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Haas Automation, el mayor fabricante de máquinas 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 máquinas especiales, como centros de mecani-
zado de 5 ejes, máquinas moldeadoras, máquinas Toolroom y
fresadoras de pórtico. Las máquinas herramienta y las mesas
rotativas Haas se fabrican siguiendo las especificaciones e-
xactas de Gene Haas para ofrecer más precisión, repetibilidad
y vida útil que cualquier otro producto del mercado.

Gene Haas fundó Haas Automation, Inc. en 1983 con el objeti-
vo de fabricar máquinas herramienta económicas y fiables.
La empresa se presentó en el sector de las máquinas herra-
mienta con el primer divisor de pinza programable y comple-
tamente automático, un dispositivo que permite posicionar
con gran precisión las piezas que deben mecanizarse. El divi-
sor de pinza 5C de Haas tuvo un éxito tremendo y, durante los
cuatro años siguientes, la empresa amplió su gama de pro-

ductos con una gran selección de mesas rotativas y divisores
indexados completamente programables, así como acceso-
rios para máquinas herramienta.

En la actualidad, Haas tiene cuatro líneas 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 máquinas 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 producción de máqui-
nas herramienta más grande y moderna de Estados Unidos.

Haas Automation Europe
e-mail: Europe@HaasCNC.com - www.HaasCNC.com

Haas Factory Outlet Barcelona
c/Telemática No. 12 - Pol. Ind. La Ferrería
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Editorial

Buenas noticias para nuestra web, ya que
en el mes de octubre ha recibido más de
2.000 visitas, todo un record habiendo co-

menzado al principio de este año. La nueva re-
vista digital ha hecho posible su lectura desde
cualquier lugar, que junto con el blog de noticias
forman un tándem ideal para el sector.

Todo ello unido a la celebración de nuestro 6º año
en el mercado, hace que nos sintamos orgullosos
del trabajo bien hecho. Seis años difíciles, com-
plicados, pero de mucho aprendizaje, esfuerzo y
agradecimiento a todos los que lo han hecho po-
sible.

Nuestra presencia en los eventos extranjeros del
sector, ha logrado difundir la revista fuera de
nuestras fronteras. Ahora con este número estare-
mos presentes en EUROMOLD (Frankfurt), la feria
más importante del sector.

Y aunque sea un poco pronto, pero ya que es el
último número del año, desearles unas Felices
Navidades y un mejor año 2014.

Antonio Pérez de Camino





Su gama de productos incluye
fuentes helicoidales de uno y de
dos pasos. Las fuentes helicoida-
les de un paso ya cuentan con un
canal vertical en su interior, por
lo cual se requerirán menos re-
toques. Todas las fuentes heli-
coidales están disponibles en
stock en los diámetros 12 a 50
mm y en diferentes longitudes.

Info 2

Un Edge
ScanArm ES
de FARO
para MCG
FARO Technologies a través de
FARO SPAIN, y de su partner en
Leiria (Portugal) Micronsense,
ha implantado con éxito su so-
fisticado equipo de medición
portátil 3D, el FARO Edge Sca-
nArm ES, en MCG (Manuel da
Conceição Gracia), la división
automovilística de MCG mind
for metal.

Los productos de hoy en día son
cada vez más complejos, más
específicos y con tolerancias
más estrechas. Al mismo tiem-
po, también se requiere un gra-
do de calidad,  es decir, hay me-
nos margen para el error. El
innovador FARO Edge ScanArm
para el control de la calidad de
sus componentes ha permitido
ofrecer un nuevo enfoque a la
solución de los problemas de
MCG, con la máxima precisión
3D y satisfaciendo plenamente
sus requisitos tecnológicos.
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2.000 visitas en
www.pedeca.es
en octubre
Nuestra web www.pedeca.es ha
superado durante el mes de oc-
tubre la cifra de 2.000 visitas en
ese periodo.

Desde que comenzamos en ene-
ro de este año, dicha cifra se ha
visto incrementada mes a mes,
gracias a la constante publica-
ción de noticias, informaciones y
novedades que se producen en
nuestro sector.

La posibilidad de leer cualquiera
de nuestras revistas en digital,
ha supuesto un adelanto enorme
e interesante para los lectores de
habla hispana, tanto aquí como
en Iberoamérica.

No dejamos de innovar para cre-
cer y difundir al máximo las
compañías del sector a través de
nuestros medios.

Info 1

Fuentes
helicoidales 
Meusburger suministra fuentes
helicoidales en plástico reforza-
do con fibra de vidrio que permi-
ten una refrigeración perfecta de
los machos de molde. Con las
fuentes helicoidales E 2120 y E
2122 se consigue una temperatu-
ra uniforme gracias a que la re-
frigeración se efectúa cerca de
los contornos.

2.000 visitas

http://www.pedeca.es




abrasivos y aunque en un grado
elemental, ha  procurado la ma-
yor fiabilidad en los datos y re-
comendaciones que se incluyen
con la esperanza de que pueda
ser de interés para los profesio-
nales, formadores y estudiantes
de escuelas profesionales.

Podrá ser descargado GRATUI-
TAMENTE en PDF desde su web

www.asociacion-anfa.es

desde donde un recorrido por
las páginas de sus asociados se
podrán ampliar los conoci-
mientos de las técnicas más a-
vanzadas en la fabricación y a-
plicaciones de las herramien-
tas abrasivas.

Info 4

Enclavamientos
de placas
HASCO con
recubrimiento
DLC 
Los enclavamientos de placas se
utilizan especialmente para a-
berturas de varios niveles en los
moldes de inyección. Según la
dimensión de la pieza y el tama-
ño del molde, estos se exponen a
cargas especialmente elevadas.
Con un extenso programa de en-
clavamientos de placas, HASCO
ofrece numerosas posibilidades
para resolver de manera indivi-
dual las aplicaciones complejas.

Los enclavamientos de placas
Z170/…, Z171/… y Z174/…, ahora
con superficies funcionales con
recubrimiento DLC, ofrecen las
mejores condiciones con respec-
to a la minimización de roza-
miento, desgaste y lubricación. 

El recubrimiento no modifica
las dimensiones de las superfi-

cies funcionales, así que los
nuevos enclavamientos de pla-
cas pueden utilizarse sin pro-
blemas en modelos anteriores.
Los enclavamientos de placas
HASCO se caracterizan por sus
buenas propiedades de desliza-
miento gracias a un bajo coefi-
ciente de rozamiento, así como
por una máxima protección an-
ticorrosión. Estos factores ase-
guran además la mayor garan-
tía de calidad. 

Las óptimas propiedades triboló-
gicas mejoran notablemente la
vida útil de los moldes y contri-
buyen a la minimización del des-
gaste y, por tanto, a un aumento
de la productividad y reducción
de costes de sus moldes.

Info 5

Enorme
crecimiento
de COMPOSITES
2013
COMPOSITES EUROPE, la feria a-
nual de materiales compuestos
más relevante de Europa, ha al-
canzado en su octava edición ci-
fras record de expositores y visi-
tantes. 

La feria abrió sus puertas el pa-
sado 17 de septiembre y durante
tres días el Stuttgart Exhibition
Centre acogió a 9.171 visitantes
(+30% respecto a la edición ante-
rior) y a más de 400 expositores
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Anteriormente, todas las medi-
das del Proceso se realizaban en
el Laboratorio 3D, aunque éste
tiene sus limitaciones (tamaño,
peso, ubicación fija). Al recurrir a
los servicios de digitalización ex-
terna, todos ellos daban siempre
buenos resultados. La decisión
de optar por la tecnología del
FARO Edge ScanArm ES se debió
a la creciente demanda de estos
servicios, el costo asociado con
ellos y en el interés de tener den-
tro de MCG de esta competencia
(para uso interno y para clien-
tes). Además, no hay que olvidar
que este producto de FARO
cuenta con un gran prestigio pa-
ra el control de la Calidad en la
industria de Automoción.

Info 3

Nociones
sobre abrasivos
La Asociación Nacional de Fa-
bricantes de Abrasivos (ANFA),
nació en el año 1977 al amparo
de la Ley 19/77 y está registrada
en la D.G.T. con el nº 257. Tiene
ámbito nacional e integra a los
empresarios de fabricación y
comercialización de materias
primas, abrasivos artificiales,
muelas, abrasivos aglomerados
y flexibles, así como cualquier
otra actividad afín.

Recientemente ha editado un
recapitulatorio al que ha llama-
do “NOCIONES SOBRE ABRASI-
VOS”.

Su objetivo es dar a conocer los





(+26%). Representantes de las
mayores unidades de produc-
ción de materiales compuestos,
así como de empresas de secto-
res como la automoción, la aero-
náutica o la ingeniería mecáni-
ca, se dieron cita en un evento
que se consolida como una de
las ferias líderes del sector a ni-
vel mundial. 

Este año contó con la presenta-
ción de HYBRID EXPO, evento
paralelo enfocado en los compo-
nentes híbridos, sus tecnologías
y aplicaciones. Esta primera edi-
ción acogió a 1.760 visitantes y
tendrá carácter bienal. 

Gama Power Mill
de HAIMER
Las fresas radiales de metal du-
ro integral Power Mill de HAI-
MER son las últimas herramien-
tas desarrolladas por HAIMER
GmbH.

Están fabricadas en metal duro
de grano fino y equipadas con
un sistema de protección extra-
íble HAIMER, un cierre de segu-
ridad que se ha convertido en
estándar para mecanizado HSC
y HPC en los últimos años.

Las geometrías de fresa radial
desarrolladas por HAIMER están
basadas en un canal desigual y
un diseño helicoidal para un me-
canizado de alta gama libre de
rebabas. Todas las herramientas
están cubiertas con la última
tecnología PVD y disponen de u-
na superficie extremadamente
suave para la mejor evacuación
de virutas posible.

La gama Power Mill de HAIMER,
con unos diámetros de corte de

Noticias / Diciembre 2013
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integrante de la familia GEVA
lleva incorporado un procesador
Intel® Core™ i7 Gen3 que garan-
tiza altas prestaciones, asociado
al bajo consumo para un amplio
rango de aplicaciones industria-
les.

El GEVA 3000 es hasta 6 veces
más rápido que su hermano pe-
queño GEVA 300 y hasta tres ve-
ces más potente que el GEVA
1000.

El GV-3000 viene en dos versio-
nes: GigE y CameraLink, y se o-
ferta con los softwares de visión
iNspect Express y Sherlock, am-
bos sobre el sistema operacio-
nal Microsoft® Windows® 7 Em-
bedded.

La versión CameraLink del GE-
VA 3000 de Teledyne Dalsa in-
corpora un frame grabber Xce-
lera-CL PX4 Dual.

Esta tarjeta es capaz de captu-
rar simultáneamente dos cá-
maras CameraLink Base o una
CameraLink Medium.

Hay un conector DSUB inde-
pendiente localizado en la par-
te trasera de GEVA para el acce-
so de las entradas y salidas.
Existe también la posibilidad
de personalizar el GV 3000CL
con otro tipo de tarjeta para a-
plicaciones que necesiten dis-
tintas interfaces.

Info 7

La próxima edición de COMPO-
SITES EUROPA tendrá lugar en
Dusseldorf del 7 al 9 de octubre,
coincidiendo con ALUMINIUM
2014, la feria referente mundial
del sector del aluminio y sus a-
plicaciones.

Info 6

INFAIMON
presenta
el GEVA 3000
El GEVA 3000 es un sistema inte-
grado de visión creado para ins-
talaciones industriales. El nuevo





2 a 20 mm, estará disponible
con 3, 4 y 5 filos de corte y múl-
tiples longitudes de corte. Con
el fin de ofrecer la máxima fle-
xibilidad en cuanto a los requi-
sitos de aplicación del cliente,
se ofrecerán diferentes solucio-
nes de filos de corte (afilado,
chaflán y radio). También for-
mará parte de la gama una geo-
metría de desbaste con un per-
fil de cuerda.

Info 8

Innovación
en Infiniti Red
Bull Racing
Desde la fundación de Infiniti
Red Bull Racing en 2005, la ali-
neación de las necesidades del
equipo y las capacidades líderes
de Siemens en la industria, han
establecido una asociación cola-
borativa beneficiosa para ambas
partes. Desde un principio, Sie-
mens PLM Software se presentó
como un socio para la innova-
ción, una relación de larga dura-
ción que ha ido creciendo desde
entonces.

Infiniti Red Bull Racing desarro-
lla y fabrica su coche ganador
del campeonato en su sede del
Reino Unido en Milton Keynes,
apoyándose en una amplia ga-
ma de tecnologías de Siemens
PLM Software. Con la ayuda de
éstas soluciones Infiniti Red
Bull Racing se ha convertido en
una increíble historia de éxito,
consiguiendo el liderazgo du-
rante cuatro temporadas conse-
cutivas, de especial mención en
los libros de récords. Siemens
PLM Software ha suministrado
a Infiniti Red Bull Racing sus
herramientas inigualables de
diseño de producto digital NX y
fabricación. Además, el softwa-
re Teamcenter es la columna

vertebral digital, permitiendo a
todo el equipo de ingenieros di-
señar, desarrollar y fabricar de
forma simultánea en el mundo
virtual. El equipo de Servicios
Profesionales ha proporcionado
un excelente soporte técnico y
empresarial, convirtiéndose en
una parte integral del equipo
Infiniti Red Bull Racing.

Esta tecnología PLM se ha ido
consolidando como vital para
la evolución de los monoplazas
de F1. La mejora de tiempos y
procesos se ha convertido en u-
na máxima para el equipo de
Toro Rosso, que también ha
confiado en Siemens PLM, in-
corporando estas soluciones de
software.

Info 9

Nuevas fresas
para planear
TwinCut 45º
El nuevo sistema de fresas para
planear TwinCut de Garant pue-
de equiparse con distitntos tipos
de plaquitas reversibles: ONMU
05T6 para operaciones previas y
de desbaste de hasta 3 mm de
profundidad de corte y SNMU
14T7 para operaciones de des-
baste y de acabado de hasta 6
mm de profundidad de corte. La
ONMU garantiza una gran pro-
ductividad gracias a sus 16 can-
tos de corte. El principal ámbito
de aplicación es el mecanizado
industrial de aceros bonificados,
además de acero inoxidable tan-

to en series pequeñas como
grandes. 

La construcción ligera del siste-
ma TwinCut de Garant se tradu-
ce en una reducción de peso
considerable, lo que le posibilita
también el uso en máquina con
mecanismo de accionamiento
más reducido. El refrigerante in-
terno garantiza la evacuación
de viruta y la disipación de calor
de forma constante. Los sustra-
tos de grano fino y los más mo-
dernos recubrimientos favore-
cen una fuerte resistencia a la
abrasión de la plaquita reversi-
ble, y la geometría de corte opti-
mizada asegura una gran dura-
bilidad. 

“La placa de apoyo de metal du-
ro otorga una gran estabilidad”,
afirma Borries Schüler, respon-
sable del grupo de producto “a-
rranque de viruta monobloque”
de Hoffmann Group. “Con los 16
filos efectivos de ONMU y ocho
en el caso de SNMU, el trabajo
efectivo queda totalmente ga-
rantizado”. 

Hoffmann Group pone a dispo-
sición una gran variedad de po-
sibilidades para el nuevo Twin-
Cut de Garant, especialmente
para el mecanizado de acero
(hasta 900 Nm) con ST900, ace-
ro bonificado (hasta 1400 Nm)
con ST1400, acero inoxidable
con INOX, y UNI para aplicacio-
nes universales.

Info 10
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La jornada del 5 de noviembre de 2013 pasará
a la historia de Hexagon Metrology Iberia co-
mo un día muy importante, con la inaugura-

ción del Nuevo Hexagon Metrology Precision Cen-
ter y también del Nuevo Barcelona Metrology
Automation Center. El acto contó con la presencia
del Sr. Norbert Hanke, CEO & President de Hexagon
Metrology, del Sr. Jordi Edo, General Manager de
Hexagon Metrology Iberia, que estuvieron acompa-
ñados por el Sr. Fernando Ferrer, Director General
del Centro Español de Metrología, autoridades lo-
cales y autonómicas, y también de un gran núme-
ro de clientes y amigos de la empresa.

Con la presencia de más de un centenar de perso-
nas, entre los cuales había representación de algu-
nos de los principales clientes de la empresa en Es-
paña y Portugal, Hexagon Metrology Iberia abrió las
puertas de su remodelado y ampliado Precision
Center ubicado en el Parque Tecnológico del Vallés.
En el marco de una jornada de magnífico ambiente,
los asistentes al evento comprobaron de primera
mano como Hexagon Metrology ha redoblado sus

esfuerzos en dotarse de unas nuevas y modernas
instalaciones de I+D, que combinan la investigación
y desarrollo en proyectos de automatización de sis-
temas de medición, y también los servicios de labo-
ratorio y nueva sala de demostraciones.

Durante el turno de parlamentos Mr. Norbert Han-
ke, CEO & President de Hexagon Metrology destacó
“Nuestra compañía ha crecido y evolucionado en
doce años hasta ser líderes en el campo de la me-
trología. Invertimos mucho en innovar, investigar
y crecer. Pretendemos crear soluciones para ofre-
cerlas a nuestros clientes y partners. Por este moti-
vo, esta inauguración supone un importante paso
adelante para la compañía y es motivo de felicidad
para todos nosotros”.

Por su parte, el Sr. Jordi Edo, Director General de He-
xagon Metrology Iberia, puso énfasis en que “Nues-
tro nivel de facturación es muy alto respecto al vo-
lumen de personal y medios. La metrología consiste
en captar necesidades y generar soluciones con la
máxima precisión. Este es nuestro cometido. Para
nosotros es un activo muy importante contar entre
nuestros partners con los líderes en los sectores de
la automoción y la aeronáutica. Nuestros tres prin-
cipales objetivos son automatizar la medición, crear
nuevos sistemas y optimizar la interacción de los
distintos procesos de medición”.

Francisco Ortiz, Teniente de Alcalde del Ayunta-
miento de Cerdanyola del Vallés, también tuvo su
intervención: “Cerdanyola es un municipio que a-
puesta por la industria, la investigación y el desa-
rrollo y poder albergar una empresa como Hexa-
gon Metrology que simboliza estos valores, es un
gran activo para nosotros al tiempo que representa

Nuevo Hexagon Metrology
Precisión Center
y Nuevo Barcelona Metrology
Automation Center



y persigue los mismos objetivos que los de los
responsables de la gestión municipal”.

Fernando Ferrer, Director del Centro Español de
Metrología representando al Ministro de Indus-
tria, José Manuel Soria, fue explicito al comentar
que: “Los ciudadanos de este país y su gobierno
se enorgullecen de empresas como Hexagon
Metrology que optimiza al máximo los recursos
para crecer y dar rendimiento a cualquier tipo
de inversión. En estos tiempos, la inversión in-
dustrial es la mejor noticia posible y si es en me-
trología, todavía mejor, ya que la metrología lle-
va a la calidad y el crecimiento”.

Hexagon Metrology, con motivo de la inaugu-
ración, realizó una Jornada de Puertas Abiertas
durante todo el día, para mostrar las nuevas
instalaciones y todas las últimas novedades
tecnológicas en sistemas de medición tridi-
mensional a sus clientes y amigos.

Hexagon Metrology ha llevado a cabo en Barce-
lona una inversión superior a los 2 mill. de euros
para poner en funcionamiento el nuevo Barce-
lona Metrology Automation Center. Se trata de
un centro técnico único en el mundo, donde se
ha logrado simular una sección exacta del mó-
dulo de control dimensional en la producción
del sector automovilístico.

Este centro ha sido pensado para un uso I+D,
ya que difícilmente es posible realizar tests en
la producción en activo. El centro está dotado
técnicamente para su utilización en pro de la
divulgación tecnológica, contando con todas
las tecnologías necesarias para que se realicen
video-conferencias, video-demostraciones y
formación on-line.
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Los contactos entre profesionales de distintos
ámbitos, la visita de compradores nacionales
y extranjeros, y las jornadas han marcado la

Cumbre Industrial y Tecnológica, tras cuatro días
de actividad intensa y con un balance positivo. La
práctica totalidad de los expositores ha participado
en alguno de los encuentros B2B ofrecidos en esta
edición, que les han permitido establecer nuevos
intercambios en su búsqueda de oportunidades de
negocio. La fórmula de agendas ha sido muy valo-
rada por los participantes del certamen, que po-
drán ver materializados sus resultados a corto o
medio plazo. 

En total, se han gestionado desde el martes 744 en-
trevistas en las áreas de Alemania como País Invi-
tado, AEROTRENDS y el Encuentro Europeo de la
Subcontratación Industrial. La interrelación entre
los propios expositores también ha sido un aspecto

estratégico para las firmas presentes, que lo han
valorado especialmente. Hoy más que nunca, éstas
necesitan establecer acuerdos de colaboración pa-
ra ofrecer productos de la cadena de subcontrata-
ción que abarquen procesos más amplios, tal y co-
mo están demandando ya países como Alemania,
uno de los grandes protagonistas de Cumbre 2013. 

MÁS DE 8.000 VISITANTES DE 18 PAÍSES

Más de 8.000 visitantes han acudido a Bilbao Exhi-
bition Centre esta semana, procedentes de las dis-
tintas Comunidades Autónomas, así como de Asia
y Europa. La presencia de profesionales de Alema-
nia en el conjunto ha sido significativa, en respues-
ta a la programación desarrollada en torno a este
mercado como Invitado de Honor. En el balance fi-
nal también destaca la asistencia de portugueses,
franceses e italianos, en una lista que incluye otros
puntos geográficos como Austria, Finlandia, Ruma-
nía, Reino Unido, República Checa, Rusia, Suecia,
India e Irán.

El planteamiento de los compradores participan-
tes en esta edición ha sido diferente al de años an-
teriores. En esta ocasión, los profesionales se han
acercado a la Cumbre Industrial con un plantea-
miento muy abierto, la intención de introducir
cambios en sus respectivas empresas y una visión
de futuro muy marcada. La búsqueda de nuevos
proveedores o la diversificación de su negocio han
sido los argumentos principales para su participa-
ción, que han considerado, en general, fructífera,
de cumplimiento de expectativas, en lo que a a-

Cumbre 2013:
Actividad intensa y nuevas
oportunidades de negocio



pertura y desarrollo tecnológico se refiere. La
calidad del perfil del visitante ha sido ligera-
mente superior a la de 2011.

Los sectores de exposición por los que más inte-
rés han mostrado los visitantes han sido, por es-
te orden, las ingenierías, mecanización y trans-
formación de piezas, fundición, el caucho y los
moldes, matrices y troqueles, principalmente.

JORNADAS: CLAVES DE LA ACTUALIDAD
DEL SECTOR 

Las Jornadas han dibujado un recorrido por la
actualidad, planteando las claves principales de
mercados tan importantes como el aeronáutico,
el de maquinaria y equipos, automoción, ferro-
viario, la movilidad sostenible, la industria del
acero y la fundición, entre otros muchos. El pro-
grama ha recogido, además, reuniones priva-
das, presentaciones y otros formatos de en-
cuentros, con una horquilla de aforos muy
amplia, desde las 12 personas hasta las 180. El
número total de asistentes ha superado los
1.100.

En las Jornadas del Día de Alemania han inter-
venido representantes de empresas de primera
línea como Trumpf Maquinaria, Rolls-Royce,
M2M Alliance y TÜV Rheinland, a quienes ha a-
compañado el Embajador de España en Berlín,
Pablo García-Berdoy y Cerezo. Por su parte, las
Jornadas de AEROTRENDS de este año se han di-
rigido también a empresas de otros ámbitos de
actividad, interesadas en trabajar en este mer-
cado. Según ha explicado Martín Fernández Loi-
zaga, Director Adjunto de HEGAN, Basque Ae-
rospace Cluster, “las previsiones para los
próximos años en lo que a tráfico aéreo se refie-
re son optimistas, por lo que nuestros socios ne-
cesitarán más suministradores para poder crear
una cadena de valor local competitiva y poder
absorber la demanda”. 

Otras citas han sido “Los retos de la siderurgia
Vasca” de Siderex, “La fábrica del futuro” de
Tecnalia, la “Presentación de la Plataforma Tec-
nológica Española”, de Confemetal-Mecánica, el
“VIII Forum Técnico de Fundición” de Tabira,
Instituto de Fundición, “Acabados industriales
de superficies-metales” de AIAS, “El acero gal-
vanizado y el desarrollo industrial” de ATEG y
“La importancia del marketing industrial” del
Consejo Superior de Cámaras.
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Evitar que se produzcan defectos de fabrica-
ción desde la propia fase de diseño es el sue-
ño de todo fabricante, ya que, de lo contrario,

los costes de cualquier error van creciendo en ca-
dena según avanza el proceso de desarrollo. En el
diseño de piezas de plástico y moldes de inyección,
esta optimización garantiza además que el molde
funcione correctamente desde el principio y no ha-
ya que repetir ninguna pieza por los fallos cometi-
dos en la geometría, en la selección de materiales o
en el propio diseño.

Afortunadamente, el software de simulación de
moldes de inyección ayuda a los fabricantes a aho-
rrar una gran cantidad de tiempo y dinero. Este ti-

po de software se basa en la utilización de un mis-
mo modelo 3D para todo el proceso de desarrollo,
desde el diseño de componentes al diseño de he-
rramientas y la simulación de fabricación. Al cap-
turar e integrar las reglas de ingeniería en la defini-
ción del diseño, mejora el intercambio y la
reutilización del conocimiento en toda la organiza-
ción. Además, promueve la estandarización de
procesos y reduce los costes de suministro, fabri-
cación y mantenimiento. Y, sobre todo, acorta los
tiempos de respuesta en posteriores proyectos de
fabricación, un aspecto crítico en el competitivo
mercado actual.

Acortar los plazos de entrega fue precisamente el
objetivo que se marcó la compañía portuguesa TJ
Moldes, dedicada a la producción de moldes de in-
yección de precisión para componentes de auto-
moción, electrodomésticos, iluminación y envasa-
do. Con constantes modificaciones de última hora,
TJ Moldes necesitaba atender con rapidez los pedi-
dos, al mismo tiempo que mantiene los costes bajo
control y garantiza la alta calidad de los sofistica-
dos moldes que fabrica. Sus moldes los utilizan
marcas del mundo de la automoción como BMW y
Daimler y en la industria tecnológica firmas como
Philips, quien se apoya en ellos para fabricar las
cubiertas traseras de los televisores. Gracias al
software de diseño 3D CATIA, los diseñadores de la
compañía ya no tienen que realizar tareas repetiti-
vas que requerían demasiado tiempo, y la capaci-
dad de fabricación de moldes complejos es ahora
mucho mayor con la ayuda de las simulaciones
virtuales.

Moldes a prueba de errores
PPoorr NNiiccoollaass LLoouuppyy,, DDiirreeccttoorr GGeenneerraall ddee DDaassssaauulltt SSyyssttèèmmeess

Foto cortesía de Pro Stampi.



nen en armonía y detectar posibles interferencias
o riesgos de deformaciones -todo ello en un entor-
no virtual en el que se puede probar una y otra vez
hasta dar con el resultado esperado- supone una
gran ayuda para evitar los errores de fabricación y
acortar drásticamente los tiempos de desarrollo.
Un rápido diseño del prototipo es indispensable
para que el fabricante disponga del molde a tiem-
po y pueda comenzar con el resto de procesos de
fabricación.

El software incluye además una biblioteca de com-
ponentes y modelos estándar que reflejan las ca-
racterísticas de las piezas de cada cliente. De este
modo, es posible diseñar moldes a medida en un
tiempo récord, además de reutilizar montajes de
componentes específicos. Combinado con otras
soluciones 3D que permiten generar y compartir
información para otros departamentos además del
de diseño (desde producción a marketing, contabi-
lidad o compras), el software de simulación de
moldes contribuye a crear un proceso de desarrollo
preciso, fiable y de alta calidad.

La simulación facilita además la innovación, ya
que permite probar virtualmente las nuevas ideas
y encontrar la mejor solución para cada problema.
En el caso de una compañía como TJ Moldes, con
clientes en distintos sectores industriales y zonas
geográficas, la flexibilidad y la creatividad son e-
senciales para atender los requerimientos de cada
mercado. Verificar que los componentes funcio-

Foto cortesía de Pro Stampi.
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OPEN MIND Technologies AG, uno de los de-
sarrolladores líderes de software CAM/CAD,
ofrece en su versión hyperMILL® 2013 un

módulo para neumáticos con numerosas mejoras.
Con él, los moldes de los neumáticos se pueden
programar cómodamente y fabricar de forma muy
económica.

La fabricación de módulos de neumáticos requiere, en
un solo sistema, una solu-
ción de CAD y CAM con
un elevado nivel de auto-
matización que permita
una fabricación eficiente.
El módulo para neumáti-
cos de hyperMILL® cumple
a la perfección estos re-
quisitos. Con él, los usua-
rios no tienen que aban-
donar en ningún mo-
mento el entorno de pro-
gramación, ya que cubre
tanto los trabajos prepa-
ratorios de CAD como la
programación, simula-
ción, repasado y gestión
de herramientas.

El actual módulo para
neumáticos dispone del

nuevo navegador Tire Browser, totalmente inte-
grado en hyperMILL®. Éste permite una fácil y rápi-
da edición y creación de definiciones de neumáti-
cos. Tire Browser ayuda al usuario a la hora de
preparar y programar elementos de neumático co-
mo, por ejemplo, geometrías formadas por módu-
los circulares que se repiten. Todas las geometrías

hyperMILL® muestra su perfil
innovador

El nuevo navegador Tire Brow-
ser está completamente integra-
do en hyperMILL®.

Varias bandas de rodadura: definición de la secuencia de mó-
dulos de cada banda.



necesarias se pueden gestionar con
gran claridad a través del navegador
especial. 

Toda la información relativa a la es-
tructura del neumático se encuentra
en Tire Clock (segmento, bandas de ro-
dadura, secuencia de los módulos, mó-
dulos). Aquí, una vez definida la geo-
metría de módulos circulares (pitches),
se pueden crear y administrar automá-
ticamente los modelos 3D de los seg-
mentos y todos los elementos y geome-
trías necesarios.

El programa muestra ahora automáti-
camente la geometría adecuada para
cada operación, lo cual ahorra tiempo y
evita que se cometan errores. 

La nueva función “Varias bandas de ro-
dadura” permite definir para cada ban-
da de rodadura su propia secuencia de
módulos. Cada módulo o “pitch” se
programa una sola vez. 

Generación de trayectorias de
herramienta

Una vez programados los módulos o
“pitches”, las trayectorias de la herra-
mienta se generan automáticamente.
La adaptación de dichas trayectorias a
los límites de los segmentos evita des-
plazamientos innecesarios. La ordena-
ción y unión de las trayectorias permite
ahorrar aún más tiempo de mecaniza-
do.

Asimismo, la comprobación automáti-
ca de colisiones de hyperMILL® garanti-
za la máxima seguridad del proceso. 
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Muchos ingenieros de producción creen que
los portaherramientas antivibratorios son
ideales, cuando se requieren montajes lar-

gos de herramienta para mecanizar características
de difícil acceso; pero estas innovadoras herramien-
tas pueden ser muy positivas en muchas más aplica-
ciones. Por ejemplo, los productos de la gama Silent
Tools® de Sandvik Coromant no sólo resuelven pro-
blemas de vibraciones, sino que también impulsan
la productividad. Mientras la mayoría de los clientes
de Silent Tools utilizan estas herramientas para lar-
gos voladizos, pruebas realizadas han demostrado
que también ofrecen un gran potencial para conse-
guir excelentes beneficios de productividad.

Siempre que hay riesgo de vibraciones, los opera-
dores deben aplicar un mecanizado más lento, una

menor profundidad de corte o herramientas amor-
tiguadas. La amortiguación siempre es beneficiosa
por encima de la relación longitud/diámetro 3:1.
No obstante, lejos de ser una simple solución fren-
te a las vibraciones, Silent Tools para todas las o-
peraciones (torneado, fresado, mandrinado y tala-
drado) también resulta en un incremento de la
seguridad del proceso, lo cual a su vez supone un
aumento de la velocidad de mecanizado y de la
productividad, típicamente, de entre el 50 y 300%,
dependiendo de la longitud del montaje de la he-
rramienta. En muchos casos, velocidades como és-
tas permiten amortizar la inversión en tan solo u-
nos pocos meses.

Potenciar silenciosamente la productividad

Una mayor productividad y menos desechos ofre-
cen considerables ahorros y menores costes por

Silent Tools®: solucionando
problemas e impulsando
la productividad
PPoorr SSaannddvviikk CCoorroommaanntt  

Mecanizado interior con barra para mandrinar antivibratoria
CoroTurn SL.

Operación de planeado en escuadra cuadrada.



pieza para el cliente; a la vez que una seguridad del
proceso incrementada también optimiza la preci-
sión y la calidad superficial. En el ámbito del meca-
nizado anti-vibratorio, Silent Tools lleva siendo u-
na referencia desde hace mucho tiempo. Estos
portaherramientas están diseñados para minimi-
zar la vibración mediante un amortiguador alojado
en el interior del cuerpo de la herramienta. Básica-
mente, la configuración patentada de Silent Tools
comprende un cuerpo interior suspendido en dos
guías de goma, rodeado por un aceite especial. La
integración de este sistema de amortiguación faci-

¿Por qué conformarse con una foto, …
cuando puede tener una figura en 3D?

Diseñamos y fabricamos las figuras personalizadas, tenemos una gran
cantidad de ellas disponibles, en diferentes actividades, (profesiones,
ocio, deportes, ceremonias, uniformes…), además si no encuentra lo
que desea, se lo diseñamos y fabricamos.

Solamente necesitamos unas fotografías suyas para
conseguir el parecido.

Contactar:

www.modelos-3d.es  -  Telf.: 902 903 018
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lita la estabilidad del proceso de mecanizado, ya
que está especialmente preparado para trabajar
con voladizos que superan las limitaciones de los
mangos enterizos de acero o metal duro. 

Las herramientas Silent Tools, con la capacidad de
suministro de refrigerante a través de la herra-
mienta, están pre-regladas y no requieren ajuste
alguno del mecanismo de amortiguación. La flexi-
bilidad se maximiza gracias a la amplia variedad
de acoplamientos posteriores que se ajustan a to-
dos los adaptadores de máquina-herramienta con-
vencionales y a los acoplamientos delanteros que
ofrecen una extensa gama de posibles unidades de
corte y plaquitas de entre las que elegir.

Disfrute del silencio y de los ahorros

Muchos clientes de Silent Tools están disfrutando
ya de considerables ventajas al utilizar esta tecno-
logía de última generación. Por ejemplo, una opera-
ción convencional de torneado interior de desbaste
ligero en una brida de acero aleado se benefició
enormemente de la aplicación de Silent Tools. Al
contrarrestar las vibraciones, se pudo aplicar una
velocidad de husillo superior al doble, reducir la du-
ración del ciclo a un tercio del tiempo anterior y, en
última instancia, incrementar la productividad un
188%. Asimismo, el cliente alcanzó una vida útil de
herramienta un 77% superior en relación al número
de componentes completados con un único filo.

También existen casos de estudio relativos al fresado
con impresionantes resultados, como la aplicación

de Silent Tools al fresado en escuadra (utilizando u-
na estrategia de interpolación circular) en un aloja-
miento de válvula de fundición nodular, que permi-
tió una velocidad de arranque de metal optimizada y
mejoró el acabado superficial del componente. De
hecho, los resultados fueron concluyentes: un incre-
mento del 149% en productividad y la amortización
de la inversión tras sólo nueve semanas. 

Los parámetros de mecanizado de la "velocidad de
husillo" y la "profundidad de corte" se incrementa-
ron con seguridad, sin riesgo de vibraciones y se
duplicó la vida útil de la herramienta.

Sector naval 

La historia fue similar en una operación de planea-
do en una unidad de dirección de un motor naval
(hecha de fundición nodular), donde se optimizó la
productividad un 162%. En última instancia, 185
horas de producción anuales fueron el resultado
de comprobar que un proceso de mecanizado, que
ya funcionaba bien, podía ser incluso más eficiente
con una herramienta Silent Tools. Una vida útil de
herramienta triplicada fue otro beneficio adicional
de la aplicación de este sistema.

Por último, aunque no menos importante, el mandri-
nado de dos agujeros de brida alineados en un tren
de aterrizaje aeroespacial de 2,1 m de largo y 0,91 m
de ancho, suponía un reto de accesibilidad. Este pro-
ceso consistía en el desbaste de ambos agujeros des-
de un lado, para realizar después la operación de a-
cabado y escariado. A continuación, se reposicionaba
y marcaba la pieza, y entonces se realizaba el acaba-
do y el escariado del otro agujero. Aquí se incremen-
taron con seguridad, sin riesgo de vibraciones, los
parámetros de mecanizado de la "velocidad de husi-
llo" y la "profundidad de corte" y se duplicó la vida ú-
til de la herramienta. Gracias al impresionante incre-
mento del 288% en productividad, los ahorros fueron
tan grandes que tras completar sólo nueve compo-
nentes ya se había amortizado la inversión.
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“Cualquier equipo de medida tiene erro-
res”. Así de contundente se muestra la
responsable del Laboratorio de Metrolo-

gía y Calibración de AIMME, Carmen Caniego Hari-
nero. Y para conocer el alcance del error o incerti-
dumbre y tenerlo en cuenta al fabricar distintas
piezas, el Laboratorio de Calibración y Metrología de
AIMME ofrece sus servicios a empresas de diferen-
tes sectores, con el fin de que obtengan produccio-
nes lo más ajustadas posibles al modelo y a las ca-
racterísticas técnicas demandadas por los clientes.

Para Carmen Caniego lo más importante que se o-
frece desde su departamento, son los servicios para
empresas, cuyo objetivo es que “el fabricante, dis-
tribuidor o importador, pueda cumplir las especifi-
caciones técnicas que el cliente ha pedido en las
piezas encargadas. Este trabajo es especialmente
relevante, cuando se fabrican piezas que deben in-
tegrarse en un conjunto mayor y las medidas deben
ser muy ajustadas a las demandadas por el cliente”.
Caniego pone como ejemplo el sector de automo-
ción, donde un proveedor debe fabricar piezas que
“posteriormente van en un conjunto mayor y con
un alto nivel de exigencia y calidad”.

Y todo ello se consigue a través de dos acciones
fundamentales: la calibración de los equipos y la
verificación geométrica y dimensional de las piezas
fabricadas. Según explica Caniego, fabricar o ins-
peccionar piezas con equipos no calibrados “puede
provocar errores, devolución de producto, refabri-
caciones y, en general, pérdidas de tiempo y de pro-
ducto que incrementan los costes de producción”.
“Contar con equipos bien calibrados no solo permi-
te ahorro de costes, en términos de materias pri-
mas y tiempo, sino que contribuye a la mejora de la
productividad de las compañías y la imagen de ca-
lidad que éstas proyectan a sus clientes”.

Carmen Caniego defiende que la inversión en cali-
brar los equipos es “una buena manera de mejorar
la calidad, objetivo al que aspira la industria espa-
ñola en sectores tan importantes como el de auto-
moción o aeronáutica”.

En el Laboratorio de Calibración y Metrología de
AIMME también se realizan trabajos de verificación
dimensional y geométrica de las piezas, es decir se
comprueba que, aunque tengan las dimensiones
correctas, “su forma es la adecuada, no están do-
bladas, retorcidas, etc., con lo que se garantiza un
correcto montaje y su posterior funcionamiento”.

Los errores por equipos mal
calibrados cuestan a las empresas
españolas miles de euros al año
PPoorr AAIIMMMMEE,, IInnssttiittuuttoo TTeeccnnoollóóggiiccoo MMeettaallmmeeccáánniiccoo



productos, de los cuales no se conservan los planos
originales. “Es el caso de empresas tradicionales cu-
yos productos llevan muchos años haciéndose pero
no se tienen los planos o no se tienen las especifica-
ciones técnicas.”

El laboratorio de Calibración y Metrología de AIMME
pertenece al conjunto de laboratorios del Instituto
Metalmecánico. Dicho conjunto, está integrado
también por los laboratorios de Ensayos mecánicos
y corrosión, Análisis físico-químicos y Luminarias.

El Instituto Tecnológico Metalmecánico es una a-
sociación privada sin ánimo de lucro de ámbito na-
cional, integradas por más de 400 empresas del
sector de transformados del metal. Su objetivo es
el de impulsar la mejora de la competitividad de
las empresas del sector de transformados metáli-
cos a través de la I+D+i, tanto en sus procesos pro-
ductivos como en sus productos.

AIMME pertenece a la Red de Institutos Tecnológi-
cos de la Comunitat Valenciana (Redit) y a la Fede-
ración de Entidades de Innovación y Tecnología
(Fedit).

En este laboratorio se miden piezas de números ti-
pos, tamaños y de muy diversos materiales, desde
aluminio, hasta grafito, cristal o plástico, y para
cualquier sector, tales como automoción, mobilia-
rio, fabricación de moldes, telecomunicaciones, or-
febrería e incluso artesanía.

Medición de moldes de importación

En este sentido, desde AIMME también realizan a-
nálisis y mediciones de los moldes de determina-
das piezas. Carmen Caniego reconoce que algunos
importadores adquieren los moldes en terceros pa-
íses, pero que, al llegar aquí, no cumplen las espe-
cificaciones técnicas y por tanto se deben modifi-
car “produciéndose un retraso, incluso de varios
meses, que puede suponer la pérdida de competiti-
vidad del producto final”.

De este modo, Carmen Caniego considera que un la-
boratorio como el de Calibración y Metrología per-
mite a las pymes poder estar al nivel de empresas
de mayor envergadura, accediendo al uso de equi-
pos especializados, cuya adquisición sería práctica-
mente imposible. Incluso, se realizan mediciones de
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AutoForm-QuickLink, el último software de
AutoForm, une la experiencia de AutoForm
en la simulación del conformado de chapa

metálica con las potentes funcionalidades de dise-
ño de los entornos CATIA y NX. Este software es
particularmente beneficioso durante el diseño de
la herramienta, cuando se define el layout de la
matriz y se valida el proceso completo de confor-
mado de chapa.

Las principales aplicaciones de AutoForm-Quic-
kLink son dos:

• Exportación de datos desde AutoFormplus al entor-
no CAD, tras la validación del concepto de super-
ficies de herramienta llevada a cabo en Auto-
Formplus. Basándose en los datos de proceso
importados, los usuarios del CAD pueden diseñar
el proceso un paso más. Los usuarios que traba-
jan en el entorno de CATIA pueden aprovechar
las ventajas de AutoForm-ProcessDesignerforCA-
TIA para, muy rápidamente, generar superficies
de calidad CAD en el entorno propio de CATIA.
Los usuarios que trabajan en el entorno NX pue-

AutoForm-QuickLink 



rector de AutoForm Engineering, declaró: “Con Au-
toForm-QuickLink, los usuarios de CAD pueden
aumentar significativamente la velocidad del pro-
ceso de diseño CAD.

Este software permite la importación selectiva y la
exportación de la geometría y de los datos de pro-
ceso entre AutoFormplus y los sistemas CAD.

Los usuarios pueden modificar fácilmente la geo-
metría, la posición de las piezas, el posicionado y
la dirección de ataque de los carros, manteniéndo-
se en todo momento dentro del entorno CAD.

También permite una identificación y una nomen-
clatura consistente, así como una transferencia de
la estructura completa de las operaciones.

Con todas estas nuevas características, este inno-
vador software asegura una perfecta sincroniza-
ción de datos entre AutoFormplus y los sistemas
CAD, facilitando el trabajo diario de los departa-
mentos de diseño de procesos en todo el Mundo.”

den llevar a cabo con éxito este proceso, usando
las funcionalidades propias de NX.

• La exportación de datos desde los sistemas CAD
al entorno AutoFormplus tras la creación en CAD
de las superficies de herramienta para la valida-
ción final de la simulación de AutoFormplus, in-
cluyendo las distintas iteraciones de optimiza-
ción. 

En ambas aplicaciones de usuario, consistentes y
rápidas en la transferencia bidireccional de datos
con AutoForm-QuickLink, se consigue un significa-
tivo aumento de la velocidad, así como una efecti-
va prevención de errores que pudieran ocurrir du-
rante la importación y exportación manual de
operaciones.

AutoForm-QuickLink asegura un intercambio efi-
ciente de datos y mejora la consistencia, transpa-
rencia y uso de ellos.

El Sr. Markus Thomma, Corporate Marketing Di-
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Haas Automation Europe tiene el placer de
anunciar que la presencia de la empresa en
EMO 2013 ha sido la más fructífera de los

últimos cinco años, ya que le ha permitido alcan-
zar unas ventas de 1.300 máquinas en todo el
mundo en septiembre. Sólo en este mes, las ventas
en Europa aumentaron un 100% en comparación
con el mismo periodo del año 2011.

“Como es de prever, nuestras máquinas principa-
les, los CMV de gama media, representan la mayo-
ría de las ventas”, dice Alain Reynvoet, director ge-
neral de Haas Europe. “No obstante, estamos muy
satisfechos de ver que modelos más nuevos como
el UMC-750 y los centros de torneado de alta pro-
ductividad con herramientas motorizadas están
ganando cuota de mercado.”

Como siempre durante la feria EMO, tiendas de la
fábrica Haas (HFO) de todo el mundo se reunieron

para celebrar su conferencia anual y distinguir a
los distribuidores más destacados del año. ARO-tec
GmbH (Alemania), Abplanalp Consulting (Polonia)
y Katzenmeier Maschinen-Service (Alemania) se
llevaron el primer, segundo y tercer premio, res-
pectivamente.

Tras la ceremonia, Roland Lebioda, director gene-
ral de ARO-tec GmbH, empresa ganadora del pre-
mio al mejor distribuidor europeo y al mejor servi-
cio, elogió el esfuerzo tanto de su plantilla como de
las demás HFO: “Muchas HFO europeas realizan un
trabajo increíble. Con una competencia tan dura,
recibir este premio nos confirma que, con nuestra
filosofía, muy orientada al cliente, vamos por el
buen camino. Me gustaría aprovechar esta oportu-
nidad para dar las gracias a todos nuestros clientes
y empleados por su fidelidad y compromiso”.

Bob Murray, director general de Haas Automation
Inc., fue el encargado de presentar los premios: “A-
parte de llevar a cabo una tarea comercial excelente,
las HFO ofrecen un servicio técnico sin igual. Por e-
jemplo, todas las HFO proporcionan los recambios en
un plazo de 24 horas en el 90% de las ocasiones. Ade-
más, también en el 90% de los casos, las máquinas
Haas de los clientes vuelven a estar operativas des-
pués de la primera visita del servicio técnico de la H-
FO. Fabricar máquinas herramienta asequibles, pro-
ductivas y fiables es nuestra prioridad, pero sabemos
que eso no es suficiente. Un servicio de la máxima
calidad como el que ofrecemos, es imprescindible
para garantizar que los clientes obtengan beneficios
en una época tan competitiva como la que vivimos”.

EMO 2013 impulsa a Haas hacia
un cuarto trimestre excepcional
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Hace más de 45 años que INOXFORMA trans-
forma el acero inoxidable, de aquí viene su
nombre: INOXFORMA y da forma al inoxi-

dable. INOXFORMA exporta más de un 80% de su
fabricación a Europa, EEUU y Rusia estando en
constante evolución para adaptarse a las nuevas
tecnologías, invirtiendo tanto en recursos técnicos
como humanos para ofrecer a los clientes el mejor
producto y servicio posibles. Su objetivo es ser un
proveedor global, ofreciendo un producto semi o
completamente acabado, trabajando con las exi-
gencias de la calidad concertada. Es por este motivo
que dispone de las últimas tecnologías en sus ins-
talaciones de más de 8.000 m2, tanto a nivel produc-
tivo como de montajes mecánicos y/o eléctrico-e-
lectrónicos, para asegurar el mejor nivel de calidad
y servicio concentrados en un solo proveedor.

Está certificada por la normativa ISO 9001 desde
1997 e ISO 14001 desde 2001. Con referencia a los
sistemas de soldadura, tiene los soldadores certifi-
cados y el proceso homologado por Europa y EEUU
según normativa UNE-EN ISO 15614-1. 

Desde hace más de 20 años, fabrica bolas para vál-
vulas en acero inoxidable. Su gama de producto a-
barca desde la bola más pequeña DN-32 hasta la
DN-600. Fruto de su tarea de Innovación y Desarro-
llo (I+D), ofrece a sus clientes un producto con una
calidad de resistencia equiparable a la fundición
pero evitando todos los problemas inherentes a la
misma. INOXFORMA domina todo el proceso de fa-
bricación de estas bolas. Para su mecanizado ha
confiado en MAZAK y en INTERMAHER adquirien-
do un Torno Fresador MAZAK modelo INTEGREX e
500H. 

Esta máquina dispone de un cabezal de tornear de
40 hp y de un cabezal de fresar ISO50 de 50 hp. Su
diámetro máximo de mecanizado es de 820 mms y
su almacén automático permite herramientas de
640 mms de longitud. Esta máquina multiproceso
automática MAZAK reduce el número de atadas en
el mecanizado de las bolas con la consiguiente me-
jora de calidad, reducción de tiempos improducti-
vos y mayor seguridad. Además de ser una máqui-
na muy robusta y rápida es también una máquina
muy precisa. Dispone de una muy sólida bancada
de fundición especial, guías de rodillos cruzados
en todos los ejes, cabezal y husillos con refrigera-
ción interior y el CNC MAZATROL MATRIX que fa-
cilita enormemente la programación y puesta a
punto. Asimismo incluye la última tecnología de
MAZAK como, por ejemplo, funciones inteligentes:
control activo de vibraciones, compensación de va-
riaciones de temperatura según datos de sensores
ubicados en máquina, simulación del mecanizado,
asistente al mantenimiento y avisador por voz.

Inoxforma adquiere a Intermaher
un torno fresador Mazak Integrex
e ISO50
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Con el fin de que los usuarios puedan optimi-
zar en su totalidad los potenciales de efi-
ciencia de los robots pequeños, Schunk am-

plía su gama de accesorios de robótica hacia abajo:
El sistema de cambio rápido SWS-001, el más pla-
no y por lo tanto el que menos interferencias de
contorno tiene, es actualmente el sistema de cam-
bio de robots automatizado más pequeño del mer-

cado. Con su capacidad de manipulado hasta 1,4
kg es idóneo para robots pequeños donde las pin-
zas y las herramientas han de cambiarse automá-
ticamente en segundos. Cuatro pases de aire inte-
grados así como hasta ocho pases eléctricos
aseguran un suministro energético fiable de los
módulos acoplados. Un sistema patentado de blo-
queo y autosujetado, garantiza que el robot y los ú-
tiles se mantienen acoplados en caso de que haya
un apagón eléctrico. Gracias a la placa adaptadora
según norma ISO, se aclopa rápidamente a diferen-
tes robots. Schunk como líder competente en téc-
nicas de sujeción y sistemas de agarre, ofrece con
más de 22 tamaños constructivos y más de 2.000
variaciones, el programa más amplio de sistemas
de cambio rápidos a nivel mundial. El programa
estándar de módulos va desde los sistemas de
cambios miniatura para micromontajes, hasta sis-
temas de cambio de pesos pesados con cargas de
hasta 1.350 kg.

Sistema de cambio rápido
automatizado para pequeños
robots

SMS-001 vista en corte.

El SWS-001 es el sistema automático de cambio rápido más pe-
queño del mercado. Ha sido concebido especialmente para su a-
plicación en robots pequeños.
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La empresa Steinbichler Optotechnik GmbH de
Neubeuern (Alemania), proveedora mundial
de metrología óptica e ingeniería de sensores,

presentó el nuevo sensor de alta calidad COMET 6
16M de digitalización 3D. «El concepto especialmen-
te innovador del sensor STEINBICHLER COMET 6

16M aúna la más novedosa tecnología y ergonomía
con una construcción compacta, al tiempo que ofre-
ce la máxima flexibilidad y precisión para afrontar
los desafíos de las nuevas tareas», explica Herbert
Daxauer, gestor de productos en el área de digitali-
zación 3D. «Gracias a la cámara de 16 megapíxeles,

Innovador sensor de alta calidad
de digitalización 3D
PPoorr SStteeiinnbbiicchhlleerr OOppttootteecchhnniikk



recibe «feedback» en cualquier momento sobre la
superficie de la pieza que aún deba registrarse. 

A su vez, para lograr un posicionamiento rápido y efi-
caz del sistema T-SCAN, existe la opción de mostrar
el campo de medición y el escáner en colin3D con el
fin de facilitar la definición de la posición ideal de
rastreo. Asimismo, también pueden instalarse y eje-
cutarse los programas de medición para aplicaciones
con mesa giratoria COMETrotary o COMETdual Ro-
tary de forma sencilla. En este procedimiento, se con-
trolan cualitativamente todas las mediciones indivi-
duales de una secuencia de medición y, en caso
necesario, se repite el proceso de forma automática.

Gracias a los años de experiencia en programación
con sistemas operativos de 64 bits y con el hardwa-
re correspondiente, como tarjetas gráficas y siste-
mas de varios procesadores, los nuevos algoritmos
de colin3D permiten obtener el máximo rendi-
miento y una óptima calidad de datos. Además, la
interfaz de usuario especialmente intuitiva y es-
quemática permite al usuario un aprendizaje muy
rápido y un manejo cómodo. La estructura de me-
nús coherente y adaptada al proceso de trabajo se
ha diseñado de forma lógica y subdividida en fases
y, además, se ha reducido a las posibilidades de a-
juste relevantes para la aplicación.

Para el control de las piezas, pueden aplicarse de for-
ma sencilla los datos de escaneado a la superficie de
un modelo CAD por medio de la alineación Best-Fit.
«colin3D incluye una función de representación en
colores falsos con gradiente de colores y valores fi-
jos. De esta manera, el usuario puede disponer los
folletos sobre la superficie de forma individual para
un análisis más preciso de las diferencias», recalca
Herbert Daxauer. «Asimismo, pueden generarse y
gestionarse protocolos para la documentación de los
resultados de medición de forma rápida y sencilla».

el sensor de alta resolución ofrece una precisión en
los detalles hasta ahora inédita para la digitalización
de objetos con filigranas, así como para aplicaciones
con un alto nivel de exigencia en lo relacionado con
la reproducción exacta de los detalles». 

El excepcional concepto de STEINBICHLER COMET
6 16M se basa en una construcción modular con la
tecnología de eficacia probada de una sola cámara
y permite un ajuste rápido del tamaño del campo
de medición, en relación con la tarea de medición
correspondiente. Además, el diseño compacto del
sensor, en combinación con el nuevo sistema de
manipulación, garantiza la máxima facilidad de u-
so y un manejo ergonómico, lo que permite que el
sensor pueda ajustarse de forma especialmente
sencilla, precisa y rápida, y que el usuario maneje
el sistema de manera intuitiva y cómoda.

Asimismo, STEINBICHLER COMET 6 16M resulta
especialmente flexible, ya que el usuario puede se-
leccionar en cualquier momento entre trabajar con
una alta definición o con la máxima velocidad, lo
que permite definir las condiciones óptimas para
la aplicación. A su vez, la reducida distancia de tra-
bajo, incluso con campos de medición muy gran-
des, procura un manejo sencillo y un gran ahorro
de tiempo en situaciones de espacio limitado. Ade-
más, la modificación del campo de medición pue-
de realizarse de forma especialmente rápida y sen-
cilla, por lo que el sistema se adapta sin problemas
a los objetos y aplicaciones más diversas.

No obstante, la piedra angular del STEINBICHLER
COMET 6 16M es la nueva unidad de proyección, que
se caracteriza por un LED extremadamente lumino-
so y por un innovador sistema óptico de proyección.
La proyección adaptable integrada en el sensor per-
mite el ajuste de la cantidad de luz proyectada sobre
la superficie del objeto correspondiente. De esta ma-
nera, pueden reducirse al mínimo los efectos no de-
seados, como por ejemplo, el «blooming». 

Otra función especial es el nuevo software colin3D
para la adquisición, el procesamiento y la compara-
ción sencilla de datos. Esta plataforma de software
es un complemento de alto rendimiento para CO-
MET, para COMET fotogrametría y para el sensor T-
SCAN y está especialmente diseñada para estos sis-
temas. El programa detecta automáticamente las
estrategias más idóneas para unir los fotogramas
(matching) y guía al usuario hacia la consecución
de un óptimo resultado por medio de una interfaz
de diseño totalmente nuevo y orientada hacia el
proyecto. Gracias a la integración CAD, el usuario
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La feria mundial de fabricación de herramien-
tas y moldes, diseño y desarrollo de produc-
tos muestra procedimientos innovadores con

termoformado.

El centro de termoformado presenta la tecnología
del futuro para diversos sectores industriales del 3
al 6 de diciembre en el pabellón 9.0 del recinto fe-
rial de Fráncfort del Meno.

Este procedimiento, durante el cual se calientan y
se moldean materiales termoplásticos —láminas o
placas— destaca por sus reducidos costes de fabri-
cación y es especialmente económico en el caso de
series pequeñas y medianas.

Mediante procedimientos especiales como la im-
presión, el vacío o el mecanizado en combinación
con una herramienta de moldeado, el plástico ob-
tiene su forma deseada.

Además de las aplicaciones clásicas de envasado,
como bandejas para bombones, portacubiertos o
envases de yogur, también se usan piezas de ter-
moformado como guardabarros, grifería, bañeras y
revestimientos de todo tipo en un número de pie-
zas reducido para la construcción de máquinas y en
el sector industrial.

El nexo entre formación, coloración y función per-
mite en gran medida que los diseñadores industria-
les recurran cada vez más a este procedimiento. 

Dr. Ing. Eberhard Döring, director de EuroMold: "El
segmento del termoformado está predestinado a

establecer los nexos entre procesos individuales y
fomentar nuevas perspectivas y conocimientos.

El procedimiento de fabricación desempeña una
tarea crucial en la realización de ideas de produc-
tos, ya que el producto finalizado debe cumplir con
los requisitos deseados de calidad, economía y
cantidad. El procedimiento del termoformado une
estos elementos y en ese sentido resulta muy pro-
metedor". 

El centro de termoformado de EuroMold en el pa-
bellón 9.0 del recinto ferial de Fráncfort explica a
los visitantes la capacidad de innovación y las nu-
merosas posibilidades de esta tecnología del futu-
ro por medio de los desarrollos más actuales, y
muestra toda la cadena de procesos del termofor-
mado, desde la idea al producto.

Como elemento destacado de EuroMold 2013, allí
se presentarán las tecnologías más actuales a un
público interesado, y se mostrará cómo pueden be-
neficiarse del termoformado los más diversos sec-
tores industriales.

Los moldes y las herramientas se realizan en ter-
moformadoras completas. Así, los visitantes ten-
drán la oportunidad de ver en directo las opciones
de desarrollo de productos, especialmente en lo re-
ferente a piezas y aplicaciones técnicas. Los expo-
sitores del centro de termoformado muestran la
capacidad de innovación mediante muchos desa-
rrollos nuevos, incluido TWIN-SHEET (moldeado
de dos placas) y procesamiento PFC (procesamien-
to de plásticos reforzados con fibra de carbono).

EuroMold 2013 presenta
a los líderes en innovación del sector
del termoformado en Fráncfort
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Stratasys Ltd. (NASDAQ: SSYS), fabricante de
materiales e impresoras 3D para uso perso-
nal, prototipado y fabricación, ha anunciado

hoy que Robert Seuffer, GmbH & Co. KG (Seuffer),
un proveedor alemán de piezas para electrodo-
mésticos y vehículos comerciales ha incorporado
la impresión 3D de Stratasys a su proceso de fabri-
cación para reducir notablemente el tiempo y los
costes de fabricar piezas de muestra moldeadas
por inyección.

Fabricantes de todo el mundo utilizan el proceso
de moldeado por inyección para fabricar piezas en
diversos materiales, más frecuentemente termo-
plásticos. Las piezas de prototipos son necesarias
para evaluar el rendimiento y la idoneidad del di-
seño de las piezas antes de la fabricación en serie.
La capacidad de optimizar notablemente el proce-
so de creación de herramientas para fabricar estas
piezas de prototipos es otro ejemplo concreto de
cómo la impresión 3D de Stratasys está revolucio-
nando la fabricación.

"Al trabajar con la industria automovilística es ne-
cesario someter a prueba las piezas en entornos de
piezas mecánicas en movimiento, así como en en-
tornos de alta temperatura", señala Andreas Buch-
holz, responsable de I+D de Seuffer. "Con la impre-
sión 3D de Stratasys podemos diseñar los primeros
bocetos del molde de inyección en unos pocos días e
imprimirlos en 3D en menos de 24 horas para eva-
luar la pieza. Tradicionalmente, habrían hecho falta
ocho semanas para fabricar la herramienta en me-
tal utilizando el proceso CNC convencional. Y mien-
tras que el maquinado convencional nos cuesta u-
nos 40.000 euros, la herramienta impresa en 3D
supone menos de 1000 euros, un ahorro del 97 %".

Mediante la tecnología de impresión 3D de Stra-

tasys, Seuffer también fabrica moldes impresos en
3D para su proceso de fusión en caliente. Estos
moldes, que se utilizan para sobremoldear polia-
mida de punto de fusión bajo sobre placas de cir-
cuitos electrónicos se crean con los materiales rígi-
dos opacos Vero de Stratasys.

"Empresas de todo el mundo buscan introducir sis-
temas eficientes en sus procesos de fabricación al
introducir nuevos productos y están descubriendo
las múltiples ventajas de la fabricación aditiva,
también conocida como impresión 3D", explica
Andy Middleton, director general de Stratasys E-
MEA en Stratasys. "Cada vez más fabricantes están
adoptando las herramientas impresas en 3D como
solución de moldeo por inyección complementa-
ria, no sólo para realizar ensayos económicos de
los productos antes de la fabricación en serie, sino
también para fabricar piezas personalizadas". 

Reducción de costes
con la impresión 3D
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No podíamos pasar desapercibo desde esta
revista un premio de este nivel para una
empresa Valenciana con presencia interna-

cional, el Premio Mundial a la Excelencia 2012 otor-
gado por Ford Motor Company.

Los premios a la excelencia otorgados por FORD se
realizan sobre una base de más de 10.000 provee-
dores de todas las partes del vehículo.

Este premio especial se le otorgó a un total de cua-
renta y siete de los proveedores de alto rendimien-
to de Ford que recibieron el Premio mundial a la
Excelencia para el año 2012 por su Calidad, rendi-
miento en los costos y las entregas. Este empujón
es el que da FORD a sus mejores proveedores.

En Dearborn (Michigan) tuvo lugar la ceremonia de
entrega de premios “World Excelence Award”.

Se entregaron un total de 47 galardones, en diversas

categorías, recayendo el premio en la categoría Oro
al Grupo F. Segura. El premio fue recogido por D. Ma-
nuel Montalbán que agradeció el reconocimiento he-
cho por la compañía Ford, y dedicó este galardón a
todo el equipo del Grupo Segura, por el gran nivel de
trabajo que demuestra día a día de forma evidente.

Tony Brown, vicepresidente de compras globales
de Ford, agradeció a los premiados su contribución
a la marca, por la alta calidad en la fabricación de
sus productos.

El premio en su categoría oro que le han otorgado,
corresponde por estar en el rango del 5% de los
proveedores que ofrecen el nivel más alto de cali-
dad en producto, entregas y precio.

Este premio principalmente es un regalo a título
póstumo al fundador del Grupo D. Francisco Segu-
ra y a todo su equipo humano del grupo. 

El Grupo valenciano F. Segura
premiado por FORD a la mejor
empresa de Estampación
del mundo en 2012
PPoorr MMiigguueell ÁÁnnggeell ddee OOrrttuuzzaarr GGóómmeezz



Valencia, sabemos hacer las cosas bien y además
cada día las vamos a realizar mejor. 

Desde la dirección del grupo se ha querido lanzar
un mensaje de optimismo a la sociedad valenciana
“la comunidad Valenciana demuestra que es una
de las más competitivas del Mundo” nosotros des-
de aquí queremos divulgarlo, y hacernos eco de es-
te mensaje animando a Jorge Segura y a Francisco
Segura a seguir luchando, felicidades a los dos.

Actualmente el grupo está dirigido por la segunda
generación, con D. Jorge Segura Hervás y D. Fran-
cisco Segura Hervás que hacen realidad cada día
que el grupo siga creciendo y consiga estar el pri-
mero, como el premio demuestra. 

Con este tipo de empresas se hace grande un país y
una comunidad como la Valenciana. Estas empre-
sas son realmente los héroes del día a día de nues-
tro país. Además de mostrar al mundo que aquí en
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Si lo que necesita son
componentes plás-
ticos que resistan a

altas temperaturas o in-
cluso las llamas, proba-
blemente UltemTM 9085 sea
el producto que está bus-
cando. Ahora también
disponible en color ma-
rrón y negro, este mate-
rial es ideal porque reúne
una serie de requisitos
importantes.

Presenta una excelente
estabilidad de sus propie-
dades tanto físicas como
mecánicas en condicio-
nes de elevada tempera-
tura, gracias a la tempera-
tura de transición vítrea
de 186 °C.

Es un material certificado,
con una resistencia al fuego excepcional. Presenta
un elevado índice límite de oxígeno (LOI, por sus
siglas en inglés) y una reducida producción de hu-
mo, con un nivel de toxicidad igual o inferior a los
productos de combustión de la madera. La versión
oscura cuenta con la certificación UL-V0.

Con una resistencia flexural de 115 MPa, es uno de
los materiales de impresión 3D más resistentes.

Aplicaciones de UltemTM 9085:

• Todos aquellos componentes que requieran un
rendimiento conforme al estándar UL 94-V0, con
certificación.

• Componentes de habitáculos y redes de conduc-
tos para vehículos aeroespaciales.

• Componentes técnicos del sector de automoción.

• Componentes de alta seguridad para máquinas y
dispositivos.

• Piezas para maquinaria (plantillas para taladrar,
porta-piezas, herramientas).

Nuevo material de impresión 3D:
Ultem TM 9085 Black resistente
a altas temperaturas



L a aparición en el año 2008 del primer volumen de TRATA-
MIENTOS TÉRMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los
Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marcó un

hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martínez
Baena y José María Palacios Repáraz –fue el último libro que se pu-
blicó en vida– especialistas conocidos y reconocidos en este campo,
nos legaron unas lecciones magistrales reproduciendo y ampliando
los artículos publicados en TRATER Press y otras revistas especia-
lizadas.

D os años después, el segundo volumen Aceros de construcción
mecánica y su tratamiento térmico. Aceros inoxidables nos
ilustró sobre los aceros de uso mayoritario en la industria y la

construcción, con una especial dedicación a los aceros inoxidables y
a los mecanismos de corrosión.

A hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para
trabajos en frío y en caliente, su selección y tratamiento
térmico. Aceros rápidos. Como en el volumen anterior, el li-

bro está dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de selección de los aceros para la fabricación de ú-
tiles y herramientas, las propiedades y características fundamentales
que determinan la selección de un acero para herramientas y los fac-
tores metalúrgicos y tecnológicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se añaden algunas consideraciones sobre la teo-
ría y práctica 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 frío y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricación de útiles y herramientas
para la extrusión en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
ción de moldes para fundición inyectada y sobre los más utilizados
en la fabricación de moldes para la industria de los plásticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 está dedicada exclusivamente a los
aceros rápidos, su utilización y tratamiento térmico.

C omo los libros precedentes, está firmado por Manuel Antonio
Martínez Baena incluyendo a José María Palacios Repáraz
quien, aunque nos dejó 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
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Es muy importante que durante el proceso de
selección de la herramienta de corte se tenga
en cuenta la capacidad de la máquina para

técnicas de fresado, programación, mesas de tra-
bajo y soportes.

A medida que las técnicas de fresado y las tecnologí-
as para herramientas continúan avanzando, aumen-
ta el número de fabricantes de moldes que sacan
provecho de estos desarrollos para optimizar las o-
peraciones de mecanizado, reduciendo los tiempos
de ciclo y produciendo acabados superficiales de
mayor calidad. Sin embargo, factores como la capa-
cidad de las máquinas para técnicas de fresado, pro-
gramación, mesas de trabajo y soportes, son una
parte esencial de la ecuación durante la selección de
la herramienta de corte. Igualmente importante, es
la habilidad de analizar el desgaste de las plaquitas
de corte, en un esfuerzo por maximizar la vida de la
herramienta y contar con el uso de la misma en las
aplicaciones de mecanizado de moldes.

Las máquinas más potentes y rápidas de la actuali-
dad junto con un incremento de las capacidades
de programación, son esenciales para aprovechar
las últimas herramientas de corte y la incorpora-
ción de efectivas técnicas de fresado. El fresado de
alta velocidad y de altos avances son dos conoci-
das técnicas de fresado que requieren ciertos tipos
de fresas para lograr un funcionamiento correcto.

Técnicas de fresado

Las técnicas de fresado de alta velocidad (o diná-
mica) son cada vez más conocidas. Además, son
particularmente efectivas si se usan herramientas
de corte de metal duro. Consta de un diseño de
desbaste combinado con grandes profundidades
de corte y un contacto radial relativamente peque-
ño. Esta técnica también es efectiva al mecanizar
materiales con una dureza de 60 HRc y superior.

Si desea un fresado de altos avances, se recomien-
da usar fresas con plaquitas intercambiables dise-
ñadas para ese proceso, de manera que se pueda
extraer la mayor parte del material. Fundamental-
mente, el proceso comienza con fresas de plaquita
intercambiable relativamente grandes para el des-
baste, después se utilizan fresas de punta esférica
intercambiable con un diámetro más pequeño y
fresas de metal duro para la forma casi definitiva.

El diámetro de fresa adecuado se determina según las
características del molde, como los radios de esquina.
Los diámetros de la fresa con plaquita intercambiable
para altos avances son normalmente de 15 mm (0,62

Tecnología para mecanizado
de moldes
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Mientras que las fresas de altos avances con largos
voladizos son efectivas, utilizándolo en operacio-
nes de altas velocidades no pueden funcionar tan
rápido como las herramientas con voladizos más
cortos, a menos que se use un portaherramientas
con absorción de vibraciones o que se reduzcan las
velocidades de corte considerablemente. Cuando
una herramienta con voladizos largos funciona
más rápido de lo recomendado, las vibraciones au-
mentan causando el astillamiento de la plaquita y
el fallo prematuro de la misma.

Análisis de desgaste de plaquita

La máxima vida útil de la herramienta y su uso pre-
decible para mantener la precisión de las piezas y
predecir el deterioro, son muy importantes para opti-
mizar las operaciones de mecanizado de moldes. Los
talleres de moldes deben comprender los diferentes
estados de la plaquita y examinar las plaquitas usa-
das para determinar la raíz del posible problema.

Para ayudar en el proceso de control de la plaquita,
el uso de un microscopio, con una buena óptica, u-
na iluminación adecuada y un aumento de como
mínimo 20X, da buenos resultados a la hora de i-
dentificar los posibles errores que contribuyen al
desgaste prematuro de la plaquita.

Existen ocho tipos de problemas básicos en la pla-
quita. De éstos, el desgaste de flanco, las grietas en
el filo y el astillamiento son los problemas que hay
que buscar cuando se utiliza el fresado de altos a-
vances en los moldes. Sin embargo, el uso de pla-
quitas no adecuadas durante el proceso, causa los
cinco problemas restantes restantes.

1. El desgaste de flanco sucede de manera unifor-
me y ocurre a lo largo del tiempo, entonces la zo-
na de trabajo se desgasta en la zona del filo de
corte de la plaquita. Para identificar el desgaste

pulg.) y superiores. Si se necesitan unas fresas más
pequeñas, se deben usar fresas de metal duro.

Las plaquitas para fresas con plaquita intercambia-
ble para altos avances pueden variar según el mate-
rial a mecanizar, pero en la mayoría de las aplicacio-
nes se usa una plaquita con recubrimiento PVD o
plaquitas de CBN. En cuanto a la geometría de la pla-
quita, las plaquitas trigonales proporcionan un án-
gulo de avance mayor que con plaquitas redondas o
cuadradas. Los ángulos de avances bajos producen
una viruta mucho más fina, lo que a cambio necesi-
ta unos avances altos para mantener el espesor de
viruta adecuado para la geometría de plaquita. Los
ángulos de avance más bajos también dirigen las
fuerzas de corte en dirección axial, empujando al
husillo, siendo más estable en la máquina. Los ángu-
los de avance más altos crean virutas más espesas,
lo que requiere menos ajustes en el avance. Además,
producen más fuerza radial, lo que provoca vibracio-
nes y tensión en los cojinetes del husillo.

Las fresas de metal duro utilizadas para el fresado
de altos avances son normalmente fresas de metal
duro para el escuadrado con cuatro dientes, gran-
des filos de corte y con rompevirutas a lo largo del
filo. Los rompevirutas reducen la viruta a unos ta-
maños más pequeños y manejables, lo que conlle-
va una mejor evacuación de la zona de corte, así co-
mo de la máquina. Además, cuando se combinan
las longitudes de corte total, con los rompevirutas
más el fresado para altos avances, se generan unos
niveles superiores de productividad y se prolonga
considerablemente la vida útil de la herramienta
debido a la estabilidad de carga.

Durante las operaciones de altos avances, las fre-
sas deben estar funcionando con el ancho de corte
total, pero nunca puede ser inferior a la mitad del
ancho de plaquita. El ancho de corte total es posi-
ble porque las fresas de altos avances dirigen de
forma efectiva las fuerzas de corte hacia el husillo
de la máquina en dirección axial para crear un e-
quilibrio. Las fresas que entran en contacto total
con menos de la mitad del ancho de plaquita, ex-
perimentarán más movimiento y vibraciones debi-
do a que el corte está desequilibrado.

En el fresado de alta velocidad, se aplica el mismo
tipo de herramientas (fresas con plaquita inter-
cambiable y fresa de metal duro) que se usa en el
fresado de altos avances. Sin embargo, estas herra-
mientas deben incorporar geometrías que puedan
usarse a altas revoluciones y avances, pero con
cargas moderadas, no tan altas.
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de flanco habitual, sólo hay que observar la pre-
sencia de una marca de desgaste relativamente
uniforme a lo largo del filo de corte de la plaqui-
ta. Ocasionalmente, el metal de la pieza se ex-
tiende sobre el filo de corte y exagera el tamaño
aparente de la marca de desgaste de la plaquita.

Para ralentizar la aparición del desgaste de flanco
habitual, es importante emplear la calidad de
plaquita más dura y que no astille, así como el fi-
lo de corte más suave para reducir las fuerzas de
corte y fricción. Por otro lado, el desgaste de flan-
co rápido sucede a menudo al cortar materiales
abrasivos como fundiciones dúctiles, aleaciones
de silicio y aluminio, aleaciones termoresisten-
tes, aceros inoxidables, PH termotratados, alea-
ción de cobre - berilio y aleaciones de metal duro.
Las señales de un rápido desgaste del flanco, re-
quieren que se utilice una plaquita más resisten-
te al desgaste, o más dura, o con recubrimiento.

2. La craterización es una combinación de penetra-
ción y desgaste abrasivo que provoca cráteres en
las plaquitas. El calor en la viruta de la pieza per-
mite que el metal duro se funda en la viruta, cre-
ando un cráter en la parte superior de la plaquita.
Finalmente, el cráter crecerá lo suficiente como
para causar que el flanco de la plaquita se astille,
deforme o posiblemente cause un desgaste de
flanco excesivamente rápido. Aunque cualquier
recubrimiento habitual proporcionará resistencia
a la craterización, se recomienda recubrimiento.

3. El recrecimiento del filo sucede cuando los frag-
mentos de la pieza están soldados por presión al
filo de corte de la plaquita, debido a la afinidad
química, a la alta presión y a la temperatura de la
zona de corte. Finalmente, el recrecimiento de fi-
lo provoca que se rompa y, algunas veces, las pie-
zas de la plaquita con él, lo que provoca un asti-
llamiento y un desgaste de flanco rápido. El
recrecimiento de filo se puede identificar por u-
nas dimensiones erráticas en la pieza, así como
la aparición de un material brillante en la parte
superior del flanco del filo de la plaquita. El recre-
cimiento de filo se puede controlar aumentando
las velocidades de corte y avances mediante pla-
quitas recubiertas (TiN) y seleccionando las pla-
quitas con geometrías que reduzcan las fuerzas o
superficies más suaves.

4. El astillamiento del filo de corte de la plaquita
se origina por la inestabilidad mecánica que se
produce a menudo por condiciones inestables,
cojinetes en mal estado o husillos desgastados,

zonas duras en material de trabajo o corte inte-
rrumpido. Se podría detener el astillamiento si
se garantiza una condición adecuada de la má-
quina, se minimiza la flexión, se usan plaquitas
robustas, se controla el recrecimiento de filo y
se emplea una plaquita más tenaz o geometrías
del filo de corte más robustas.

5. El problema mecánico térmico de la plaquita pro-
viene de la combinación de fluctuaciones conti-
nuas de temperatura y una interrupción mecáni-
ca. Debido a la tensión, se forman unas roturas a
lo largo del filo de corte que finalmente provocan
el desprendimiento de partes del metal duro de la
plaquita de forma que parece que se estén asti-
llando. Una señal de este problema mecánico-tér-
mico son la multitud de roturas perpendiculares
a lo largo del filo de corte. Es importante identifi-
car este problema antes de que comience el asti-
llamiento. Para prevenir este tipo de problema, a-
plique refrigerante correctamente o, mejor
todavía, elimínelo completamente del proceso,
empleando una calidad resistente al corte inte-
rrumpido y una geometría reductora del calor.

6. La deformación del filo comienza por la combi-
nación de una temperatura excesivamente alta
con carga mecánica, y normalmente sucede en
el mecanizado de moldes. Puede haber altas
temperaturas debido a las altas velocidades o a-
vances, o durante el mecanizado de aceros
templados, superficies templadas por medios
mecánicos y aleaciones termo resistentes. Esto
provoca que se ablande el aglutinador de metal
duro o el cobalto de la plaquita. La deformación
se puede controlar usando una calidad de pla-
quita más resistente al desgaste con un menor
contenido de aglutinador, reduciendo así las
velocidades y los avances, y empleando una ge-
ometría de plaquita que reduzca las fuerzas.

7. El mellado se hace visible cuando aparecen las
muescas y las virutas en el área de profundidad
de corte de la plaquita. Para evitarlo, cambie la
profundidad de corte utilizando varias pasadas,
utilice una herramienta con un ángulo de posi-
ción mayor, aumente las velocidades de corte al
mecanizar aleaciones termo resistentes, reduz-
ca los avances, aumente cuidadosamente el re-
fuerzo de arista, y prevenga el recrecimiento,
especialmente en las aleaciones termo resis-
tentes y acero inoxidable.

8. La fractura mecánica de una plaquita sucede
cuando la fuerza aplicada supera a la fuerza in-
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de menor diámetro. Hoy en día también hay dispo-
nibles fresas de altos avances en metal duro.

El mismo principio sobre el radio es válido para las
operaciones de desbaste: se debe usar un radio de
fresa menor que el de la pieza. Y aunque esto deja
más cantidad de material en las esquinas, ayuda a
mantener la consistencia y la uniformidad de la
carga de la fresa durante todas las operaciones de
acabado y semiacabado posteriores.

La misma importancia que el radio de la fresa, tie-
ne la rigidez de la misma y, en este aspecto, el án-
gulo de inclinación y conicidad de la fresa juegan
un papel importante. La mayoría de las fresas pre-
sentan un diseño de reducción del cuello o rebaja-
do. Las herramientas con cuello rebajado ofrecen
un diámetro menor que el tamaño del diámetro de
trabajo y por debajo del diámetro del mango de la
fresa. En el caso de las herramientas con cuello có-
nico, está el diámetro de corte, luego un rebaje que
es menor en la parte superior y, por último, un co-
no con un diámetro máximo igual al diámetro del
mango. La mayoría de fresas de largo alcance se
basan en diseños de cuello cónico.

Un ángulo de inclinación menor implica más rigi-
dez en la herramienta. Sin embargo evita el roce
contra las paredes de la cavidad del molde. Para e-
legir la fresa más rígida, se deben tener en cuenta
las inclinaciones de las cavidades del molde. Las
inclinaciones de las herramientas de corte nunca
deberían coincidir ni superar la de los moldes. Por

herente del filo de corte de la plaquita. Cualquie-
ra de los otros siete problemas puede contribuir a
la fractura. Evite las fracturas mecánicas corri-
giendo los demás problemas, además del desgas-
te de flanco habitual. A continuación menciona-
mos algunas de las formas de corrección más
efectivas: usar una calidad resistente al corte in-
terrumpido, seleccionar una geometría de pla-
quita más robusta, usar una plaquita más gruesa,
reducir los avances o la profundidad de corte, ve-
rificar la rigidez del ajuste y comprobar el difícil
acceso o las inclusiones templadas en la pieza.

Tamaños, materiales, geometrías
y calidades de fresa

La mayoría de fabricantes de herramientas de cor-
te desarrollan calidades y geometrías para mate-
riales específicos. En el mecanizado de moldes, di-
chos materiales son normalmente aceros P20,
CPMV 10 y metales sinterizados. Resulta esencial
seleccionar las calidades y geometrías adecuadas
según el material concreto que se va a mecanizar
para evitar errores prematuros de la herramienta.
Además, la adecuación de la herramienta de corte
al material incrementa el rendimiento y la predeci-
bilidad, lo que se traduce en menos cambios de he-
rramientas, menos rechazos y modificaciones.

Para materiales con una dureza de 52 HRc o infe-
rior, las herramientas de metal duro de uso general
funcionan correctamente. Para materiales más du-
ros, se deben usar fresas de metal duro con dife-
rentes geometrías y recubrimientos como el TiNAl,
diseñado para materiales extremadamente duros.
Además, para herramientas de metal duro, existen
mezclas específicas de recubrimientos exclusivos
para fabricantes de herramientas específicos. Para
fresas con plaquitas intercambiables, los recubri-
mientos y calidades de plaquita para fresados exi-
gentes funcionarán para la mayor parte de metales
sinterizados de extrema dureza. Las distintas cali-
dades de plaquita y los conductos de evacuación
de viruta actuales, hacen posible optimizar el me-
canizado de materiales para moldes más duros.

Una vez que se ha determinado el tipo de fresa, se
debe seleccionar el radio de fresa correspondiente.
El radio de la fresa debe ser inferior al radio de es-
quina de la pieza. Si el radio de una herramienta
coincide con el de la esquina de la pieza, se produci-
rá lo que se conoce como una parada brusca, en lu-
gar de un avance fluido de la fresa por el radio. Para
el acabado, se recomiendan las fresas de metal duro
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ejemplo, si un molde tiene una inclinación de 3
grados en todas sus paredes, se pueden usar herra-
mientas con inclinaciones de hasta 2,5 grados.

Refrigerante

En lo que respecta al refrigerante en el mecanizado
de moldes, la mayor parte de los avanzados diseños
y geometrías de fresas rinden al máximo cuando
funcionan en seco. La excepción se da cuando fun-
cionan con mezcla pulverizada, pero debe ser algo
permanente. Para fresados exigentes, la norma con-
siste en no usar refrigerante en absoluto, a menos
que haya la disponibilidad de mezcla pulverizada.

Portaherramientas

En cuanto a los soportes, la mayoría de compañías
de herramientas de corte recomiendan soportes con
sistemas de absorción de vibraciones para el meca-
nizado de moldes y para las fresas de última gene-
ración. La mejor herramienta, en un soporte con par
insuficiente, no alcanzará el máximo rendimiento y
duración de vida útil de herramienta; sin embargo,
los soportes de alto rendimiento de última genera-
ción pueden llegar a duplicar la vida útil de ésta.

Los sistemas de control de vibraciones es algo e-
sencial, especialmente con largos voladizos y en a-
plicaciones de mecanizado en desbaste y fresas de
altos avances. La clave está en que dichos soportes
están diseñados para reducir los armónicos y las
vibraciones generados en los procesos de corte.

Programación y recorridos de la fresa

Los recorridos de la herramienta en el mecanizado
de moldes debe optimizarse mediante una progra-
mación adecuada para evitar trayectorias innecesa-
rias para las herramientas de corte. Por ejemplo, si
durante el mecanizado de un molde la trayectoria
comienza en una esquina, se debe programar una
transición suave para el cambio de dirección a fin de
evitar la creación de un gran ángulo de ancho de
corte, que podría sobrecargar la herramienta. Una
buena regla es programar un arco que sea superior
al radio de la herramienta. De ese modo, si se usa u-
na fresa de 50 mm (2 pulg.) de diámetro, el progra-
ma no debería encontrarse ante un radio de 25 mm
(1 pulg.) si no uno más suave de mayor radio.

La programación de arcos coherentes puede supo-
ner un reto y, si no se hace correctamente, puede
desembocar en trayectorias erróneas. Hay varios

paquetes de software que facilitan una programa-
ción precisa de las trayectorias de la fresa para es-
ta técnica. Además, es recomendable la presencia
de un programador experto con conocimientos es-
pecíficos. La clave reside en evitar que la máquina
se detenga y vuelva a arrancar durante la trayecto-
ria. Cualquier parada de la máquina durante los
cambios de dirección genera calor que se transfie-
re a la herramienta. El calor puede destrozar el filo
de corte y el recubrimiento de una herramienta, y
debe disiparse de la zona de corte con las virutas.

Resumen

Gracias a una mejor comprensión de las técnicas
de fresado y las tecnologías de herramientas ac-
tuales, así como de las técnicas de tipos de proble-
mas y su análisis, los fabricantes de moldes pue-
den disfrutar de una mayor productividad, unos
tiempos de ciclo reducidos, una vida útil de la he-
rramienta mayor y más uniforme, una mejor tole-
rancia y aspecto de las piezas, unos acabados su-
perficiales del molde de mayor calidad y un menor
desgaste del equipamiento.

En procesos de mecanizado en desbaste deben evi-
tarse las situaciones de parada y arranque en la
trayectoria, ya que cualquier vacilación de la má-
quina durante los cambios de dirección genera ca-
lor que se transfiere a la herramienta de corte.

En operaciones de altos avances, las fresas deben
trabajar con un ancho de corte de diámetro com-
pleto y que, como mínimo, sea superior a la mitad
de su ancho de plaquita, lo que es posible gracias a
que las fresas para altos avances dirigen de forma
efectiva las fuerzas de corte al husillo de la máqui-
na en dirección axial para crear equilibrio.

Los tres tipos de problemas de plaquita más comu-
nes en las fresas de altos avances son el desgaste
de flanco, las grietas en el filo y el astillamiento.

Seco Tools es un fabricante líder de herramientas
de corte de alto rendimiento. La gama de productos
de Seco incluye un completo programa de herra-
mientas y plaquitas para torneado, fresado, tala-
drado, escariado y mandrinado, así como sistemas
complementarios de amarre de herramientas. Con
más de 25.000 productos estándar, Seco es un pro-
veedor de soluciones completo para la industria y
equipa máquinas-herramienta desde el husillo
hasta el filo de corte.

La compañía está ubicada en Fagersta, Suecia, y re-
presentada en más de 50 países en todo el mundo,
con 40 filiales, distribuidores y socios.
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El pasado mes de octubre Haas Automation
celebró su primer Congreso Europeo de Pro-
fesores de CNC en el Metal College Aalborg

de Dinamarca. 

Metal College Aalborg es uno de los dos mil centros
educativos de Europa y EE.UU. que reciben el apo-
yo de Haas Automation en forma de alrededor de
cinco mil máquinas herramienta CNC Haas. El ob-
jetivo de la red de escuelas respaldadas por Haas
Automation es superar uno de los mayores esco-
llos para el desarrollo económico sostenible: la fal-
ta de jóvenes motivados y con talento que entren
en el sector de la ingeniería con experiencia en
centros de mecanizado CNC. El primer Congreso
Europeo de Profesores de CNC es el siguiente paso
para apoyar a los educadores y consolidar la viabi-
lidad económica de la industria a largo plazo.

“En el sector de la fabricación de Dinamarca tene-
mos el mismo problema que muchos otros países
occidentales: el envejecimiento de los trabajado-
res”, señala Bert Maes, responsable de los proyec-
tos de colaboración con centros educativos de Ha-
as Automation Europe. “En la región de Aalborg,
cada año se jubilan 800 profesionales de la indus-
tria de la fabricación, pero en el mismo periodo só-
lo entran en el sector 350 trabajadores jóvenes. An-
te esta situación, en los últimos años el Metal
College ha realizado una inversión importante en
las últimas tecnologías de fabricación para atraer a
más alumnos y poder ofrecerles una formación de
la mejor calidad.”

El congreso de Haas brinda a los profesores de me-
canizado CNC la oportunidad de hacer contactos y
colaborar entre sí, en beneficio tanto de su desa-
rrollo profesional como del de sus alumnos. Estas
jornadas ofrecen una combinación de conocimien-
tos técnicos, demostraciones de máquinas y técni-
cas de formación eficaces. 

“Haas Automation está convencida de que este ti-
po de actos son más provechosos si cuentan con la
participación de distintas empresas del sector. De
ahí que los seminarios sean a cargo de nombres
establecidos de la industria, como Esprit, Master-
cam, Topsolid, Renishaw, Chick Workholding, Im-
mersive Engineering, Keller, Cimcool, Blaser, Hain-
buch, Universal Robot, además de un proveedor de
impresión en 3D.”

El congreso es un evento internacional que contará
con la presencia de delegados de Dinamarca, Ale-
mania, Finlandia, Suecia, Italia, Portugal, Francia y
Rumanía. Por eso es una oportunidad ideal para que
las escuelas participen en proyectos de cooperación
internacional y entren en contacto con otros cen-
tros educativos del continente. “Los asistentes vol-
verán a casa con nuevos conocimientos, relaciones
profesionales y personales, y recursos educativos
prácticos”, concluye Bert Maes. “¡Animamos a todos
los centros educativos a que participen!”

El Metal College Aalborg, situado en el norte de Di-
namarca, es uno de los mayores institutos de for-
mación profesional del país. El centro, que cuenta
con 38 profesores, forma cada año a más de 350 es-
tudiantes.

Primer Congreso Europeo
de Profesores de CNC
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La tecnología PolyJet es un método exclusivo de
impresión 3D que ofrecen las impresoras 3D
Objet™ de Stratasys® que permite a las empre-

sas fabricar moldes de inyección internamente de
forma fácil y rápida. La impresión PolyJet crea obje-
tos 3D superponiendo capas sucesivas de fotopolí-
mero líquido en las configuraciones deseadas. A
continuación, el plástico se cura (solidifica) con luz
ultravioleta. Una vez totalmente curados, los mol-
des se pueden colocar inmediatamente en el equipo
de IM y se pueden utilizar para crear prototipos del
mismo material especificado para uso en el produc-
to final. Estos prototipos de precisión ofrecen a los
fabricantes la capacidad de crear muestras de pro-
ducto acabado realistas, que se pueden utilizar para
recopilar datos de rendimiento reales.

Los moldes de inyección PolyJet no pretenden sus-
tituir a las herramientas blandas o duras que se u-
tilizan en producciones de volumen medio y alto.
En su lugar, tienen como objetivo cubrir el hueco
entre los moldes para soft tooling y los prototipos

impresos en 3D. El siguiente gráfico (Figura 1) ilus-
tra el nicho que ocupa la tecnología PolyJet en el
proceso de desarrollo de prototipos.

Puntos principales relacionados con los moldes de
PolyJet:

• El coste inicial de creación de un molde de PolyJet
es relativamente bajo. Sin embargo, los moldes de
PolyJet son adecuados para tiradas de hasta 100
piezas, dependiendo del tipo de termoplástico uti-
lizado y de la complejidad del molde. En conse-
cuencia, el coste por pieza tiene un valor mediano.

• La fabricación de un molde de PolyJet es relativa-
mente rápida; un molde se puede fabricar en
cuestión de horas en comparación con los días o
semanas que hacen falta para crear moldes tra-
dicionales.

• En aquellos casos en los que se requiere llevar a
cabo cambios de diseño, se puede crear una nue-
va iteración del molde internamente en la em-
presa a un coste mínimo. Esto, combinado con la

Moldes impresos en 3D PolyJet:
La alternativa moderna
PPoorr LLiioorr ZZoonnddeerr yy NNaaddaavv SSeellllaa.. SSttrraattaassyyss

Figura 1. Las características de la impresión PolyJet frente a los métodos tradicionales de producción de prototipos.

* Aunque los procesos mediante sinterizado por láser y FDM utilizan termoplásticos para crear prototipos, las propiedades mecánicas
no coincidirán con las de una pieza real moldeada por inyección porque a) los procesos utilizados para crear los prototipos serán dis-
tintos, y b) los materiales utilizados para crear prototipos sinterizados por láser y FDM, no son generalmente los mismos que los de los
materiales utilizados para las piezas finales moldeadas por inyección.



Los mejores materiales para crear piezas moldea-
das por inyección son aquéllos que tienen tempe-
raturas de moldeo razonables (< 300 °C / 570 °F) y
un buen comportamiento de flujo. Los candidatos
ideales son:

• Polietileno (PE)

• Polipropileno (PP)

• Poliestireno (PS)

• Acrilonitrilo butadieno estireno (ABS)

• Elastómero termoplástico (TPE)

• Poliamida (PA)

• Polioximetileno o acetal (POM)

• Mezcla de policarbonato ABS (PC-ABS)

• Polipropileno reforzado con vidrio o resina refor-
zada con vidrio (G). Los plásticos que requieren
temperaturas de procesamiento de 250 °C (480
°F) y superiores, o los que tengan una viscosidad
elevada a su temperatura de procesamiento, re-
ducirán la vida útil del molde y, en algunos ca-
sos, la calidad de la pieza terminada.

La Figura 2 subraya el número relativo de piezas
que se producen habitualmente mediante los dis-
tintos métodos de maquinado.

También resulta útil consultar el siguiente análisis de
coste beneficio, para comprender el uso del moldea-
do por inyección con un molde de PolyJet, frente al
moldeado por inyección con un molde de aluminio.

Como se puede ver en los ejemplos de la Figura 3,
los ahorros de tiempo fueron muy importantes, os-
cilando entre unos cuantos días y varias semanas.
Además, el coste de fabricar los moldes resultó en
general de un 40% a un 70% más barato.

velocidad de la impresión 3D de PolyJet, permite
a los diseñadores e ingenieros una mayor liber-
tad de diseño.

• Los moldes creados en material Digital ABS se
pueden crear con precisión en capas de 30 mi-
cras, con una precisión de hasta 0,1 mm. Estas
características de producción permiten crear un
acabado superficial suave por lo que no se re-
quiere postprocesado en la mayoría de los casos.

• Las geometrías complejas, paredes delgadas y
detalles finos se pueden programar fácilmente
en el diseño del molde. Además, la fabricación de
estos moldes no cuesta más que la de los moldes
más sencillos.

• No se requiere preprogramación para crear mol-
des de PolyJet. Además, una vez que se han car-
gado los archivos de diseño CAD, el proceso de
impresión 3D se puede llevar a cabo sin interven-
ción manual.

• El tiempo de fabricación para moldear una pieza
por inyección mediante un molde de PolyJet es
relativamente bajo, aunque no tanto como en el
moldeo convencional.

SELECCIÓN DE MATERIAL

Una selección de material adecuada es importante
para tener éxito al realizar moldeado por inyección
mediante moldes de PolyJet.

Digital ABS es una buena opción para imprimir mol-
des IM; combina resistencia y dureza con una eleva-
da resistencia a la temperatura. Otros materiales de
PolyJet tales como FullCure®720 rígido y Vero tam-
bién ofrecen un buen rendimiento como moldes pa-
ra IM. No obstante, cuando se utilizan los moldes fa-
bricados a partir de estos materiales para crear
piezas con geometrías complejas, tendrán una vida
más corta que los fabricados con Digital ABS.
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PRUEBAS DE CAMPO

Stratasys junto con Nypro Healthcare, fabricante
internacional de productos de plástico de precisión
para el sector sanitario y del embalaje con sede en
Bray (Irlanda), realizó una serie de pruebas para e-
valuar el rendimiento de los núcleos y cavidades
mediante prototipado rápido con características
críticas entre las que se incluían:

• Engranajes.

• Trinquetes.

• Patas de engrane.

• Características de retén.

Durante una de las diversas pruebas realizadas, las
piezas ABS de muestra se moldearon por inyección
en un único molde de PolyJet fabricado en Digital
ABS. Se realizó el seguimiento de parámetros tales
como la presión máxima, amortiguación y tempe-
raturas de núcleo y cavidad.

El diagrama siguiente presenta los parámetros del
moldeo por inyección que se utilizaron en las 25 pri-
meras tiradas después de haber optimizado el molde.

Una vez completadas las pruebas, el molde se consi-
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Figura 2. Número previsto de piezas por clase de material*.

* Los números variarán dependiendo de las geometrías y tama-
ños de las piezas de moldeo por inyección.

Figura 3. Análisis coste beneficio en términos de tiempo de fabricación y coste (comparación con moldes de aluminio).



Figura 4. Datos de pruebas ABS para piezas moldeadas por in-
yección de Nypro.

Figura 5. Pieza de compo-
nente creada por Nypro
para ensayar piezas mol-
deadas por inyección me-
diante un molde de Poly-
Jet.

Figura 6. Pieza de mues-
tra terminada.

expulsión y reducirá el esfuerzo sobre la herra-
mienta al expulsar la pieza.

• Aumentar el tamaño de la entrada de inyección
para reducir el esfuerzo cortante.

• La entrada de inyección debe estar ubicada de
modo que el material fundido que entre en la ca-

deró estable tal como indicaba una amortiguación y
presión de inyección constante y utilizando el proce-
dimiento recomendado para enfriamiento de molde,
la temperatura en el núcleo y en la cavidad no superó
los 58 °C. Además, Nypro consideró que la calidad de
los prototipos moldeados por inyección era “buena”.

Nypro ofreció el siguiente análisis de las pruebas:
“Se puede concluir que los ensayos de moldeo por
inyección han tenido mucho éxito... el proceso de
impresión de núcleos y cavidades se puede consi-
derar una ventaja en términos de tiempo, evalua-
ciones de funcionalidad inicial y reducción de los
costes de maquinado”.

DIRECTRICES DE PRÁCTICAS
RECOMENDADAS

El diseño de moldes de inyección, un arte en sí
mismo, requiere años de experiencia y un profun-
do conocimiento del proceso de moldeo por inyec-
ción. Aunque las consideraciones de diseño para
crear y utilizar moldes de PolyJet son en esencia las
mismas que para los moldes fabricados tradicio-
nalmente, existen algunas variaciones. Los diseña-
dores de herramientas deben tener en cuenta los
cambios siguientes al crear un molde de PolyJet
frente a un diseño de molde de acero.

1. Diseño del molde

• Aumentar el ángulo de desmoldeo todo lo que
permita el diseño de la pieza. Esto facilitará la
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• El molde se va a colocar en un sistema de expul-
sión.

Para garantizar un buen ajuste entre los pasadores
del expulsor y los orificios de pasadores del expul-
sor, programe los orificios en el archivo STL, pero
reduzca su diámetro en 0,2 - 0,3 mm. A continua-
ción, al curar el molde, escarie los orificios al tama-
ño final exacto.

• Las inserciones se ajustan a una base.

• Se requiere un suavizado adicional de las super-
ficies.

En ocasiones, se recomienda un ligero lijado de las
superficies transversales a la abertura del molde.
Por ejemplo, antes de utilizar un molde con un nú-
cleo alto, un ligero suavizado puede facilitar la ex-
tracción de la pieza.

4. montaje

• Los moldes independientes, los que no están li-
mitados a un bastidor base, se pueden montar
directamente en caballetes de acero o estándar
mediante roscas o cinta de dos caras.

• Las inserciones de molde de la Figura 8 están fi-
jadas a un molde de base mediante tornillos.
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Figura 7. Molde de inyección PolyJet fabri-
cado con Digital ABS con una pieza de ny-
lon GF 20%.

Figura 8. Inserciones de molde de PolyJet en
la máquina de moldeado. A la izquierda es-
tá el núcleo y a la derecha la cavidad.

Figura 9. Sistema de expulsión fijado a la
inserción impresa en 3D.

vidad no afecte a las características pequeñas/del-
gadas del molde.

• Evitar utilizar entrada de inyección en túnel y
puntos. En su lugar, utilizar entradas de inyec-
ción que reduzcan el esfuerzo cortante tales co-
mo entradas de inyección de colada o de borde.

2. Impresión del molde

Para maximizar las oportunidades que permite la
impresión 3D de PolyJet, se recomiendan las direc-
trices siguientes:

• Imprimir en modo brillante para garantizar la
suavidad.

• Orientar la pieza en el software Objet Studio™
para maximizar las superficies brillantes.

• Orientar el molde de modo que el flujo de polí-
mero esté en la misma dirección que las líneas
de impresión.

3. Finalización del molde

Una ventaja importante de los moldes de PolyJet es
que se pueden diseñar, fabricar y utilizar en cues-
tión de horas. La mayoría requieren poco o ningún
trabajo de postprocesado, no obstante es posible
que sea necesario un acabado adicional si:

Figura 10: Orientar la pieza en
el software Objet Studio de mo-
do que se maximicen las super-
ficies brillantes. Izquierda:
Cuando el molde se orienta en
el eje Y, las roscas se configura-
rán mediante material de so-
porte. Derecha: Cuando el mol-
de se orienta en el eje Z, las
roscas se configurarán automá-
ticamente sin material de so-
porte.



Figura 11. Proceso de acabado de compo-
nente de moldeo.

Figura 12. Molde independiente sujetado
con cinta a doble cara a los caballetes de la
máquina de moldeo.

Figura 13. Las inserciones de molde se
montan sobre una base de acero estándar
y se fijan a su posición mediante tornillos.

Figura 14. Montaje
de enfriamiento mon-
tado sobre el molde.
Cuando el molde se a-
bre, se aplica aire a
presión a la superficie
durante un tiempo
predeterminado.

dría someter a tensión el molde cuando se expul-
sa la pieza y provocar un fallo.

• Después de cada ciclo de moldeo es esencial per-
mitir que la superficie del molde se enfríe apli-
cando aire a presión. Esto preservará la calidad
de la pieza y la vida útil del molde. Como opción,
se pueden utilizar montajes de enfriamiento del
molde automatizados.

CONCLUSIÓN

El uso de moldes impresos en 3D de PolyJet permi-
te a los fabricantes realizar ensayos funcionales a
un nivel totalmente nuevo, creando prototipos de
producto del mismo proceso IM y materiales que
se utilizarán para crear el producto final. Con esta
tecnología, las empresas pueden generar mejores
datos de rendimiento y validar las certificaciones
con confianza.

Los moldes de PolyJet son únicos en el sentido de
que tienen el mismo rendimiento que los moldes
de metal pero son mucho más baratos, fáciles y rá-
pidos de hacer. Con la tecnología PolyJet los fabri-
cantes pueden crear prototipos a velocidades y
costes muy inferiores a los métodos tradicionales.
En consecuencia, la impresión 3D permite a los fa-
bricantes evaluar fácilmente el rendimiento, la i-
doneidad y la calidad de los productos potenciales
antes de iniciar la producción en masa.

Con cualquier opción de montaje elegida, es crítico
evitar el contacto directo entre la boquilla y el mol-
de impreso mediante una boquilla de inyección es-
tándar con entrada en punta de alfiler. Una opción
alternativa consistiría en centrar el canal del mol-
de con la boquilla de inyección situada en una pla-
ca de acero normal.

5. Proceso de moldeado por inyección

Al utilizar el molde PolyJet por primera vez, el pro-
cedimiento de práctica recomendada es:

• Empezar con una inyección corta y una velocidad
de inyección lenta. El tiempo de relleno puede ser
alto siempre que el material fundido no se solidifi-
que al entrar en el molde. Aumente el tamaño de
inyección hasta que la cavidad esté llena al 90-95%.

• En el proceso de mantenimiento a temperatura,
utilice el 50-80% de la presión de inyección real y
ajuste el tiempo de mantenimiento para evitar
depresiones superficiales.

• Aplique un valor de fuerza de cierre calculado
normal (presión de inyección x área de pieza
proyectada) como valor inicial.

• Los moldes de PolyJet tienen una conductividad
térmica baja de modo que requerirán tiempos de
enfriamiento prolongados. Para piezas pequeñas
o delgadas (espesor de pared de 1 mm o menos),
empiece con un tiempo de enfriamiento de 30 se-
gundos y ajústelo según sea necesario. Para pie-
zas más grandes o delgadas (espesor de pared de
2 mm o más), empiece con un tiempo de enfria-
miento de 90 segundos y ajústelo según corres-
ponda. El tiempo de enfriamiento variará depen-
diendo del tipo de resina de plástico utilizada.

• Se recomienda un enfriamiento mínimo para e-
vitar una contracción excesiva de la pieza en los
núcleos impresos. Un enfriamiento excesivo po-
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La seguridad para vehículos guiados automá-
ticamente (AGV) en todas las rutas y en todas
las direcciones, junto con la eficiencia econó-

mica: esta especificación del proveedor de intralo-
gística ASTI se cumple con una solución completa
de SICK. Se compone de escáneres láser de seguri-
dad S300Mini y el controlador de seguridad Flexi
Soft.

La seguridad del personal y la protección
contra la colisión, en los 360°

La solución de seguridad desarrollada específica-
mente para vehículos de guiado automático y pla-
taformas móviles ofrece todo esto. En cuanto a la
tecnología de sensores, consta de dos escáneres lá-
ser de seguridad S300Mini. Instalados en diagonal,
utilizan su 270° de ángulo de exploración para ase-
gurar todo el perímetro del vehículo. Los S300Mini
se integran utilizando el controlador de seguridad
Flexi Soft, que además es también capaz de proce-
sar señales de otros sensores.

Ahorro de espacio en la integración
y mínimos gastos de conexión

El escáner láser de seguridad S300 Mini cumple con
los requisitos de seguridad PL d según EN ISO 13849
y SIL2 según IEC 61508, y cumple con los requisitos
para dispositivos optoelectrónicos de protección tipo
3 según IEC 61496. Desarrollado especialmente para
aplicaciones móviles, cuenta con una altura total de
sólo 116 mm, lo que le convierte en el escáner más
pequeño del mercado. Sin embargo, este S300 no es
sólo una solución económica, sino que su técnica de
cableado también evita costes innecesarios. Utiliza
el bus EFI: "interfaz de la función mejorada" de SICK. 

Dos S300Mini y un Flexisoft por vehículo se combi-
nan en una red de seguridad. Al mismo tiempo, Flexi
Soft se convierte en la interfaz central para la confi-
guración y diagnóstico ampliado de los dos S300Mini
conectados. El resultado es un coste mínimo de pro-
ducción, así como la puesta en marcha rápida y sin
problemas en casa del cliente. El diseño fue convin-
cente debido a la gran reducción del gasto de cablea-
do, menos peso, así como una fácil instalación e inte-
gración de la solución en los vehículos de ASTI.

Para vigilar todo el contor-
no del AGV, ASTI utiliza la
funcionalidad completa
del S300Mini y los 16 cam-
pos triples de configura-
ción flexible - cada uno con
un campo de protección y
dos campos de aviso. Esta
configuración permite re-
accionar adecuada-mente
a las diferentes situaciones

de posición y velocidad del vehículo.

ASTI y SICK: Movilidad
sin colisiones en almacenes
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EMPLEO

EMPLEO
Empresa introducida en el sector

de fundición no férrica.

Busca representante
en el Pais Vasco, Navarra,

Asturias y Galicia.
Se valorarán sus conocimientos

y relaciones comerciales.

Interesados dirigirse directamente a
pedeca@pedeca.es - REF.: 8

JEFE DE ACERÍA
Se necesita para integrarse a empresa siderometalúrgica ubicada
en Guayaquil, Ecuador.
El cargo implica la supervisión integral de la división acería
compuesta de 2 hornos de inducción y máquina de colada
continua horizontal para la producción de palanquillas de acero.
El candidato debe tener experiencia comprobada en operaciones
similares, dotes de liderazgo, formación y conducción de equipos
de trabajo, y sólidos conocimientos de planificación y control de
producción.
Se ofrece remuneración y beneficios acordes con la
responsabilidad.

Interesados enviar antecedentes (C.V.) a
jefeaceria@talme.net

Ref. 9

SE VENDEN
3 HORNOS DE TEMPLE Y REVENIDO,

Y 2 HORNOS DE REVENIDO
MARCA BERCO-RIPOCHE,
TIPO NVR 220 Y NVR 160,

DIMENSIONES DE CARGA 1.400 X 1.400.

INTERESADOS CONTACTAR
EN EL TLNO. 976 454136

ó MAIL JRRAMIREZ@ALUMALSA.COM
PREGUNTAR POR SR. JOSÉ RAMÓN RAMÍREZ

http://www.centrodeidiomas.com.ar
mailto:ansape0756@yahoo.es
mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:pedeca@pedeca.es
mailto:jefeaceria@talme.net
mailto:jrramirez@alumalsa.com
mailto:pedeca@pedeca.es
http://www.odermath.de
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http://www.moldes-morales.com
http://www.bmi-fours.com
http://www.aymsa.com
http://www.industeel.info
http://www.bautermic.com
http://www.wheelabratorgroup.com
http://www.pometon.net


C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95
Fax : 91 332 81 46

e-mail : acemsa@gmx.esCentro Metalográfico de Materiales

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC
• Laboratorio de ensayo de materiales : análisis químicos, ensayos mecánicos,

metalográficos de materiales metálicos y sus uniones soldadas.
• Solución a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-

nentes metálicos en producción o servicio : calidad de suministro, transfor-
mación, conformado, tratamientos térmico, termoquímico, galvánico, u-
niones soldadas etc.

• Puesta a punto de equipos automáticos de soldadura y robótica, y temple
superficial por inducción de aceros.

• Cursos de fundición inyectada de aluminio y zamak con práctica real de tra-
bajo en la empresa.
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http://www.tecnopiro.com
http://www.dorrenberg.es
http://www.aplitec-tt.com
mailto:acemsa@gmx.es
http://www.hasco.com/es/content/view/full/2
http://www.tecnodisseny.com
http://www.tt-e.es
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