las nuevas técnicas
acerca de los moldes, la automatizacion, robética,
soldadura, neumadtica, inyeccién, maquinaria o
software industrial, asi como la revalorizacién y
reutilizacién de residuos.
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Fresado-torneado en la serie

monoBLOCK®

Por DMG / MORI SEIKI

productos en el area de fresado y torneado en

una sola estructura monoBLOCK, donde in-
cluye DMU 125 FD monoBLOCK® y DMC 65 FD mo-
noBLOCK®.

I a Compailia estd ampliando su cartera de

Los monoBLOCK?® centros de mecanizado univer-
sales, siempre han sido sindénimos de alto nivel de
productividad, precisién y rendimiento en todas
las aplicaciones. El disenio modular de la serie per-
mite una variedad de configuraciones en la maqui-
na, desde el mecanizado simultaneo en 5 ejes para
una produccién automatizada por medio del cam-

biador de palets y trabajos de fresado y torneado.
La serie monoBLOCK® estd firmemente establecida
en el mercado, asi que es hora de pasar a la si-
guiente etapa: DMG / MORI SEIKI present6 en el
Open House de Pfronten los modelos DMU 125 FD
monoBLOCK® y DMC 65 FD monoBLOCK®, equipa-
dos con cambiador de palets integrado con tres pa-
lets en el sistema. Esto significa que la cartera de
productos en el futuro incluird opciones FD para
mas modelos en la serie monoBLOCK® NEXT GENE-
RATION -un valor anadido mas para los clientes.

La mayor fresadora universal monoBLOCK®
ahora también con un paquete de fresado-
torneado

La DMU 125 FD monoBLOCK?® une todos los benefi-
cios conocidos de la versién estandar con las ca-
racteristicas sobresalientes del paquete de fresa-
do-torneado. El corazén de todas las maquinas FD
es la mesa de fresado y torneado FD con una velo-
cidad de hasta 500 rpm y par maximo de 5.400
Nm. La mesa cuenta también con un area de suje-
cién de 1.250 mm y una capacidad de carga de
2.000 kg en la versién estandar, para permitir un
eficiente fresado y torneado de piezas grandes y
pesadas. En la versién con el tdndem drive la ca-
pacidad méxima de la mesa es tan alta como 2.600
kg. El paquete FD para el DMU 125 FD mono-
BLOCK® también incluye husillo motor HSK A100
con 12.000 rpm, 44 kW y 299 Nm, suficientes para
un fuerte mecanizado. El centro cuenta con una
cabina de seguridad cuyos cristales de seguridad



laminado protegen al operario durante
las operaciones de torneado rapido.

La versién FD de la 125 DMU mono-
BLOCK?® cuenta por supuesto con toda
la gama de beneficios del concepto mo-
noBLOCK®. Alto porcentaje de masa es-
tatica y guias de rodillos que aseguran
la estabilidad y la rigidez necesaria pa-
ra alcanzar el maximo nivel de produc-
cién de alta precision. La facilidad del
trabajo sigue siendo primordial en esta
version: el area de trabajo tiene una
perfecta accesibilidad y se puede llegar
desde arriba mediante gria. Las herra-
mientas pueden cargarse en paralelo al
primer mecanizado y a pesar de la gran
zona de trabajo, su espacio es sélo de
22 m*.

Version fresado torneado ahora
también para la serie DMC

Al igual que el DMU 125 FD mono-

BLOCK®, el DMC 65 FD monoBLOCK® FD

significa un plus en versatilidad respecto a la ma-
quina original, pero al mismo tiempo mantiene sus
caracteristicas mas destacadas. El cambiador de pa-
lets automatico es la caracteristica mas importante
de la serie DMC. Hay un total de tres palets integra-
dos con una capacidad de carga de 500 kg cada uno
y pueden alojar piezas de 630 mm de didmetro y 500
mm de altura. Buena accesibilidad al area de traba-
jo, de configuracién y a la zona de carga de la herra-
mienta asegurando ergonomia para el operario. Es-
to es facilitado por la posibilidad de acceso a las
areas de trabajo y configuracién mediante grida o-
frecida ya en la versién estdndar. Otra caracteristica
de esta versién FD es que sélo requiere un espacio
de 16.5 m? que incluye el centro de mecanizado y el
cambiador de palets.
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La versién de fresado torneado de la DMC 65 FD
monoBLOCK® ha demostrado ser una herramienta
poderosa para una produccién eficiente. El eje C de
la mesa FD tiene una velocidad de hasta 1.000 rpm
con un par maximo de 1.000 Nm. 18.000 rpm, 35
kW y husillo motor de 111 Nm es parte del paquete
FD. Como en todas las versiones FD de la serie mo-
noBLOCK®, el operario de la méaquina esta protegi-
do por una cabina de seguridad con paneles de vi-
drio laminado de seguridad.

En cuanto a los controles, SIEMENS 840D solutionli-
ne FD, es conocido por su facilidad de uso, progra-
macién sencilla y su simulacién grafica del proceso
de mecanizado y presentacién en 3D. DMG ERGOIli-
ne® Control con pantalla de 19”.

iPor qué conformarse con una foto, ...
cuando puede tener una figura en 3D?

Diseflamos y fabricamos las figuras personalizadas, tenemos una gran
cantidad de ellas disponibles, en diferentes actividades, (profesiones,
ocio, deportes, ceremonias, uniformes...), ademas si no encuentra lo
gue desea, se lo disefiamos y fabricamos.

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para

conseguir el parecido.
Contactar:

www.modelos-3d.es - Telf.: 902 903 018
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AFM reclama una decidida
reindustrializacion de Espana

rrado un complicado 2012 arrojando cifras

generales razonablemente positivas. La ma-
quinaherramienta ha crecido un 8% y los compo-
nentes, accesorios y herramientas alrededor de un
2,5%. En conjunto, el crecimiento para todo el co-
lectivo ronda el 5,5%.

E 1 sector de tecnologias de fabricacién ha ce-

Estas cifras han de ser matizadas dada la heteroge-
neidad de tipologias de empresas que agrupa la a-
sociacion sectorial y las diversas situaciones que a-
fectan a cada una de ellas.

José Ignacio Torrecilla, Presidente de AFM Advanced Manufac-
turing Technologies.

En general, las maquinas de arranque y en especial
el fresado siguen sin recuperar suficiente demanda
y se hallan alrededor de un 40-45% por debajo de
las cifras alcanzadas en 2008.

La deformacién sin embargo (grandes prensas,
mecanicas e hidraulicas en general para la auto-
mocién) vive momentos de gran ocupacion.

Las herramientas, cuyo producto es un consumible
con periodos de maduracién cortos, acusan en Es-
pafa una importante caida del mercado que com-
pensan en parte los mercados internacionales.

Por su parte, los componentes y accesorios mues-
tran una situacién relativamente estable, pero con
tendencia a la baja.

Por otro lado, las empresas més internacionaliza-
das, con mayor masa critica, se estdn desenvol-
viendo algo mejor que aquéllas cuyo radio de ac-
cién es mas reducido. Aquéllos que cuentan con
un producto especializado estan también aguan-
tando mejor.

José Ignacio Torrecilla, Presidente de AFM Advan-
ced Manufacturing Technologies afirma: “Estamos
muy preocupados. El sector cayé casi un 40% al ini-
cio de la crisis en el aflo 2009 y, pese a que ha con-
seguido recuperar capacidad durante el periodo
2010-2012, todavia se halla un 25% por debajo del
nivel de 2008, lo que ha llevado a que algunas em-
presas atraviesen serias dificultades.”

El anio 2012, que comenzd con mas fuerza de lo es-
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perado, ha ido languideciendo en sus Gltimos me-
ses presentando dificultades en algunos de los
mercados internacionales y sectores cliente.

“Todos los mercados principales presentan impor-
tantes incertidumbres. En Europa, Alemania princi-
pal tractor hasta este momento, ha comenzado a dar
sintomas de saturacién, Francia no termina de recu-
perarse e Italia esta en horas bajas.

En Asia, China (afectada por la bajada del consumo
europeo, y en plena transformacién del modelo e-
condmico, estd disminuyendo y seleccionando sus
inversiones) e India se halla ciertamente en un im-
passe.

La buena noticia viene de Estados Unidos donde una
potente politica de reindustrializacién de la econo-
mia esta dando sus frutos.

El caso del mercado estadounidense es paradigmati-
co ya que se ha asociado la recuperacién del pais a la
recuperacién de su industria; una industria potente
como base de una economia potente”, afiade Torre-
cilla.

Desde la asociacién se aboga también por consen-
suar y activar, entre todos los agentes, politicas de-
cididas de reindustrializacién en Espafia. En con-
creto las siguientes medidas son urgentes:

e Consideracién de la actividad industrial como
actividad prioritaria a desarrollar para contar
con una economia equilibrada y competitiva.

e Activacién de planes de apoyo a la inversién in-
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dustrial. Especificamente, planes Re-
nove de equipamientos productivos
avanzados, acompanados de medi-
das fiscales y financieras que los so-
porten.

¢ Generacién de politicas de atraccién
de la sociedad a la actividad indus-
trial, resaltando el valor de su apor-
tacién y orientando a los jévenes a
las carreras técnicas.

¢ Recapacitacién de las personas de-
sempleadas prestigiando la formacién
profesional y potenciando la necesaria
extensién de la formacién dual, tanto
en la FP como en la Universidad, lo
que supondria una importante acele-
racién de la reinsercién laboral.

e En momentos de escasez, optar por
reforzar las actividades en la I+D+i
industrial como generadoras de opor-
tunidades de negocio, y facilitar de
manera decidida la internacionaliza-
cién de nuestra economia. A este res-
pecto, la extrema escasez de recursos
con la que los presupuestos han do-
tado a las entidades encargadas de su
promocién, preocupan profunda-
mente al sector industrial.

Torrecilla insiste en la necesidad de
recuperar la demanda interna: “El caso
del mercado nacional es verdadera-
mente preocupante, en especial la
pérdida de competitividad industrial.
El consumo de tecnologias de fabrica-
cién se halla estancado un 60% por de-
bajo de lo habitual durante los tltimos
cuatro afios, y no parece que vaya a re-
cuperarse en el medio plazo. El consu-
mo de maquina-herramienta per capi-
ta es de los mas bajos entre los paises
industriales, ranking en el que ocupa-
mos el puesto 23 de 28”.
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Tercera generacion
de fresas Starmax

Por InovaTools

cante de herramientas InovaTools hace del

fresado HPC de materiales de acero un pro-
ceso rapido y rentable. Con multitud de detalles téc-
nicos, ahora llega al mercado la tercera generacién
de la exitosa herramienta multiusos. Las ventajas
constructivas aportan ain mas potencia y precisién
a la nueva herramienta. Ahora se pueden llevar a
cabo el desbastado y el acabado con la misma fresa
Starmax. La potencia maxima de fresado es, segin
InovaTools y en funcién de la aplicacién, hasta un
50% mayor que en productos similares del mercado.
Elevadas tasas de virutaje en menos tiempo: El fre-
sado HPC con grandes anchuras y profundidades de
contacto, asi como con un gran volumen de viruta,
no es posible con herramientas de baja potencia. Es-
to se debe a que, a pesar de las velocidades de corte
moderadas, se generan altas fuerzas de fresado con
fuertes cargas alternadas en el filo.

G racias a la fresa universalStarmax, el fabri-

Todas las nuevas fresas Starmax 40° (didm. de 3 a 25
mm) son de uso universal con materiales de acero
para fresado de contornos, fresado inclinado y fre-
sado de cajera. Permiten el fresado de ranuras hasta
2,0 xd. Un didmetro interno reforzado, cuatro filos
con paso espiral desigual y un canto biselado defini-
do proporcionan un corte suave y con pocas vibra-
ciones. Gracias a las ranuras especiales, el 4ngulo de
la espiral de 40° y el nuevo recubrimiento liso Varo-
con con acabado especial, también se desaloja de
forma 6ptima un elevado volumen de viruta. El re-
sultado final muestra que las herramientas son cla-
ramente mas potentes y también més resistentes
que las fresas convencionales.

Jochen Eckerle: "En cuanto a las condiciones HPC,

también se pueden obtener de forma segura avan-

ces de 2,0 xd extremadamente elevados en la apro-

ximacién. La potencia méaxima de fresado es, de
este modo, hasta un 50% mayor que
en fresas similares en funcién de la a-
plicacién."

Las nuevas fresas Starmax se ofrecen
como fresas VHM en versién mas cor-
ta y mas larga, y en versién cilindrica
larga.

Existen modelos cilindricos segin la
norma DIN 6535 HA/HB en los que se
garantiza una sujecién adicional en
un modelo cilindrico especial. Todas
las herramientas se pueden utilizar
tanto en fresado en seco como en
mojado.

37
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Impresionante comienzo
para la AMB 2014

mienzo del registro de expositores, ya se

han recibido més de 200 inscripciones de
participacién en la AMB 2014, entre los que figu-
ran numerosas empresas lider del sector. Se trata
de un impresionante comienzo para la AMB 2014
que se celebrara del 16 al 20 de septiembre. "Con
su comportamiento de inscripcién para la AMB
2014, los expositores nacionales e internacionales
destacan la importancia del evento, que se ve re-
flejado también por la cantidad de solicitudes de
informacién para participar que estamos recibien-
do", comenta este agradable comienzo de la fase

T ranscurridas pocas semanas desde el co-

de inscripcién Gunnar Mey, Director del Proyecto
de Herramientas de Precisién y Equipos Periféri-
cos de la AMB.

La AMB estd entre las mejores cinco ferias del sec-
tor a nivel mundial, hecho que ha quedado demos-
trado fehacientemente con la mejor AMB 2012 de
todos los tiempos, que registré 1.344 expositores
de los que el 27 por ciento procedié del extranjero
y recibié a mas de 88.100 visitantes, de los que el
doce por ciento acudié desde otros paises.

Los fabricantes de maquinas herramienta y herra-
mientas de precisién para la
industria del mecanizado tie-
nen la AMB de Stuttgart bien
sefialada en su agenda. El con-
cepto de la AMB y el emplaza-
miento de Stuttgart en pleno
corazén de la regién de alta
tecnologia con maés éxito de
Europa permiten esperar nue-
vos récords.

"El que haya entregado su do-
cumentacién antes de la fecha
final de inscripcién oficial del
30 de junio de 2013, podra optar
por la participacién en la AMB
2014. La planificacién en detalle
comenzara en julio de 2013", a-
nuncia Sengul Altuntas, Direc-
tora de Proyectos para Maqui-
nas Herramienta de la AMB.
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marco un
hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martinez
Baena y José Maria Palacios Reparaz —fue el tltimo libro que se pu-
blico en vida— especialistas conocidos y reconocidos en este campo,
nos legaron unas lecciones magistrales reproduciendo y ampliando
los articulos publicados en TRATER Press y otras revistas especia-
lizadas.

L a aparicion en el afio 2008 del primer volumen de TRATA-

mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxidables nos

ilustr6 sobre los aceros de uso mayoritario en la industria y la
construccion, con una especial dedicacion a los aceros inoxidables y
a los mecanismos de corrosion.

D os afios despucés, el segundo volumen Aceros de construccion

trabajos en frio y en caliente, su seleccién y tratamiento

térmico. Aceros rapidos. Como en el volumen anterior, el li-
bro esta dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de seleccion de los aceros para la fabricacion de u-
tiles y herramientas, las propiedades y caracteristicas fundamentales
que determinan la seleccion de un acero para herramientas y los fac-
tores metalurgicos y tecnologicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se afiladen algunas consideraciones sobre la teo-
ria y practica del tratamiento térmico de los aceros aleados de herra-
mientas y luego se particularizan los aceros al carbono para herra-
mientas, los aceros aleados para trabajos en frio y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricacion de utiles y herramientas
para la extrusion en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
cion de moldes para fundicion inyectada y sobre los mas utilizados
en la fabricacion de moldes para la industria de los plasticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 esta dedicada exclusivamente a los
aceros rapidos, su utilizacion y tratamiento térmico.

q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

quien, aunque nos dejo en 2008, sigue siendo el inspirador del
texto. Aunque ambos autores son autoridad en todos los campos de los
aceros, se nota su preferencia por el complejo campo de los aceros de
herramientas. Sus 187 figuras y 40 tablas son un perfecto indicativo del
conocimiento tedrico y practico que tienen de estos aceros. Manuel
Antonio, con su gracejo granadino, ha sabido dar amenidad y actuali-
dad a temas tan arduos como los tratamientos criogénicos o los nume-
rosos tratamientos superficiales incluidos CVD, PVD y PECVD.

Puede ver el contenido
de los libros y el indice en
www.pedeca.es
o solicite mas informacion:

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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CoroDrill® 870:

La redefinicion del taladrado

Por Sandvik Coromant

uno de los procesos mas habituales de los ta-

lleres. Durante décadas, los ingenieros han in-
tentado reeditar la broca convencional para hacerla
mas rapida, precisa y rentable a través de innova-
ciones aplicadas a la geometria de la punta y los de-
sahogos, asi como a la tecnologia del recubrimiento
y del sustrato. Ahora, Sandvik Coromant ha intro-
ducido un concepto de broca que esta redefiniendo
el taladrado convencional. Con su sistema de punta
intercambiable, CoroDrill® 870 esta disefiada para

P roducir agujeros en componentes de metal es

La velocidad de avance se puede incrementar considerablemen-
te con CoroDrill 870.

ahorrar tiempo y reducir el coste por agujero, con-
virtiéndola en uno de los nuevos productos de tala-
drado mas atractivos de los Ultimos afios.

Entonces, ;cudl es el secreto tras CoroDrill 8707 El
diseno se centra en un acoplamiento genuino y de
gran seguridad entre el cuerpo y la punta de la bro-
ca, que garantiza la fiabilidad y la precisién necesa-
rias para los talleres de mecanizado dedicados a
una gran variedad de piezas. Ademas, el procedi-
miento rapido y sencillo de cambio de la punta ayu-
da a maximizar el tiempo activo de la méquina. De
hecho, el cambio de la punta se puede realizar
mientras la herramienta alin esta en el soporte. Los
operarios simplemente deben presionar la punta
hacia la superficie de apoyo, mientras fijan el torni-
llo al par recomendado indicado en el cuerpo de la
broca. Dado que el tiempo de inactividad de la ma-
quina es uno de los principales factores que limitan
los beneficios de los talleres de todo el mundo, las
ventajas de CoroDrill 870 son obvias.

Gran rendimiento

Una ventaja adicional de esta versatil herramienta
es que incluye una nueva geometria del filo de cor-
te, y el tamano, la forma y el &ngulo helicoidal opti-
mizados de los desahogos, que ofrecen un proceso
seguro de mecanizado con un excelente control de
viruta. Los agujeros de alta calidad, eficientemente
producidos, estan mejor preparados para las opera-
ciones posteriores. Las altas velocidades de avance
permitidas por el rigido cuerpo de la broca y la pro-
longada y fiable vida ttil de la herramienta, ade-



mas, proporcionan grandes beneficios competiti-
vos adicionales. Para alcanzar una 6ptima estabili-
dad y una minima desviacién, CoroDrill 870 debe u-
tilizarse con un portaherramientas Hydrogrip® de
pinza cilindrica sellada. Si se utiliza un portapinzas
Hydrogrip en combinacién con un mango ISO9766,
es imprescindible utilizar una pinza cilindrica.

La primera fase del lanzamiento de CoroDrill 870 se
ha centrado en materiales de acero (ISO-P) para el
area intermedia de tolerancia de agujero IT9-IT10.
Esto supone grandes beneficios para cualquier fa-
bricante dedicado al taladrado de acero, tanto para
la industria de la automocién y de la energia, como
para subcontratistas de ingenieria general. Las ope-
raciones pueden implicar desde el taladrado de a-
gujeros previos para operaciones de roscado con
macho, hasta la produccién de agujeros pasantes
para pernos. Un buen ejemplo de producto que se
beneficiara ampliamente de la aplicacién de esta
herramienta en el sector de la energia, son las pla-
cas del intercambiador de calor del sector de la
energia.

CoroDrill 870 en accién

El rendimiento de esta broca puede aportar impre-
sionantes beneficios. En el reciente caso de un
cliente, la aplicacién de CoroDrill 870 a un bloque
de rodamientos taladrado en un centro de mecani-
zado horizontal, amplié la vida tutil de la herra-
mienta un 90 por ciento a una velocidad de avance
un 36 por ciento superior al producto de la compe-
tencia. La pieza de acero de baja aleacién (200HB),
de 41 mm de grosor, se pobld de agujeros pasantes
de 13.5 mm de didmetro. A una velocidad de avan-
ce de 707 mm/min, el producto de la competencia
se desgasté tras alcanzar una longitud taladrada
de 66 m (1610 agujeros), mientras que CoroDrill 870
completd una longitud taladrada de 125 m (3049 a-
gujeros).

En un segundo caso, la aplicacién de CoroDrill 870
a un componente hidraulico taladrado en un cen-
tro de mecanizado vertical amplié un 50 por ciento
la vida util de la herramienta frente al producto de
la competencia. La pieza de acero de baja aleacién
(265 HB), de 65 mm de grosor, se pobld con aguje-
ros pasantes de 16.5 mm de didmetro. A una velo-
cidad de avance de 440 mm/min, el producto de la
competencia se desgasto tras alcanzar una longi-
tud taladrada de 20 m (307 agujeros), mientras que
CoroDrill 870 alcanzé una longitud taladrada de 30
m (461 agujeros) y seguia sin estar desgastada.
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Tanto la macrogeometria como la microgeometria del filo de
corte de las puntas intercambiables de CoroDrill 870 han sido
disefiadas para ofrecer nuevos niveles de capacidad y rendi-
miento.

Excelente calidad

Como hemos demostrado, la vida 1til y la produc-
tividad son grandes beneficios. Ademads, la nueva
calidad GC4234 favorece los patrones de desgaste
predecibles a altos rangos de productividad al tala-
drar en piezas de acero. Esto es un enorme benefi-
cio para los usuarios, porque contribuye a poner
freno a la costosa necesidad de desechar piezas de
valor afiadido como las de la industria de la auto-
mocién o de la energia.

La resistencia al desgaste en crater, al desgaste en
incidencia y al astillamiento del filo proporcionado
por GC4234, es fundamental en la busqueda de un
taladrado fiable y de agujeros de gran calidad. Esta
calidad combina un tenaz grano fino de metal duro
con un recubrimiento de PVD de nueva tecnologia.
El recubrimiento multi-capa de TiAIN esta disefa-
do para bajas fuerzas residuales que reducen el as-
tillamiento del filo y ofrecen una genuina combi-
nacién de resistencia al desgaste.

CoroDirill 870 estda disponible en didmetros de 12 a
25.90 mm (0.472 a 1.020 pulgadas), y en longitudes
de 3,5 y 8xD como oferta estandar. Sandvik Coro-
mant, recientemente, también ha presentado Co-
roDrill 870 para materiales como la fundicién (ISO
K) y el acero inoxidable (ISO M). Todas las brocas o-
frecen la posibilidad de suministrar refrigerante
interior.
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Prototipado rapido:
La solucion inmediata
para los moldes de inyeccion

Por Objet

un molde son lentas, costosas y causan pro-

blemas en la produccién de series cortas,
en la realizacién del prototipo que debe de ser de
un material similar al definitivo y el proceso de
disenio, que hace ulteriormente que se aumente
el tiempo de inmersién de un producto en el
mercado.

I as herramientas tradicionales para realizar

Por este motivo la solucién que se obtiene de las
impresoras Objet es muy favorable.

El nuevo material similar al ABS ayuda a responder
a estos retos. Los moldes realizados con este mate-
rial permiten obtener el inserto rapidamente y eco-
némicamente, con la posibilidad de realizar varias
iteraciones del mismo producto y una produccién
de serie. Sin embargo el rendimiento de este molde
no es el mismo que de uno tradicional.

Las consideraciones
de diseno y las solu-
ciones de refrigera-
cién son diferentes.

Si hablamos en con-
creto de la realiza-
cién de series cortas,
la ventaja de utilizar
esta solucién es con-
creta en la rapidez en
la que se obtiene el
molde, lo podemos
tener en pocas horas
y listo para montar.

Por otro lado el coste final de la realizacién del mo-
delo se reduce drasticamente y permite trabajar con
los disenadores varias versiones hasta obtener la
mas idénea.

Esta solucién ha sido evaluada en diferentes cen-
tros de investigacién de plésticos. Las partes gené-
ricas contienen las caracteristicas del molde tradi-
cional; bisagras, agujeros, paredes delgadas o
gruesas, escuadras, encaje a presion e incluso lo-
gotipos y escritas en la superficie.

Al mismo tiempo se evaluaron las capacidades y
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las limitaciones. La investigacién demostré que el
molde realizado con las impresoras Objet tenia ca-
pacidades de una herramienta tradicional.

Con un solo molde se pudieron inyectar decenas
de piezas. La calidad de las piezas sorprendid por-
que mantuvo la precisién dimensional (con res-
pecto a la herramienta y examinando la parte del
shrinkage) y se mantuvo dentro de los limites de
tolerancia comercial (de acuerdo con SPI).

Las piezas realizadas tenian la misma funcionali-
dad, paredes finas, bisagras y el aspecto de la su-
perficie presentaba las lineas de impresién en la
parte final.

La vida util de esta herramienta se ve afectada por:
Las condiciones del procesamiento:

— El tiempo del ciclo de refrigeracion.

— Amplia variedad de materiales que trabajan en
temperatura.

Diserfio:

— Algunas geometrias especificas causan aumen-

to de la presién y temperatura en el molde ha- — Permite realizar rapidamente varias iteraciones
ciendo que la herramienta falle antes. de un mismo diseno.
— Disponibles guias de uso especificas para este — Solucién rentable y rapida.
proceso. — Ideal para produccién de series cortas.
Hay que tener especial cuidado al aplicar nuevos — Modificacién en el disefio de herramienta con-
procesos en los viejos habitos. vencional y en los parametros del proceso.

— Rendimiento limitado por la geometria y las

Las limitaciones de esta solucién se pueden resu- o .
condiciones de procesamiento.

mir de la siguiente manera:

Geometria: Muy buena precisién, las caracteristi-
cas en la cavidad puede requerir insertos metali-
cos.

Materiales: La vida util disminuird en base a la exi-
gencia de la resina.

Proceso: Refrigeracién externa se debe aplicar en la
superficie del molde.

En resumen, utilizar el prototipado rapido en la rea-
lizacién de insertos para moldes de inyeccién plasti-
ca es una ventaja, porque:

— Es un método rapido para obtener los prototi-
pos en un material apto y con caracteristicas
como el definitivo.

— Apto para diversos tipos de pléstico inyectado.
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;/Qué me gustaria saber
cuando fuera mayor?

Por Miguel Angel de Ortiizar

Entrevista al conocimiento del sector
de la Matriceria

Lo primero es dejar claro que no soy periodista, ni
pretendo parecerlo, esto més que una entrevista es
una conversacién seria, profunda y sin tapujos,
entre dos personas del sector del molde, uno Anto-
nio, fabricante de Moldes, otro mi persona, provee-
dor de “Conocimientos”.

Miguel Angel. ;Qué tal Antonio, cémo ves a este
sector en Espana?

Antonio. Perdona Miguel Angel, aunque tu eres el
que entrevista, jste podria hacer yo preguntas al
respecto?, ti también estds en este sector.

M.A. Bueno Antonio tu mandas, interrimpeme
cuando quieras y yo te contestaré lo que pienso, te
advierto que posiblemente no sea politicamente
correcto, ya he cumplido los 50 y me permito estos
lujos.

A. Bien, no hay problema.

;Qué piensas ti Miguel Angel, del sector y de la cri-
sis del Molde?

M.A. Primeramente Antonio, me gustaria definir el
sector. Este sector es muy amplio, ya que actian
sobre él asesores de empresas, proveedores de ma-
quinas, herramientas, materias primas, software,
asociaciones empresariales, sindicatos, inversores,
trabajadores y un sin fin mas. Para mi y después de
muchos afios de observar el dia a dia del sector, he
llegado a una conclusién. La crisis del sector de la
matriceria tiene un fondo comun a todos los que
intervienen.

MoLy™

“Todos estamos preocupados por los costes, pero
poco ocupados en ello”.

En el ano 1998 hicimos un estudio del mercado e
identificamos que el sector del Molde no tenia da-
tos de sus costes y vimos una oportunidad como li-
nea estratégica de desarrollo e invertimos mucho
capital en esto. Después de 10 aflos hemos visto
que a casi nadie realmente le preocupa lo suficien-
te el tema de los costes como para invertir en ello.
Desde el anio 2008 hasta hoy hemos seguido obser-
vando esta situacién y constatamos que efectiva-
mente la crisis estd basada en el desconocimiento
de los costes del sector.

Y aprovecho Antonio este punto de nuestra con-
versacién para seguir mi argumento, pero con tus
contestaciones.

;T sabes cuanto dinero ganas cada mes en tu em-
presa, no lo que te dice tu contabilidad, sino la rea-
lidad?

A. No, realmente no lo sé. Cuando el contable me
informa, siempre estd condicionado a si hemos he-
cho una factura a un cliente ese mes y que todavia
no le hemos realizado ningtn trabajo, que otro
proveedor no nos ha realizado la factura este mes,
etc., por eso me retino con el asesor cada 6 meses
para ver como vamos, o qué me cuenta de su lectu-
ra jque no se cual es realmente;j

No, no se mi rentabilidad real Miguel Angel.

M.A. ;ta sabes qué rentabilidad te dan todos los
meses cada cliente tuyo?

A. No, no lo sé.



M.A. ;10 sabes cuanto ganas o pierdes concreta-
mente en cada trabajo que realizas, sea una matriz
nueva, una modificacién, reparacién o la construc-
cién de algln utillaje?

A. No, no lo sé. Cuando he intentado saberlo, me
doy cuenta que ni el contable sabe cémo sacarlo.

Y te digo mas, a veces he hablado con otros empre-
sarios de esto y estan igual que yo.

M.A. ;Conoces Antonio, cudles son los tipos de tra-
bajos mas rentables, las matrices nuevas, las mo-
dificaciones, las reparaciones, los utillajes especia-
les?

A. No, no lo sé. Puedo intuir o creo que lo intuyo,
pero saber, saber con datos, como dices tu, No.

M.A. ;Sabes qué actividad es mas rentable en tu
empresa, cuanto ganas o pierdes con cada una;
CAD - CAM - EROSION - MECANIZADO C.N.C - A-
JUSTE...?

A. No, no sé cudal es la mas rentable. A esta altura
de la conversacién Miguel Angel, me estoy acor-
dando de lo que decia Charlot, aquello de que
“Cuanto mds sé, me doy cuenta de lo ignorante
que soy”, pero continta por favor.

M.A. ;Sabes cuanto vale una hora de cada Activi-
dad; CAD - CAM - EROSION..?

A. No, no lo sé.

M.A. ;Sabes cuanto vale una hora de cada persona
o maquina cuando hace diferentes actividades;
CAD - CAM - EROSION..?

A. No, no lo sé.

M.A. Antonio en la crisis se ha hablado principal-
mente que el problema son los costes salariales,
parece ser, si escuchas a un amplio sector que la
solucién estd en bajar los sueldos, entiendo que
quienes dicen esto tendran una medida de la ren-
tabilidad de cada persona dentro de la empresa.
;Conoces, a caso, la rentabilidad en euros que te da
o te quita cada recurso hombre de tu empresa, sa-
bes de cualquier persona que haga la actividad de
Ajuste de tu empresa, el beneficio o pérdida que te
ha dado el mes pasado?

A. No, no lo sé. Llevas mucha razén cuando dices
que los costes salariales son muy altos, sabemos
que no son bajos, pero yo desde mi interior lo que
te dirfa es que lo que debemos conseguir es hacer-
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los rentables, en Alemania, Suiza, Francia, etc., son
mas altos todavia y como dices t1, si no sabemos la
rentabilidad real de cada persona dificilmente po-
dremos tomar decisiones basadas en datos y no
percepciones por nuestro encargado o las mias
propias, que son igual de subjetivas.

M.A. A mi Antonio me ha llamado siempre la aten-
cién, cémo los vendedores de maquinas CNC del
sector, suelen decir esta maquina “a” es muy ren-
table, puedes obtener mayor rentabilidad, le pue-
des ganar mucho dinero, etc., pero ;Cémo lo saben
Antonio, conoces tu la rentabilidad que te da cada
maquina de las que tienes, cada mes?, Porque tu si
que conoces cada mes lo que te cuesta la maquina,

spero, conoces su rentabilidad?

A. No, no la conozco y el que te diga que si a algu-
na pregunta de las que has realizado hasta ahora,
no te lo creas. Efectivamente Miguel Angel la crisis
la tenemos en el conocimiento, por eso ahora en-
tiendo por qué dices que sois un proveedor de co-
nocimiento a los talleres de Matriceria.

M.A. Antonio, nosotros somos una empresa que
trabaja con los costes del Sector, desarrollamos el
modelo de costes para la Matriceria hace ya mas
de 15 anos, pero nos encontramos que los empre-
sarios siempre nos dicen que més o menos tienen
claro el tema de los costes, antes decian, jno lo ha-
remos tan mal cuando ganamos dineroj

Yo suelo decir Antonio que los costes en la Matri-
ceria es como la sexualidad, todo el mundo dice
que mas o menos lo tiene controlado, nadie tiene
problemas cuando le preguntas por ello, sin em-
bargo las clinicas estan llenas, aqui por el contrario
todos se preocupan mucho pero se ocupan poco.

Hace cuatro anos desarrollamos el Sistema MPS
para estimar los costes de Moldes de Inyeccién y
nos pasa casi igual, la mayoria dice no tener el pro-
blema de ofertar un Molde, eso sera.

Antonio te invito a ti y a cualquiera del sector que
esté preocupado y quiera ocuparse en estos temas,
a que pueda contactar con nosotros en mi movil
658 88 12 90 0 a mi correo ortuzar@gsm.com.es. Se
aceptan todas las criticas.

Aprovecho para agradecerte totalmente tu sinceri-
dad Antonio y saludar a los lectores, esperando
mover la conciencia de alguno.

Gracias Miguel Angel, no te quepa la menor duda
que la mia la has movido.

Liae D o
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Taladros profundos

Proceso corto

Por Tebis

ladros profundos le permite tener todo el con-

trol sobre el proceso. Asi se evita con toda se-
guridad la aparicién de errores. El mecanizado de
taladros profundos continuo y automatizado del
sistema Tebis CAD/CAM garantiza ademas la ob-
tencién de resultados en la méquina en muy poco
tiempo. Gracias al manejo sencillo y rapido se aho-
rra tiempo y se obtiene una visién de conjunto.

I a solucién de Tebis para el mecanizado de ta-

Cinco pasos

En cinco sencillos pasos la solucién de Tebis le lle-
va desde la pieza en bruto hasta las primeras viru-
tas en la maquina:

1. Completar

Examinar datos y utilizar las informaciones del ta-
ladro de forma automatica.

2. Definir

Ordenar por mecanizado estandar o de taladro pro-
fundo.

3. Generar

Crear features de taladro profundo con las exten-
siones necesarias.

4. Determinar

Ordenar por lados de mecanizado, formar y recor-
tar grupos.

5. Fabricar

Calcular, comprobar y editar programa, y reprodu-
cirlo en la maquina.



Con frecuencia las maquinas de taladro
profundo pueden taladrar algo mas
que agujeros profundos. El software

de Tebis también

;Mecaniza cajeras en la propia maquina de taladros
profundos o utiliza éstos en tiempos improductivos
para tareas de fresado? ;O busca un sistema de CAM
completo que una sin costuras taladros profundos
con el resto de tareas de fabricacién?

Taladros profundos
Cinco sencillos pasos con Tebis

1. COMPLETAR
Preparar datos

Para la preparacion de los datos de diseno existen
numerosas funciones de analisis. Después de unos
cuantos clics los taladros se retiran del resto de la
geometria. Con la visién global asi conseguida pue-
de iniciar el proceso de taladro profundo.

Utilizar features

Los features contienen todas las informaciones
de los taladros relevantes para la fabricacién, asi
como la llamada a las plantillas de fabricacién
que van a utilizarse. Los features de otros siste-
mas CAD se adoptan simplemente a través de las
interfaces.

Explorar taladros

Si no hay ningan feature, el explorador de featu-
res encuentra todos los taladros profundos a par-
tir de la geometria construida con sélo pulsar un
botén.

2. DEFINIR
Diferenciar features

Los features de taladros se diferencian de forma
totalmente automatica en mecanizado estdndar y
de taladro profundo y se crean por separado.
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3. GENERAR
Elaborar taladros profundos

Con la seleccién de un tocho y de la geometria de
pieza todos los features de taladro profundo se a-
largan automaticamente hasta el borde del tocho.
Al mismo tiempo los features pueden dotarse de
taladros o herramientas de cajeado. La forma y el
alcance los determina usted.

Las informaciones que no son importantes para el
taladro profundo, como las roscas o los taladros
escalonados, se excluyen. Importante en este pun-
to: La geometria original y el feature permanecen i-
nalterados.

4. DETERMINAR

Clasificar features

Para reunir los features correctos para el mecani-
zado, con la funcién de clasificacién todos los tala-
dros se clasifican seglin los ejes principales. La di-
vision en diversas direcciones de mecanizado o
sujeciones se simplifica con este paso.
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Evaluar y agrupar

Todos los taladros que deben taladrarse juntos en
una secuencia determinada se relinen en grupos.
Dentro de los grupos se prevé una gran cantidad de
posibilidades de clasificacion.

Recortar grupos

Los grupos se cortan unos con otros. Si se dispone
de una maquina de taladro profundo de 5 ejes, se
forma un solo grupo y se determina la secuencia de
mecanizado. El recorte y la agrupacién en una fun-
cién garantizan el proceso de fabricacién correcto.

Areas de gaps automaticas

Con el recorte de grupos las areas de cruzamiento
entre taladros se insertan automaticamente en los
taladros profundos que traspasan taladros ya fa-
bricados. Estas areas se dotan de valores especia-
les de corte y avance, que se pueden definir indivi-
dualmente con antelacién.

5. FABRICAR
Exportar y fabricar

Con las plantillas de fabricacién creadas, las sendas
de mecanizado surgen con sélo pulsar un botén.
Con la técnica del simulador se comprueban todos
los movimientos de la maquina y de fabricacién.
Los programas NC se reproducen en la maquina y
la fabricacién puede comenzar. Con el proceso de
taladro profundo de Tebis, el tiempo de prepara-
cién se reduce hasta en un 85%.

JPor qué es tan eficaz el proceso de taladro
profundo de Tebis?

Estandarizado

Ahorrar tiempo y evitar errores alargando los fea-
tures de taladro profundo respecto a la geometria

de tocho y vinculando con las informaciones de fa-
bricacién.

Protector

Los features de construcciéon se mantienen sin
cambios para el mecanizado de taladro estandar.
Légico

Planificar un amarre légico gracias a las funciones
de ordenacién y agrupacién.

Flexible

Mecanizado de taladro éptimo gracias a los para-
metros ajustables de profundidad y de valor de
corte.

Acreditado
Minimo gasto de programacién gracias al uso de
plantillas de fabricacién.

Seguro

Mdéxima seguridad gracias a la simulacién y la
comprobacién de todos los componentes de la méa-
quina.

Los médulos méas importantes del proceso
de taladro profundo de Tebis

e Taladrado y fresado en 2,5 D.
e Feature Design.
e Simulador (opcional).
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Soluciones innovadoras del Grupo
+GF+ AgieCharmilles

tados al International Technology Show (ITS)

que organizaba GF AgieCharmilles. Alli pudi-
mos comprobar in situ, junto a varios moldistas
espanoles, las nuevas soluciones innovadoras que
presentaron.

L os pasados dias 19 y 20 de marzo fuimos invi-

Las soluciones rompedoras en mecanizado, elec-
troerosién, texturizado laser, automatizacién y
Customer Services constituyeron los puntos de a-
tencién del International Technology Show (ITS)
de GF AgieCharmilles, celebrado del 19 al 23 de
marzo en Losone, Suiza. Las soluciones mostradas
en el ITS pusieron el énfasis en cémo el Grupo ayu-
da a los clientes a diferenciarse en un mercado ca-
da vez mas competitivo.

GF AgieCharmilles, con un largo legado de innova-
cién en las tecnologias mecanizado clave, dio la

bienvenida a un publico internacional de fabrican-
tes de herramientas y moldes, y de productores de
piezas de precisién en el ITS. Cada dia comenzé
con un resumen general de la inspiradora historia
de innovacién del Grupo, seguida de una ponencia
dirigida por un cliente de éxito y un caso de estu-
dio, informacién sobre cémo GF AgieCharmilles
amplia barreras tecnolédgicas para activar el éxito
de los clientes, demostraciones de maquinaria, u-
na seccién de "conoce a los expertos" y una visita a
la planta de fabricacién de maquinas de electroe-
rosién de Zandone.

Con la promesa de ayudar a los clientes a ponerse
un paso por delante para destacar sobre los com-
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petidores, el ITS demostré la tradicién de innova-
cién de GF AgieCharmilles en mecanizado, electro-
erosién y tecnologias de texturizado laser, ademas
de Customer Services.

Entre las innovaciones de mecanizado de alta velo-
cidad y eficiencia mostradas en el evento se inclu-
yen:

e La HSM 200U LP, una revolucionaria y compacta
herramienta de mecanizado de cinco ejes para la
produccién de piezas pequenas y precisas. La
maquina cuenta con un rompedor concepto de
eje, accionamientos directos en todos los ejes, u-
na amplia seleccién de posibilidades de automa-
tizacién y el premiado sistema Intelligent Tool
Measurement (ITM).

e La HEM 500U es una solucién de mecanizado de
cinco ejes flexible, compacta, asequible y facil de
utilizar con una mesa basculante rotativa recién
desarrollada. La HEM 500U ofrece un rendimien-
to competitivo en términos de rigidez y versatili-
dad. Su control garantiza una gran precisién y u-
na excelente calidad superficial, asi como unas
altas velocidades de desplazamiento.

Desde el punto de vista de la electroerosién, el foco
se puso sobre cuatro innovaciones:

e La maquina de electroerosién de hilo CUT 200
mS/Sp con la més avanzada e intuitiva interfaz
hombre-maquina (HMI) AC CUT combina cali-
dad, productividad y control sobre los costes de
produccién. La CUT 200 mS/Sp, disenada y fabri-
cada en Suiza, puede hacer alarde de una termo-
estabilizacién activa para una precisién del posi-
cionamiento 6ptima, ademas de contar con los
modulos inteligentes PROFIL-EXPERT, Power Ex-
pert y TAPER-EXPERT 2, ademads de una amplia
gama de funciones para explotar el rendimiento
al maximo.

e Laregenerada FORM 20, presentada con un inter-

cambiador lineal de herramienta (LTC), ofrece el
mejor ratio de precio/rendimiento del mercado
para la electroerosién por penetracién, gracias a
su versatilidad, fiabilidad y facilidad de uso. In-
cluye un generador de alta potencia, un médulo
TECFORM para reforzar la eficiencia de mecani-
zado y reducir el tiempo improductivo y es facil
de instalar, lo que permite comenzar rapidamen-
te el trabajo de erosiéon. E1 LTC de cuatro posicio-
nes de la FORM 20 es una econémica opcién para
el cambio de herramienta.

La FORM 2000 VHP es todo un hito en la electroe-
rosién por penetracién de muy alta precisién,
gracias a la termoestabilizacién que domina las
fluctuaciones de temperatura para permitir lo
mas avanzado en estabilidad y una precisién sin
par. El cuerpo de la méquina estd montado con la
mayor precisién gracias a un eje z refrigerado
dieléctrico. Ademads, la comprobacion laser de la
maquina en los Ultimos pasos de la produccién
garantizan el posicionamiento 3 D perfecto.



¢ La solucién DRILL 300 B de electroerosién con
perforacion se diseiié para alcanzar los mejores
resultados en términos de capa afectada e inte-
gridad de las perforaciones. Con su potente elec-
trénica avanzada, la duracién del impulso més
afinada puede ser de cientos de nanosegundos;
el impulso estd completamente optimizado a la
perforacién de electroerosién. Con tecnologia de
calidad, el desgaste de los electrodos y de la ca-
pa afectada se reduce a unos pocos micréme-
tros, con una velocidad del mecanizado razona-
ble.

Ademis, la oferta de servicios preventivos avanza-
dos del Customer Services de GF Agie- Charmilles
también se present6 en el ITS. Estas soluciones a-
vanzadas garantizan que el equipo del cliente fun-
cione con su estado de precisién original:
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e Calibrado por interferémetro laser para garanti-
zar la mayor precisién posible de los ejes.

e Control geométrico para evitar el desgaste en los
componentes de la maquina.

 Prueba de circularidad con un calibrador de barra
circular para diagnosticar rapidamente el rendi-
miento de la maquina.

A lo largo del evento, GF AgieCharmilles demostr6
como sus tecnologias y aplicacién experta contri-
buyeron al éxito de Shenzen, TP-LINK con base en
China, primer proveedor mundial de la red de area
local (WLAN) y de dispositivos de equipos para ins-
talaciones para clientes de banda ancha (CPE).

E1 ITS fue una oportunidad de oro para que fabri-
cantes de moldes, matrices y herramientas, expe-
rimentaran de primera mano las tecnologias de
éxito de GF AgieCharmilles, sus productos, su ex-
periencia en procesos y aplicacién y su Customer
Services (atencién al cliente). En un amplio rango
de segmentos industriales —desde las tecnologias
de informacién y de comunicaciones (ICT) y los
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componentes electrénicos a lo aeroespacial y aero-
ndutico, la automocién y la tecnologia médica, GF
AgieCharmilles continda con su legado de innova-
cién para sus clientes.

Como se puede comprobar, fueron un par de dias
bien aprovechados y fenomenalmente atendidos
por el personal de GF AgieCharmilles, tanto por los
representantes nacionales como internacionales
que coincidieron con nosotros. Desde aqui agrade-
cemos la atencién recibida.
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Alianza estratégica
para el mecanizado electroquimico

mado un acuerdo para suministrar a sus
clientes tecnologia de mecanizado electro-
quimico de precisién (PECM).

K ennametal Extrude Hone y PEMtec han fir-

A través de la extracciéon electroquimica del metal,
PECM permite formar geometrias complejas en
practicamente todo tipo de metales, por ejemplo,
acero muy templado, acero para rodamientos, ace-
ro pulvimetaldrgico y superaleaciones.

PECM utiliza también aquellas aplicaciones que no
podrian haberse fabricado con tanta facilidad en el
pasado, si acaso utilizando técnicas de mecaniza-
do convencionales, incluyendo el fresado, el recti-
ficado o la electroerosién (EDM).

Como Kennametal Extrude Hone ya suministra
tecnologias avanzadas para el acabado de metales
a una variedad de industrias, la alianza con PEMtec
se percibe como una ampliacién légica dentro de la
gama global de Kennametal.

La inyeccién de combustible, por ejemplo, es una
aplicacién clave para el desarrollo del PECM, ya
que al haberse reforzado los estandares en materia
de contaminacion, fabricantes de todo el mundo se
han visto obligados a ofrecer una mayor "libertad
de diseno", limitada en el pasado por los métodos
de fabricacién convencionales.

Se ha detectado que el PECM también ofrece opor-
tunidades en el mercado de la automocién para las
cajas de cambio utilizadas en automocioén, asi co-
mo en otros campos relacionados con el motor y
los trenes de transmisién de potencia.

Asimismo, el PECM permite avanzar en la produc-
cién de componentes médicos de precisién, donde
fabricar herramientas minimamente invasivas es
un auténtico reto debido a las condiciones de los
materiales y a los complejos requisitos en cuanto a
la forma de los mismos.

PEMtec fue fundada en Dilligen, Sarre, en 1995, se
trasladé a la localidad francesa de Forbach en 2003 y
cuenta con un probado historial de éxito en el PECM
industrial con numerosas méquinas instaladas.

Esta alianza no sélo presenta beneficios para am-
bas companias, sino que los clientes son quienes
mas ganan.

Los clientes se beneficiaran de una tecnologia
PECM de calidad internacional, ademas del apoyo
de KEH que tiene presencia global para ventas, ser-
vicios, aplicaciones y piezas de recambio, contan-
do siempre con la profesionalidad de los equipos
locales.
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La gama Victory de WIDIA

parte de los clientes antes de su lanzamien-

to, la calidad de torneado de alto rendimien-
to de la gama Victory™ de WIDIA™ aumenta la
productividad, a la vez que mejora la vida ttil de la
plaquita y los acabados superficiales en el acero,
en el acero inoxidable, las fundiciones y las alea-
ciones especiales.

C on un feedback enormemente positivo por

«Se trata de nuevas e importantes soluciones de
torneado, entre las que se incluyen 10 calidades y

14 geometrias diferentes, asi como cinco nuevos
disenios de rompevirutas» indica John Gable, jefe
de productos globales de torneado en WIDIA. «Y en
muchos casos los resultados no se limitan a pe-
queiias mejoras, sino que el nimero de piezas se
duplica en comparacién con otras plaquitas».

Las plaquitas Victory de WIDIA emplean tecnologi-

as de recubrimiento para mejorar la resistencia al

desgaste y permitir velocidades y/o avances més

altos. Con un tratamiento de recubrimiento poste-
rior se aumenta la resistencia de los
filos de corte con el fin de reducir la
profundidad del entallado y alargar
la vida util de herramienta. Las pla-
quitas Victory de WIDIA Victory se
rectifican tras el recubrimiento para
ofrecer una superficie segura de a-
poyo, ademads de afiadir fiabilidad a
la herramienta.

«Independientemente de si se trata
de tareas de torneado medio o ligero,
bajo condiciones favorables o del des-
baste de alto rendimiento con corte
muy interrumpido, siempre hay una
plaquita Victory de WIDIA que mejo-
rara los resultados» aflade Gable. «Los
clientes pueden mecanizar mas pie-
zas por plaquita, obteniendo mas fia-
bilidad a una velocidad elevada de
corte. En consecuencia, se aumentan
el tiempo operativo y el rendimiento,
garantizando asi una expedicién mas
rapida».



Nuevo sensor optico
para Leitz Infinity

de ahora superficies de cualquier naturale-

za. Para ello se ha integrado el sensor de luz
blanca Precitec LR (Lateral Resolution) en el siste-
ma de medicién.

C on la Leitz Infinity, podran medirse a partir

El sensor Precitec LR posee un dngulo de acepta-
cién de 90° + 40°. De este modo puede medir con
precisién superficies muy inclinadas: sin palpado y
sin perjuicio para la pieza. Las caracteristicas como
las medidas de la pieza o el perfil también pueden
comprobarse con el Precitec LR. La tecnologia del
sensor permitira en el futuro medir también espe-
sores de capa o rugosidades. Las estructuras com-
plejas tampoco son un problema gracias a la eleva-
da resolucién axial, es decir a la capacidad de
diferenciar muy bien los pixeles sucesivos. Las su-
perficies reflectantes, refringentes, brillantes,
transparentes y muy inclinadas no suponen nin-
gan problema para el Precitec LR, por ejemplo, las
lentes de la industria 6ptica.

El fundamento técnico del sensor lo constituye el
procedimiento de medicién confocal cromatico.
Con él, la luz blanca dependiente de la longitud de
onda se orienta hacia la superficie por medir. Un
espectémetro analiza la luz reflejada y determina
la distancia desde el sensor al objeto de medicién.

La Leitz Infinity estd equipada de modo estandar
con el cabezal de medicion tactil de escaneo de alta
velocidad LSP-S4. En combinacién con el Precitec
LR sin contacto, el usuario puede cambiar automa-
ticamente dentro de una secuencia de medicién
entre metrologia tactil y 6ptica.

Abril 2013 / Informacién
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Serie de sensores inteligentes

Gocator 1100

Por INFAIMON

desplazamiento laser Gocator es la préxima

generacién de dispositivos de medicién de
distancia. Ideal para la medicién sin contacto, el
Gocator es muy simple de conectar en red y de in-
tegrar. Estos sensores estan robustamente disefia-
dos para trabajar en entornos industriales y listos
para entregar resultados en las aplicaciones mas e-
xigentes de inspeccién en linea, nada mds sacarlo
de la caja.

I a serie 1100 de los sensores inteligentes de

ALTA VELOCIDAD Y PRECISION: Velocidad de ba-
rrido de 10 kHz a méxima resolucién en un amplio
rango de medicién (hasta 2 m). Ideal para medicio-
nes dimensionales, como el ancho, la altura y gro-
sor.

FACIL DE USAR: El servidor web integrado del Go-
cator permite una configuracién flexible de la con-
figuracién del perfil mediante un navegador web.

Sin necesidad de software a-
dicional, la instalacién y con-
figuracién del Gocator es ra-
pida y facil.

INDEPENDIENTE Y ESCALA-
BLE: Diseniado para ser inde-
pendiente, el sistema de un
Unico sensor no requiere con-
troladores adicionales o PC. El
Gocator puede facilmente es-
calar a varios sensores utili-
zando los Hubs Master de
LMI. El Master cuida de la
distribucién de potencia,

del bloqueo de seguri-

dad del laser, gestio-
nando las entradas y
salidas, y la sincroni-
zacion.

COMPACTO Y LIGE-
RO: El pequeno ta-
mano del Gocator
lo hace ideal para
su instalacién en
espacios reduci-
dos y montado

en brazos robé6-
ticos.
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Versatilidad de la aplicacion CAM:
ALPINA despega con hyperMILL

crea automoviles exclusivos para los clien-

tes mas exigentes, utilizando modelos de
BMW como base. También participan activamente
en la escena de las carreras. El fabricante de auto-
moéviles, ubicado en Buchloe en la regién alemana
de Allgdu, ha utilizado con éxito tecnologias OPEN
MIND 'hyperMILL sistema CAM para crear progra-
mas NC desde hace anos.

Q LPINA Burkard Bovensiepen GmbH + Co. KG

Los clientes de ALPINA utilizan mucho sus coches,
conduciendo 20.000, 30.000 o incluso 50.000 kil6-
metros al ano. Por ello, requieren coches perfecta-
mente adaptados para el uso diario, pero sin re-
nunciar a un toque de exclusividad.

"ALPINA crea vehiculos sofisticados basados en el
BMW 3, 5, 6 y serie 7" dice el CEO de ALPINA An-
dreas Bovensiepen.

Las dos companias han estado estrechamente vin-
culadas desde que Bovensiepen padre, Burkard Bo-
vensiepen, coloc6 un doble carburador Weber, en
un BMW 1500 en 1961, lo que aumenté su capaci-
dad en 14 CV. A partir de este comienzo promete-
dor, ALPINA se ha convertido en un fabricante de
automoéviles independiente con casi 200 emplea-
dos y una facturacién anual de aproximadamente
50 millones de euros. ALPINA sélo produce entre
1.000 y 1.200 coches al afio, una senal de su natura-
leza exclusiva.

ALPINA no es un tuneador, sino un fabricante de
automoviles especializado: "Un ALPINA BMW no
es un vehiculo modificado después de la fabrica-

cién", dice Bovensiepen. "Desde el momento en
que se empieza a fabricar, se le equipa con piezas
ALPINA especificas, incluyendo motor, caja de
cambios, sistema de escape, sistema de refrigera-
cién, ruedas y chasis, asi como una carroceria mo-
dificada con componentes aerodindmicos. Y no
nos olvidemos el interior. "De hecho, los interiores
Alpina pueden satisfacer casi cualquier demanda
del cliente”.

El exquisito BMW ALPINA: Un automdvil de edicién limitada
(s6lo 99 fueron hechos) sobre la base de Bi-Turbo del BMW AL-
PINA B3 S Coupé.
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ALPINA coche de carreras (BMW Alpina B6 GT3) con etiqueta
OPEN MIND, un simbolo de la relacién que las dos compaiiias
comparten.

Gracias a una unioén, bien desarrollada y basada en
la confianza, entre BMW y Alpina, ALPINA ha obte-
nido acceso a los datos CAD que necesitan para de-
sarrollar sus modelos de BMW Alpina, hasta 18
meses antes del lanzamiento de la produccién en
serie de BMW.

Los modelos BMW Alpina son fabricados en la li-
nea de produccién de BMW, las partes ALPINA se

Abrazadera de suspensién del puntal, un componente de la
muestra en hyperMILL. El componente estd hecho de aluminio
de alta resistencia.

entregan a la fabrica y son instaladas por BMW.
Los toques finales, tales como la adicién de com-
ponentes aerodinamicos, tendran lugar en la fabri-
ca de ALPINA en Buchloe. Los clientes reciben ve-
hiculos de alto rendimiento, con una calificacién
de gran seguridad y un consumo de energia bajo,
en comparacién con las prestaciones que dan.

Andreas Bovensiepen describe su base de clientes
como "hombres de negocios, contratistas indepen-
dientes y auténomos con una inclinacién por la
tecnologia y los automoviles, personas que saben
apreciar la alta calidad y la individualidad que ofre-
cen los vehiculos de Alpina”.

Los principales mercados para los coches de
Allgau, aparte de Alemania, se encuentran en el
Reino Unido, Suiza, EE.UU. y Japdn. Los coches son
comercializados por distribuidores seleccionados
de BMW, que reciben formacién especializada de
ALPINA.

Ademads de la produccién de vehiculos de carrete-
ra, ALPINA también participa activamente en la es-
cena de las carreras. El ano pasado, ALPINA incluso
alcanzé el primer lugar en Alemania GT Series, el
Masters de ADAC GT. "Nuestro compromiso con
las carreras ayuda a reforzar nuestra imagen de
marca y mejorar nuestra visibilidad en el mercado
en todo el mundo. Que un "David" como nosotros
fuera capaz de ganar contra un "Goliat" de este
mundo sin duda atrajo mucha atencién ", dice Bo-
vensiepen.

OPEN MIND patrocina el trabajo de ALPINA en las
carreras, un hecho reflejado por la publicidad en
los coches de carreras en si.

Cualquiera que quiera tener tanto éxito como AL-
PINA, cuando se trata de autos de calle y carreras,
necesita las mejores herramientas posibles para
producir componentes de calidad en cada etapa
del proceso de fabricacién, e introducir nuevas i-
deas siempre que sea posible. Hace unos cuatro a-
nos, ALPINA decidi6 utilizar hyperMILL para su
sistema CAM. No sélo el programa tiene la funcio-
nalidad requerida, sino que ademaés es 'made in
Germany' y las dos companias se encuentran en
estrecha proximidad - dos factores decisivos para
ALPINA.

Reduccién de los gastos de programacién

HyperMILL permite a los usuarios programar cual-
quier tipo de mecanizado - 2D, fresado 3D, HSC y



La abrazadera de suspensién del puntal en el centro de mecani-
zado 5axis de DMG.

Saxis, asi como 5 ejes indexados - dentro de una
interfaz de usuario estandar. Después de todo, a-
penas hay componentes modernos que requieren
sélo un tipo de mecanizado.

En particular, el uso estd enfocado para poder lle-
var a cabo una tarea de forma practica y segura.
Esta es una de las razones por las que los usua-
rios son capaces de evolucionar tan rdpidamente.
"Una caracteristica de hyperMILL adicional es su
capacidad para trabajar con ejes indexados. Me-
canizando 5axis no s6lo se trata de completar los
movimientos posibles, se trata de fresar con ba-
jos costes econémicamente hablando. Y eso se
logra cuando una tarea se puede completar con
una cantidad minima de movimientos", explica
Andreas Leser, Director de Marketing de OPEN
MIND. HyperMILL indexa automéaticamente los e-
jes que son necesarios. Las operaciones simulta-
neas sé6lo se producen cuando no hay otra op-
cién. Entre otras cosas, este proceso también
supone un ahorro de tiempos de mecanizado en
la maquina.

Sin lugar a dudas, el distintivo de OPEN MIND y la
tecnologia de macros, permite al usuario estanda-
rizar y automatizar la programacién de las geome-
trias. Ha habido un progreso significativo en este
campo. En la versién actual, hyperMILL 2012, in-
cluye macros inteligentes, funciones personaliza-
das de proceso (MPN), y la opcién de conectarse a
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programas propietarios hyperMILL a través de un
APL

Las nuevas funciones 5axis ofrecen mayores op-
ciones para el usuario. Utilizando los 5axis se com-
pensa la estrategia de mecanizado, superficies cur-
vas pueden ser completamente mecanizadas con
una constante de compensacion. El enfoque auto-
matico 5axis permite garantizar una mayor calidad
y seguridad, asi como un menor tiempo de progra-
macién. Con 5axis el control del volumen de viru-
tas tiene ahora un nuevo pardmetro que se puede
utilizar para definir un offset adicional.

Componentes y herramientas

En términos de CAD / CAM, ALPINA utiliza Catia
VS para CAD y hyperMILL para la programacién
NC. Ambos sistemas estdn conectados entre si
mediante una interfaz comun. "Funciona muy
bien", dice Matthias Schau, Ingeniero de Desarro-
llo en ALPINA, “es por eso que no va a necesitar
cambiar a una interfaz directa en el futuro cerca-
no".

ALPINA tiene una licencia hyperMILL bien equipa-
do que incluye lo siguiente:

e hyperMILL 2012, incluye mecanizado 5axis, asi
como indexado avanzado en 3 + 2 ejes.

La abrazadera de brazo telescdpico instalado en un BMW Alpi-
na B6 GT3.
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Herramienta de laminacién, blanqueado usando hyperMILL y
el componente de CFK terminado.

e Aplicaciones especiales: Impulsores y blisks, asi
como los tubos.

¢ hyperCAD como un sistema complementario de
CAD.

¢ hyperMAXX como un médulo para el desbaste
de alto rendimiento con control adaptativo de
mecanizado, automatico.

"Se necesitan todas estas caracteristicas para
construir un automévil, sobre todo un coche de ca-

Nuestros entrevistados en Buchloe (de izquierda a derecha):
Andreas Bovensiepen (ALPINA), Andreas Leser (OPEN MIND)
y Matthias Schau (ALPINA).

rreras — desde el mecanizado 2D a los estrategias
de desbaste, por lo que un sistema de gama alta
CAM como hyperMILL es perfecto para el trabajo",
dice Leser.

"HyperMILL es utilizado por ALPINA en todos los
ambitos; para los componentes de serie, para los
componentes del prototipo, para las carreras de
automoéviles y componentes finales que irdn
montados en el automévil", explica Schau. ALPI-
NA también estd utilizando un niimero creciente
de componentes de CFK, no sélo para las carre-
ras, sino también para los modelos de produc-
cién en serie. ALPINA crea sus propias herra-
mientas de laminacién para este proceso (ver
imagen).

HyperMILL es particularmente importante para los
especialistas en vehiculos ALPINA, ya que hyper-
MILL les proporciona una interfaz de usuario sen-
cilla, con comandos probados que les permiten al-
canzar sus metas rapidamente. Ademas de la
tecnologia de seguridad integrada en el sistema de
CAM, que evita automdticamente colisiones. Dice
Schau: "Si mecanizamos componentes a través de
la fresadora durante la noche, queremos estar se-
guros de que todo estd en orden y con hyperMILL
tenemos esa seguridad."

El sistema en general funciona tan bien que ahora
ALPINA utiliza hyperMILL en el 98 por ciento de to-
das sus partes NC. Un postprocesador (con contro-
les MillPlus), también creado por OPEN MIND, se
coloca entre el sistema de CAM y el centro de me-
canizado 5axis de Deckel Maho (DMU 100 T). El cui-
dado y la atencién que OPEN MIND presta al deta-
lle realmente vale la pena: "Nosotros apenas
notamos el postprocesado”, dice Schau. Que es e-
xactamente como debe ser.

Experiencia

La respuesta después de cuatro anos de trabajo
con hyperMILL es mds que positiva. "hyperMILL
nos ha proporcionado muchas oportunidades para
fabricar componentes y crear disefios que no se
podian mecanizar antes. El sistema no sélo ha au-
mentado significativamente nuestra productivi-
dad, sino que también ha reducido nuestros cos-
tos. Lo que es mas, la calidad es excelente."

Schau también tiene elogios para ALPINA en las in-
teracciones con OPEN MIND: "Trabajar juntos era
un sueno. Estamos muy satisfechos con esta cola-
boracién”.
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95

Centro Metalogrdfico de Materiales e—maill::i)é:ér?;sgzril.ig

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

Solucion 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 automadticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

Cursos de fundiicion inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-

63


http://www.tecnopiro.com
http://www.dorrenberg.es
http://www.aplitec-tt.com
mailto:acemsa@gmx.es
http://www.hasco.com/es/content/view/full/2
mailto:administracion@industriastey.com
http://www.tecnodisseny.com

Informacion / Abri 2015 0t tA

INDICE de ANUNCIANTES

ABRASIVOS Y MAQUINARIA . . . . 62 METALOGRAFICA DE LEVANTE . .
ACEMSA MEUSBURGER

MIDEST

MODELOS 3D

MOLDES J. MORALES

BAUTERMIC OPEN MIND

CUMBRE INDUSTRIAL Contraportada 2

DMG/MORI SEIKI Contraportada 4
DORRENBERG
EUROMOLD

HOFFMAN

HORNOS DEL VALLES

JORNADAS MOLDEXPO

LIBROS TRATAMIENTOS TERMICOS 39
MANUFACTURING

Proximo numero

JUNIO
N° especial Congreso Maquina-Herramienta (San Sebastian).
N° especial AYRI (Barcelona).
Maquinas-herramienta. Acero. Mecanizado alta velocidad.

64 RMOLF™









	1-32
	33-64

