





Nuestra Portada

Haas Automation, el mayor fabricante de maquinas herra-
mienta del mundo occidental, produce una gama completa de
centros de mecanizado vertical, centros de mecanizado hori-
zontal, tornos CNC y mesas rotativas. La empresa también fa-
brica diversas méaquinas especiales, como centros de mecani-
zado de 5 ejes, maquinas moldeadoras, maquinas Toolroom y
fresadoras de pértico. Las maquinas herramienta y las mesas
rotativas Haas se fabrican siguiendo las especificaciones e-
xactas de Gene Haas para ofrecer mas precision, repetibilidad
y vida 1til que cualquier otro producto del mercado.

Gene Haas fundé Haas Automation, Inc. en 1983 con el objeti-
vo de fabricar méquinas herramienta econémicas y fiables.
La empresa se present6 en el sector de las méquinas herra-
mienta con el primer divisor de pinza programable y comple-
tamente automatico, un dispositivo que permite posicionar
con gran precisién las piezas que deben mecanizarse. El divi-
sor de pinza 5C de Haas tuvo un éxito tremendo y, durante los

ductos con una gran seleccién de mesas rotativas y divisores
indexados completamente programables, asi como acceso-
rios para maquinas herramienta.

Enla actualidad, Haas tiene cuatro lineas de productos princi-
pales: centros de mecanizado vertical (CMV), centros de me-
canizado horizontal (CMH), tornos CNC y mesas divisoras. La
empresa produce también distintas maquinas grandes de
cinco ejes y equipos especiales. Todos los productos de Haas
se fabrican en las enormes instalaciones que la empresa po-
see en Oxnard (California), la planta de produccién de maqui-
nas herramienta mas grande y moderna de Estados Unidos.
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EEditorial [

Los tiempos son dificiles y complicados, pero por ello
no dejan de ser agradecidos si trabajas con pasién y
mucho esfuerzo. Aunque cueste actualmente, hay que
ser optimista.

Hay que trabajar el triple para conseguir la mitad
;quién no ha sufrido esto?

El sector nos ha dado todo su apoyo y nos mantiene co-
mo revista imprescindible, la web evoluciona sin pausa
gracias al blog de noticias y la revista digital se difunde
ampliamente, con la facilidad de llegar a todo el habla
hispana.

Ademds de volcarnos en difundir y estar presentes en
todos los eventos puntuales que organizan Asociacio-
nes, Centros Tecnoldgicos, companias y demas, ... va-
mos a estar presentes en Ayrill (Matard), Congreso
Maquina-Herramienta (San Sebastidn) y en la Cumbre
Industrial de Bilbao en Octubre. Dedicaremos un nu-
mero especial y tendran cumplida informacién de ello,
por si quieren promocionar y difundir sus productos en
el mercado.

Antonio Pérez de Camino
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Nuevo Catalogo
General de AFM

El nuevo Catalogo General de
AFM Advanced Manufacturing
Technologies, edicién 2013-2016
que se acaba de editar, es el mas
completo directorio de maqui-
nas-herramienta, accesorios,
componentes y herramientas, y
muestra las altimas innovacio-
nes tecnolégicas y soluciones
productivas ofertadas por las 140
empresas miembro de la asocia-
cién, que representan practica-
mente la totalidad de la capaci-
dad de produccién del sector.

Con una cuidada edicién y una
atractiva presentacién a lo largo
de mas de 400 paginas, recoge
alrededor de 1.000 fotografias a-
companadas de las descripcio-
nes técnicas necesarias para
que se puedan dirigir las corres-
pondientes consultas al fabri-
cante adecuado. Se trata de una
de las publicaciones mas presti-
giosas de las que editan las Aso-
ciaciones de los principales pai-
ses fabricantes del mundo.

Tras el indice general del Catalo-
go y una breve presentacién del
sector y de la asociacién, se suce-
den el indice de empresas, el in-
dice técnico resumido y el indice
de productos y empresas, para
dar paso finalmente a la seccién
mas amplia que contiene toda la
oferta de las empresas espanolas
fabricantes de maquinas-herra-
mienta, componentes, acceso-
rios, herramientas, automatiza-
cién de sistemas y otras tec-
nologias de fabricacién. Es en es-
ta seccién en la que, a través de
fotografias de calidad y detalla-
das especificaciones técnicas, se
proporciona informacién com-
pleta y actualizada acerca del ni-
vel tecnoldgico y las prestaciones
de los productos y soluciones o-
fertados por cada fabricante.

Info 1

IK4 Lortek asesora
a varias empresas
de la CAPV

En 2012 seis empresas vascas
han logrado el certificado de cali-
dad de soldadura, gracias al ase-
soramiento recibido por IK4 LOR-
TEK y a las ayudas promovidas
por el Gobierno Vasco, Compite
Cheque-innova. El aseguramien-
to de la calidad de la produccién
soldada pasa por la implantacién
y certificacién de la fabricacion
en base a los requisitos y cumpli-
mientos con normas europeas e
internacionales.

Las normas que establecen los
requerimientos a exigir en la fa-
bricacién soldada pueden con-
templar aspectos genéricos pro-
pios del proceso de soldadura o
ademas incluir los derivados de
un sector y mercado. La norma
ISO 3834 describe los requisitos
generales para el control del
proceso de soldadura, siendo

por tanto una norma troncal pa-
ra el desarrollo del resto de las
normativas propias de un sec-
tor. Los sectores que actualmen-
te demandan el certificado de la
produccién soldada son el sector
ferroviario (EN 15085) y el sector
de la construccién (EN 1090). En
estas normativas IK4 LORTEK ha
desarrollado una metodologia
de trabajo eficaz que le ha per-
mitido conseguir resultados sa-
tisfactorios con las empresas en
las que ha trabajado.

Info 2

Nueva serie
Mako de camaras
compactas

Las Mako son una serie de ca-
maras de visién artificial ultra
compactas (29x29mm). A pesar
de su pequeno tamano y precio
atractivo, mantienen los altos
estandares de calidad de Allied
Vision Technologies, como la
robustez para su uso continuo
en entornos industriales. Los
modelos GigE Vision permiten,
gracias a la tecnologia Power-o-
ver-Ethernet, ser alimentadas
directamente por la interfaz Et-
hernet o hasta 24VDC a través
de un conector Hirose.

Las Mako estan disponibles en
siete versiones GigE Vision con
resoluciones que van de VGA
hasta 4 megapixeles, versiones
CCD y CMOS con Global Shutter,
y velocidades de captura que
pueden llegar hasta las 300 ima-
genes por segundo.
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Talleres
Mecanicos
Paramio, S.L.

Dentro de su sostenida politica
de inversién e innovacién, Talle-
res Mecanicos Paramio, S.L. con
sede en Parla (Madrid), ha encar-
gado a IBARMIA un centro de
mecanizado de alto rendimiento
de 6 ejes, con 4 metros de reco-
rrido longitudinal, 1 metro de
transversal y 1 metro de vertical.
El amplio recorrido longitudinal
permite el mecanizado de pie-
zas y de considerable largura o
trabajar el ciclo pendular, evi-
tando los tiempos muertos de
carga y descarga. Para este fin, la
maquina integra en la mesa 2
platos posicionadores de 1 me-
tro de didmetro. El cabezal gira-
torio de alta dinamica, alcanza
9.000 rpm e incorpora un cono
HSK A-100 para mayor fuerza de
amarre de la herramienta. Un
almacén para cambio automati-
co de herramientas de 80 posi-
ciones, asegura una gran versa-
tilidad al equipo.

Juan Manuel Paramio, Director
General y propietario indica “nos
ha sorprendido el nivel tecnolé-
gico y la calidad de las maquinas
de IBARMIA, parejo al de empre-
sas lideres mundiales de la que
tenemos equipos. La profesiona-
lidad de su propuesta, asi como
la cercania geogréfica y humana
nos han decantado por ellos”.
Por su parte, Koldo Arandia, Di-
rector General de IBARMIA su-
braya “es para nosotros un ho-
nor y prestigio suministrar este

centro a uno de los talleres -en
su dimensién- con mejores me-
dios de produccién en Espana”.

Info 4

Sigue
aumentando

el interés

de los expositores
internacionales

AMB 2014: a dia de hoy se ha su-
perado el nimero de exposito-
res extranjeros de la edicién an-
terior - Casi el 60 por ciento de
la superficie esté reservada - La
planificacién empieza en julio.

Comienza la cuenta atras para la
feria AMB 2014 y las plazas son
limitadas. Expositores de todo el
mundo cada vez se inscriben con
mas antelacién para asegurarse
un ndmero en la tan esperada
adjudicacion de stands. La expo-
sicién sobre el mecanizado de
metales, AMB, se celebrari del
16 al 20 de septiembre de 2014,
pero a fecha de mayo de 2013 ca-
si el 60 por ciento de la superficie
disponible estd ocupada. "Cabe
destacar que este ano, cuando

todavia falta mucho para el co-
mienzo de la feria, un tercio de
las inscripciones vienen del ex-
tranjero. Esto es un indicio de la
cada vez mayor relevancia inter-
nacional de AMB", declaran Gun-
nar Mey, director del proyecto
AMB, y Sengiil Altuntas.

AMB estd en el top 5 internacio-
nal en ferias de maquinas herra-
mienta y herramientas de preci-
sién. En Europa se convierte
cada dos anos en la feria lider del
sector. Hecho que queda demos-
trado con el hasta ahora mejor
resultado conseguido en AMB
2012: 1.344 expositores, entre los
cuales un 27 por ciento son ex-
tranjeros, y mas de 88.100 visi-
tantes. La garantia de este éxito
es sobre todo el concepto de la
feria AMB que retoma y materia-
liza las tendencias actuales y de-
sarrollos del sector. El tema "Ma-
teriales compuestos" serd uno
de los puntos fuertes de la edi-
cién de 2014. Gracias al paquete
de comunicacién "Competencia
en materiales compuestos”, los
expositores presentes en este
mercado tienen la oportunidad
de presentar sus actividades a
los visitantes profesionales de
forma atractiva y muy cercana.

La planificacién del espacio de
AMB 2014 empezara en julio de
2013 ya que el plazo para inscri-
birse finaliza oficialmente el 30
de junio de 2013. Se espera que
el recinto ferial y, por tanto, su
superficie de 105.200 metros
cuadrados brutos estén al com-
pleto.
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Autodesk
renueva su
imagen de marca
y estrena nuevo
logotipo

Con un cambio radical de su lo-
gotipo y nueva tipografia, Auto-
desk ha renovado su imagen de
marca. La multinacional nortea-
mericana, cuyas soluciones ocu-
pan el mercado 3D en ambitos
como la Arquitectura, el Disenio
Industrial, la Animacién, la Edi-
ci6én y la Postproducciéon Multi-
media, ha incorporado por vez
primera un icono al logo, que
desde su origen y en las diferen-
tes versiones ha utilizado en el
nombre de la marca en distintas
tipografias.

Disenado “in house” y presenta-
do en el marco de las Conferen-
cias TED, el nuevo logo se ha
inspirado en el Origami —arte ja-
ponés que supone la quintae-
sencia de la papiroflexia- que
representa la convergencia en-
tre el arte y la ciencia, la formay
la funcién.

La nueva identidad refleja con-
ceptos tridimensionales y de
movimiento. El logotipo incluye
un simbolo 'A' que estd en con-
sonancia con las tendencias mas
recientes en el disefio de logos,
mas volumeétricos, utilizando
gradientes y curvas yuxtaposi-
cién con bordes duros y esqui-
nas, que se completa con una
versién plana en torno a Panto-
nes 2935U (azul), 377U (verde) y
326U (cian)

Tanto el icono como la marca a-
sociada cuentan con una paleta
mas ligera que la anterior iden-
tidad, realizada en 2006. Asi-
mismo, el equipo de disefio de
Autodesk ha creado diferentes
iconos que simulan capturas de

elementos en movimiento que
identifican las diferentes areas
y sectores a los que se dirigen
sus productos.

El nuevo logo y su aplicacién es
el cambio visual méas importan-
te en la historia de la compania
de 30 anos, si bien desde 1982 se
han venido realizando cambios
sutiles en temas como el color y
las imagenes: desde el icono de
pinzas original (un compas uti-
lizado para medir la distancia
entre dos lados opuestos de un
objeto) a la utilizacién del nom-
bre de Autodesk. La nueva iden-
tidad visual incluye un logotipo
con el nombre de Autodesk, por
primera vez en mas de una dé-
cada.

Info 6

Innovaciones
de HASCO

La Mould Base Division presenta
el dispositivo de fijacién A8001.
Este sujeta y orienta las placas
del sistema con gran precisién y
reproducibilidad para un 6ptimo
procesamiento por 5 lados hori-
zontal y vertical. Esto supone un
considerable ahorro de tiempo y
costes. Entre los productos este-
lares también se encuentra un
innovador sistema de molde pa-
ra series pequenas que permite
un rapido y eficiente cambio de
molde, asi como una gran varie-
dad de conexiones de refrigera-
cién mejoradas. El nuevo Temp-
Flex, por ejemplo, permite un
flexible atemperado en el molde
alli donde las clasicas perfora-
ciones encuentran limitaciones
técnicas. También hay noveda-
des en la gama de correderas y
en el desmoldeo de roscas.

La Hot Runner Division presenta
una gama de valvulas de aguja
de innovador diseno modular
para el control individual neu-
matico e hidraulico en diferentes
variantes de carcasa. Un cilindro
accionado hidraulicamente para
el movimiento de paquetes de



véalvulas de aguja, también en
conjunto completo, aumenta la
facilidad de mantenimiento de
los sistemas, ya que es posible el
desmontaje sin dejar al descu-
bierto el accionamiento hidrauli-
co. En cuanto a la tecnologia de
regulacién de temperatura, ade-
mas de una optimizacién de pro-
ductos, también se presenta una
unidad de control central. La ga-
ma de canal caliente se comple-
ta con numerosas variantes de
boquilla individuales para casos
de aplicaciones especiales, ofre-
ciendo soluciones 6ptimas para
la realizacién de los proyectos
mas exigentes.

Info 7

OPEN MIND
incorpora

en su equipo

a Maria Dolores
Aranda como
“Management
Assistant”

La filial espanola de OPEN MIND
AG, se refuerza con la nueva in-
corporacion a su equipo de la Sr-
ta. Maria Dolores Aranda. Aun-
que proviene de otro sector no
relacionado con el CAD/CAM,
nos aporta una gran experiencia
como secretaria de direccién y
administracién de empresas, asi
como un gran dominio del idio-
ma inglés, avalado por sus certi-
ficados y su experiencia en el ex-
tranjero.

“Estoy muy contenta de poder
formar parte la plantilla de O-
PEN MIND en su filial de Espana.
En estos momentos, en los que
el mercado laboral es tan im-
predecible y fragil, me siento
doblemente afortunada al for-
mar parte del equipo de OPEN

Maria Dolores Aranda, Management
Assistant en la filial de OPEN MIND en
Valencia.

MIND Technologies Iberia. Por
una parte volver al mercado la-
boral de forma activa y ademas
hacerlo con un proyecto tan a-
tractivo como éste, que supone
un reto personal y profesional”
comenta Maria Dolores Aranda.

“Desde OPEN MIND Iberia, damos
la bienvenida a Maria Dolores A-
randa. Estamos seguros que su
trabajo dentro de la organizacién,
contribuird a afianzar el creci-
miento, que, desde sus inicios es-
ta teniendo OPEN MIND Iberia. A-
gradecemos a todos nuestros
clientes, la confianza depositada
en nuestra organizacién y pro-
ductos que desarrollamos” apun-
ta Roberto Villoslada, Country Sa-
les Manager Iberia.

Para este ano, uno de los “pro-
ductos estrellas” es el nuevo
CAD, de desarrollo propio hyper-
CAD-S, que presentaran publica-
mente, con la nueva versién de
hyperMILL® 2013 a mediados de
2013.

El equipo de ventas, en OPEN
MIND Technologies Iberia, tam-
bién cuenta con el apoyo del ex-
perto distribuidor Delteco S.A. y
su filial DEIBAR, en Portugal.
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Seco presenta
la calidad
MK2050

Seco presenta ahora la calidad
MK?2050, desarrollada especifi-
camente para solucionar los re-
tos del fresado en fundicién. I-
deal para fabricantes del sector
del automoévil y mecdnica gene-
ral, la calidad MK2050 mantiene
un gran rendimiento a pesar de
las variaciones en las condicio-
nes de fresado o en la heteroge-
neidad del material.

La calidad MK2050 cuenta con
un sustrato de metal duro robus-
to y de grano fino con bajo con-
tenido en fase aglutinante, junto
con un recubrimiento con una
capa de TiSiN-TiAlIN nanolami-
nado mediante PVD resistente al
desgaste. Esta combinacién de
reciente desarrollo, optimiza el
equilibrio de la calidad entre la
tenacidad y dureza en funciones
bésicas y ductiles. Todo ello ge-
nera como resultado una alta
productividad junto con una lar-
ga y predecible vida util de la he-
rramienta, incluso en aplicacio-
nes que tengan condiciones
inestables de mecanizado.

Una calidad flexible como la
MK?2050 se puede utilizar con o
sin refrigerante en todos los ti-
pos de fundiciones. Las plaqui-
tas MK2050 funcionan de forma
6ptima en velocidad de corte y a-
vances de bajas a medias, aun-
que también proporcionan un
rendimiento efectivo a alta velo-
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cidad y bajo avance. En las apli-
caciones en prueba, la calidad
MK2050 ha reducido los tiempos
de ciclo totales en mas de un
50% en comparacién con plaqui-
tas de calidades similares.
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Proto Labs Ltd
logra el Queen’s
Award

por segunda vez

La empresa Proto Labs Ltd., ubi-
cada en Shropshire, ha obtenido
el prestigioso premio Queen’s
Award for Enterprise: Interna-
tional Trade (Premio de su ma-
jestad la Reina para empresas
en la categoria de comercio in-
ternacional) en 2013. Es la se-
gunda vez que la empresa resul-
ta galardonada con este premio
desde su constitucién en 2005
(la primera vez fue hace tres a-
nos, en 2010).

Proto Labs se ha consagrado co-
mo el proveedor mas rapido del
mundo de piezas moldeadas por
inyeccién y mecanizadas CNC,
con una capacidad de entrega en
un dia laborable. Desde su crea-
cién, la empresa no ha dejado de
invertir en tecnologia y recursos
humanos, forjando asi un servi-
cio innovador a escala mundial
para disefiadores e ingenieros de
toda Europa. Como resultado de

ello, Proto Labs ha registrado u-
na impresionante tasa de creci-
miento interanual.
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Maquinser
con la formacion:
Goierri Eskola

El departamento de Mecanica
de Goierri Eskola ha adquirido
recientemente un centro de me-
canizado FIRST V700 con con-
trol SIEMENS 828D a la empresa
Maquinser. Esta fresadora esta-
ra disponible en los talleres de
formacién para alumnos de los
ciclos de técnico superior en
programacién de la produccién
y técnico en mecanizado.

Con la adquisicién de esta nue-
va maquina, el centro cierra un
proceso iniciado hace cinco a-
nos, orientado a la diversifica-
cién en los lenguajes de progra-
macién CNC.

También Goierri Eskola ha he-
cho una apuesta por la adquisi-
cién de nuevas tecnologias de
fabricacién mecdanica que han
convertido a este centro escolar
en referente en Euskadi a nivel
de fabricacién mecanica.
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Nuevo modulo
de senal de alta
densidad

de @ 0,6 mm

Multi-Contact presenta la uni-
dad de alta densidad para el co-
nector modular Combi-Tac. El
nuevo moédulo estd disenado
para aplicaciones que requieran
un gran un maximo numero de
contactos en el menor espacio,
asi como un gran nimero de ci-
clos de conexién.

Las aplicaciones comunes son
las de prueba de componentes
electrénicos y equipos, asi como
la transmisién de senales de
control en procesos automati-
zados y/o maquinas.

El conector requiere un espacio
pequeiio y poco mantenimien-
to. La pared protectora interior
evita el dano externo de los con-
tactos en estado de descone-
xién.

El conector esta disponible en
tres diferentes tipos de termina-
cién y adecuados tanto para a-
plicaciones de montaje en panel
como en cajas DIN. Los contac-
tos son de fécil insercién y ex-
traccién del médulo. La tecnolo-
gia MC Multilam asegura una
baja resistencia de contacto y
una larga vida tutil.
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Controlador
FS100

El controlador MOTOMAN FS100
de YASKAWA ha sido desarro-
llado especialmente para las
aplicaciones de picking, de
embalaje y para todas las de-
mas aplicaciones de manipu-
lacién.

El objetivo para el desarrollo era
"rapidez, seguridad, tamario re-
ducido". Procesamiento en tiem-
po real de las senales del sensor,
reacciones a la informacién de la
cdmara y otras aplicaciones de
alta velocidad, son posibles de
hacer con este controlador.

El concepto abierto del controla-
dor permite a los usuarios acce-
der al interfaz y a los movimien-
tos del robot externamente a
través de un PC o un PLC y tam-
bién para desarrollar sus pro-
pias aplicaciones.

Los interfaces como MotoSync y
MotoPlus permiten al controla-
dor funcionar como esclavo del
controlador en una linea, lo que
significa que se ha programado
en el lenguaje habitual del PLC.

El diseno simplificado y com-
pacto, requiere poco espacio pa-
ra la instalacién, ahorrando asi
el valioso espacio para la pro-
duccién.

Ventajas:

¢ Disenado como un controla-
dor abierto.

¢ Desarrollo de aplicaciones de
usuario personalizadas.

¢ Alta flexibilidad para las solu-
ciones de envasado desiguales.

e Seguro y rapido.

¢ Ahorro de espacio, simplifica-
do y compacto.

e Eficiencia energética.
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Sandvik
Coromant
refuerza su
presencia global
en I+D

El 23 de abril de 2013, Sandvik
Coromant inaugurd su nuevo y
actualizado centro de investiga-
cién y desarrollo (I+D) para fre-
sas de ranurar enterizas en Ro-
vereto, Italia. La unidad es la
primera oficina de I+D en Italia y
la tercera en actualizarse, como
parte de un nuevo grupo global
de I+D que comprende también
oficinas en Sheffield, Reino Uni-
do, y Halmstad, Suecia.

El grupo se dedica a la investi-
gacién y al desarrollo de nuevos
productos dentro del area de las
herramientas rotativas para o-
peraciones de taladrado, rosca-
do y fresado. Las plantas han si-
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do sometidas a una inversién de
coronas suecas multimillonaria
que ha contribuido a crear nue-
vos entornos de trabajo para a-
reas especificas, talleres para
pruebas y laboratorios de ulti-
ma tecnologia.

En Italia, el centro también ha
recibido una inversién parcial
de la regién autondmica de
Trento, una regioén italiana que,
como parte de su economia, o-
frece un gran apoyo en el ambi-
to de la investigacién y al desa-
rrollo.

“Las inversiones en nuestras o-
peraciones de herramientas ro-
tativas en Halmstad, Sheffield y
Rovereto promueven el desarro-
llo de unos recursos de I+D atn
mas globales y, también, son u-
na parte importante de la cre-
ciente diversidad existente den-
tro de Sandvik Coromant”, dice
Goran Berter, Vicepresidente de
I+D en Sandvik Coromant.

Info 14

11



Informacidn / junio 2013

12

Varias simulaciones como base
para un proceso robusto

Por M? Pilar Carruesco

Una sola simulacién no basta
para garantizar buenos resultados
durante la puesta

a punto / produccién

Una simulacién incremental que cumple los requisi-
tos de calidad del cliente no siempre resulta en una
puesta a punto / produccién satisfactoria, ya que la
dispersion que existe entre golpe y golpe de los para-
metros del proceso como la posicién de la chapa, la
lubricacién o la fuerza de pisado y la dispersién de
las propiedades del material que encontramos entre
una bobina y otra, o bien entre los distintos provee-
dores de chapa, pueden provocar cambios en el re-
sultado final del conformado de la pieza, llegando a
aparecer problemas de roturas, arrugas o un com-
portamiento inestable de la recuperacién elastica.

Para analizar la posible influencia de estos para-
metros, AutoForm desarrollé hace unos afnos su
solucién AutoForm-Sigma, con la cual se mejora y
valida el proceso de conformado, ademas de redu-
cir o incluso eliminar los rechazos durante la pues-
ta a punto y produccién de una pieza. Todo esto re-
sulta en unos procesos robustos, en una reducciéon
del tiempo de desarrollo de la pieza y por lo tanto
en un ahorro directo de los costes asociados al pro-
ceso de conformado.

MATRICI S.COOP., referente mundial en el desarro-
llo de piezas BiW y uno de los méas importantes
clientes de AutoForm Espana, ha realizado un es-
tudio de robustez del proceso de conformado de un
refuerzo portén para analizar los fallos por rotura

Figura 1: Resultados de Formability de la simulacién inicial.

que aparecieron durante la fase de produccioén,
partiendo de una simulacién con buenos resulta-
dos, es decir, “en verde” (sin problemas de arrugas
o roturas).

Para llevar a cabo este estudio, MATRICI S.COOP.
ha analizado varios pardmetros de proceso y ruido.
Partiendo de la simulacién incremental se han de-
finido con AutoForm-Sigma dos andlisis de robus-
tez distintos. El primero ha consistido en el estudio
Unicamente de los factores de retenciéon de los fre-
nos. Se ha analizado su posible influencia sobre el
resultado variando ligeramente el valor nominal
de su factor de retencién.

A partir de técnicas estadisticas y del célculo de
varias simulaciones, AutoForm-Sigma ha identifi-



Figura 2: Diagrama de Pareto con la influencia de cada tramo
de freno.

cado los tramos de freno que mas influyen sobre
los resultados de estiramiento de la chapa. De este
modo, se desestiman para el siguiente andlisis de
robustez aquellos tramos de freno que practica-
mente no influyen sobre los resultados.

En la imagen inferior se muestra la influencia de
cada tramo del freno variable. Sélo cuatro de ellos
(las cuatro columnas de la izquierda en el diagra-
ma de Pareto) tienen importancia a la hora de ana-
lizar este resultado.

En el siguiente andlisis de robustez se incluyen, a-
demads de los tramos de freno analizados anterior-
mente, las variables de ruido, es decir, aquéllas que
no se pueden controlar, como son en este caso el
coeficiente de lubricacién, las propiedades mecani-
cas del material y la posicién exacta de la chapa.

AutoForm-Sigma, mediante el resultado estadisti-
co Cpk, muestra en rojo o naranja aquellas zonas
que no cumplen los requisitos de calidad deman-
dados por el cliente final. En la imagen inferior se
ven claramente dos zonas con problemas de esti-
ramiento excesivo, que justamente coinciden con
las roturas que se han detectado en la realidad.

MATRICI S.COOP. finaliza este estudio llegando a la
conclusién que efectivamente AutoForm-Sigma ha
detectado un problema de robustez de estiramien-
to del material, provocando roturas en algunas zo-
nas de la pieza. Por otro lado, ninguna de las varia-
bles analizadas puede solucionar este problema,
por lo que es necesario pedir una modificacién de
la geometria de la pieza al cliente final. Segin Lo-
rena del Amo, componente del Dpto. de I+D de
MATRICI S.COOP: “Con AutoForm-Sigma se anali-
zan facilmente la influencia y sensibilidad de las
variables diseno-proceso-material, lo cual conduce

Junio 2013 / Informacién

Figura 3: Resultado Cpk (adelgazamiento maximo del 20%).

a una mejora del know-how del proceso. Esta he-
rramienta nos asegura un proceso de conformado
robusto bajo condiciones reales de fabricacién, con
lo que nos permite ahorrar tiempo y costes, al re-
ducir el nimero de ciclos de correccién durante la
puesta a punto de una herramienta, incrementan-
do nuestra competitividad en el sector”.
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Sistema modular para porticos

en linea y sala

Por Schunk

nea y sala de SCHUNK, el lider en tecnologia
de sujecién y sistemas de agarre, los usua-
rios e integradores de

sistemas pueden re-

C on el sistema modular para pérticos en li-

ducir su planificacién del proyecto, montaje y cos-
tes de puesta en servicio de pérticos hasta un 50%.
En lugar de configurar individualmente cada siste-
ma de ejes durante el disefnio de las estaciones de
montaje y manipulacién, el usuario puede elegir
las soluciones de pérticos mas adecuadas de un
completo programa estandar de la innovadora em-
presa familiar. Cada elemento de conexién meca-
nica y las alimentaciones de energia de las unida-
des inferiores se montan previamente y estan
listos para su instalacién.

El sistema modular incluye soluciones de acciona-
miento neumatico y eléctrico, y cubre las necesida-
des mas comunes. Las longitudes de carrera de los
ejes horizontales neumaticos se gradian en
pasos de 100 mm de 300 mm hasta
1.500 mm. El eje neumatico vertical se
gradia de 25 mm a 225 mm. Las posi-
ciones finales se pueden ajustar con-
tinuamente, y la capacidad de carga
maxima equivale a 5 kg. El eje de ac-
cionamiento eléctrico se puede programar
libremente y tiene graduaciones de carrera adicio-
nales. Las longitudes de carrera se encuentran en-
tre 500 mm y 1.500 mm, la carga maxima, opcional-
mente, en 10 o 20 kg. Los ejes horizontales estan
equipados con una correa dentada de transmisién,
los verticales con un husillo. Opcionalmente,
se suministran con un motor ya montado o

sin éL

Con el sistema modular para pérticos de SCHUNK, la planificacién del proyecto, el
montaje y los costes de puesta en servicio se pueden reducir hasta en un 50%.
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Ganar dimension para seguir
compitiendo es nuestro

principal reto

Por AFM

ron mas de un 80% de las cifras de produc-

cién globales. En total se exportaron 1.088,13
millones de euros, un 9,37% mas que los 994,88 mi-
llones de euros correspondientes a 2011, la cifra
mas alta alcanzada jamas por las exportaciones.

L as exportaciones totales del sector supusie-

Si desglosamos en subsectores, en maquinas-he-
rramienta se vendieron en el exterior 782,4 millo-
nes de euros, lo que representa un incremento del
12,59% sobre las cifras del pasado afio. Un dato
muy llamativo: el 92% de todas las maquinas-he-
rramienta producidas en Espana en 2012 tuvieron
como destino un mercado exterior.

En lo que se refiere a accesorios, la cifra de expor-
taciéon fue 30,42 millones de euros, que respecto a
los 25,49 millones de euros de 2011 representa un
incremento del 19,34%. Los componentes y equi-
pos supusieron 120,33 millones de euros, un 9,9%
mas que en 2011 y las herramientas representaron
47,99 millones de euros, creciendo un 6,34% sobre
la cifra del ano anterior.

Un afio mas, China es nuestro principal mercado
para las maquinas y los componentes, representan-
do ya el 20% de sus exportaciones. En el caso de los
accesorios y las herramientas, son Francia y Alema-
nia los que encabezan el ranking de exportacién.

En lo que respecta a la facturacién, se produjo un
crecimiento del 7,14%, alcanzando una cifra global
de 1.327,66 millones de euros.

Las méaquinas-herramienta supusieron 851,65 mi-
llones de euros, cifra superior en un 10,41% a los

771,34 millones de euros del ejercicio precedente.
Por su parte, los accesorios con 47,90 millones de
euros crecieron un 4,20%, y los componentes y e-
quipos aumentaron un 11,44% alcanzando los
175,50 millones de euros. Frente a estas cifras posi-
tivas las herramientas experimentaron un descen-
so del 2,42% quedandose en 83,56 millones de eu-
ros en 2012.

Estas cifras auin siendo positivas han de ser mati-
zadas, ya que el sector se encuentra ain casi un
20% por debajo de las cifras logradas en 2008. Ade-
mas dada la heterogeneidad de tipologias de em-
presas que agrupa la asociacién sectorial, el pano-
rama es muy variopinto, y en ocasiones refleja
situaciones muy dificiles.
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Observando el mercado nacional, ante las bajisi-
mas cifras de consumo interno, la asociacién recla-
ma politicas de reindustrializacion del pais. Su Pre-
sidente, José Ignacio Torrecilla, afirma: “La debacle
del mercado interno debe ser abordada de manera
decidida por parte de los gobiernos. Creemos que
es urgente que se otorgue cardcter prioritario a la
actividad industrial y que se activen planes de apo-
yo a la inversién industrial. La industria es funda-
mental para contar con una economia equilibrada
y sélida”.

Analizando la situacién del mercado en general,
Torrecilla explica: “A pesar de que las cifras corres-
pondientes al ejercicio 2012 son relativamente po-
sitivas, el aflo fue de mas a menos, empeorando
claramente a partir del segundo semestre. Ademss,
en los primeros meses de este afo se ha producido
una ralentizacién de la demanda que nos lleva aser
cautos en nuestras previsiones para 2013”.

En general se espera un 2013 muy complicado en el
que nuestras capacidades tecnolédgicas y comercia-
les para vender cada vez mas lejos, equipos cada
vez mas complejos habran de redoblarse. Preocupa
el grave deterioro de los margenes comerciales de-
bido a este tremendo esfuerzo de posicionamiento.
“En todo caso, la demanda mundial de tecnologias
de fabricacién seguird creciendo y generando opor-
tunidades para nuestras empresas tanto a corto
como a medio plazo, pero éstas estaran cada vez
mas lejos y seran mas complejas y exigentes tec-
nolégicamente. Para competir en ambitos tecnolé-
gicos, sectores y mercados tan complejos, debere-
mos desarrollar capacidades que sé6lo pueden

sostenerse con una masa critica minima. Necesita-
mos atraer a las personas mas preparadas, ser ra-
dicalmente innovadores, estar préximos a nues-
tros clientes y sus problemas, y contar con medios
productivos y recursos financieros acordes a todas
estas actividades. Ser flexible como una pequena
empresa y robusta como una grande debe ser
nuestro objetivo, y para eso es necesario dimensio-
nar nuestros negocios adecuadamente.”

En el exigente contexto internacional, contar con
un tamano empresarial suficiente es clave para la
competitividad; lo contrario puede constituir una
limitacién que incluso afecte a la supervivencia.
“Esta necesidad nos obliga ahora mas que nunca a
fomentar todo tipo de procesos de cooperacién y
de integracién entre empresas para ganar tamano.
Desde que AFM Advanced Manufacturing Techno-
logies agrupa a toda la cadena de valor, la oportu-
nidad es verdaderamente interesante. Creo que
con el esfuerzo de la asociacién y el compromiso
de las empresas esta vez, como ya se hizo antes,
daremos otro paso importante en esa direccién”,
declara José Ignacio Torrecilla.

19 CONGRESO DE MAQUINAS-HERRAMIENTA
Y TECNOLOGIAS DE FABRICACION

AFM organiza la 19 edicién del Congreso de Maqui-
nas-herramienta y Tecnologias de Fabricacién en
el Parque Tecnoldgico de San Sebastian del 12 al 14
de junio de 2013.

Orientado a las empresas, centros de investigacién
y centros de formacién relacionados con el mundo
del mecanizado y las tecnologias avanzadas de fa-
bricacién, el Congreso abarcara los temas de ma-
yor interés y actualidad en el campo de la fabrica-
cién metalmecénica y serd un excelente foro para
establecer colaboraciones entre los participantes,
permitiendo a empresarios, técnicos, investigado-
res, estudiantes y docentes compartir sus expe-
riencias.

“Esperamos que este congreso permita conocer de
primera mano los dltimos avances que se han pro-
ducido en el &mbito de las tecnologias de fabricacién,
que seran los que conduciran a fabricar soluciones
mas eficientes, mas precisas, con mas calidad, me-
NnoSs CONsumMo y a menor coste, en definitiva mds pro-
ductivas. El congreso tratard de reflejar las dltimas
novedades respecto a sectores como el aeroespacial
o la automocién, en relacién a nuevos materiales y
nuevos procesos productivos”, concluye José Ignacio
Torrecilla.
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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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La impresion 3D

en el Automotive-Jaguar Land Rover

aguar Land Rover instal6 una impresora Objet

Connex500 de Stratasys en verano de 2008. La

capacidad de imprimir varios materiales fue el
aspecto mas importante que les hizo decidir. Esta
impresora permite combinar dos materiales dis-
tintos (plastico y elastémero) y hacer uso de sus
mejores caracteristicas para dar lugar a modelos
de calidad superior.

Desde el ano 2000, las dos marcas internacionales
Jaguar y Land Rover han cambiado de propiedad,
en un primer momento dentro de Ford Motor Com-
pany y actualmente como sucursal britanica del
grupo Indio TATA.

Las dos marcas iniciaron sus actividades con unas
perspectivas completamente distintas. El primer
Jaguar, el SS100, se presenté en 1935 como el pri-
mer deportivo asequible capaz de alcanzar una ve-
locidad de 100 millas por hora. Gracias a sus lineas
clésicas y su elevado rendimiento se convirtié en
la inspiracién de una linea de automéviles Jaguar
que destacaba por su velocidad, su comodidad y
por los trofeos en competiciones.

Por su parte, el primer Land Rover 80 Serie 1, fabri-
cado en 1948, tenia unas caracteristicas completa-
mente diferentes, se trataba de un vehiculo mul-
tiuso con un disefio robusto, sin florituras y con
capacidades todoterreno.

Actualmente Jaguar Land Rover (JLR) fabrica ocho
lineas de vehiculos. Para garantizar la destacada
posicién en el mercado de estas lineas, casi el 20%
del personal de Jaguar Land Rover se dedica al de-

sarrollo de producto, utilizando las técnicas CAD
mas avanzadas con prototipado y mecanizado in
situ para probar los disenos con rapidez. Ademas
de la fabricacién de modelos por control numérico
y de talleres bien equipados, las capacidades de
prototipado incluyen diversas maquinas de prototi-
pado réapido que utilizan estereolitografia, sinteri-
zado laser y tecnologias de inyeccién de polimeros.

Modelos directamente a partir de datos CAD

En el prototipado de piezas Jaguar Land Rover in-
virtié en el 2008 en la Impresora de gran formato
Connex500. La capacidad de crear modelos direc-
tamente a partir de datos CAD con polimeros, elas-
témero, materiales similares al caucho y de crear
mecanismos funcionales fueron otras ventajas e-
senciales que contribuirian a reducir los ciclos de
desarrollo. Para demostrar su capacidad, inicial-
mente se encarg6 a la Connex la produccién de un
conjunto de ventilacién de aire completo para un
Range Rover Sport.

Se modelé utilizando materiales rigidos para la car-
casa y las laminas deflectoras de aire; y materiales
similares al caucho para los pomos de control y el
sellado de aire. Jaguar Land Rover fue capaz de im-
primir el conducto de ventilacién completo, como
pieza funcional, en un Unico proceso. Una vez im-
preso, se sac6 el modelo de la impresora Connex, se
limpid y se puso a prueba inmediatamente, demos-
trando que todas las bisagras de las laminas funcio-
naban correctamente y que el pomo de control te-
nia el aspecto adecuado.



La impresora Objet Connex utiliza la tecnologia de
PolyJet de Stratasys que se basa en la inyeccién de
dos materiales diferentes que se combinan para
crear materiales flexibles y rigidos con distintas
propiedades mecdnicas y fisicas, asi como diferen-
tes acabados. Mediante esta tecnologia, la Connex
de Jaguar Land Rover ha acumulado 5.000 horas de
funcionamiento, ha impreso mas de 2.500 piezas y
ha utilizado 600 kg de resina. Una prueba de la pro-
ductividad y fiabilidad de esta tecnologia es que la
impresora 3D ha requerido poco mantenimiento y
la sustitucién de sélo cinco cabezales de impresién
en todo este tiempo, en los intervalos recomenda-
dos por Stratasys para mantener una calidad 6pti-
ma. El nimero de piezas fabricadas en la Connex
ha ido aumentando de forma constante, conforme
el equipo ha encontrado nuevas formas de amorti-
zar las capacidades de la impresora. Las cifras to-
davia sélo suponen un pequeno porcentaje de los
30.000 prototipos de piezas que realiza Jaguar Land
Rover cada ano, pero muchos de ellos se realizan
mediante sinterizado por laser. Para las piezas rea-
lizadas a partir de resina, la tendencia es favorable
a Connex que ahora se encarga de mas de un tercio
de la produccién. Cabe sefalar que la Connex se
suele utilizar para fabricar piezas rigidas de un a-
nico material debido a su velocidad y post-proce-
sado sencillo. Cuando se utiliza en modo de mate-
riales multiples se aplica a diversas actividades.
Entre ellas se incluyen conceptos de estilo y HMI
(interfaces humano/maquina) como por ejemplo,
pomos, interruptores y mandos de llaves.

Pruebas de ajuste y forma

Otra funcién importante de la Connex es el sobre-
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moldeado. Se utilizan dos materiales, pero no se
mezclan para crear, por ejemplo, una cubierta con
sello de caucho. Una vez que se ha limpiado, el
conjunto se puede utilizar directamente para prue-
bas de ajuste y forma. Otras areas destacadas en
las que se utiliza la impresora Connex son el desa-
rrollo de juntas para puertas y cierres protectores,
donde se utiliza el material no rigido TangoBlack
Plus y maés recientemente la creacién de piezas pa-
ra pruebas funcionales. El departamento de estilis-
mo es el que hace un mayor uso de las capacidades
de la Connex. Mas de la mitad de la producciéon de
la impresora 3D llega al estudio de diseno para lle-
var a cabo las nuevas propuestas de diseno. Un
buen ejemplo fue la creacién de un sistema de lim-
pieza de faros totalmente telescépico que se ex-
tiende y limpia los faros cada vez que el limpiapa-
rabrisas realiza cinco pasadas.

Los componentes impresos en la Connex demos-
traron ser lo suficientemente robustos como para
soportar ensayos rigurosos, permitiendo poner a
prueba el disefio antes de pasar a una etapa de me-
canizado mas costosa. Los diferentes atributos de
la Connex se ponen de manifiesto de distintas ma-
neras en las aplicaciones descritas anteriormente,
pero en resumen las principales ventajas para Ja-
guar Land Rover son la buena definicién de las pie-
zas con un elevado control dimensional y preci-
sién, asi como su rdpida respuesta gracias a su
facil funcionamiento, gran velocidad de fabrica-
cién y sencillo proceso de limpieza. Mas concreta-
mente, impresiona la capacidad de la Connex de
realizar prototipos directamente a partir de datos
de CAD, algo que habria resultado costoso o lento a
través de otros medios.
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La nueva tecnologia avanzada
de boquilla optimiza el uso

de refrigerante

suministro preciso de refrigerante aporta a

la evacuacién de viruta su méaximo efecto.
No obstante, la precisién y la presién son dos as-
pectos igual de importantes para el refrigerante.
Cuanto mayor es la presién, més exigentes son las
aplicaciones que se pueden mecanizar con exce-
lentes resultados.

D urante las operaciones de mecanizado, un

Gracias a su tecnologia avanzada de boquilla y a
sus geometrias especiales de plaquita para mate-
riales de acero, acero inoxidable y aleaciones ter-
morresistentes, Sandvik Coromant es lider in-
dustrial en el ambito de las soluciones para la
tecnologia de refrigeracién.

Ademids, ya se conocen incorporaciones a la cre-
ciente gama de opciones para la aplicacién de re-
frigerante en los procesos de mecanizado.

La gama de nuevas geo-
metrias de plaquitas y
portaherramientas a me-
dida dispone de boqui-
llas fijas que garantizan
un suministro preciso
del chorro de refrigeran-
te exactamente al centro
de la zona de corte.

Tecnologia avanzada de refrigerante

El refrigerante fluye de la bomba a la herramienta,
a través de las boquillas, exactamente dirigidas a
la zona de corte. Esto produce una cuna de refrige-
rante que eficientemente elimina el calor de la zo-
na de corte y forma la viruta.

El control de viruta optimizado y la prolongada vi-
da 1til de la herramienta son sélo dos de los bene-
ficios que garantizan un mecanizado seguro y pre-
decible, y previenen paradas de maquina no
deseadas.

Se puede conseguir una productividad incremen-
tada incluso en aplicaciones complicadas y en ma-
teriales dificiles de mecanizar, sin importar la pre-
sién que se utiliza.

Presiones bajas, de 7 a 10 bares

(100 a 150 psi)

Al utilizar una presién baja, los nuevos portaherra-
mientas CoroTurn HP de Sandvik Coromant, con



sus boquillas de gran precisién, superan
el rendimiento de portaherramientas
convencionales, que suelen inundar la
zona de refrigerante, ofreciendo un con-
trol de viruta optimizado y una mayor se-
guridad del proceso en materiales de ace-
ro y otros materiales convencionales. Un
efecto positivo adicional es la posibilidad
de aplicar datos de corte considerable-
mente superiores.

70 a 80 bares (1.000 a 1.200 psi)

Para materiales exigentes como el acero i-
noxidable duplex y las aleaciones termo-
rresistentes (HRSA), se requiere una ma-
yor presion de refrigerante. La original
tecnologia de boquilla de CoroTurn HP, en
combinacién con las nuevas geometrias
de plaquita -SMC, -MMC, - PMC, le propor-
cionan una productividad que impresio-
na.

150 a 200 bares (2.200 a 2.900 psi)

Pocas méquinas ofrecen soluciones para
estas presiones, no obstante, Sandvik Co-
romant proporciona soportes y plaquitas
estandar que permiten presiones de refri-
gerante de hasta 275 bares (3.900 psi). Las
unidades de sujecién Coromant Capto pa-
ra refrigerante de alta presién, con capa-
cidad de presiéon de refrigerante de 200
bares (2.900 psi), ofrecen un rendimiento
imbatible que garantiza el maximo apro-
vechamiento de la maquina gracias a los
reglajes y los tiempos de produccién re-
ducidos.

Portaherramientas

La tecnologia avanzada de refrigeracién
de Sandvik Coromant ha sido, hasta la fe-
cha, una solucién utilizada principalmen-
te por clientes con sistemas de sujecién
QS, SL y Coromant Capto® de cambio rapi-
do. Ahora, la misma tecnologia avanzada
puede aplicarse a herramientas con man-
go convencionales, permitiendo asi, a
cualquier taller de mecanizado con refri-
gerante, utilizar esta solucién de refrige-
rante de alta productividad incluso en
tornos pequenos.
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MPS sistema de Calculo de Ofertas
de Moldes, experiencias
de Moldistas usuarios

Por Pedro Correcher Blasco

ware MPS para estimar el precio de un Molde

de inyeccién de Plastico, lo adquiere inva-
diéndole algunas dudas, dudas sobre la rentabili-
dad que le puede sacar a este software. Ante esta
incertidumbre vamos a tratar de contarle experien-
cias diversas para que vea que puede, si Vd. quiere,
ayudarle mas de lo que pueda pensar.

C uando un moldista adquiere nuestro Soft-

Primeramente hay que dejar claro que MPS es un
software desarrollado en Espana, por lo que el co-
nocimiento, la investigacién, el desarrollo y la in-
novacioén es propio, es decir I+D+i nacional, dispo-
niendo de toda la capacidad para modificar,
mejorar y seguir creciendo.

MPS lleva 4 afios en el mercado, estd presente en
fabricantes de Moldes espanoles, portugueses y
sudamericanos.

Por qué compra un Moldista un software MPS; cada
cliente lo ha adquirido por diferentes motivacio-
nes, todas ellas asignables al programa y que han
estado presentes en los requerimientos a la hora
de su configuracién.

Miguel lo compro porque presentaba unas ofertas
muy atractivas y muy claras, buena presentacion y
completa definicién técnica del molde y esto le gus-
t6. Sus clientes le dieron la razén, en poco tiempo le
felicitaron por las ofertas que tan claras y comple-
tas, técnica y econémicamente y tan bien presenta-
das les hacia. Miguel le hizo la guerra al chino local,
el de la oferta de “1 Molde de 4 cavidades con ca-
mara caliente: 44.000 euros”. No, hay que decir algo
mas, dejar claro qué lleva el molde, por qué paga el
cliente 44.000 euros, qué recibe a cambio, detalla-
damente. Sus clientes se lo han agradecido. Miguel
esté contento con su MPS.

Pero saltemos a Juan, otro moldista, a este cliente
le gusté la utilidad del estimador de célculo esta-
distico, le gust6 el hecho de que con los mismos
pardmetros del Molde, siempre, el estimador le di-
ra el mismo importe. Decia; "en mi empresa la
misma oferta hecha tres veces en diferentes mo-
mentos, por la misma persona, da tres precios dis-
tintos”; por eso lo compré. Pero realmente del esti-
mador no se fiaba mucho, nos lo confesé después
de tenerlo 7 meses trabajando. Nos conté que un
viernes por la tarde recibié un correo muy urgente,
tenia que ofertar un molde, de una tapa, esa mis-
ma tarde; como siempre, no le hizo caso al estima-
dor y envié una oferta realizada en el MPS pero por
el valor econémico de las horas, materiales, etc.,
que él estim6, como siempre lo hacia y envié una
oferta de 80.000 euros., una vez enviada se marcho
corriendo, ese fin de semana se iba a la sierra.

Pero el lunes cuando nos contaba esto, nos confesd
que no se fue tranquilo, pensaba que habia enviado
demasiado rapido ese precio y se quedé pensando
que deberia haberlo contrastado con el MPS, este
pensamiento le rondé por la cabeza todo el fin de
semana, de tal forma que el lunes nada mas llegar a
la empresa, a las ocho y media de la manana estaba
contrastando con MPS el valor del molde; sorpresa,
MPS le dio un valor de 58.000 euros, se sorprendio, le
hizo reflexionar y efectivamente comprendié que
habia dado un precio demasiado alto, modificé la o-
ferta en el MPS, que por cierto es muy rapido hacer-
lo y la envid; antes de las 10:00 el cliente tenia la
modificacién de la oferta, eran las 11:00 cuando nos
contaba la experiencia y estaba contento, habia re-
cibido el pedido. Su cliente le dijo, por un cuarto de
hora no he enviado el pedido a otro moldista, su
competencia le habia pedido 64.000 euros. Estaba



satisfecho con MPS. Gracias Juan, por contarnoslo,
no siempre el cliente cuanta lo bueno.

A Antonio sin embargo lo que le gusté fue el orden,
el tener todas las ofertas ordenadas, bien presenta-
das, disponer informacién de cada cliente, de cada
sector etc., lo que ha ofertado, lo pedido y otras mas,
adicionales. Consideré como elemento de valor que
en la empresa, los tres técnicos que realizan ofertas
utilicen la misma herramienta, los mismos pardme-
tros, “es la mejor rentabilidad que le estamos sacan-
do al MPS, cuando discutimos los pardmetros la ba-
se es la misma, antes no nos pasaba esto”.

Pero quizas el cliente que mas partida le estd sa-
cando es Joaquin, lo compré por el estimador esta-
distico, luego le gusté el tema de hacer una oferta
clara y completa en especificaciones para el clien-
te, una presentacién diferente. Mas tarde se dio
cuenta que estaba creando una base de datos de o-
fertas que en los 34 anos de taller no habia tenido
estructurada y en unos meses la estaba creando a-
yudado por MPS. Observaba que los técnicos de la
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oficina, hablaban en un lenguaje de MPS, le gusta-
ba. Fue consciente de que cuando le adjudicaban el
pedido y rellenaba las horas y los materiales del
molde, se dio cuenta de algo muy determinante,
simplemente, que no conocia los costes reales de
su empresa y por consiguiente la rentabilidad de
cada Molde estaba condicionada a los datos que
administracién le estaba proporcionando, pero
que no eran los costes reales. Gracias a MPS y a su
seguimiento, Joaquin pudo encontrar una oportu-
nidad de mejorar su Sistema de gestién al conectar
el MPS con Gproy software para él para el control
de costes especifico del Molde, simplemente resu-
mia su visién con una frase, "que lastima que no
haya conocido este sistema hace muchos anos."

Asi podriamos seguir contando anécdotas sobre la
puesta en valor del sistema de estimacién de precios
de los moldes MPS comprobando que cuando estas
herramientas son utilizadas en los términos previs-
tos, aportan oportunidades de mejora en la gestién
de los negocios, en este caso de los moldistas.



Informacidn / junio 2013

24

ASCAMM: Investigacion
para una reindustrializacion
sostenible de Europa

referencia internacional en tecnologias de

produccién industrial y miembro de TECNIO -
la red creada por ACC10 que potencia la tecnologia
diferencial, registr6 el pasado afio un crecimiento
del 15% en I+D para el sector industrial.

I a Fundacién Ascamm, Centro Tecnolédgico de

En Ascamm 165 investigadores trabajan con el obje-
tivo de desarrollar conocimiento y tecnologia para
sentar las bases de una reindustrializacién sosteni-
ble de Europa, promoviendo proyectos innovadores
y la participacién de las empresas industriales en
los mismos. En el 2012 se desarrollaron mas de un
centenar de proyectos de investigacién para mas de
200 empresas.

A pesar de las dificultades coyunturales y de los e-
fectos que la crisis econémica estd generando en el
tejido industrial y en el conjunto de la sociedad,
Ascamm mantuvo durante el pasado ejercicio u-

President y Director General de Ascamm.

nos favorables niveles de actividad, que le permi-
tieron generar unos ingresos de 12,6 millones de
euros, un 4% mas que los obtenidos en el 2011. Es-
to se ha debido al crecimiento de la actividad pri-
vada de I+D y al fuerte incremento de la actividad
de investigacién en programas europeos en ambi-
tos como la inyeccién de plasticos, la fundicién, el
procesamiento de biomateriales el vehiculo eléc-
trico o el desarrollo de sistemas no tripulados para
diversas aplicaciones.

La plantilla también se increment? y se situd a fi-
nales del pasado ano en 165 trabajadores.

En los ultimos afios Ascamm ha centrado sus es-
fuerzos en la generacién de tecnologia propia y en
este sentido ha consolidado una trayectoria brillan-
te, que a dia de hoy se materializa en més de 45 pa-
tentes que protegen 10 desarrollos tecnolégicos. En-
tre los nuevos desarrollos, destacan patentes sobre
rapid prototyping, tecnologias de transformacién
de pléastico como la microinyeccién, tecnologias de
procesado de materiales utilizando ultrasonidos y
microondas, desarrollo de 6pticas en plastico y fun-
cionalizacién de superficies mediante el uso de na-
nomateriales.

Asimismo, tal y como se desprende de la Memoria
de Actividades 2012 presentada por ASCAMM, en el
pasado ano se produjo un crecimiento en la factura-
cién de las 5 empresas de base tecnoldgica que han
surgido del centro, destacando la consolidacién in-
ternacional de Neos Surgery y Ultrasion y el inicio
de la actividad industrial de Torrot Electric Europa,
dedicada a la fabricacién de motos eléctricas.



Sr. Antoni Pefiarroya, Presidente de la Fundacién Ascamm.

Junto al incremento de su capacidad en investiga-
cién y desarrollo tecnolégico, Ascamm ha reforza-
do su actividad formativa para dar respuesta a las
necesidades de las empresas y del mercado labo-
ral. En este sentido, se han impartido mas de 150
cursos, con un total de 7.000 horas formativas en
tecnologias avanzadas de produccién.
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En el pasado ejercicio, la entidad ha continuado
también implementando su estrategia de alianzas
con diversos agentes del sistema de innovacién lo-
cal. Dentro de este &mbito cabe resaltar la integra-
cién del iMAT, Centro Tecnoldgico de procesos y
materiales para la construccién, la unidad conjun-
ta con la empresa SENER-NTE y el andlisis de viabi-
lidad de otros acuerdos con centros tecnolégicos
de su entorno.

Tal y como ha manifestado el Presidente de As-
camm, Antoni Peflarroya “a pesar de haber sido un
ano muy complejo y dificil, se ha cumplido el plan
de objetivos previsto inicialmente, como conse-
cuencia de la inversiéon privada en I+D, a nuestra
proyeccién internacional y a la generacién de tec-
nologia y explotacién de la misma a través de la
colaboracién con el tejido industrial.”.

Segun Penarroya “definitivamente, Ascamm se
consolida como el principal centro tecnolégico de
Catalunya y un claro referente a nivel internacio-
nal”.
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HaasTec 2013 recibe a 3.000
visitantes de todo el mundo

celebradas recientemente fueron todo un é-

xito y atrajeron a casi tres mil visitantes —a-
demas de a trescientos estudiantes de escuelas y
universidades locales y de la zona- a la sede cen-
tral y la planta de produccién que la empresa tiene
en Oxnard (California).

I as jornadas de puertas abiertas HaasTec 2013

El acto, que se celebré en la segunda semana de a-
bril y duré cuatro dias, reunié a clientes de cuaren-
ta y cuatro paises, entre los cuales EE.UU., Canada,
China, India, Corea, varios paises de América Lati-
na, de Oriente Medio y muchos de Europa.

“Haas Automation Europe tuvo el placer de acoger
a més de doscientos cincuenta invitados de todo el
continente que se desplazaron hasta Oxnard”,
cuenta el director general de HAE Alain Reynvoet.

“Para la mayoria de ellos se trataba de su primera
visita a la fabrica de Haas, asi que ademads de ver
las tltimas novedades en materia de productos,
también fueron invitados a un tour para conocer a
los dirigentes de la empresa y presenciar en prime-
ra persona la increible infraestructura que hay de-
tras del éxito de la marca.”

Los asistentes a las jornadas pudieron disfrutar
—ademas del sol primaveral de California- de un
gran nimero de actividades, como demostracio-
nes de méquinas, visitas guiadas por los 100.000
m?’ que conforman las instalaciones de Haas Auto-
mation, servicio de catering para el almuerzo y
treinta y ocho stands de proveedores, con repre-
sentantes de las principales marcas de diseno y
fabricacién asistidos por ordenador, herramientas
y portaherramientas dispuestos a aclarar cual-
quier duda.

Varios de los proveedores expresaron su entusias-
mo por la oportunidad tnica e inestimable que su-
pusieron estas jornadas para conocer en persona a
propietarios de tiendas HFO de todo el mundo. “Una
vez mas, Haas Automation ha hecho un magnifico
trabajo organizando este gran acontecimiento”, di-
ce el representante de SURFCAM Peter Marton, “con
un trato y una amabilidad hacia los asistentes como
ya no se encuentran. jEnhorabuena, Haas!”

Haas puso en exposicién diecinueve de sus mé-
quinas herramienta CNC mas populares, asi como
el flamante centro de mecanizado universal
UMC-750, con lo que los asistentes pudieron ver-
las en accién mecanizando metal y demostrando



sus ultimas funciones y opciones de alta produc-
tividad. También se exhibieron los centros de tor-
neado CNC ST y DS de Haas -con modelos de do-
ble husillo y eje Y-, el centro de taladrado y
roscado DT-1, una gran variedad de CMV de Haas
y un par de centros de mecanizado horizontal
CNC de Haas.

Los visitantes que aprovecharon los recorridos
guiados por la factoria también pudieron ver en ac-
cién casi doscientas maquinas Haas en la fabrica,
donde trabajan haciendo piezas para otros equipos
Haas. De hecho, de las 268 maquinas de produc-
cién de la fabrica de Oxnard, casi el 75% son ma-
quinas estandares de Haas.

En 2013 se cumple el 30.° aniversario de Haas Auto-
mation y el 25.° aniversario del modelo VF-1. Para
ofrecer a los visitantes una perspectiva histoérica,
durante HaasTec 2013 se mostré el primer CMV de
la marca -la maquina nimero uno equipada con u-
na primitiva mesa rotativa de Haas- al lado de su
equivalente actual. E1 VF-1 actual atin se vende por
menos de 49.900 ddlares, que fue el precio de lan-
zamiento en 1988 de la primera maquina, lo que
demuestra que Haas sigue siendo lider del sector a
la hora de conferir un valor cada vez mayor, ano
tras ano, a las maquinas herramienta CNC.
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Ademas de las méaquinas herramienta CNC de
Haas, también se pudo ver una seleccién de pro-
ductos rotativos CNC de Haas, incluida la nueva
mesa rotativa con leva de rodillo HRC210. Con u-
na velocidad maxima de 830° por segundo, la
HRC210 es mas de ocho veces mas rapida que la
HRT210 estandar. Su gran velocidad y precisién
hacen de esta unidad el complemento ideal para
la linea de CMV Super Speed de Haas Automa-
tion.

Los amantes de las carreras NASCAR también pu-
dieron contemplar el Chevrolet n.° 14 del piloto
Tony Stewart, por cortesia del equipo Stewart-Ha-
as Racing. Gran parte de los componentes de alta
precision del chasis y el motor de estos coches de
carreras se mecanizan por completo con maquinas
de Haas en las instalaciones de los equipos Ste-
wart-Haas Racing y Hendrick Motorsports, ambos
con sede en Carolina del Norte.

Segun la opinién general, las jornadas HaasTec
2013 fueron un éxito rotundo y brindaron a los a-
sistentes la oportunidad de ver en primera persona
todo lo que conlleva la fabricacién de una maquina
de Haas y por qué Haas Automation es el primer
fabricante de maquinas herramienta de Estados U-
nidos.
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Todo lo necesario
para la fabricacion de moldes
y matrices al alcance de la mano

Por Meusburger

ger pudo incrementar sus ventas a 148 mi-

llones de euros en 2012. En suma, el fabri-
cante lider para elementos normalizados ha
conseguido un incremento del 14,5 por ciento com-
parado con el afio anterior. Segln la direccién, este
gran resultado se debe principalmente a la con-
quista de nuevos mercados en el sector de fabrica-
cién de moldes y matrices.

Q mpliando su gama de productos, Meusbur-

El gran almacén garantiza plazos de entrega
cortos

"Todo lo necesario para la construccién de mol-
des y matrices al alcance de la mano" - ésta es la
ambiciosa meta que persigue Meusburger para
beneficio de sus clientes. Es por esto que la am-

Area de la empresa Meusburger con la ampliacién proyectada.

Guntram Meusburger, Director General.

plia gama de productos de Meusburger se estd a-
daptando constantemente a las necesidades de
sus clientes. “Somos el mejor aliado en la cons-
truccién de moldes y utillajes, y brindamos a
nuestros clientes el mejor servicio y la mayor se-
leccién de productos. Hoy en dia, nuestro gran al-
macén beneficia a nuestros clientes garantizan-
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El experto en la fabricacién de moldes y matrices amplia su gama de productos.

doles la disponibilidad permanente de nuestros
productos y plazos de entrega cortos”, comenta
Guntram Meusburger, Director General, acerca
del desarrollo positivo de la empresa. En el pasa-
do ano fiscal, la empresa obtuvo una facturacién
record de 148 millones de euros. Esto equivale a
un incremento del 14,5 por ciento comparado con
el ano anterior. Las inversiones realizadas en el
pasado han sustentado este enorme crecimiento
en la actualidad, por lo que ésta serd la estrategia
a seguir también en el futuro.

Ampliacién de la gama de productos
para la fabricacién de moldes y matrices

En el futuro, los fabricantes de moldes y matrices
podran beneficiarse de la larga experiencia fabri-
cando elementos estandar de calidad también en
otros sectores. Ademas de consumibles para el
mantenimiento y de herramientas de corte, la ga-
ma de productos ahora incluye herramientas para
el acabado superficial. Meusburger asegura que su
gama de productos esté especialmente adaptada
para el uso en la fabricacién de moldes y matrices,

y garantiza la habitual alta calidad y entrega rapi-
da también para estos productos nuevos. Asimis-
mo ayuda al cliente a ahorrar tiempo y dinero tras
reducir el nimero de proveedores.

La mayor ampliacién en la historia

En 2013, ademaés de la constante ampliacién de su
gama de productos, la Compaiiia también invierte
en la ampliacién de su sede en Vorarlberg/Austria.
La empresa va a invertir unos ocho millones de eu-
ros en la mayor ampliacién en su historia - sin
contar la maquinaria. Al norte de las instalaciones
se construird una nueva fabrica de tres plantas. El
objetivo es la consolidacién de la base de produc-
cién y expedicién de Meusburger. Con ello, se crea-
ran unos 100 puestos de trabajo adicionales. “El
constante desarrollo de mercados y el incremento
del volumen de ventas resultante precisan esta
ampliacién de nuestra sede”, informa Guntram
Meusburger, Director General. El proyecto ya se es-
td implementando. La nueva construccién se cul-
minard a finales de 2013.
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GARANT cumple 40 anos:
la marca Premium de Hoffmann
Group esta de aniversario

el 40 aniversario de nuestra exitosa marca

premium”, afirma Bert Bleicher, socio ge-
rente del Hoffmann Holding y portavoz de Hoff-
mann Group. “El nombre de GARANT hace alusién a
la garantia y a la calidad. Nuestra pasién por las he-
rramientas de calidad no ha cambiado desde el co-
mienzo del desarrollo de la marca, hace ya 40 afios”.

‘ E stamos muy orgullosos de poder celebrar

La historia de GARANT estd estrechamente vincu-
lada al desarrollo de Hoffmann Group: en los anos
70 y debido al considerable aumento de la produc-
cién, surge la necesidad de herramientas de cali-
dad. Paralelamente Hoffmann Group fue acumu-
lando un amplio know-how en el &mbito técnico,
fruto de su especializacién y constancia. El afio
1973 es clave: se introduce la marca premium de
Hoffmann Group, Garant. Poco después y con el
primer programa de fresado se inaugura su prime-
ra linea de productos en el mercado.

“GARANT" es sinénimo de los mejores materiales,
diseno innovador y de la mas moderna técnica. El
éxito de GARANT fue tan grande, que la produc-
cién se extendié también al ambito de la medicidn,
del tronzado, de las herramientas de mano y del
mobiliario industrial. En Alemania, GARANT enca-
beza el mercado de fresas MDI y se encuentra en-

Todo comenzé con las brocas hélice HSS de GARANT. Desde en-
tonces, la marca premium GARANT encabeza la mds alta cali-
dad y las soluciones mds innovadoras.

tre los cinco primeros
para arranque de viru-
ta. GARANT es, por tan-
to, una de las marcas
premium mas exitosas
de toda Europa. Sus
productos son con fre-
cuencia galardonados
con el Red Dot Award.
Asi, por ejemplo, el ni-
vel de burbuja con
iman fue premiado con
este galardén en su
maxima categoria.

En el afio 2010 se introduce el
paquete GARANT 360° Too-
ling para procesos de mecani-
zado mds productivos.

Este continuo aumento de la popularidad de GA-
RANT también se refleja en el volumen de ventas:
mientras que en los anos 80 representaba algo
menos del 20%, hoy en dia representa el 40%. Para
los préximos anos GARANT tiene el objetivo de se-
guir disefiando soluciones innovadoras y gran va-
lor para sus clientes mas exigentes, no solo en Eu-
ropa sino en todo el mundo.

El nivel de burbuja de GARANT gana, en el afio 2010, el distin-
guido galardon Red Dot Award por su alta funcionalidad e in-
novador disefio.



Safe-Lock™
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Proteccion total contra
la extraccion de herramientas

Por HAIMER

es posible que la herramienta de corte pueda

salirse del portaherramientas. La causa de
esto es un lento movimiento de micro desplaza-
miento circular, esto sucede por la alta velocidad
de corte y por las altas fuerzas de traccién, incluso
los portaherramientas con mayores fuerzas de
amarre pueden evitar este micro desplazamiento
de la herramienta. Como resultado tenemos pie-
zas de alto coste y calidad convertidas en chata-
rra.

E n el mecanizado de alto rendimiento (HPC),

A menudo, las condiciones de corte deben ser re-

ducidas. Los limites maximos de la maquina y las

herramientas no pueden ser aprovechados al ma-
ximo, el mecani-
zado es ineficaz.

El sistema Safe-

Lock™ Je ofrece a-

yuda. Las claves de

un buen amarre

son las ranuras en

el mango de la he-

rramienta guiadas

por bolas, mas la

fijacién por ama-

rre térmico de la herra-

mienta, la herramienta es

fijada con un sistema de

bloqueo total y como resultado se e-
vita el micro desplazamiento de u-

na manera totalmente eficaz.

El lado seguro de Safe-Lock™ es:

— Idéneo para el corte de alta potencia (HPC).
— Alta concentricidad debido al amarre térmico.

— Alto par de fuerza debido a la fijacién bloquea-
da por las ranuras.

— No hay pérdida de precisién.
— No se puede salir la herramienta.
— No hay giro de la herramienta.

— No hay dafios en la pieza de trabajo ni en la ma-
quina.

— Las ranuras en el mango de la herramienta nos
ayudan a la fijacién de la herramienta dentro
del porta hasta su posicién (dependiendo de la
direccién de rotacién).

— Patente pendiente: licencia disponibles.
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Alta productividad
en cualquier nivel

Por DMG / MORI SEIKI

zado el afio pasado, DMG / MORI presenté

en el Open House de 2013 en Pfronten el es-
treno del segundo ganador de esta serie: el DMC 80
H linear. Disefiado para piezas mas grandes, este
centro de mecanizado horizontal impresiona al i-
gual que el DMC 60 H linear con maxima precisién,
reduccién de tiempos muertos y elevada dindmica.
Accionamientos lineales, un inteligente almacén
de herramientas y un sistema modular para poder
satisfacer cualquier exigencia en la produccién. El
DMC 60 H linear tendré disponible en un futuro un
almacén de palet rotativo RS12, ofreciendo asi a los
usuarios mas flexibilidad.

D espués del éxito del DMC 60 H linear alcan-

Las areas de aplicacién de la serie DMC H linear
son tan versatiles como sus diferentes configura-
ciones. Como el DMC 60 H linear, el DMC 80 H line-
ar esta predestinado para la produccién de compo-
nentes clasicos de talleres y el mecanizado del
motor y caja de engranajes para la industria auto-
mocién. Los recorridos de las maquinas son idea-
les para el mecanizado de las cajas del cigiienal y
cabezas de cilindro de motores en V y motores de
seis cilindros. También es adecuado para aplica-
ciones en el sector industrial e hidraulico.

Todos los ejemplos de aplicacién tienen un deno-
minador comun: la alta demanda en la productivi-
dad, precisién y flexibilidad. Con un generoso ta-
mano de palet de 630 x 630 puede alojar piezas
con un didmetro de hasta a 1.000 mm. En la ver-
sién 5 ejes con mesa rotativa basculante integra-
da, la DMC H linear ofrece una méaxima flexibili-
dad al mecanizar piezas con méaximo 600 kg y
didmetros de hasta 1.000 x 900 mm. El poco espa-
cio requerido por el cambiador de palets en el mo-
delo estandar le dan una maxima productividad y
con un espacio de sélo 19 m? hacen de ella una
maquina compacta.

La extensa gama de husillos ofrecen al cliente un
sinfin de opciones. Ademads del husillo estandar
12.000 rpm (20 kW, 110 Nm) hay otros husillos dis-
ponibles, incluido un motor con 18.000 rpm y HSK-
A100 con 430 Nm que establece nuevos estandares
en el mecanizado de alta resistencia.

Hay espacio para 40 posiciones en la versién es-
tandar de la maquina de HSK-A63. Hasta 363 posi-



ciones son posibles si se agregan almacenes adi-
cionales. El reducido tiempo de viruta a viruta de
esta versién va en la linea de una fabricacién efi-
ciente y productiva: el tiempo de viruta a viruta es
de 2,6.

Equipado con HSK-A100 puede alojar 243 posicio-
nes en su versiéon mas extensa. Ambas opciones de
expansién pueden alojar herramientas con una
longitud de hasta 650 mm.

Ademas de los rapidos e inteligentes almacenes de
herramientas, los ejes X, Y y Z tienen una dindmi-
ca superior gracias a la tecnologia lineal. Velocidad
de avance de 80 m/min que garantiza una alta ve-
locidad de mecanizado, y la aceleracién de 0,8 g
proporcionan la dindmica necesaria. Para asegurar
una mayor precisién de los accionamientos linea-
les —asi como el husillo principal y mesa rotativa—
DMG / MORI SEIKI lo consigue mediante la refrige-
racién de todos estos componentes importantes.
Todos los accionamientos se encuentran fuera del
area de mecanizado para que no se vean afectados
por el calor durante el mecanizado.

El extractor de virutas de la maquina también ha
sido optimizado por DMG / MORI SEIKI durante el
desarrollo del DMC 80 H linear. Una pieza vertical
de acero asegura una duracién, la forma de la ca-
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dena permite que no se obstruya el flujo de la cin-
ta y es posible con una simple conexién al centro
de disposicién de virutas. Una espiral centralizada
transporta las virutas a la parte trasera de la ma-
quina. Esto garantiza un 6ptimo acceso al drea de
trabajo y controles faciles de usar: Software Sie-
mens 840D solutionline con amplias posibilidades
de programacién y control con pantalla de 15".

Mayor flexibilidad gracias al almacén
de palets rotativo en el DMC 60 H lineal

Ademas del DMC 80 H linear DMG / MORI se pre-
sentaron también otras novedades en la serie en el
Open House en Pfronten. En un futuro se ampliara
la cartera de productos para incluir en el DMC 60 H
linear un almacén de palets rotativo RS12. Diez pa-
lets adicionales, o mejor dicho un total de 12 palets
proporcionan al usuario la posibilidad de reaccio-
nar de forma individual y flexible en cada situa-
cién. 600 Kg que es la capacidad maxima de carga
de cada palet es igual a las méaquinas estdndar de
DMC 60 H linear. Las dimensiones del palet son 500
x 500 mm. El almacén de palets rotativo contribuye
también a reducir tiempos muertos porque los pa-
lets individuales pueden cargarse en paralelo al
primer mecanizado y el manejo del palet estd to-
talmente automatizado.
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Soluciones de FARO Spain
para la portabilidad y precisién
en la industria aeronautica

de medicién de FARO en el Sector Aeronduti-

co, permiten a empresas como Airbus imple-
mentar con éxito mds de 30 unidades de FARO La-
ser Tracker para el montaje de la seccién principal
del fuselaje del A380 o mas de 60 unidades para el
montaje del nuevo A350.

I a portabilidad y la precisién de los sistemas

La ingenieria aeronautica y la ingenieria aeroespa-
cial han tenido histéricamente exigencias dificiles
de satisfacer en cuanto a precision, inspeccién y ca-
libracién 3D durante el ensamblaje y la construc-
cién de aeronaves. Las tecnologias de medicién, co-
mo las méaquinas de medicién por coordenadas de
lecho fijo (MMC) o los sistemas de medicién portati-

les utilizados en combinacién con los recursos digi-
tales (software) adecuados, permiten a los fabrican-
tes de todo el mundo mantener los estandares re-
queridos.

En esta industria, no sélo los fabricantes de aerona-
ves deben cumplir con dichos estdndares, sino que
toda la cadena de suministro para la industria aero-
espacial también se debe ajustar a ellos. Ademas, la
competencia y la presién por suministrar mas rapi-
do y a costes mas bajos también aumentan la pre-
sién. La utilizacién de tecnologia vanguardista en
sistemas de medicién en este campo, hace posible
que los desafios con los que a menudo se encuen-
tran los proveedores y fabricantes encuentren solu-
cién.

Los ingenieros de la industria aeronduti-
ca y aeroespacial tienen exigencias noto-
riamente elevadas en materia de alinea-
miento y metrologia, que los fabricantes
de este sector han satisfecho aplicando
tecnologias de medicién modernas para
la inspeccién aeroespacial, el alinea-
miento, la ingenieria inversa y el control
de calidad de los componentes aeroes-
paciales para la construccién.

En este sentido, FARO Spain ofrece tec-
nologia puntera como los sistemas de
seguimiento laser (laser tracker) para la
fabricacién, ensamblaje y medicién 3D,
que ya estan muy introducidos en dicha
industria. Estos sistemas no sélo garan-
tizan una gran precisién, sino que ade-



mas facilitan todas estas ta-
reas gracias a su portabili-
dad y sencillo manejo.

La precisién es clave en casi
todos los aspectos de la fa-
bricacién y el ensamblaje a-
eroespacial, y la medicién
3D es esencial para lograrla.
La tecnologia de FARO per-
mite una medicién en 3D de
alta precisién, obtencién de
imagenes y comparacién de
piezas y estructuras com-
puestas dentro de los proce-
sos de produccién y control
de calidad. Los dispositivos
se utilizan para inspeccionar
componentes y ensambla-
jes, planificar la produccioén,
documentar estructuras o
espacios de gran volumen en 3D.

Las aplicaciones en las que encontramos los siste-
mas de medicién de FARO en el sector aerondutico
son muy variadas. Las podemos dividir en tres
principales:

— Inspeccién. En esta aplicacién englobamos la
inspeccién de piezas grandes, muy comunes en
este sector, donde el requerimiento primero es
el de medir grandes volumenes rapida y preci-
samente. Para ello la portabilidad de los siste-
mas de FARO permite medir estos volimenes
ofreciendo el beneficio de no tener que despla-
zar la pieza a un centro de medicién, ahorrando
asi tiempo y costes en desplazamiento.

— Ensamblaje. El requerimiento principal en este
caso es el de, con una precisién quirtrgica, po-
sicionar dos partes del avion utilizando utillajes
automaticos para el ensamblaje final. La solu-
cién a este problema que se plantea no es otra
que la utilizacién de FARO Laser Trackers en es-
te sistema de utillajes para el ensamblaje, per-
mitiendo asi realizar mediciones en tiempo re-
al, validando tolerancias y disefio para un
ajuste rapido y preciso.

— Control de calidad. En el control de calidad, se
utiliza el FARO Laser Tracker para verificar las
piezas suministradas y optimizar procesos de
fabricacién.

— Medicién de distancia. Un Laser Tracker tiene
usualmente una base fija, montada en un so-
porte rigido y pesado con una cabeza giratoria
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que emite el rayo laser en direccién a un reflec-
tor mévil. El reflector es un aparte esencial del
sistema de medicién, ya que esta disenado para
devolver el rayo laser al cabezal de manera pa-
ralela a su emisién. El rayo reflejado regresa al
Laser Tracker y éste registra la distancia exacta.

— Medicién 3D. Dos codificadores angulares mi-
den los dngulos de elevacién y rotacién, mien-
tras se utiliza un medidor de distancia absoluta
de alta precisién para determinar la posicién 3D
del objetivo.

— Seguimiento. El objetivo devuelve el rayo laser
reflejado en paralelo, pero compensado al siste-
ma de seguimiento, donde incide sobre el detec-
tor de posicién, que calcula la diferencia entre el
rayo saliente y entrante. Los servomotores diri-
gen continuamente (miles de veces por segun-
do) el cabezal del sistema de seguimiento para
minimizar la diferencia entre los dos rayos, lo
que da como resultado mediciones dindmicas
de alta velocidad.

La portabilidad y la precisién de los sistemas de
medicién de FARO en el Sector Aerondutico permi-
ten que empresas como Airbus desde el afio 2010,
implementen con éxito mas de 30 unidades de FA-
RO Laser Tracker para el montaje de la seccién
principal del fuselaje del A380. Ademas, actual-
mente se utilizan mas de 60 unidades del FARO La-
ser Tracker para el montaje del nuevo A350, lo cual
es una muestra de la fiabilidad de los sistemas de
medicién portatil de FARO que estdn presentes en
plantas de fabricacién aeronduticas de toda Europa.
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Automatizacion NC en la V3.5

Por Tebis

complejas y sus conocimientos sobre fabrica-

cién también aumentan dia a dia. Por eso las
aplicaciones de software de Tebis también ofrecen
mas opciones y funciones en cada actualizacién.
Asi, como sus tareas alcanzan cada ver una mayor
envergadura, la versién V3.5 le ayuda a ejecutarlas
con mayor sofisticacién e individualizacién.

I as tareas de los fabricantes son cada vez mas

Deje al sistema la asignacién de los valores
de corte

C 40, DMU 80, FZ 37, CS 500, Kx 100, K411, RXU
1200... un auténtico caos de méaquinas y modelos
donde cada una tiene datos de rendimiento distin-
tos; las hay son potentes o rapidas, grandes o pe-
quenas; en cualquier caso, una inversién que tiene
que funcionar y que tiene que mantener los tiem-
pos de parada en un minimo.

;Qué materiales se mecanizan? 0.7080, 1.0037,
1.7357, 1.2343, 3.3527, R8650, plastico... Los valores
de corte resultan confusos e inabarcables debido a

las muchas combinaciones existentes de maquinas
y herramientas, por lo que esto debe simplificarse.

Con Tebis puede dividir los materiales en grupos
de materiales y las maquinas, en grupos de meca-
nizado. Es decir, maquinas grandes y pequenas,
aluminio, aceros para utillaje, fundicién, grafito,
etc. Ahora las posibilidades de combinacién son
mucho mas reducidas, y sin embargo, a todas las
maquinas y materiales se les asignan los valores
de corte correctos.

;Pero cémo se hace esto? Con la interaccién entre
features y NCSets. Y como puede que en una ma-
quina pequena haya que pretaladrar, lo que no o-
curre en una grande, también puede omitir al mis-
mo tiempo algunos pasos de mecanizado. Gracias
a la asociacién creada, el sistema encuentra siem-



pre el NCSet adecuado, pues los features de la V3.5
"lo saben" todo, y de forma totalmente automatica.

Cree sus plantillas al tiempo que trabaja

;Crea electrodos, matrices, moldes, correderas u o-
tras piezas que, en definitiva, son siempre muy pa-
recidas, pero nunca exactamente iguales?

Si es asi, comience a automatizar con la versién
V3.5. Las funciones, las estrategias y los parame-
tros CAM le permiten crear NCjobs. Estandarice
sus NCJobs con bibliotecas de herramientas preci-
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sas que contengan los valores de corte y los tipos
de uso, con bibliotecas de maquinas que contienen
parametros de potencia y cinemadticas, o con plan-
tillas para los diferentes tipos de mecanizado.

Almacene sus conocimientos técnicos sobre fabri-
cacién mediante la asociacién de geometrias, es-
tructurando piezas y asignando propiedades a ele-
mentos que sirvan para que el sistema pueda
seleccionarlos automaticamente con posteriori-
dad. Se da la circunstancia ademas de que el siste-
ma estructura automaticamente los electrodos.

Cree sus propias plantillas para el mecanizado de
piezas y el mecanizado completo. Ahora puede
programar una plantilla y después guardarla y ex-
portarla para volverla a importar en cualquier mo-
mento. Aplique la plantilla sobre una pieza relacio-
nada, realice unos cuantos ajustes geométricos o
paramétricos y... listo.

Deje que el sistema realice también
el incremento correcto

;Cuantos incrementos laterales realiza habitual-
mente? ;Y cuantos incrementos de profundidad?
Lo sabemos. A veces mecaniza aluminio, a veces a-
cero, de vez en cuando un material duro y en otras
ocasiones, materiales blandos. ;Pero qué valores
de corte deben ajustarse? ;Valores empiricos? ;O
se encarga el usuario de calcular rdpidamente en
cada ocasién lo que la herramienta puede resistir?
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En los NCSets de la versién V3.5 el incremento no
estd definido de forma fija, sino que los incremen-
tos laterales y de profundidad utilizados dependen
del material, de la estrategia y del tipo de uso. Asi,
por ejemplo, siempre estdn adaptados de forma e-
xacta para el acero o el aluminio o para el desbas-
tado o el acabado.

Lo primero que se necesita es una biblioteca de he-
rramientas que refleje la realidad. Al utilizar las es-
pecificaciones del fabricante de la herramienta,
conseguira siempre la maxima capacidad de elimi-
nacién de material; ademas, por lo general, estos
datos pueden importarse a Tebis directamente
desde los datos del fabricante. Sin complicaciones.
Con las especificaciones éptimas y con un tiempo
de mecanizado también 6ptimo.

Cambie la maquina y las herramientas
siempre que lo desee

La pieza estd programada. Los planificadores han
especificado una maquina concreta con cuyos da-
tos se han calculado las sendas de mecanizado. Es-
tos datos incluyen el cabezal de fresado, las herra-
mientas estandar y los parametros de tecnologia,
como la velocidad de corte y las revoluciones por
minuto. Estos datos son imprescindibles para man-
tener una calidad homogénea, asi como para ex-
cluir la posibilidad de que se produzcan colisiones y
para mantener los altos estandares impuestos.

Aqui en Tebis hablamos muchas veces desde el
punto de vista tedrico, pero sin duda los fabrican-
tes conoceran este escenario de sus experiencias
en la practica: La maquina de mecanizado se blo-
quea. Porque la pieza anterior ha llevado mas
tiempo de los esperado, porque la maquina esta
defectuosa o porque ha surgido algln tipo de com-
plicacién. A esto se le afiade que la maquina de re-
puesto contiene otras herramientas en el cargador
y que la cinematica de las mdaquinas difiere.

Si se produce esta situacidén, jcree que tiene que
volver a programar utilizando otras herramientas,
otros cabezales u otras estrategias? No en la versién
3.5. Con tan sélo unos clics puede cambiar la maqui-
na en el plan de trabajo y asignar un nuevo cabezal
de fresado. Los juegos de herramientas se cambian
de forma automatica. Si

con el cambio surgen o-

tros requisitos de meca-

nizado, el sistema reco-

noce automdticamente

el NCSet adecuado. Por

lo demas, no es preciso

realizar ningin recalcu-

lo. Compruebe el nuevo

entorno con el simula-

dor y ejecute su encargo, justo a tiempo.

Haga un solo programa de dos: usando
pasos de trabajo

A veces es preciso parar el mecanizado en medio
del proceso para realizar un tratamiento térmico y
posteriormente terminar el mecanizado. Entonces
siempre surgen problemas. Teéricamente, en ese
caso la pieza deberia programarse dos veces. Una
vez antes del tratamiento térmico y otra vez des-
pués del tratamiento. No obstante, después de un
tratamiento térmico, el mecanizado deberia limitar-
se a realizar trabajos de precision, cortar roscas,
mandrinar o barrenar. Pero, naturalmente, su NC-
Set exige un taladro antes del roscado y dicho tala-
dro exige un centrado. ;Significa esto que es preciso
ejecutar de nuevo todo el programa, esta vez en el
aire? Eso estd descartado. ;O es preciso editar ma-
nualmente el programa en la méquina y borrar los
mecanizados de taladro? Bueno, si tiene tanto tiem-
po, no necesita un sistema CAM. Asigne pasos de
trabajo: En el calculo de NCSets sélo se realizan au-
tomaticamente los jobs relevantes que se han asig-
nado al proceso de trabajo "después del tratamiento
térmico". Asi de sencillo.
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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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See the Whole Picture

el evento “See The Whole Picture” organiza-

do por SANDVIK Coromant y realizado en las
instalaciones que INTERMAHER tiene en el Poligo-
no Industrial GOJAIN de Legutiano (Alava).

E 1 pasado 16 de mayo estuvimos presentes en

Tras una breve introduccién por Roberto Hernan-
do, gerente de la compania INTERMAHER, pasa-
mos a una presentacién y demostracion in situ
por parte de varios técnicos y especialistas de la
firma SANDVIK Coromant.

De una manera amena y entretenida, nos presen-
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taron demostraciones en video sobre los proble-
mas del mecanizado y cémo la utilizacién de sus
diversas herramientas, plaquitas y demds pueden
ayudar a un correcto y mejor resultado.

Varios ejemplos practicos sobre materiales, tole-
rancias, evacuacién de virutas, sistemas portahe-
rramientas, aplicaciones, calidad superficial, ... sir-
vieron para que los alli presentes pudiéramos
quedar mas satisfechos con dichas aplicaciones.
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La electroerosion: una tecnologia
cada vez mas actual

menudo, en contraposicién con el fresado
A de alta velocidad, la electroerosién se ha
convertido a estas alturas, en una tecnolo-
gia complementaria a la alta velocidad. Una confir-
macién que nos llega de ILMA Plastica, s.r.l. quien,

gracias al empleo de estas dos tecnologias, ha me-
jorado su propia eficiencia.

Las tecnologias relacionadas con la méquina-he-
rramienta, como bien saben los fabricantes de
moldes y matrices, estdn en continua evolucién,
para permitir que las empresas manufactureras
sean cada vez mas competitivas en el mercado.

“Un taller mecanico de hace cincuenta afios - afir-
ma Antonio Caraffini, presidente de ILMA Plastica,

s.r.l,, empresa especializada en la fabricacién de
moldes para el sector automotriz- estaba equipa-
do con maquinas de diferentes tipologias: tala-
dros, tornos, fresadoras, perforadoras, copiadoras,
rectificadoras... Con el paso de los anos, las tareas
realizadas por algunas de estas maquinas han de-
saparecido o disminuido notablemente; en la ac-
tualidad, las tecnologias mas presentes en los ta-
lleres son el fresado de alta velocidad y la
electroerosién”. De hecho, los sistemas de electro-
erosién (tanto por penetracién como por hilo)
siempre han representado una de las tecnologias
fundamentales en la fabricacién de los moldes. A
menudo, en contraposicién con el fresado de alta
velocidad, esta técnica ha sabido, en los ultimos a-
nos, encontrar sus propios espacios gracias a un
aumento notable de las prestaciones.



“Respecto a hace veinte anos - explica Mario Mini-
chetti, director general de la delegacién que ONA E-
LECTROEROSION posee en Italia - los conceptos y
las filosofias en el campo de la erosién, sobre todo
por penetracién, han cambiado completamente: en
el pasado. Las maquinas trabajaban, sobre todo, en
operaciones de desbaste con electrodos de dimen-
siones medias-grandes, el control de la descarga e-
ra limitado y, por lo tanto, la eficiencia y el resulta-
do se confiaban a la competencia del operador. Este
proceso dur6 hasta el final de los afios noventa,
después, la entrada autoritaria en el mercado de la
fresadora de alta velocidad causé una ralentizacién
en el desarrollo de nuevas soluciones, ya que no se
tenia una percepcién clara de si la tecnologia de al-
ta velocidad reemplazaria completamente la activi-
dad de erosién en los talleres. Sin embargo, con el
tiempo se notd que la alta velocidad tiene limites
en su aplicacién asi como costes de gestién espe-
cialmente altos y por lo tanto, la electroerosién im-
pulsada por importantes desarrollos, ha vuelto a
cobrar importancia. Las innovaciones han transfor-
mado completamente esta tecnologia, aumentan-
do notablemente las prestaciones de las instalacio-
nes: en primer lugar nuevos generadores capaces
de mejorar el control del proceso automaticamente
y sobre todo con electrodos de grafito, garantizando
el resultado final sin la vigilancia de operadores ex-
pertos en EDM. Otro aspecto importante son las nu-
merosas tablas tecnoldgicas presentes en el control
numeérico, una auténtica ayuda para el usuario”.
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Gracias al nuevo modelo ONA TX10 se ha
eliminado la necesidad del pulido

ILMA Plastica es una pionera en el campo de la e-
lectroerosién, utilizando esta tecnologia desde ha-
ce més de cincuenta afios. “A principio de los afios
setenta —afirma Caraffini- teniamos la necesidad
de una maquina de grandes dimensiones para la e-
lectroerosién, para cargar los moldes y matrices
destinados al sector del automovil. Lamentable-
mente, en el mercado no habia instalaciones con la
dimensién adecuada y, por lo tanto, decidimos fa-
bricar una internamente, modificando una fresa-
dora-perforadora Hermann Kolb: sustituimos el
cabezal de taladrado por un cabezal de electroero-
sién marca AEG y equipamos la maquina con un
tanque de trabajo con dimensiones 3.000 x 1.500
mm”.

Entretanto, las exigencias de ILMA Plastica aumen-
taban continuamente. "En aquellos afios pasé un
periodo en nuestro taller en los Estados Unidos y vi
un modelo de méquina equipada con dos cabeza-
les. Al regresar, siguiendo este principio, decidi-
mos desarrollar una maquina para erosién multi-
cabezal. Al principio pensabamos instalar cuatro
cabezales, pero la estructura era demasiado pesa-
da y compleja de gestionar y, por lo tanto, optamos
por tres cabezales y un tanque de trabajo con di-
mensiones 3.600 x 1.800 mm. La méaquina ha fun-
cionado eficientemente hasta el ano pasado, ga-
rantizdndonos casi setenta y dos horas al dia de
erosién. Lamentablemente, la ausencia de piezas
de recambio nos obligé al final a trabajar con un G-
nico cabezal y, por lo tanto, tomamos la decisién
de sustituirla por un modelo de nueva generacién".
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Para sustituir el viejo modelo, ILMA Plastica se diri-
gié a ONA, empresa espanola especializada exclu-
sivamente en sistemas para erosién. "Un objetivo
que queriamos alcanzar con la nueva maquina, ex-
plica Leonardo Volponi, director técnico y de pro-
duccién de ILMA Plastica, era eliminar completa-
mente la actividad de pulido. Después de haber
visitado los departamentos de producciéon de ONA
y de haber realizado pruebas de erosién, nos de-
cantamos por el modelo TX10, maquina de dos ca-
bezales con tanque de trabajo de 4.000 x 2.000 x
1.250 mm.

“A estas alturas ya hace cinco meses que utiliza-

mos la maquina, y puedo afirmar que
nuestro objetivo principal ya se ha alcan-
zado". ILMA Plastica utiliza la TX10 sobre
todo para la elaboracién de ranuras o deta-
lles en lugares extremadamente criticos en
los que la herramienta de la fresadora no
es capaz de alcanzar. “La nueva maquina -
subraya Volponi - nos permite trabajar in-
cluso dos zonas diferentes de una matriz”.

Responder inmediatamente a las
exigencias de la clientela

Con la entrada en ILMA Plastica de la nue-
va maquina ONA, han cambiado los flujos
de produccién en el taller. “Teniendo un
sistema de electroerosién de alta velocidad
- afirma Volponi - hemos decidido subdivi-
dir de manera diferente la produccién: au-
mentamos el porcentaje de utilizacién de
la electroerosién disminuyendo el tiempo de flujo
sobre la alta velocidad. De esta manera podemos
empezar antes la elaboracién de fresado del si-
guiente molde".

Por lo tanto, los tiempos y los métodos representan
un aspecto muy importante para ILMA Plastica, u-
na empresa que mueve muchas piezas en el taller.
“Nuestra filosofia empresarial - afirma Volponi - se
basa desde hace varios afios en la gestién interna
Unicamente de las actividades principales relacio-
nadas con la fabricacién del molde: matrices, pun-
zones y cinematicas. Las otras elaboraciones (por
ejemplo, estructura, placas y asi sucesivamente)
son gestionadas por socios consolidados.

Las numerosas modificaciones durante el
proceso que tenemos que gestionar diaria-
mente nos imponen tener una estructura
muy flexible, capaz de responder inmedia-
tamente a las solicitudes de nuestra clien-
tela, que incluye a los fabricantes de co-
ches mas importantes de Europa, aunque
no solo eso".

ILMA Plastica tiene, a estas alturas, un es-
tructura consolidada, subdividida en tres
grandes areas: el departamentodeI + Dy
diseno, el area de realizacién de los mol-
des, con una especializacién destacada en
la elaboracién de moldes en acero y alumi-
nio, y el departamento dedicado al inyec-
tado de materias plasticas, para el que
cuenta con la ayuda de una amplia gama
de maquinas inyectoras muy eficientes.
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OMRON en AYRI11

mas en la feria AYRI11 (Automatizacién y
Robdtica Industrial), cuya segunda edicién
tendra lugar durante los préximos dias 4 y 6 de Ju-
nio de 2013 en el Tecno Campus Matard, Barcelona.

O mron Electronics Iberia participard una vez

La primera edicién de la feria AYRI11 tuvo lugar en
junio de 2011. Fue entonces cuando un grupo de
empresas, entre las que se encontraba Omron, for-
maron parte de un evento que rompia los esquemas
del concepto tradicional de “feria”. AYRI11, basan-
dose en la idea innovadora de combinar ponencias
con cursos practicos en grupos reducidos, capté ra-
pidamente el interés de todos los asistentes. El e-
vento tuvo lugar en dos jornadas en las que més de
125 visitantes de diferentes procedencias intercam-
biaron experiencias profesionales y tuvieron la o-
portunidad de conocer de cerca a las empresas ex-
positoras, todas ellas grandes lideres del sector de la
Automatizacién y la Robética Industrial.

En la primera edicién AYRI11, Omron mostrd su de-
mo de robot SCARA con visién artificial y sincronis-
mo, asi como soluciones de seguridad con sensor la-
ser 3D. Tanto la demo robdtica como la seguridad
tuvieron una fuerte acogida despertando el interés
de la mayoria de los asistentes profundizando en el
intercambio de experiencias profesionales.

En esta ocasién, Omron mostrard un robot mini-
delta capaz de llegar a los 200 ciclos/min y en el
curso-practico se daran las pautas para de forma
sencilla programarlo y ponerlo en funcionamiento
en poco mas de 25 minutos. Ademas esta forma-
cién, se acompanarda de cuatro ponencias en los
auditorios colindantes donde se mostraran las

ventajas y beneficios de Sysmac: la nueva platafor-
ma de automatizacién de Omron.

Para dar un toque de emocién extra al final de cada
una de las 3 jornadas se sortearan un iPad mini (4-6-
2013), un iPad (5-6-2013) y un iSorpresa (6-6-2013).

Concepto Innovador

Una inversién en automatizacién y robética indus-
trial con garantias pasa por una informacién de ca-
lidad. La presencia en AYRI11 de 12 empresas lide-
res del sector hace de este evento la herramienta
ideal que garantiza dicha formacién.

Pero ademads, AYRI ofrece 50 entradas para profe-
sionales del sector en situacién de desempleo, 50
becas para estudiantes que estén finalizando sus
carreras y 50 entradas para profesionales universi-
tarios o de formacién profesional que quieran apro-
vechar esta ocasién para aproximarse al mundo in-
dustrial. En cada curso-practico de 45 minutos de
duracién se entregara un diploma acreditando la a-
sistencia a dichos cursos.
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SCA presenta las novedades

de ESPRIT 2013

software CAM Esprit de Dp Technology, con una

experiencia en el sector del mecanizado y mol-
des de mas de 15 anos, ha presentado recientemente
en MoldExpo las novedades de la dltima versién de
Esprit.

S CA, Soluciones Cim Avanzadas, distribuidor del

Esprit es un sistema CAM de altas prestaciones dise-
nhado para cubrir totalmente las necesidades de pro-
gramacioén de:

¢ Fresado desde 2 a 5 ejes.

e Torneado desde 2 a 22 ejes.

e Maquina de hilo desde 2 a 5 ejes.

¢ Maquinas multitarea: fresado-torneado, eje-B.
¢ Mecanizado en alta velocidad 3 y 5 ejes.

La versién 2013 del software
CAM Esprit aplica nuevas tec-
nologias y estrategias de meca-
nizado para mejorar la produc-
tividad, incluso con geometrias
complejas o mecanizados com-
plicados.

Esprit proporciona a los usua-

rios una nueva tecnologia de

mecanizado, generando trayec-

torias més rapidas y eficientes,
y con nuevas estrategias que permiten optimizar los
procesos de fabricacién en las empresas.

Esta nueva versién se caracteriza por la optimizacién
de las velocidades de corte, de la vida de las herra-
mientas y de las geometrias complejas. ESPRIT 2013 es
intuitivo, capaz de manejar las maquinas méas moder-
nas y de realizar los mecanizados mas complicados.

Estas son las principales innovaciones:

Nueva estrategia ProfitMilling

Esprit 2013 presenta la nueva estrategia ProfitMilling
dedicada a desbaste en ciclos de 2, 3y 5 ejes, permite

una mayor eliminacién de material en menos tiempo.
De acuerdo con los mecanizados realizados, se redujo
en casi un 70% el tiempo de ciclo, el tiempo de progra-
macién es corto, el consumo de energia se reduce, y la
vida util de la herramienta aumenta en un 500%, con
respecto a los desbastes tradicionales.

Ciclo de ranurado en zigzag diagonal

Esprit 2013 ofrece nuevas opciones para hacer ranura-
dos, més rapido y mejor, gracias a las nuevas tecnologi-
as en el campo de las herra-
mientas de corte. Ademas,
también hay dos estrategias de
ranurado en "zig-zag en diago-
nal" y particularmente adecua-
das para plaquitas de cerdmica.



Este ciclo permite la eliminacién
mas rapida de material, reducir
las vibraciones, mejor acabado
superficial y una mayor vida util
de la herramienta.

Grabado Personalizable

Los usuarios descubriran en Esprit 2013 una nue-

vo ciclo de grabado personalizable. Pueden utilizar
las fuentes de Windows, y despues aplicar directamen-
te las secuencias en la geometria de la pieza. Este ciclo
ofrece formas estéticas més precisas, y permite el me-
canizado sobre piezas especificas para angulos agudos
y realizando el grabado en menos tiempo.

Ciclos de mecanizado avanzados de 3y
5 ejes

Un innovador ciclo de desbaste

5 fue disefiado para trabajar fa-

cilmente piezas en 5 ejes, ba-

sados en el desbaste de 3 ejes

y esta tecnologia incluye el

nuevo ProfitMilling. A esto se

anade una nueva entrada en los

ciclos de mecanizado de 5 ejes. Es-

te algoritmo genera una trayectoria

que permite a la herramienta llegar a

las zonas mas profundas de la pieza, al
tiempo que limita el rango de movimiento
de rotacién de la méquina, asegurando una mejor
dindmica.

Esta nueva estrategia también proporciona una nueva
trayectoria al ciclo de desbaste de 5 ejes, que es inclu-
so mas rapida y mas eficiente. Esta innovacién en el
ciclo de 5 ejes permite optimizar el mecanizado, debi-
do a que la herramienta realiza una eliminacién de
material constante en todo momento sin interrup-
cién.

Existe también, para estas nuevas estrategias, la dis-
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ponibilidad de deteccién de colisiones 3y 5 ejes, a tra-
vés del cual podemos detectar colisiones durante la
misma generacién de la trayectoria de la herramien-
ta. Estas colisiones se calculan entre herramientas,
soporte de la herramienta, la pieza de trabajo y el
material en bruto.

Nueva geometria de mecanizado multi-axial

Una nueva innovacién en ESPRIT 2013 es
la funcién “Superficie Media”, que nos
permite calcular la trayectoria desde
una Unica superficie en lugar de multi-

ples caras del modelo, y el control de la
orientacién del eje de la herramienta durante el corte.
La nueva opcién de "curva directriz" crea una
curva que conecta los centros de las superfi-
cies radiales, ideal para el mecanizado de
orificios, porque el programador guia la
herramienta tan lejos como pueda de
la apertura.

Las mejoras en la funcién de "perfil
de torneado"

La posibilidad de generar en ESPRIT 2013

el perfil de torneado para piezas de torno

sin ser revoluciones puras, permitiendo a-

demas la buisqueda del perfil de torneado en

piezas no solidas e incluso de superficies indi-
viduales.
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Aceros de herramientas
para la estampacion en caliente

Por KIND&CO EDELSTAHLWERK

légico que permite combinar simultdneamente
la estampacién de la chapa y el tratamiento tér-
mico de la misma.

I a estampacién en caliente es un proceso tecno-

La estampacién en caliente de a-

ceros de alta resistencia (PHS)

en el sector automovilistico

es una aplicacién muy

novedosa, la cual aporta

beneficios tanto al dise-

o como al coste de las
matrices.

Como puede observarse en

el siguiente grafico, el uso en

vehiculos de piezas estructurales obtenidas a partir

del proceso de estampacion en caliente, desde finales

de los anios 80 ha aumentado exponencialmente y sus

perspectivas de cara a los préximos afnos son de claro
crecimiento:

Propiedades necesarias en los aceros de
herramientas para estampacién en caliente:

— Excelente resistencia en caliente al desgaste adhe-
sivo y abrasivo.

— Muy buena resistencia al revenido.

— Muy buena tenacidad y ductilidad en caliente. Esta
es una propiedad muy importante, ya que durante
el proceso de estampacién en caliente el acero es-
td sometido a grandes esfuerzos de traccién/com-
presién por carga mecanica debida al propio peso

de estampacién y a esfuerzos térmicos, estos es-
fuerzos son la causa principal de la aparicién de
grietas por tensién y/o fatiga.

— Muy buena conductividad térmica.

— Muy buenas propiedades de temple (buena templa-
bilidad y estabilidad dimensional).

Principales desventajas de los aceros de
herramientas para estampacién en caliente:

— Estan sometidos a altas temperaturas.

— Estan sometidos a grandes esfuerzos y/o tensio-
nes.

— Necesidad de la realizacién de un control del calen-
tamiento. El dominio de los sucesos térmicos que
rodean el proceso de estampacién en caliente, es
bésico a la hora de interpretar los fenédmenos que
se presentan en los componentes fabricados me-
diante esta tecnologia.

— Desgaste a la abrasién.

Calidades de aceros de herramientas adecuados
para estampacién en caliente:

Para la fabricacién de componentes mediante la tec-
nologia de estampacién en caliente se utilizan de for-
ma exclusiva aceros del tipo 22MnBS5 con y sin recu-
brimiento.

Los aceros que KIND&CO EDELSTAHLWERK ha desa-
rrollado y recomienda por sus propiedades demostra-
das en los Ultimos afios son:



El mecanismo de endurecimiento de estos aceros se
basa en la transformacién martensitica. La micro-ale-
acién con boro es determinante para la templabilidad.

Para este uso, Kind&Co. recomienda el acero Dominial
CR7V-L, ya que se trata de un acero especial aleado al
cromo, al molibdeno y al vanadio. Este acero especial
se caracteriza por su alta tenacidad y su excelente re-
sistencia al desgaste, una buena resistencia térmica
tanto en trabajos en frio como en caliente y una alta
conductividad térmica, que permite una buena estabi-
lidad frente a los cambios alternos de temperatura.

Ejemplos de piezas obtenidas
a partir de la estampacién en
caliente.

Comparativa de las principales propiedades de los
aceros para estampacién en caliente:

A continuacién, se presenta una comparativa entre
las principales propiedades de los aceros para estam-
pacioén en caliente, en donde puede observarse una
clara superioridad del acero Dominial CR7V-L en
cuanto a combinacién éptima de sus propiedades:
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Aplicaciones de los aceros de alta resistencia en el
sector automovilistico:

— Para elementos estructurales como: A-pillars, B-
pillars, C-pillars, refuerzo de puertas, piezas de
proteccién frontales e inferiores, piezas para para-
choches traseros, tuneles, etc.

— Para chapas de revestimiento en zonas propensas
a la corrosién en el interior del automovil.

Beneficios Aplicaciones de los aceros de alta
resistencia en el sector automovilistico:

— Utilizacién de chapa de aceros de alta resistencia
(PHS).

— Resistencias a la traccién > 1.500 MPa.

— Posibilidad de realizar formas geométricas comple-
jas y de espesores pequenos.

— Reduccién del nimero de puntos necesarios de
soldadura entre piezas.

— Eliminacién de puntos de unién entre piezas.
— Nuevas estructuras y geometrias complejas.

— Reduccién del peso del automévil y del consumo
de carburantes, lo cual reduce a su vez las emisio-
nes de CO».

— En el proceso de estampacién en caliente, la chapa
puede alcanzar el doble o el triple de la resistencia
a traccion.

— Altos rendimientos de las matrices de estampa-
cién en caliente.

Ejemplos de piezas estructurales endurecidas.
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Entrevista

con Luis Barnadas, Director
general COMHER, S.L

Distribuidor exclusivo de Hyundai-Wia en Espaha

Presentacién

En 1977, Hyundai-Wia vié la necesidad de embar-
carse en una revolucién tecnolégica que mejorara
la calidad de vida dentro de la industria. Su enfo-
que fue exitoso y fueron los primeros constructo-
res coreanos en consolidarse como el principal
productor de maquinas-herramienta de precisién.
Asi Hyundai-Wia desarrolld, en 1983, un centro de
mecanizado el cual atrajo la atencién de toda la in-
dustria y se convirtié en el epicentro del desarrollo
de la maquina-herramienta en Corea. En 1986 H-
yundai inaugurd un centro de investigacién de tec-
nologia de precisién y en pocos afios se consolidé y
establecid su presencia en los principales merca-
dos mundiales, siendo clasificado como lider mun-
dial en el desarrollo de productos que exceden las
expectativas del cliente. Hoy en dia, cuenta con las

mas avanzadas tecnologias de
fabricacién. Sus modernas
plantas de produccién en Co-
rea, equipadas con

la misma tecnolo-

gla que se aplica

a la fabricacién

de los exitosos

automéviles H-

yundai, garanti-

zan un altisimo

grado de preci-

sién, bajo man-

tenimiento, uni-

dos a precios

competitivos.



Entrevista a Luis Barnadas

¢;Porqué COMHER eligié Hyundai-Wia como pro-
ducto principal en maquina-herramienta?

Béasicamente por el nombre, por la fama y por el
Brand. Hyundai es una marca reconocida, con ima-
gen corporativa y asociada a la calidad de produc-
to. Ademads es una empresa multinacional con pre-
sencia directa en todo el mundo. El nombre es
conocido porque es uno de los principales fabri-
cantes de coches y con lo cual estd muy introduci-
do en el mundo de la automocién, pudiendo apor-
tar soluciones que otros fabricantes no conocen
tan de cerca. Ellos son sus principales clientes a ni-
vel mundial, utilizando sus propias méquinas para
la fabricacién de miles de componentes que des-
pués equiparan sus propios automoviles.

¢Qué caracteriza a los coreanos en la realizacién
de maquinas-herramienta?

Los coreanos son muy metddicos, precisos y esto
repercute en el acabado de las maquinas. Trabajan
muy concienzudamente y mucho mas limpios que
cualquier otro pueblo de la zona asiatica, excepto
Japén. Son los segundos respecto a fiabilidad, ca-
pacidad y tecnologia punta. Sélo cabe mirar otras
marcas conocidas como Samsung o LG que hoy en
dia son lideres de mercado en todo el mundo.

¢;Cuantas maquinas instaladas de Hyundai-Wia
hay en Espaiia?

A nivel general en Espafia podra haber unas 1.000
maéquinas instaladas de la firma Hyundai-Wia, basi-
camente concentradas en las zonas mds industriali-
zadas como son el Pais Vasco, Cataluiia y Madrid.
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¢En qué sectores industriales principalmente es-
tan instaladas estas maquinas?

Son maquinas muy tecnoldgicas, con lo cual estan
orientadas a la industria de la automocién, de la
aerondutica y la industria del molde aunque se utili-
zan también en aplicaciones médicas o de defensa.

¢Porqué una empresa tendria que comprar un
centro mecanizado vertical de Hyundai-Wia?

Porque son maquinas que tienen un equilibrio rela-
cién calidad/precio. No es un producto excesivamen-
te caro, como podria ser una maquina japonesa, pero
en cambio la calidad se acerca muchisi-

mo a los estandares japoneses porque

utilizan muchos elementos en comun y

tienen una alta fiabilidad y una

gran capacidad de adap-

tacién a cualquier tipo

de trabajo.

Un producto a
destacar

La serie F500 es una maqui-
na muy particular por
sus dimensiones y ca-
racteristicas y muy
versatil para poder re-
alizar cualquier traba-

jo tanto de alta produc-
cién como para realizar
piezas unitarias.

En esta serie Hyundai-Wia ha
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aplicado su experiencia para crear un centro de
mecanizado con nueva tecnologia. El objetivo es
satisfacer a los clientes mds exigentes ofreciendo
la mejor precision y alta productividad al menor
coste. Especialmente el nuevo diseno permite mi-
nimizar la distorsién de calor y proporcionar la
mejor calidad.

Esta méquina utiliza unas guias lineales y un husillo
de alta precisién para trabajos robustos de corte con
la minima distorsién a causa del calentamiento, per-
mitiendo que se logre una alta precisioén y rigidez.

Especificaciones técnicas del Centro
de mecanizado vertical serie F500

Resumen

¢ Husillos de bolas pre-cargados y doble empaque-
tadura de rodamientos. Todos los ejes estan e-
quipados con husillos de bolas, de doble tuerca
de alta precisién. El disefio del doble pretensado
proporciona gran precisién de posicionamiento y
repetibilidad con practicamente ninguin creci-
miento térmico.

e Guia LM de Alta Velocidad - El movimiento rapi-
do del eje de alta velocidad se logra mediante el
movimiento lineal de las guias, lo cual reduce el
tiempo de no-corte y disminuye el tiempo de
mecanizado para una mayor productividad.

¢ Husillo principal -Mediante la utilizacién de ro-
damientos de bolas de clase angular y stper pre-
cisas, se logra una rapida aceleracién y desacele-
racién del husillo principal.

e ATC - El almacén de herramientas contiene 24
herramientas como estandar y 30 como opcién.
El doble brazo de cambio rapido ATC tipo RAN-
DOM proporciona cambios rapidos y fiables de las
herramientas lo cual reduce los ciclos de tiempo
del mecanizado.

¢ Roscado rigido — Es estandar y elimina la necesi-
dad de herramientas especiales. Consistente y
preciso, reduce el tiempo del ciclo de mecanizado.

Caracteristicas

¢ Alta velocidad en el recorrido del eje X y eje Y pa-
ra aumentar la productividad (36 x36 m/min)

¢ Adaptabilidad del motor del husillo principal con
potente torsién para cortes de 29.2 kgf.m

e Estructura de soporte de husillo de bolas y méto-
do de doble anclaje.

e Cambio automatico de herramientas con alta
precisién combinada con método CAM 169

¢ La mayor capacidad de corte dentro de la misma
clase (Ejes X,Y Recorrido: 1,060 x 510 mm)

¢ Ofrece la opcién de refrigeracién a través del hu-
sillo de 20,30,70 Bar.

Especificaciones técnicas:



EMPLEO

Vendemos

175 CONDENSADORES MCA. "ABB'
MOD. CLMD-53, 500 V., 50 Hz, 32
KVAR, SEMINUEVOS, ANO 2007.

INTERESADOS CONTACTAR
CON EL TLFNO. +34 942 25 02 96
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95

Fax: 91332 81 46

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales . andlisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalograficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

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

Puesta a punto de equipos automdticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

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

SEPTIEMBRE

Ne° Especial TRASMET-SUBCONTRATACION (Bilbao).
N° Especial Portugal.
Tratamientos térmicos para moldes. Instrumentos de medicién y control. Mecanizado. Fresado.
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