





Nuestra Portada

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

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

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

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

Haas Factory Outlet Barcelona
¢/Telemética No. 12 - Pol. Ind. La Ferreria
08110 Montcada i Reixac - Teléfono: 935 750 949
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EEditorial I

moéviles, como motocicletas, como vehiculos indus-

S igue aumentando la venta de vehiculos, tanto auto-
triales.

En cuanto a los automoviles, aumenta la venta un 10% en
marzo y un 11,8% en el cémputo del primer trimestre.

En cuanto a las motocicletas, aumenta la venta un 45% en
marzo y un 25% en el computo del primer trimestre.

Y en cuanto a vehiculos industriales, aumenta la venta
un 51% en marzo y un 41% en el computo del primer tri-
mestre.

Estos datos no serian importantes si no se complementa
con que la produccién espanola también ha aumentado
un 9%.

Esto significa que en nuestro sector del molde tan impor-
tante para el automévil, estas cifras de produccién tarde o
temprano, acabaran influyendo en mas trabajo para
nuestras empresas.

Este numero de la revista se distribuird durante MOLD-
PLAS, feria portuguesa que se celebra en Batalha (Portu-
gal) en mayo.

Y el proximo ntimero recordarles que serd el especial
BIEMH (Bilbao).

Antonio Pérez de Camino
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Feria Internacional
de Fundicién
en el WFC

La Feria Internacional de Fundi-
cién es una de las actividades
principales que componen el
programa completo del 71 Con-
greso Mundial de Fundicién. La
muestra se convertira en el pun-
to de encuentro donde compaiii-
as nacionales e internacionales
del sector de fundicién presenta-
ran sus ultimas novedades, pro-
ductos y servicios.

Empresas referentes mundiales
en la materia como ASK Chemi-
cals, Loramendi, Aurrenak, Fo-
seco, Insertec Hornos y Refrac-
tarios, Inductotherm, Hiitte-
nes-Albertus, Hermann Otto Su-
derow, Otto Junker, Gustav Ei-
rich, IK4-Azterlan, Euskatfund,
Omega, ESI Group, Exone GmbH,
Spectro, Materialise, Labecast,
Vitex, Deguisa, Saint Gobain,
Thermo Fisher, Ditemsa, Ecco-
melt, Faro Spain, Simulaciones
y Proyectos y la Organizacién
Mundial de Fundicién, entre o-
tros, han confirmado su partici-
pacién.

El interés mostrado por parte de
la industria ha sido tan destaca-
do que mas del setenta por cien-
to de los 810 m” disponibles ya
han sido reservados. Un nivel de
ocupacién que se verd incre-
mentado en las préximas sema-
nas, debido a las negociaciones
que en la actualidad se encuen-
tran en curso.

La organizacién del Congreso
con el apoyo de diferentes aso-
ciaciones, y con el objetivo de
dinamizar y garantizar el éxito
de la feria, ha previsto diferen-
tes actividades como misiones
comerciales inversas, delega-
ciones comerciales internacio-
nales, presencia de visitantes

con capacidad de decisién, ade-
mas de cuidar al detalle la ubi-
cacién de la muestra junto a las
salas de conferencias y su dise-
no, proyectado para maximizar
el flujo de asistentes y las inte-
racciones técnicas y comercia-
les, entre otras acciones.

La Feria Internacional de Fun-
dicién atraera una extensa ac-
tividad econémica y comercial
con la presencia de un amplio
numero de gerentes, represen-
tantes comerciales, comprado-
res de componentes fundidos,
centros tecnolégicos y de cono-
cimiento, instituciones publi-
cas, camaras de comercios, cir-
culos de empresarios, asi como
las principales empresas del
sector de fundicién y metal
mecanico.

Info 1

Ferroforma 2015
se celebrara

de forma
simultanea

a la Cumbre
Industrial

Con la intencién de sumar nue-
vos grupos profesionales, usua-
rios y prescriptores de valor es-
tratégico para el certamen, la
préxima edicién de Ferroforma
se celebrard de forma simulta-
nea a otras ferias de caracter in-
dustrial y que forman parte del
calendario de Bilbao Exhibition
Centre: la Cumbre Industrial y
Tecnoldgica, y Fitmagq. Los e-
ventos se llevaran a cabo del 26
al 29 de mayo de 2015.

Convocar de forma paralela estos
certdmenes permitira crear una
plataforma comercial més am-
plia para todas las empresas, con

sinergias intersectoriales, que a-
traerd a Ferroforma a un nuevo
perfil de visitante relacionado,
principalmente, con las indus-
trias de aerondutica, automo-
cién, ferroviaria, naval, maqui-
na-herramienta, electrodomés-
ticos y agricola. Estos prescripto-
res, con un alto nivel de decisién
en la compra de material para las
empresas, responden a la catego-
ria de director de mantenimien-
to, director técnico, de calidad y
de produccioén, entre otras.

La nueva sectorizacién de Ferro-
forma, que se dividira en dos a-
reas denominadas “Industry” y
“Home”, contribuira a ofrecer un
esquema expositivo mas claro.
En él se reforzara la vertiente in-
dustrial con la muestra de pro-
ductos de suministro industrial,
herramienta manual y electro-
portatil, cerrajeria, maquinaria
para madera, equipos de protec-
cién laboral, suministros para la
construccién, y como sectores
nuevos, el mantenimiento in-
dustrial, la logistica, la manu-
tencién industrial y los suminis-
tros al automévil. Por su parte,
el area de aplicacién doméstica
incluird cerrajeria doméstica,
drogueria, decoracién, ilumina-
cién y pequeiio material eléctri-
co, bano y fontaneria, menaje,
jardin, mueble de madera, ferre-
teria, textil y productos de brico-
laje del automévil.

La organizacién de Ferroforma
ha tomado esta decisién de for-
ma consensuada con los princi-
pales agentes del sector, en la
busqueda de un nuevo impulso
para el certamen y un mayor a-
provechamiento industrial, tanto
para los expositores como para
los propios visitantes. Los volu-
menes de participacién, acumu-
lados, de esta triple cita se situa-
rian en torno a las 1.400 firmas
expositoras y 24.000 visitantes.

Info 2
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AECIM incorpora
el Area de Seguros
para Empresas

a su oferta

de servicios

La Asociacién de Empresas del
Metal (AECIM) ha puesto en
marcha el Servicio de Seguros
especializado en Empresas.

Desde este nuevo departamento
se atenderan las necesidades de
las empresas asociadas en esta
materia, ofreciendo asesoria
técnica especializada en el sec-
tor asegurador de la mano de
profesionales de dilatada expe-
riencia en nuestro sector.

El abanico de servicios que incor-
poran desde este drea compren-
de desde consultoria, promocién
y asesoramiento de seguros in-
dependiente, acuerdos especia-
les para las necesidades de las a-
sociaciones y sus miembros,
servicio personalizado de audito-
ria y gestién de riesgos o gestién
integral de la cuenta de seguros.

A través del conocimiento de las
necesidades de los asociados, se
ofrecerd desde este departa-
mento una amplia gama de ser-
vicios especificos, con condicio-
nes especiales en:

— Multirriesgo industriales, py-
mes, comercios, oficinas...

— Riesgos industriales en ra-
mos técnicos (maquinaria, e-
quipos electrénicos, trans-
porte de mercancias...).

— Servicios medioambientales.

— Responsabilidad Civil Em-
presarial, Profesional y de
Directivos.

— Colectivos de accidentes, sa-
lud, vida y pensiones.

— Flotas de vehiculos.

Este nuevo departamento se
suma a la amplia gama de ser-
vicios que AECIM venia ofre-
ciendo a sus asociados, con el
objetivo de cubrir una necesi-
dad especifica existente en
nuestro sector.

Info 3

NUEVO
en Meusburger

Meusburger ha ampliado su ga-
ma de productos con nuevos so-
portes para columnas y casqui-
llo-guias, que son ideales para
matrices con gran altura de mon-
taje.

Los articulos E 5190 y E 5192 per-
miten el uso de diferentes ele-
mentos de guia del amplio rango
ofrecido por Meusburger. Las di-
mensiones exteriores compactas
y las roscas avellanadas permi-
ten el ahorro de espacio en el
montaje. Ademas, las tolerancias
perfectas de los taladros de refe-
rencia permiten un montaje pre-
ciso de los elementos de guia.

Info 4

Fedit cambia
de sede social

Fedit cambia de oficina, en la
nueva direccién y teléfono:

Plaza de Castilla, n°3 - 10° D-1
28046 Madrid
Teléfono: (+34) 917 338 360

Info 5

Nuevas
columnas
guia Z031

Las nuevas columnas guia HAS-
CO Z031/... con recubrimiento
DLC y sin pivote de centrado
cumplen los requisitos mas ele-
vados de la técnica de moldeado
por inyeccioén.

El recubrimiento DLC combina
una buena dureza con las mejo-
res propiedades triboldgicas con
respecto a rozamiento, desgaste
y lubricacién. La excelente re-
sistencia al desgaste que se con-
sigue gracias a la alta dureza de
capa, asi como el bajo coeficien-
te de rozamiento y las excelen-
tes propiedades de deslizamien-
to, contribuyen claramente a la
mejora de la vida util de los
moldes y con ello al aumento de
la productividad durante el pro-
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ceso de inyeccién. Gracias al u-
so de componentes con recubri-
miento DLC y a la ausencia de
mantenimiento resultante, pue-
de lograrse una reduccién de los
costes de mantenimiento de
hasta un 80%.

Si se hace un uso consecuente
de los normalizados, no es ne-
cesario lubricar los moldes en
absoluto. Debido a la ausencia
de lubricacién, las nuevas co-
lumnas son ideales para la fa-
bricacién de productos para las
industrias médica y alimenta-
ria. Es posible intercambiar sin
mads normalizados de molde sin
recubrimiento por normaliza-
dos con recubrimiento DLC, ya
que no hay demasia.

Las nuevas columnas guia HAS-
CO Z031/... con recubrimiento
DLC y sin pivote de centrado es-
tan disponibles en stock en mas
de 500 tamanos. Si realiza el pe-
dido antes del 31/05/2014, se be-
neficiard del precio de oferta de
HASCO.

Info 6

Nuevos modelos
de mordazas
ROHM

La Mordaza RZM es ideal para
maquinas de 5 ejes. La altura de

sus garras desde la mesa de ma-
quina hasta la zona de sujecién
es de 196 cm, lo que evita colisio-
nes con el husillo es estas ma-
quinas. Este tipo de mordazas
estd disponible en dos tamafios.

Y la Mordaza RKE es de uso re-
comendado para méaquinas CNC,
con multiplicador de presién.
Puede hacer trabajos en hori-
zontal, amarre lateral o vertical
en DUO, espalda contra espal-
da.

Info 7

Corredera E 3130
con carro nuevo

La gama de Meusburger cuenta
con un nuevo producto: la co-
rredera E 3130 con su nuevo sis-
tema de guiado. Sus regletas-
guias innovadoras permiten un

guiado inferior y lateral muy
preciso, y el recubrimiento DLC
del carro le da propiedades des-
lizantes excelentes y garantiza
una larga vida util.

Al disponer de una unidad com-
pleta, ya lista para el montaje,
se puede ahorrar bastante tiem-
po. Gracias a los diferentes ta-
manos disponibles, de 20 x 40 a
100 x 120 mm, las correderas se
pueden usar para muchas apli-
caciones. Ademas, en las corre-
deras grandes, se puede inte-
grar facilmente un circuito de
refrigeracién. Toda la gama de
correderas de Meusburger esta
disponible en stock en la habi-
tual alta calidad ofrecida por
Meusburger.

Info 8

Las fresadoras
de portico

de la serie GR
de Haas
Automation
ya estan
disponibles
en Europa

Haas Automation, Inc. anuncia
que las fresadoras de poértico
CNC de la serie GR ya pueden
adquirirse en Europa con care-
nado contra virutas de serie.
Hasta ahora, se habia importa-
do a Europa un numero reduci-
do de maquinas GR fabricadas
en EE.UU,, pero los clientes teni-
an que comprar el carenado a o-
tros fabricantes para cumplir la
normativa europea.

El departamento de disefio de
Haas Automation ha creado un
carenado muy innovador con
cortinas de seguridad de peri-






Noticias / Abril 2014

10

metro completo, para estas fre-
sadoras de pértico de gran éxi-
to. El carenado moévil, pensado
para mantener separados a los
operarios y los componentes
moéviles, se basa en un principio
muy simple: las virutas y el re-
frigerante, dentro; la gente, fue-
ra. Desde el punto de vista de la

seguridad y la limpieza, es obvio
que el disefio ofrece grandes
ventajas para los clientes. To-
dos los modelos GR de Haas
vendidos a partir del 1 de enero
de 2014, llevan de serie el nuevo
carenado contra virutas y las
primeras unidades se entrega-
ron en marzo de 2014.

Las fresadoras de portico GR,
provistas de un potente cabezal
de fresado de cono ISO 40, estan
disponibles en dos configura-
ciones: la GR-510 y la GR-712. El
primer modelo ofrece un reco-
rrido de 3.073 x 1.549 x 279 mm
en los ejes X, Y y Z, mientras
que el segundo presenta reco-

rridos mds largos en los ejes X e
Y -3.683 x 2.159 mm- y el mis-
mo en el eje Z: 279 mm.

Todas las fresadoras de porti-
co GR incorporan un husillo a
10.000 rpm con accionamiento
vectorial de 11,2 kW, que pro-
porciona la potencia necesaria
para cortar aluminio y otros
metales, y la velocidad para me-
canizar pldsticos y otros mate-
riales ligeros. Las maquinas de
la serie GR permiten efectuar
extrusiones largas y procesar
grandes ldminas de material
con mucha facilidad.

Info 9
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Cobascar Ingenieria y Maquinaria,
nuevo distribuidor de DMTG
para el mercado espanol

do a distribuir en Espana los tornos de con-
trol numeérico, centros de torneado y centros
de mecanizado DMTG.

C obascar Ingenieria y Maquinaria ha empeza-

La distribuidora, al frente de la cual esta Carlos
Bassols, tiene su sede central en Barcelona y cuen-
ta con una delegacién en Valencia. Con un equipo
humano altamente especializado y que atesora u-
na muy amplia experiencia en el sector del meca-
nizado y de la méaquina herramienta, Cobascar In-
genieria y Maquinaria ha llegado a un acuerdo y
firmado un convenio de distribucién de DMTG, en
exclusiva, en el mercado espaiiol.

Dalian Machine Tool Group (DMTG) es el mayor y
mas potente fabricante de maquina-herramienta
de China, ademas de ser con mucha diferencia, el
que mas inversiones hace en I+D.

Con unas politicas de empresa y de calidad que si-
guen estandares europeos, no sélo en cuanto a cali-
dad de producto, sino también en cuanto a imagen,

servicio post-venta y atencién al cliente, DMTG tie-
ne una amplia presencia y aceptacién en los merca-
dos europeos mas importantes, como el aleman, el
francés, el italiano o el britanico, y en los EEUU, don-
de incluso dispone de un gran centro tecnolégico, a-
si como en otros paises de América y Asia.

En Europa, cuenta con una sede central en Alema-
nia, que sirve de base para los diversos distribuido-
res de la firma en el continente. En Espana, a tra-
vés de su distribuidor oficial, Cobascar Ingenieria y
Maquinaria, la firma ofrece una amplia gama de
tornos de control numérico, centros de torneado y
de centros de mecanizado.

Con 65 afios de experiencia en la fabricacién de
maquinaria, DMTG presenta un producto y un ser-
vicio de primer nivel de calidad, y a un precio alta-
mente competitivo.
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Casquillo expulsor Z 457/...,
Expulsor laminar Z4651/...

los componentes que se someten a mayor es-

fuerzo en el molde. Con un programa integral
de elementos de expulsién, numerosas posibilida-
des de combinacién de expulsores y casquillos ex-
pulsores con o sin recubrimiento, HASCO ofrece
soluciones individuales para un desmoldeo ade-
cuado de las piezas en moldes de inyeccién, de
compresién o de fundicién a presién.

I os elementos de expulsiéon forman parte de

El variado programa estandar de elementos de ex-
pulsion endurecidos, nitrurados y nitrurados al
plasma se ha ampliado actualmente con el expul-

sor laminar con recubrimiento DLC y dos radios de
contorno Z 4651/... y con tubulares estandar
Z457/... Las ventajas del recubrimiento DLC pue-
den aprovecharse de forma 6ptima mediante la
combinacién de los nuevos tubulares con los ex-
pulsores Z 400/... ya disponibles.

El recubrimiento DLC combina una alta dureza con

las mejores propiedades tribolégicas en cuanto a la

minimizacién de rozamiento y desgaste. Los nue-

vos expulsores y expulsores tubulares son espe-

cialmente idéneos para su uso en el sector sanita-

rio y de la alimentacién ya que la produccién se
realiza sin lubricacién, lo que per-
mite su idoneidad para salas blan-
cas. La alta dureza de capa y el ba-
jo coeficiente de rozamiento de los
casquillos expulsores recubiertos
en combinacién con los expulsores
recubiertos de DLC mejoran consi-
derablemente la vida util de los
moldes y, por lo tanto, contribuyen
a aumentar la productividad de los
mismos.

El empleo de medios para el des-
moldeo con recubrimiento DLC tie-
ne un efecto positivo en el aspecto
visual de las piezas y mejora la
funcién del molde, perfeccionando
asi la fabricacién. Para aplicacio-
nes individuales, ademaés del pro-
grama estandar de expulsores,
HASCO ofrece también acabados
especiales adaptados al cliente.
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Cambio rapido de dedos BSWS
para incrementar la flexibilidad

de su sistema

jacién y sistemas de agarre, ha aplicado su densa

experiencia en sistemas de cambio rapido al dise-
fio de dedos para pinzas. La innovadora empresa fami-
liar introduce un nuevo tipo de bloque de dedos, equi-
pado con un sistema de cambio rapido integrado como
caracteristica estandar.

S CHUNK, como compaiiia lider en tecnologia de fi-

Este tipo de cambio rapido permite a los usuarios mini-
mizar los tiempos de preparacién del proceso cuando
se cambia el tipo de pieza a manipular, resultando un
incremento de la productividad y flexibilidad del siste-
ma al completo.

Comparado con los sistemas de cambio de dedos tradi-
cionales, el nuevo BSWS supone un ahorro de tiempo
de hasta un 90 por ciento. Los dedos se cambian en
cuestién de segundos, simplemente girando 90 grados
una llave tipo Allen a través de un mecanismo de accio-
namiento de facil acceso, que proporciona una preci-
sion perfecta. En contraposicién a otros sistemas mas
comunes disponibles en el mercado, ya no se precisan
orificios pasantes a lo largo de toda la longitud de los
dedos, dotando al usuario de una mayor libertad para
el disefio y mecanizado del contorno de los dedos.

Los dedos pueden ser disenados para ajustarse comple-
tamente en toda su longitud a la pieza a sujetar, sin ne-
cesidad de preocuparse de posibles interferencias con
el sistema de cambio répido. Los bloques en bruto para
mecanizado de dedos compatibles con el cambio rapi-
do de dedos, estan disponibles en aluminio (ABR-
BSWS) o acero (SBR-BSWS) y pueden usarse con toda la
gama de pinzas premium de SCHUNK y con otro gran
numero de moédulos de agarre.
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Centros de torneado Haas
de gran capacidad
para mecanizado intensivo

todos los sentidos. Las fabricas y talleres ne-

cesitan maquinas capaces de manejar los en-
cargos de piezas de gran tamano que piden las em-
presas del sector del petréleo, el gas y las energias
alternativas.

I a busqueda de energia es un gran negocio en

Los centros de torneado ST-45 y ST-45L de Haas
Automation, Inc., son maquinas de gran capaci-
dad y rendimiento diseniadas desde cero, para
que sean extremadamente rigidas y ofrezcan una
gran precisién y estabilidad térmica. Todas las
bases de fundicién se han optimizado mediante
el método de andlisis final de elementos para ob-

tener los disefios més rigidos posibles; se han me-
jorado los circuitos de las virutas y el refrigerante,
y se ha simplificado el mantenimiento y el servi-
cio.

El ST-45 tiene una capacidad maxima de corte de
648 x 1.118 mm y ofrece volteos maximos de 876
mm sobre bancada y de 648 mm sobre carro trans-
versal. El modelo ST-45L, de bancada larga, tiene el
mismo didmetro de corte de 648 mm y una gran
capacidad de volteo de las piezas, con una longitud
maxima de torneado de 2.032 mm —casi el doble
que el modelo estandar ST-45- para tornear y
mandrinar ejes y tubos largos.



Ambas maquinas incorporan una nariz
de husillo A2-11 con un didmetro inte-
rior de 178 mm y tienen una gran capa-
cidad de barras de 165 mm con el plato
de 457 mm y la unién hidraulica rotati-
va opcionales.

El husillo, que gira a 1.400 rpm, estd ac-
cionado por un sistema doble vectorial
de 40 CV (29,8 kW) que proporciona un
par de corte de 1.898 Nm.

Para las tareas de mecanizado intensi-
vo, hay una opcién de husillo de rendi-
miento extra de 55 CV (41 kW) que o-
frece un par de corte de 2.847 Nm.

En cualquier caso, ambos husillos tie-
nen un interruptor estrella-tridngulo
ultrarrdpido que produce una banda de
potencia amplia para mecanizar a ve-
locidad constante de corte.

Tanto el ST-45 como el ST-45L estan e-
quipados con una torreta de 12 estacio-
nes de sujecién hidrdulica por torni-
llos, aunque admiten la torreta
combinada BOT/VDI como opcién.

Otras funciones que vienen de serie
son el roscado rigido, el monitor a color
LCD de 15” y el puerto USB.

Entre las opciones de alta productivi-
dad, se ofrece un extractor de virutas ti-
po cinta transportadora, un contrapun-
to accionado por servomotor (estandar
en el ST-45L), un palpador de herra-
mientas automatico, herramientas mo-
torizadas con eje C, sistemas de refrige-
racién a alta presion, entre otras.

Para realizar los trabajos tipicos del
sector petrolifero, el ST-45 y el ST-45L
tienen la opcién de incorporar el Siste-
ma de Programacién Intuitivo exclusi-
vo de Haas, que incluye ciclos de rosca-
do y reparacién de roscas tanto rectas
como cénicas, algo que no ofrece nin-
guna otra maquina.

Fabricados en EE.UU. por Haas, los
nuevos centros de torneado ST-45y
ST-45L cuentan con el respaldo de la
red internacional de tiendas de la fa-
brica Haas.
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La impresion 3D de Stratasys
ayuda a la Universidad a crear
prototipos funcionales

para ensayos

mento del Laboratorio de Ingenieria de Poli-

meros de la Universidad de Tecnologia y Eco-
nomia de Budapest, ha recurrido recientemente a
la ayuda de la tecnologia de impresién 3D de Stra-
tasys, cuando tuvo que enfrentarse a un reto de di-
seno planteado por un importante fabricante. Su e-
quipo y él recibieron el encargo de disefiar un
ventilador eléctrico de uso genérico, capaz de pro-
porcionar una mejor refrigeracién con un nivel de
ruido muy reducido.

E 1 Dr. J6zsef Gabor Kovics, jefe del Departa-

El diseno tenia que superar ademas los ensayos de
seguridad realizados con condiciones de carga ex-
tremas, tales como alta temperatura, muchas ho-
ras de funcionamiento y velocidades de giro eleva-
das.

Para llevar a cabo las pruebas, el equipo necesitaba
un método econdémico y eficiente de fabricar pro-
totipos de inyeccién de plasticos del mismo mate-

rial que se iba a utilizar para crear el producto fi-
nal. Sin embargo, los métodos convencionales de
fabricacién de moldes de inyeccién suelen ser me-
ticulosos, muy caros y exigen mucho tiempo; fac-
tores todos ellos que el equipo no se podia permi-
tir. Por tanto, el Dr. Kovacs recurri6 a la impresora
3D Objet350 Connex™ de Stratasys®.

Se crearon tres posibles disenos del ventilador me-
diante la impresora 3D. En pocas horas, los prototi-
pos estaban listos para ser colocados en el eje de
un motor y comenzar las pruebas.

El Dr. Kovacs eligié el disefio de ventilador con me-
jor rendimiento para la siguiente etapa de desarro-



llo. En los dos dias siguientes disefié e impri-
mié un molde de inyeccién en tres piezas con
material Digital ABS. El molde se mont6 en u-
na maquina de inyeccién Arburg Allrounder
de 70 toneladas y se fabricaron varios ventila-
dores en termoplastico con polioximetileno
(POM).

;El resultado? Los prototipos avanzados no sé6-
lo superaron las pruebas de seguridad requeri-
das, también fueron capaces de mejorar el
rendimiento de refrigeracién un 20%, ademas
de reducir el nivel de ruido asociado en 7 dB.
Reflexionando sobre la experiencia, el Dr. Ko-
vacs comenta que la tecnologia PolyJet ofrecid
al equipo una “solucién integral completa sin
incurrir en grandes costes o plazos”. ;Y cudles
fueron las impresiones acerca de la calidad del
prototipo moldeado por inyeccién? El Dr. Ko-
vacs estaba encantado. Subraya que el prototi-
po era “sencillamente perfecto, no hubo nece-
sidad de un procesado posterior”.
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Gestamp Tooling Services
implanta AutoForm Process
Designer **“™ en su flujo

de trabajo

queleria espafiola que utiliza productiva-

mente la nueva solucién AutoForm Process
Designer ““™ software que combina la experiencia
de AutoForm en la generacién de herramientas para
el conformado de chapa metdlica con la calidad que
ofrece el disefio de geometrias con CATIA V5.

G estamp Tooling Services es la primera tro-

AutoForm Process Designer ““™ gumenta sustan-
cialmente la productividad y facilita notablemente
el trabajo entre usuarios, ya que estandariza el
proceso de diseno con un Plan de Proceso en el ar-
bol de Catia. Esta estructura predefinida de datos,
simplifica claramente el disefio del embutidor y
mejora tanto la colaboracién interna entre los dis-
tintos departamentos de la propia empresa usua-
ria, como la colaboracién externa con los fabrican-

tes y/o sus proveedores. Esto implica una reduc-
cién significativa y directa del tiempo de disefio de
superficies de las matrices con calidad CAD.

Esta solucién se ha desarrollado con el claro propé-
sito de cubrir las necesidades explicitas de los di-
senadores de proceso. Para cada uno de los pasos
del Plan de Proceso, el programa tiene un Geome-
trical Set de Catia que incluye un potente e intuiti-
vo editor pensado para ahorrar la mayor cantidad
posible de tiempo y de trabajo.

Pablo Pascual, responsable del departamento de
Ingenieria de Gestamp Global Tooling afirma: “La
utilizacién de AutoForm Process Designer e ™4
nos permite definir diferentes superficies de tra-
bajo de forma ordenada y rapida independiente-
mente del usuario. Esto
permite estandarizar los
primeros pasos del proce-
so de embuticién de una
manera eficaz y producti-

”

va.

Es un softwxRare en con-
tinuo desarrollo que cola-
bora estrechamente con
las principales marcas au-
tomovilisticas lideres en
el mercado, para asi con-
seguir adaptarse comple-
tamente a las necesida-
des reales que requieren
tanto los fabricantes co-
mo sus proveedores.



Es el resultado de un enfoque Unico e innova-
dor en la definicién del proceso y facilita
enormemente el trabajo diario en los depar-
tamentos de disenio de herramientas a nivel
mundial.

Gestamp es un grupo internacional dedicado
al diseno, desarrollo y fabricacién de compo-
nentes y conjuntos metalicos para el automoé-
vil.

En la actualidad Gestamp esta presente en 19
paises con cerca de 100 plantas industriales y
mas de 28.500 empleados en todo el mundo.
Gestamp esté orientado al desarrollo de pro-
ductos de automocién, innovando en su dise-
no con el objetivo final de promover la reduc-
ci6én de peso e incremento de seguridad.

De este modo, Gestamp se ha convertido en
proveedor de referencia para clientes como
Volkswagen, Renault-Nissan, Peugeot-Ci-
troén, Daimler, GM, Ford, Land-rover, Opel,
Toyota...

AutoForm es un software que ofrece solucio-
nes para matricerias y troquelerias que per-
mite simular, mediante el método de elemen-
tos finitos, toda la cadena de proceso.

Con mas de 200 empleados, AutoForm es el
proveedor lider mundial de software de simu-
lacién de embuticién de chapa metélica, cal-
culo de costes de herramienta y material, di-
seno de las herramientas y mejora y
optimizacién del proceso. Los 20 principales
fabricantes de automéviles y la mayoria de
sus proveedores eligen AutoForm.
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Porsche presenta a DMG MORI
como socio exclusivo premium

eh Ginebra

Internacional del automévil de Ginebra: DMG

MORI se une como socio exclusivo premium al
equipo de Porsche, para su regreso a la categoria su-
perior del Word Endurance Championship (WEC).

P orsche presentd a su nuevo socio en el salén

Bajo el lema "Misién 2014. Nuestro regreso" Pors-
che regresa en 2014 a la clase LMP1 de FIA World

Endurance tras una ausencia de més de una déca-
da. Las nuevas regulaciones de la WEC exigen futu-
ras tecnologias hibridas que se realizaran también
en produccién en serie.

DMG MORI, como socio tecnolégico exclusivo del
equipo de Porsche, apoyara a Porsche en su vuelta
a la Top class mundial del automovilismo deporti-



vo (WEC). El WEC consta de ocho rondas en
tres continentes e incluye las 24 horas de Le
Mans como punto culminante de la tempo-
rada.

Friedrich Enzinger, Vice presidente de LMP1,
dijo: “Estamos muy orgullosos de esta cola-
boracién para nuestro proyecto WEC”.

Dr Rudiger Kapitza, Presidente de la Ejecu-
tiva Consejo de DMG MORI SEIKI AKTIEN-
GESELLSCHAFT, declaré: “DMG MORI re-
presenta tradicién, precisién y liderazgo
tecnolégico con una presencia global y por
lo tanto, es una unién ideal para los valo-
res de marca y demandas tecnolédgicas de
Porsche. Esperamos un socio fuerte y segu-

”

Io.

Dr Masahiko Mori, Presidente de DMG MORI
SEIKI COMPANY LIMITED, dice:

“Gracias a esta colaboracién, el espiritu de
fabricacién y el estricto control de calidad
que representa el Word Endurance Cham-
pionship (WEC), esperamos crecer en mu-
chos aspectos y desarrollar futuros nego-
cios.”

DMG MORI ofrece innovadoras maquinas
herramienta de alta tecnologia y servicios,
asi como soluciones de software y energia
solar.

La fabricacién de maquinas herramienta es
el actividad principal de DMG MORI. La em-
presa opera en todo el mundo y cuenta con
21 centros de produccién y 146 centros de
ventas y de servicio.

El logotipo de DMG MORI estd presente en
diferentes partes visibles del coche.
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FARO estara presente
en la BIEHM 2014

ARO Spain, proveedor lider mundial de solu- En esta reconocida feria, que ya cuenta con la con-
F ciones portatiles de medicién y captura de i- firmacién de mas de 1.000 expositores pertenecien-

magenes, estara presente en la BIEHM, Bienal tes a mas de 25 paises, el visitante podra conocer lo
Espafiola de Madquina-Herramienta, a celebrarse ultimo en tecnologia en procesos de fabricacién de
del 2 al 7 de junio en el Bilbao Exhibition Centre. la mano de las empresas lideres del sector.

FARO contard con un stand, F40,
ubicado en el Pabelldén 1. En el
mismo, la compania expondra
sus ultimas novedades dentro de
su completa gama de productos
de metrologia.

La metrologia ayuda a medir con
precisién todas las magnitudes
en los procesos de fabricacién in-
dustrial. Hoy por hoy, es utilizada
en todo el mundo por las indus-
trias manufactureras con millo-
nes de consumidores.

Para obtener medidas fiables y
que garanticen los resultados
de fabricacién de un producto,
las empresas deben contar con
buenos instrumentos de medi-
cién.

Actualmente, existen herramien-
tas de Gltima generaciéon que faci-
litan enormemente este proceso
en determinadas areas industria-
les. Asi, en la BIEHM se presenta-
ran diversas soluciones y aplica-
ciones que la compania ofrece al

26
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mercado, como el FaroArm,
FARO Edge ScanArm, FARO
Gage, FARO Laser Tracker o
FARO Laser Scanner Fo-
cus3D, por poner algunos e-
jemplos.

La relacién de la alta tecno-
logia con la industria hace
posible que los sistemas de
medicién 3D (metrologia in-
dustrial en 3D) de FARO es-
tén presentes en una am-
plia variedad de sectores.

De la innovadora tecnolo-
gia de medicién 3D que
proporciona la compaiiia
se benefician diversos de-
partamentos, como el de
Investigacién y Desarrollo,
Produccién y Control de
Calidad, Metrologia, entre otros.

En la actualidad, FARO es lider en metrologia por-
tatil y documentacién 3D.

Su avanzada tecnologia permite una medicién 3D
de alta precisién, obtencién de imagenes y compa-
racién de piezas y estructuras compuestas, ofre-
ciendo una gran innovacién a los procesos de pro-
duccién y control de calidad.

Los dispositivos de FARO se utilizan para inspec-
cionar componentes y ensamblajes, planificar la
produccién e ingenieria inversa, entre otras aplica-
ciones.

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

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

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para
conseguir el parecido.

Contactar:

www.modelos-3d.es - Telf.: 902 903 018
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SolidCAM para mecanizado
de moldes en Euromold

romold en Frankfurt, el importante evento

de fabricacién de moldes, utillajes, disefio y
desarrollo de aplicaciones. Este aino Euromold cele-
bré su ano nimero 20, lo cual fue una oportunidad
ideal para SolidCAM, empresa lider en CAM inte-
grado, para presentar las dltimas y mas importan-
tes contribuciones a la mecanizacién para la in-
dustria del molde.

S 0lidCAM asistié como expositor al dltimo Eu-

La industria del molde es muy competitiva y el reto
mas importante es cumplir con las entregas en
tiempos muy cortos. En esta industria es necesario
combinar una calidad excelente de las trayectorias
de corte, con un rendimiento éptimo. SolidCAM
proporciona una solucién CAM potente para cual-
quier taller de fabricacién de moldes. En su ultima
versién ha introducido importantes novedades en
sus revolucionarios médulos iMachining 3D, HSM y
5 Ejes Simultaneos, con los que dispone una combi-
nacién ganadora para mecanizar moldes e insertos.

iMachining 3D crea automadticamente el programa
CNC completo listo para funcionar. Genera las con-
diciones de corte 6ptimas para desbastar, mecani-
zar restos y semi-acabar una pieza completa 3D,
con Rugosidad Real en todas las caras empinadas,
todo en una Unica operacién. La trayectoria de cor-
te se ajusta automaticamente para evitar colisio-
nes entre el portaherramientas y el material res-
tante actualizado en cada etapa. Las condiciones
o6ptimas de corte se consiguen con el Asistente
Automatico de Tecnologia de iMachining basado
en conocimiento de expertos.

Proporciona unos sorprendentes resultados de me-
canizacién, proporcionando frecuentemente unos
ahorros del 70% en tiempo de mecanizacién, a me-
nudo llegando al 90%.

El mé6dulo HSM proporciona una trayectoria de
corte 6ptima 3D para cualquier molde o inserto. El
resultado de HSM es una trayectoria suave y efi-
ciente, y en consecuencia la mayor calidad posible
de las superficies.



HSM evita que las trayectorias contengan angulos
agudos, asegurando que la herramienta se mantie-
ne en contacto con la pieza el mayor tiempo posi-
ble. Ademads optimiza los movimientos sin corte,
reduciendo el corte en el aire y genera trayectorias
de entrada/salida suaves y tangenciales.

Los usuarios obtendran beneficios de los avances
en las estrategias en 5 Ejes Simultdneos - las tra-
yectorias de fresado mas comprobadas y verifica-
das de la industria. Incluidos los avanzados con-
troles sobre todos los aspectos de las trayectorias y
comprobacién de colisiones, en combinacién con
una interface de usuario muy amigable.

Los ultimos avances en los médulos de 5 Ejes Si-
multaneos de SolidCAM incluyen taladrado multie-
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je, Contorneado 5 Ejes y mejoras en la estrategia de
Convertir HSM a 5 Ejes Simultaneos.

En Contorneado 5 Ejes, la herramienta sigue la cur-
va 3D seleccionada, manteniéndose paralela a line-
as de inclinacién predefinidas.

Esto es ideal para mecanizados de chaflanes y bi-
tangencias de contornos complejos con contrasali-
das.

Muchos talleres de mecanizado estan incorporando
magquinaria de 5 Ejes simultdneos. La estrategia de
Convertir HSM a 5 ejes Simultdneos de SolidCAM
hace que la programacién se simplifique ya que ac-
tiva la conversién de las trayectorias 3D HSM a tra-
yectorias de 5 ejes reales.

Al pasar a mecanizacién de 5 ejes se obtienen re-
sultados de mayor calidad de superficies al usar di-
ferentes estrategias de inclinacién de la herramien-
ta y herramientas mas cortas.
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Nueva maquina de medicion
de alta precision para el taller

SF, una maquina de medicién de coordena-

das (MMC) 3D precisa y compacta, disefiada
especificamente para su uso en el taller. TIGO SF es
la solucién ideal de medicién para una gran varie-
dad de piezas precisas, pequenas y medianas de to-
dos los sectores industriales. Con un volumen de
medicién de 500 x 580 x 500 mm (X/Y/Z), la maquina
ofrece una precisién volumétrica que la hace la
MMC mas precisa para el taller en su categoria.

H exagon Metrology presenta el nuevo TIGO

Diversas caracteristicas garantizan que las medicio-
nes sean extremadamente precisas, aun bajo las
condiciones mas adversas en el taller. La compen-
sacién térmica estructural optimizada permite efec-
tuar mediciones en un rango de temperatura de 15 a
30 °C. Los amortiguadores pasivos protegen a la ma-
quina de las vibraciones mas comunes en el taller.
Para una proteccién extra, estan disponibles amor-
tiguadores activos. Ademads, la maquina estd com-
pletamente equipada con cubiertas y fuelles para
evitar la contaminacién de las partes méviles. La
carcasa que contiene al equipo electrénico también
estd disponible en una versién con certificaciéon
IP54. Ya que TIGO SF es compacto y no se requiere
aire comprimido, se puede colocar facilmente en
unidades de produccién o en cualquier area del ta-
ller. Su robustez y fiabilidad aseguran un minimo
mantenimiento y se incrementa el tiempo de fun-
cionamiento.

TIGO SF incluye el palpador LSP-X1c de ultra preci-
sién para apoyo en los escaneos y en las mediciones
de punto a punto. Asimismo, se puede equipar con
el cabezal pivotante TESASTAR-m, el cual alcanza
aprox. 3.000 diferentes posiciones para medir todo
tipo de elementos, sea cual sea su orientacién en las
piezas, sin necesidad de usar configuraciones com-
plejas de puntas de estrella o mesas giratorias.

Ademas de las caracteristicas que mejoran la pre-
cisién en el entorno de la fabricacién, TIGO SF ofre-
ce una nueva forma de interactuar con un equipo
de medicién para el taller. El ntcleo del concepto
de funcionamiento se encuentra en el software PC-
DMIS TOUCH, disenado para pantallas tactiles y
sistemas operativos de ultima generacién.

La interfaz gréfica del usuario muestra elementos
graficos de facil comprensién y comandos que pro-
porcionan la base para un proceso de medicién in-



tuitivo. PC-DMIS TOUCH guia al usuario paso a paso,
de tal forma que aun quienes no estan familiariza-
dos con los sistemas de medicién automatica, a-
prenden a usar TIGO SF después de tan solo un dia
de capacitacién. Para aplicaciones mas exigentes,
también estan disponibles los programas de medi-
cién PC-DMIS y QUINDOS.

“Cuando comenzamos a desarrollar esta maquina,
buscamos garantizar la maxima precisién sin sa-
crificar la experiencia del usuario. Nos propusimos
hacer la inspeccién mas facil y eficiente que nunca
en el taller. La experiencia de los usuarios nos
orient6 en el proceso de poner mas atencién aun a
los detalles méas pequenos.” explicé Anna Maria Iz-
zi, EMEA Bridge CMM Product Line Manager. “En
TIGO SF hemos combinado la innovacién con la
tradicidn, la sencillez de uso con la flexibilidad,
una estructura compacta y ergonémica con una
base de granito amplia y rigida, y mucho mas.”

TIGO SF esté disponible de inmediato en la regién
EMEA de las operaciones comerciales de Hexagon
Metrology y su red de distribuidores.
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La mejor calidad de GF Machining
Solutions multiplicada por seis

nizado del tipo MIKRON HPM 450U, instaladas
en la central de Lotus en Enstone, Inglaterra,
son la pieza clave de una modernizacién integral de
las instalaciones de produccién de la escuderia bri-
tanica de Férmula 1. Medio afio después, Thomas
Mayer, COO, Lotus F1 Team Chief Operating Officer,

I as seis nuevas unidades de centros de meca-

se muestra muy satisfecho: «<Hemos tomado la de-
cisién estratégica de ampliar nuestras capacidades
de mecanizado a 5 ejes; nuestra eleccién recayé en
un sistema que permite el procesamiento de piezas
de trabajo en una sola sujecién. Con esta decisiéon
hemos incrementado considerablemente la pro-
ductividad, mejorado la carga de utilizacién de
nuestras maquinas herramientas, alcanzado una
precisién de las piezas mayor y mas homogénea, y
reducido los costes por pieza».

Antes de invertir en la MIKRON HPM 450U, el Lotus
F1 Team empleaba principalmente para la fabrica-
cién de piezas muy precisas y complejas, fresado-
ras de 3 ejes que proporcionaban buenos resulta-
dos, pero que dejaban que desear en cuanto a la
productividad. El principal inconveniente era la
gran inversién de tiempo necesaria para la disposi-
cién de las méquinas.

«No éramos tan eficientes y efectivos como queria-
mos», comenta Mayer. «Con las antiguas maquinas
de 3 ejes se perdia mucho tiempo de preparacién,
asi como de planificacién y construccién de equi-
pos adicionales de mecanizado. Adema3s, las fre-
cuentes interrupciones en el proceso de produccién
no sélo tenian un efecto negativo en la productivi-
dad, sino también en la precisién de las piezas, te-
niendo en cuenta que se requeria su manipulacién
manual. Sabiamos que los centros de mecanizados
de 5 ejes eran la solucién ideal para nuestros requi-
sitos de produccién: para la produccién de piezas
muy precisas y complejas en pequenas cantidades,
y por la posibilidad de ampliar considerablemente



el rendimiento si podiamos procesar las piezas de
trabajo en un punto del proceso». El Lotus F1 Team
decidié sustituir sus maquinas de 3 ejes por seis
nuevos centros de mecanizados de 5 ejes.

La eleccién de las maquinas

«Como queriamos estandarizar la produccién con
las nuevas maquinas de 5 ejes, todas tenian que
ser idénticas», cuenta Mayer. Estos requisitos de
estandarizacién no sé6lo presuponen maquinas i-
dénticas, sino también las herramientas, equipos
de sujecion, etc., correspondientes. Thomas Mayer
explica: «Queriamos la maxima flexibilidad y una
compatibilidad del cien por cien. Si una de las ma-
quinas falla, tenemos que poder cambiar rapida-
mente y sin problemas otra.

Ademis, este enfoque unificado permite a nuestro
personal programador y operario familiarizarse en
muy poco tiempo con todas las méquinas nuevas».
Cuando se tomod la decisién del cambio, el Lotus F1
Team buscé el modelo més adecuado y elabor6 un
listado con los requisitos mas importantes. Entre
ellos se encontraba la dimensién (superficie), la ca-
pacidad, las posibilidades de rendimiento (con el
foco en la automatizacién integrada), la disponibi-
lidad y los costes de la maquinaria, asi como

el alcance del servicio. Y por ultimo, pero no
menos importante, la calidad y la velocidad

de la asistencia técnica de GF Machining Solu-
tions en Inglaterra fue un motivo importante

en la compra para el Lotus F1 Team. «Las ma-
quinas HPM 450U han cumplido con nuestras
altas expectativas desde el principio», resume
Thomas Mayer. «Debido a ello, con el procesa-
miento de piezas de trabajo con sélo una su-
jecién, hemos incrementado claramente
nuestra productividad y nuestra calidad».

MIKRON HPM 450U

La MIKRON HPM 450U de GF Machining Solu-
tions cumplia con todas las necesidades de
Lotus. El centro de mecanizado de 5 ejes, po-
tente, compacto y econémico, estd equipado
con una mesa rotativa basculante de acciona-
miento directo y permite llevar a cabo los pro-
cesos de mecanizado y taladrado hasta una
un mecanizado simultdneo de 5 ejes y posi-
cionamiento 3+2. Los potentes cabezales (30
kW, 20.000 U/min) y la automatizacién inte-
grada (cambiador de pallets con siete posicio-
nes e cambiador de herramientas con 120 po-
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siciones) mejoran todavia mas el rendimiento de
mecanizado. Otros puntos fuertes son la diversi-
dad de médulos de software de tecnologia SMART
disponibles, que garantizan la maxima productivi-
dad y el funcionamiento continuo, asi como una
gran flexibilidad de produccién y fiabilidad para el
proceso de mecanizado. Gracias a su versatilidad,
la MIKRON HPM 450U es ideal para el procesa-
miento de los materiales mas diversos, como el a-
luminio, el acero y el acero inoxidable, pero tam-
bién de materiales duros dificiles de mecanizar.
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La impresion 3D da nueva vida
a la motocicleta dragén
de los Orange County Choppers

Por Stratasys

presa fundada por Paul Teutul sénior, que

crea y produce motocicletas personaliza-
das en el condado de Orange en Nueva York. Re-
cientemente la OCC fue el tema principal en el pro-
grama American Chopper del canal Discovery
Channel. En este reality show se enfrentaron padre
contra hijo para ver quién podia construir la mejor
motocicleta personalizada.

O range County Choppers (OCC) es una em-

La OCC es famosa por construir motocicletas sobre
un tema especifico, como por ejemplo la motoci-
cleta fuego que lleva un remache de acero del
World Trade Center, con la cual se conmemoré a
los bomberos de Nueva York que murieron el 11 de
Septiembre 2001.

Las motocicletas personalizadas, por su misma
naturaleza y para realizar el tema elegido para su

disefio, exigen muchas piezas complejas. La ma-
yoria de estas piezas se fabrican Gnicamente pa-
ra una bicicleta. En el pasado, la OCC mecanizaba
estas piezas en aluminio o espuma de alta densi-
dad. Este enfoque requeria mucho tiempo para
programar la mdaquina de control numérico
(CNC); entre la programacién, la produccién de
accesorios para mantener la pieza y el mecaniza-
do de la misma, sin considerar que a menudo te-
nian que pasar por varias maquinas. La mano de
obra necesaria para seguir el proceso encarecia el
producto.

En los Ultimos anos, la OCC ha comenzado a produ-
cir mas y mas piezas de sus motos personalizadas



con el sistema de pro-
duccién 3D Fortus 400
mc de Stratasys. “Lo
genial de fabricacién a-
ditiva es que puedes
trabajar con el modelo
sélido creado durante
el proceso de disefio
sin ninguna prepara-
cién adicional", Ha co-
mentado Jason Pohl,
artista grafico y disefia-
dor de OCC.

"Se exporta un archivo

stl y una vez enviado a

la impresora 3D puedes

continuar con tu préxi-

mo trabajo. La Fortus

produce una réplica

perfecta del modelo sé-

lido sin herramientas o

supervision alguna por

parte de un operador.

A menudo utilizamos

el modo de construcciéon (Sparse) que nos permite
reducir considerablemente el peso de las piezas".

Libertad creativa

En respuesta a la peticién de un ambicioso cliente,
recientemente la OCC ha disefiado una motocicle-
ta con la forma de un dragén chino. Equipada con
un motor de 100 pulgadas ctbicas y un Rolling
thunder la motocicleta circula legalmente por las
calles de China.

Pohl disen6 la cabeza del dragdn, en el software de
disenio grafico 3D Studio Max, con una increible
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cantidad de detalles, incluyendo los cuernos fina-
mente estilizado, los dientes, los parpados, las en-
cias y la nariz.

"En el pasado, para hacer una cosa asi teniamos que
cortar la cabeza de espuma de alta densidad y reali-
zar al menos una docena de configuraciones de los
rebajes y los dngulos", comenta Pohl. “Reduciendo
el tiempo en la creacién de prototipos y estudio de
disefio podemos mantener un control sobre el tiem-
po v el coste necesario para la fabricacién del ar-
ticulo".

Con la impresora 3D Fortus, Pohl ha disenado la
cabeza del dragdn sin preocuparse del proceso de
produccién. "La Fortus es capaz de captar cada de-
talle incluso en el techo de la boca del dragén", a-
nade Pohl. "Cuando puse la cabeza sobre mi mesa,
parecia que iba a cobrar vida"

Para reducir el peso después de la primera itera-
cién, Pohl cred espacios internos e imprimié otra
copia. El cliente se qued6é muy impresionado del
diseno, sobre todo porque se realizé mas rapido y
con menor costo respecto a los métodos tradicio-
nales.

"Yo me sorprendo continuamente por la capacidad
que tiene la fabricacién aditiva para transformar
mis diseflos més complejos en la vida real."
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HAAS OPEN HOUSE
en HITEC Barcelona

Por Blanca Lesaola

tra visita a HAAS en sus instalaciones de

Montcada i Reixac, pudimos completar una
interesante charla con Andreas le Noir, en la cual
comprobamos de buena fuente, los buenos resul-
tados de la compania.

E 1 pasado 20 de febrero, con motivo de nues-
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¢Qué resultados viene obteniendo HAAS en Espa-
fia y resto del mundo?

En 2012 en Espafia y durante el periodo marzo-
abril se vendieron 47 méquinas.

En el 2013 durante el mismo periodo fueron 108
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maquinas y este afo prevén llegar a vender alrede-
dor de 140-150... creemos ciertamente para este a-
fio que es posible un crecimiento del 40%.

En todo el mundo se vendieron en 2013 alrededor
de 14.000 maquinas y esperan un crecimento de un
10-15% para este ano.

;Qué importancia tiene para la compaiiia el sector
del molde?

Es muy importante para nosotros, ya que supone
un tercio de los beneficios junto con el sector auto-
mocién y la aerondutica, donde se reparten por i-
gual los dos tercios restantes.

Destaca que las maquinas desarrolladas especifica-
mente para el mercado de moldes, como por ejem-
plo la VM-3 y la VM-6, estan siendo fundamentales
de cara a este crecimento tan importante.

/Qué bases existen para diagnosticar ese creci-
miento durante 2014?
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Lo primero y principal, existe un servicio técnico
impecable, para 8 comerciales, 10 técnicos y tene-
mos una furgoneta (rdpida asistencia mévil) con
recambios y piezas al completo, para minimizar el
tiempo de averia. Esto puede suponer una mayor
inversién, pero que repercute directamente en ga-
nar confianza con los clientes, cosa que entra den-
tro de sus primeros objetivos.

JHay prevista también una expansién de nuevas
instalaciones en Espaiia?

Ya estamos en Barcelona, Madrid, Pais Vasco y
desde hace poco también en Valencia y Sevilla. Es

muy posible que en 2015 abramos una sala de ex-
hibicién en Madrid.

Ya para terminar y en pocas palabras, defina los
puntos fuertes de los productos de Haas.

¢ La disponibilidad de recambios, tanto electréni-
cos como mecanicos por todo el pais y en un es-
pacio muy corto de tiempo.

e Refuerzo al maximo el servicio al cliente.
e Ofrecer financiacidn directa del fabricante.



206 paginas

316 paginas

320 paginas

MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

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

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

mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxidables nos

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

D os afios despucés, el segundo volumen Aceros de construccion

trabajos en frio y en caliente, su seleccién y tratamiento

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

Q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

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

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

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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iMX - Fresas con cabezal

intercambiable

Por Mitsubishi Materials

nario que combina las ventajas del Metal Du-

a serie IMX es un sistema de fresas revolucio-
L ro y de las fresas intercambiables.

Ventajas en el rendimiento y en el ahorro, especial-
mente en operaciones de grandes voladizos. Es la
alternativa ideal para reducir el inventario en una
amplia variedad de aplicaciones, gracias a su cabe-
zal intercambiable. Las caracteristicas exclusivas®
de la cabeza y del portaherramientas de metal du-
ro, garantizan la seguridad total y una rigidez muy
similar a la de una fresa maciza. Esto es posible gra-
cias a las caras de sujecién muy precisas y conicas
de la fresa del portaherramientas, ambas de metal
duro macizo; sélo la parte roscada es de acero. Las
ventajas de este método de sujecién seguro y preci-
so, en comparacién con el método convencional de
acero unido al metal duro, son de mayor eficiencia

Tipo fresa con radio refrigeracién interior.

* Seglin nuestro estudio.

Unién atornillada
..+ en acero especial

Doble contacto
Cénico y frontal

Metal duro
integral

Metal duro

. Acero Acero
integral

con parametros de corte mas elevados, mayor pre-
cisién y fiabilidad extrema.

Otras herramientas con cabeza de metal duro y a-
marre también de metal duro, suelen fabricarse con
una parte parcial de

metal duro soldada a un

mango de acero. Este

método tiene puntos

débiles inherentes en la

unién, en comparacién

con un mango macizo

de metal duro.

La serie iMX de fresas
con cabeza intercam-
biable cuenta con im-



portantes ventajas, como la reduccién de los in-
ventarios y del tiempo necesario para cambiar de
herramienta. Ademas, ofrecen un rendimiento ex-
cepcional en una amplia variedad de aplicaciones.
El area de aplicaciéon més importante es el mecani-
zado de aleaciones de titanio y aleaciones termo-
rresistentes, como Inconel. También pueden utili-
zarse para el fresado de alto rendimiento de aceros
inoxidables, acero de aleacién, acero al carbono y
aceros endurecidos. Cada tipo de cabeza tiene héli-
ces irregulares para controlar la vibracién y la fresa
con radio de 4 hélices in-

corpora agujeros de re-

frigeracién.

Esta amplia variedad de
aplicaciones es posible
no sélo gracias al sélido
y fiable sistema de suje-
cién, sino también a la
nueva calidad EP7020 de
metal duro con recubri-
miento Smart Miracle.
Este sustrato de metal
duro ultrafino y ultradu-
ro cuenta con un nuevo
recubrimiento Smart Mi-
racle (AL Cr)N, capaz de
ofrecer una resistencia
al desgaste considera-
mente mayor. La super-
ficie del recubrimiento
ha recibido un trata-
miento de alisamiento
que ofrece superficies
mejor mecanizadas, me-
nor resistencia al corte y
mejor evacuacién de vi-
rutas. Este recubrimien-
to Smart Miracle es la
proxima generacién de
fresas recubiertas, ofre-
ce un rendimiento y una
larga vida util a la herra-
meinta, especialmente
para el mecanizado de a-
ceros inoxidables y otros
materiales dificiles de
cortar.

Los cabezales iMX, con
hélice variable y dispo-
nibilidad en 12 geome-
trias diferentes - @10 ~
@25.
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e Fresa de 90° de 3 y 4 labios, refrigeracién interna.

e Fresa toérica de 4 ~ 12 labios, con refrigeracion in-
terna - incluye 3 labios para aluminio.

e Fresa de 4 hélices para desbaste.

e Fresa de punta de bola de 4 y 6 hélices con refri-
geracién interna.

Los mangos de metal duro iMX también se presen-
tan en las siguientes medidas con didmetros de
entre @10y @25.
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Jornada “Diseno y 3D Printing:
Nuevos campos de aplicacion”

“Disefio y 3D Printing: nuevos campos de a-

plicacién” organizada por ASERM y el Museu
del Disseny de Barcelona. Tanto la jornada como el
workshop de la tarde tuvieron una muy buena aco-
gida, puesto que asistieron unas 500 personas.

E 1 pasado 19 de marzo, tuvo lugar la Jornada

La fabricacién aditiva presenta un elevado poten-
cial de crecimiento en multiples sectores indus-
triales, asi como en los campos de la investigacién,
el espacio, la salud y el arte.

Gracias a la versatilidad de las tecnologias de fabri-
cacién aditiva, en estos Ultimos aflos han surgido
nuevos conceptos de producto, asi como oportuni-
dades de mercado que implican a su vez nuevos
modelos de negocio (fabricacién personalizada,
biomateriales, productos inteligentes).

La jornada fue dirigida principalmente a: disena-
dores de producto, ingenieros, empresarios, técni-
cos y emprendedores.

El programa de la jornada se dividié en tres gran-
des bloques:

e Nuevos campos de aplicacion.
¢ Nuevos procesos de fabricacién.

e Workshop: demostraciones técnicas y presenta-
cién de aplicaciones en 3D printing.

Para iniciar el primer bloque, el Sr. Joan Guasch



(Director de Programas publico-privados de FUN-
DACIO ASCAMM) hizo una introduccién de las po-
sibilidades que ofrecen las técnicas de digitaliza-
cién y las tecnologias de impresién 3D. En su
presentacién “Personalizar genera valor” destacé
las ventajas que representa disenar, procesar y
materializar los productos desde una perspectiva
de personalizacién y adaptacién al cliente final. En
segundo lugar, el Sr. Kenny Dalgarno (Profesor e
investigador del Departamento de Ingenieria me-
canica de la Universidad de Newcastle) destacé el
potencial que tiene la inclusién de la fabricacién a-
ditiva en el sector médico y odontolégico, desde el
desarrollo de implantes, estructuras 6seas con bio-
materiales, desarrollo de células humanas y el
campo de investigacién de futuro, replicacién de
6rganos humanos. Por su parte el Sr. Martin Saez
(Responsable de MATERIALISE industrial Espana)
presento la visién industrial y el papel que juega la
fabricacién aditiva para las empresas, tanto a nivel
de acortar tiempos de desarrollo, como para redu-
cir costes de utillajes, como para modificar directa-
mente disenos de piezas o componentes. Final-
mente, el Sr. Albert Mangas (Ingeniero Industrial y
responsable del departamento de innovacién y de-
sarrollo de negocio de AVINENT IMPLANT SYS-
TEM) explic6 cémo las tecnologias digitales y el 3D
printing habian permitido realizar una expansién
internacional y ayudar a los laboratorios odontolé-
gicos a modernizarse y dar un servicio mucho mas
rapido y de calidad a los usuarios finales.

En el segundo bloque llamado “Nuevos procesos de
fabricacién” el Sr. Bernat Cuni, de CUNICODE, pre-
sent6 las ventajas que ofrecen las tecnologias de 3D
printing a los disefiadores y creativos, permitiendo
crear geometrias complejas y visualizar los avances
de proyecto que tienen en curso. Las tecnologias
estan siendo hoy en dia cada vez mas asequibles y
dan un mayor grado de calidad final. La siguiente
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presentacién corrié a cargo de la Sra. Areti Marko-
poulou, (Directora del Master de Arquitectura A-
vanzada del IAAC) que destacé la capacidad de in-
vestigar en el campo de nuevos materiales, para la
construccién de viviendas, utilizando técnicas digi-
tales, robots e impresién 3D; aseguré que el futuro
de las ciudades pasa por obtener construcciones y
materiales inteligentes que permitan ahorrar cos-
tes y aumentar la sostenibilidad. Finalmente, se ce-
rré el segundo bloque con la presentacién del Sr.
Juan Carlos Diirsteller (Chief Innovation Officer en
INDO) que presentd los resultados del proyecto eu-
ropeo “MADE4YOU”, orientado a la personalizaciéon
y “customizacién” de gafas. En este proyecto desta-
can las posibilidades infinitas que tiene el cliente
final de tener el par de gafas que realmente quiere,
creando su propio diseno, el propio color de lentes,
etc..) este proyecto estd ahora en una fase de estu-
dio de explotacién y comercializacion.

El tercer bloque, consistié en un workshop orienta-
do a exponer las diferentes tecnologias de impre-
sién 3D y realizar demostraciones de piezas en el
Foyer del DHUB, y ademés cada empresa partici-
pante presentd en el auditorio las caracteristicas
técnicas, materiales y aplicaciones que permiten
realizar cada una de estas tecnologias. Se presen-
taron las empresas siguientes: COMHER-STRA-
TASYS, ENTRESD, REPRAPBCN, STALACTITE, NA-
TURAL MACHINES, 3D-SEED y el FABLAB (IAAC).

43



Informacidén / Abril 2014

44

Se amplia la estrategia de corte
de alto rendimiento

Por OPEN MIND

yperMAXX®, el completo médulo de desbaste

integrado en hyperMILL®, ofrece unas trayec-

torias de fresado 6ptimas, una retirada maxi-
ma de material y unos tiempos de fabricacién mini-
mos. La distribucién ideal de las trayectorias de
fresado y el ajuste dindmico del avance a las condi-
ciones de corte existentes, consiguen que el fresado
se efectie siempre a la maxima velocidad de avance.
El mecanizado se lleva a cabo exclusivamente en fre-
sado trepado, con retrocesos en espiral de las trayec-
torias de las herramientas, que al final se aproximan
siempre mas al contorno deseado. La herramienta
de fresado trabaja normalmente con la longitud de
corte completa y el sistema cuenta con un algoritmo
especial, que se encarga de que siempre se retire el
mismo volumen por diente de fresado. De esta for-
ma, la herramienta se puede utilizar a pleno rendi-
miento sin llegar a sobrecargarla y se produce un
gran volumen total de viruta por unidad de tiempo.

La condicién para un mecanizado 6ptimo radica en
la adaptacién dindmica del avance a las condiciones
de corte existentes. Asi, el usuario no debe introdu-
cir ningln valor fijo de revoluciones ni avance, sino

datos de referencia que tanto la herramienta como
la correspondiente maquina herramienta puedan a-
plicar. La trayectoria de herramienta de hyper-
MAXX?® se calcula teniendo en cuenta el volumen de
viruta y un trayecto arménico. De esta forma, el mé-
todo resulta adecuado tanto para materiales blan-
dos, como el aluminio, como para otros mas duros,
como el acero, el titanio y las aleaciones de niquel.

Las principales ventajas son:

— Herramienta y maquina soportan esfuerzos u-
niformes durante todo el mecanizado.

— Tiempos reducidos de funcionamiento de la ma-
quina.

— Posicionamiento rédpido y seguro de la herra-
mienta.

— La macro de entrada genera siempre un movi-
miento helicoidal o escalonado completo: no es
necesario indicar un radio hélice, ya que se cal-
cula automaticamente.

— No se producen aristas cortantes o cambios re-
pentinos en la direccién de fresado.



— Automatismos inteligentes para la adaptacién
optimizada del avance y la pasada durante el
mecanizado de zonas estrechas con corte com-
pleto y trayectorias de herramienta largas (ma-
terial blando), asi como de trayectorias trocoi-
dales para evitar el corte completo (materiales
mas duros).

— Puede adentrarse con el 100% del didmetro de
la herramienta sin que el material se detenga.

— El proceso para proteger las herramientas gene-
ra otro efecto positivo: los usuarios pueden acce-
der con frecuencia a otras calidades de fresado
mas sencillas con costes mucho mas reducidos.

— No es necesario realizar una adaptacién de los
postprocesadores, ya que hyperMAXX® estd com-
pletamente integrado en hyperMILL®.

Ampliacién para el mecanizado 2D y de 5 ejes

hyperMAXX® se podra utilizar también en mecani-
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zados 3D para cualquier contorno de pieza en bru-
to, asi como en el desbaste equidistante de piezas
de 5 ejes. OPEN MIND ofrece esta estrategia de op-
timizacién para el corte de alto rendimiento y para
el fresado de cajeras 2D.

En el fresado de cajeras 3D es posible mecanizar a
una velocidad notablemente mayor cualquier caje-
ra, ya sea abierta o cerrada, cajeras con islas, etc.,
con ayuda de hyperMAXX®.

hyperMILL® 2011 introdujo el desbaste y acabado e-
quidistantes de 5 ejes. En este proceso, las superfi-
cies curvas de un componente, como por ejemplo la
carcasa de una turbina, las piezas estructurales de
los aviones o los moldes de neumaticos, se toman
como superficies normales. En este caso, la herra-
mienta trabaja en cada punto con un angulo de 90
grados. Esta estrategia funciona por tanto como si
se tratara de un desbaste o acabado en Z "flexiona-
do". Este procedimiento facilita enormemente la
creacién del programa de CN.

45



Informacidén / Abril 2014

46

Cimatech presenta las novedades

de Cimatron E 11

sus clientes a lo largo de los meses de enero y

febrero para presentar las novedades de la
nueva versiéon de Cimatron E, que incorpora signifi-
cativas mejoras en casi todas sus funciones. Estas
reuniones, que tuvieron lugar en Barcelona, Burgos,
Zaragoza y Valencia, han tenido una gran acogida
entre los usuarios de Cimatron E y otros clientes de
Cimatech, que valoran incorporar en sus medios de
produccién una de las soluciones CAD/CAM mas a-
vanzadas y productivas del mundo.

C imatech ha celebrado cuatro reuniones con

Durante las reuniones, los técnicos de Cimatech
mostraron a la audiencia las mejoras introducidas
para que Cimatron E pueda ofrecer una mejora de
la productividad en torno al 30% y, de esta forma,
consolidarse como una herramienta estratégica pa-
ra sus clientes. Para lograr estas espectaculares ci-
fras de mejora de rendimiento ha sido necesario
optimizar casi todos sus procesos, desde las herra-
mientas CAD, al interfaz de usuario, la estrategia de
mecanizado y la programacién NC. También se han
introducido mejoras en los diferentes médulos, co-
mo el diseno de electrodos, moldes o matrices para
hacer de la plataforma Cimatron E 11 una solucién
aln mas sélida y una referencia en la industria.

Mejoras en Cimatron E 11

Las mejoras en las herramientas CAD son amplias,
enfocadas a mejorar la intuitividad y el grado de
automatizacién. Otro aspecto mejorado es la confi-
guracién de ensambles, con una nueva estructura
de arbol, optimizacién de los parametros de com-
binacién, reconocimiento e importacién de para-
metros de montaje, montajes "espejo", o el analisis
de espesores para la deteccién temprana de pro-



blemas. También el proceso de moldeado ha sido
objeto de multiples mejoras que le confieren ma-
yor rapidez y flexibilidad.

Las mejoras en estrategia de mecanizado tienen
como objetivo mejorar la calidad del proceso y la
duracién de las herramientas, introduciendo teste-
os, controles de las secuencias de perforacion de
las brocas, especialmente en intersecciones y otros
puntos conflictivos. Concretamente se han intro-
ducido mejoras significativas en los taladros auto-
matizados, en las brocas canén y en el proceso de
desbaste 2.5x y 3x que, gracias a la nueva estrate-
gia VoluMill con prevencién de colisién del cabe-
zal, stock actualizado y cdlculos avanzados entre
capas, permite reducir los tiempos de mecanizado
y aumentar la vida de las herramientas.

Un aspecto al que se le ha prestado mucha aten-
cién es al interfaz de usuario, que ahora es mas
maniobrable y més rapido, con una nueva pantalla
interactiva y un nuevo navegador en mosaico, o-
freciendo una mejora del rendimiento de hasta el
70%. También se ha mejorado la capacidad de co-
municarse y colaborar con los clientes, siendo aho-
ra posible exportar piezas y ensamblajes en 3D PDF
para su revisién externa y comentario.

Cimatron E 11 es mas rapido y eficiente en progra-
macién NC. Ha introducido mejoras en las planti-
llas, ahora mas potentes y flexibles, ha reducido
sensiblemente el tiempo de programacién de NC
en ensamble y ha optimizado sensiblemente la efi-
ciencia en programacién, gracias a la inclusién de
nuevas funcionalidades y las mejoras en las ya e-
xistentes.

Pero Cimatron E 11 también incluye mejoras im-
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portantes en los diferentes médulos especializados
en moldes, matrices y electrodos. El disefio y fabri-
caciéon de electrodos es ahora mucho mas rapida
gracias a un incremento sustancial de los automa-
tismos. Por su parte, el disenno de moldes introduce
la aplicacién ECO, que permite la incorporacién
fluida de cambios ilimitados de ingenieria en dise-
fos existentes y multiples novedades que agilizan
el trabajo. Por dltimo, en el diseno de matrices, en-
tre las muchas novedades introducidas, destaca la
posibilidad de que ahora varios disefiadores traba-
jen simultdneamente en las matrices de transfer.

Gran receptividad

El grado de asistencia a las diferentes presentacio-
nes llevadas a cabo en Barcelona, Burgos, Zaragoza
y Valencia ha sido muy elevado, y los participantes
se mostraron entusiasmados con las mejoras in-
troducidas en esta nueva versién de Cimatron, que
mejora la productividad en valores en torno a un
30% y permite optimizar los beneficios a sus usua-
rios.

Los asistentes, en su mayoria usuarios ya de Cima-
tron E, mostraron su satisfaccién por contar con u-
na solucién CAD/CAM que se anticipa a las necesi-
dades del mercado, aportando a sus usuarios las
funcionalidades mas avanzadas que suponen una
ventaja competitiva frente a otras empresas de su
sector.

La buena acogida de la versién 11 hace augurar un é-
xito comercial que mantendra a Cimatron en la posi-
cién de referente mundial en soluciones CAD/CAM,
ganada a base de su permanente esfuerzo por ofre-
cer soluciones avanzadas, eficaces y altamente pro-
ductivas.
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CoolCross: exclusivo en HASCO

los usuarios posibilidades completamente
nuevas en el disefio de la refrigeracién en el
molde de inyeccién.

C on el nuevo CoolCross Z99/... se abren para

Por primera vez ha sido posible cruzar en un pla-
no canales de refrigeracién de forma flexible y e-
condmica, sin grandes esfuerzos de fabricacién.
CoolCross permite una distribucién homogénea
de la temperatura ya en el ntcleo o durante el u-
so, asi como una refrigeracién de cavidades cons-
tante en los 4 lados durante todo el proceso de in-

yeccién. Se evitan especialmente puntos calien-
tes. La funcién antirrotacién al 100% con bloqueo
impide un cierre accidental de los canales de re-
frigeracién.

En un mismo plano se cruzan diferentes circuitos
de refrigeracién independientes. De este modo
pueden incorporarse al disefio menores grosores
de placas y componentes de accesorios econémi-
cos. Mediante la reduccién del grosor de las placas
pueden instalarse, p. ej., elementos de boquillas,
de guias y de fijacién, mas cortos. De este modo no
solo bajan los costes de los com-
ponentes, sino también los cos-
tes del proceso.

El nimero de canales de refrige-
racién se reduce mediante el
uso de Z99/..., ya que desapare-
ce la necesidad de un canal de
refrigeracién en otro plano.

Si se utiliza en placas mas grue-
sas, la profundidad de instala-
cién puede seleccionarse de for-
ma variable. Como soporte le
ofrecemos el adaptador Z9901/...

Gracias al innovador CoolCross
exclusivo de HASCO para circui-
tos de refrigeracién en moldes
de inyeccién, pueden reducirse
el coste y el tiempo tanto en el
diseno del molde como en los
componentes de los accesorios.
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Herramientas de refrigeracion
dirigida a alta presion

Por Tommy Pitkénen, Responsable de Productos de Torneado, Seco Tools

oy en dia se espera que los sistemas de apli-
H caciéon de refrigerante® hagan algo méas que

enfriar los procesos de mecanizado. El uso de
refrigerante, ya sea obligatorio u opcional, debe ga-
rantizar un nivel de eficiencia operativa lo mas alto
posible y debe permitir la mejora de la productivi-
dad. Igualmente importante para los sistemas mo-
dernos de aplicacién de refrigerante es, especial-
mente en las operaciones de torneado, que permitan
controlar la viruta de manera efectiva.

Las ventajas de utilizar un refrigerante para disipar el
calor y reducir la friccién mediante lubricacién son
ampliamente conocidos. Aunque el procedimiento
maés comun consiste en inundar la zona de mecani-
zado con refrigerante, para que sea verdaderamente
efectivo, también debe disiparse rapidamente el ca-
lor de la zona de corte. En este sentido, un flujo de re-
frigerante a alta presidn, dirigido con precisién alli
donde se necesita, resulta mucho mas efectivo.

Desafios de la refrigeracion en los procesos
de corte

Aunque existen numerosas dificultades a la hora de
equilibrar la refrigeracién y la productividad en las
aplicaciones de mecanizado, una de las mas llama-
tivas tiene lugar en los materiales aeronauticos, co-
mo la aleacién de titanio Ti6Al-4V. Gracias a su baja
conductividad térmica y a un médulo de elasticidad
reducido, la aleacién Ti6Al-4V es un material ideal
para fabricar piezas ligeras, robustas y resistentes al
calor para reactores. Sin embargo, resulta extrema-
damente dificil de mecanizar debido a que suele re-
querir velocidades de corte bastante bajas, es impo-

* Los términos «fluido de corte», «sistema de aplicacién de
refrigerante» y «refrigerante» que se utilizan en este articu-
lo se refieren exclusivamente al proceso de corte de meta-
les, y a ninguna otra funcién de lubricacién de méquinas.

sible controlar la viruta y acorta la vida de la herra-
mienta de corte. Las virutas largas y continuas pue-
den provocar atascos y, en consecuencia, un fallo de
la herramienta o, en el peor de los casos, dafiar pie-
zas muy caras. Asimismo, también pueden rayar el
acabado superficial, obligando a desechar un com-
ponente de gran valor.

Las virutas enroscadas que se forman durante el
proceso de corte afectan gravemente a la producti-
vidad en la produccién asistida, haciendo que sea
casi imposible dejar las méquinas solas en modo
automatico. Esto cobra especial importancia cuan-
do se utilizan portaherramientas o bloques de he-
rramientas con boquillas de refrigeraciéon conven-
cionales, alejadas del filo de corte.

Pese a los grandes avances en los sistemas de alta
presién, la mayoria de fabricantes continian con-
fiando en los sistemas de refrigeracién tradiciona-
les, que empapan con refrigerante tanto la herra-
mienta de corte, como el componente mecanizado
para reducir la temperatura. Ademas, las boquillas
de refrigeracién flexibles suelen moverse, perdien-
do precisién a la hora de dirigir el refrigerante hacia
la zona de corte. Este tipo de sistemas tampoco per-
mite controlar de manera adecuada la presion.
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Debido a que el refrigerante sélo fluye sobre la zo-
na de corte, también pueden producirse incremen-
tos de temperatura puntuales, formando una ba-
rrera de vapor que aisla la zona de corte e impide
que se disipe el calor. Para combatir esta situacién,
los sistemas de refrigeracién de alta presién pue-
den disipar el calor con suficiente velocidad y pre-
sién para evitar que se formen barreras de vapor.

El fabricante también debe tener presente que e-
xisten distintos sistemas de aplicacién de refrige-
rante a alta presion. Las principales diferencias re-
siden en la distancia hasta la zona de corte, o la
separacién entre la salida de refrigerante del siste-
ma y el punto de contacto entre la pieza y la herra-
mienta de corte. En algunos sistemas, la salida no
estd lo suficientemente cerca para poder alcanzar
con precisién el punto éptimo de la zona de corte,
lo que impide sacar el maximo provecho. Ademas,
los sistemas con una salida de refrigerante dema-
siado alejada de la zona de corte requieren mayo-
res presiones para compensar esta separacion.

Si las salidas de refrigerante del sistema estan de-
masiado lejos de la zona de corte, podrian ser nece-
sarias mas bombas. Esto equivale a un mayor de-
sembolso econdémico para obtener los mismos
resultados que con un sistema con las salidas mas
cerca de la zona de corte. Si el refrigerante se condu-
ce a través de los soportes y luego hacia los inducto-
res, como en el sistema Jetstream Tooling® de Seco
Tools, las salidas de refrigerante pueden colocarse
muy cerca de la zona de corte, permitiendo lograr
mejores resultados con la presién que genera una
bomba de refrigerante estdndar. De esta manera, no
se necesita una segunda bomba de alta presién.

Ventajas de la refrigeracién dirigida a alta
presién

Para evitar las desventajas de los sistemas de apli-
cacién de refrigerante actuales, fabricantes como
Seco se han esforzado en optimizar el rendimiento
del sistema mejorando la presién y la precisién a la
hora de dirigir los flujos de refrigerante hacia las
zonas de corte.

Sistemas como Jetstream Tooling® de Seco contie-
nen conductos de salida de refrigerante estratégica-
mente situados en los inductores de los portaherra-
mientas. La presién y el flujo del refrigerante, junto
con el pequeiio didmetro de los conductos, permi-
ten que un fino flujo de refrigerante a alta velocidad
penetre facilmente y lubrique la zona de calenta-
miento principal, justo detrds del filo de corte.

Seco ha descubierto que proporcionar una »cufia»
de refrigerante muy cerca del filo de corte es la op-
cién mas eficiente. Esto significa que la salida del
sistema dirige el flujo de refrigerante entre la viru-
ta y la zona de corte de la plaquita.

La tltima generacién de Jetstream Tooling® para a-
plicaciones de torneado, ranurado y tronzado con-
tiene soportes con salidas de refrigerante dirigidas
tanto por la parte inferior como superior de las pla-
quitas. El flujo de refrigerante inferior proporciona el
enfriamiento éptimo justo debajo del filo de corte.
Este flujo de refrigerante adicional dirigido hacia la
incidencia de la plaquita aumenta la vida util de he-
rramienta en un 10% y mejora el acabado superficial.

Un sistema de aplicacién de refrigerante que enfria
al mismo tiempo que optimiza el control de la vi-
ruta, permite al fabricante ganar tiempo y mecani-
zar en modo autoasistido sin problemas. Ademas,
también hace posible incrementar la velocidad y el
avance en el torneado, a la vez que se alarga la vi-
da util de las herramientas y se mejora el acabado
superficial de los componentes, todo ello gracias a
un control de viruta superior. En algunos casos, in-
cluso es posible doblar o triplicar la velocidad y el
avance, o duplicar la vida 1til de la herramienta.
Esto supone grandes mejoras en productividad y
rentabilidad, puesto que se puede mecanizar una
mayor cantidad de piezas en menos tiempo.

Los ensayos de laboratorio realizados por Seco con
una pieza de titanio a una velocidad de corte de 40
m/min (130 ft/min), avance de 0,25 mm/rev (0,01
ipr) y profundidad de corte de 2 mm (0,08 pulg.),
utilizando la refrigeracién por inundacién, dieron
como resultado ciclos de cinco minutos. A conti-
nuacion, los investigadores aniadieron un sistema
de aplicacién de refrigerante a alta presién y, como
resultado, la velocidad de corte se pudo aumentar
a 80 m/min (260 ft/min), la duracién del ciclo se re-
dujo a la mitad y la vida 1til de la herramienta me-
joré en un 100%.

Las bombas de refrigeracién actuales para maqui-
nas proporcionan entre 20 bares (290 psi) y 70 ba-
res (1.000 psi) de presién, mas que suficiente para
los sistemas de aplicacién de refrigerante a alta
presién, como el Jetstream Tooling®. El sistema de
Seco, por ejemplo, es suficientemente versatil co-
mo para poder trabajar desde presiones bajas, de
tan sélo 5 bares (70 psi), con un ligero impacto en la
productividad, hasta presiones altas de 70 bares
(1.000 psi) y presiones muy altas de 350 bares
(5.000 psi) con el mismo sistema.



Entre 20 bares (290 psi) y 40 bares (580 psi), Jetstream
Tooling® mejora sustancialmente tanto la productivi-
dad como el control de viruta en la mayoria de apli-
caciones y con diferentes materiales. El rendimiento
aumenta a la par que la presién y el flujo (/min). Y
con 70 bares (1.000 psi) de presidn, es capaz de rom-
per incluso las virutas mas resistentes que se gene-
ran con materiales pegajosos y de viruta larga.

Aplicaciones y sectores

Las operaciones de torneado, tronzado y ranurado
son las que mas se benefician de la refrigeracién a al-
ta presion. En estas operaciones, el tiempo de contac-
to entre el filo de corte y la pieza suele durar varios
segundos, lo que se conoce como «corte continuo».
Los cortes continuos generan altas temperaturas en
la zona de corte, por lo que los pardmetros de corte
deben adecuarse para evitar el desgaste del flanco y
la deformacién plastica. La combinacién de un corte
continuo y un material ductil y pegajoso, puede dar
lugar a virutas muy largas e imposibles de controlar,
algo totalmente indeseable.

Aunque el refrigerante a alta presién puede resul-
tar atil en la mayoria de sectores, tradicionalmente
los de generacién de energia, aeronautico y médico
son los que mas han utilizado esta tendencia, debi-
do al uso de materiales exéticos con gran dificul-
tad para controlar la formacién de viruta.

Por ejemplo, el titanio, un material tipico de las a-
plicaciones médicas y aeronduticas, es un mal con-
ductor térmico con muchos problemas para disipar
el calor de la zona de corte. Esto puede provocar si-
tuaciones de "soldadura", rotura o dispersion, todas
ellas capaces de destruir rapidamente los filos de
corte de la herramienta. Y, para complicar mas las
cosas, el mecanizado del titanio genera virutas del-
gadas y muy dificiles de romper en longitudes ma-
nejables. Ademas, estas virutas arrastran consigo
una cantidad critica de refrigerante de la zona de
corte, ocasionando dafos térmicos en la superficie
de los componentes.

Las herramientas convencionales con grandes an-
gulos positivos y filos muy vivos pueden reducir los
efectos perjudiciales derivados de mecanizar el tita-
nio, pero para controlar la viruta y optimizar el con-
junto de la operacién, se necesita un sistema de a-
plicacién de refrigerante a alta presién. Estudios y
experimentos universitarios confirman que una re-
duccién rapida de la temperatura de la viruta, a me-
dida que pasa por el filo de corte tiene un efecto de
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endurecedor similar al del temple rdpido en un tro-
zo de metal caliente. De esta manera, la viruta de ti-
tanio se templa. La combinacién de un flujo dirigido,
el efecto cuna y la presion del refrigerante contra la
viruta, que se vuelve mas dura, hace que ésta se
rompa en trozos pequenos y faciles de manipular.

Por norma general, la mejor opcién para cualquiera
de los materiales de mecanizado mas problematicos
es hacer fluir el refrigerante durante el corte. De nue-
vo, algunas de las principales mejoras documenta-
das en el area del mecanizado gracias al uso de siste-
mas de aplicacién de refrigerante a alta presidn,
estan relacionadas con el uso de modernos materia-
les exdticos, como el titanio y las aleaciones de ni-
quel y cobalto, como Niménico C263, Inconel 718, U-
dimet 720 y Waspaloy. Estos materiales son muy
pegajosos y ductiles, por lo que requieren los avanza-
dos niveles de control de viruta que proporcionan los
sistemas de aplicacion de refrigerante a alta presion.

Sin embargo, las aleaciones exéticas no son los 4-
nicos materiales que mejoran con el uso de siste-
mas de aplicacién de refrigerante a alta presién. En
los sectores del automoévil, marino, nuclear y de
alimentacién y bebidas, se utilizan materiales dic-
tiles y de viruta larga muy dificiles de mecanizar.
El acero inoxidable duplex y austenitico, los aceros
de construccién con bajo contenido de carbono y
las aleaciones de aluminio, se benefician de un in-
cremento notable en los voliumenes de extraccién
de viruta, una mejora en los datos de corte, el con-
trol de viruta y el acabado superficial, y una reduc-
ci6én del tiempo de produccién.

Gracias a que Jetstream Tooling® de Seco elimina
los problemas de evacuacién de viruta, ya no es
necesario que intervenga el operario y, por consi-
guiente, que se detenga la produccién. El tiempo
de extraccién de viruta ya no forma parte de la fér-
mula para calcular la duracién del ciclo. Ademas,
el disefio de los inductores de refrigeracién del sis-
tema de Seco permite cambiar un nuevo filo/pla-
quita rapidamente, garantizando que el refrigeran-
te permanezca donde estaba: exactamente en el
sitio correcto.

Aplicar refrigerante o no

Debe tenerse en cuenta que algunas operaciones de
torneado se realizan mejor en seco, es decir, sin re-
frigeracién, ya sea por inundacién o dirigida a alta
presiéon. Por ejemplo, las aplicaciones con condicio-
nes de corte intermitente o de corte interrumpido,
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suelen generar choques térmicos, por lo que suelen
funcionar mejor en seco, ya que el refrigerante po-
dria amplificar los efectos negativos del choque tér-
mico. En estos casos, una solucién de aplicacién de
refrigerante a alta presiéon podria ayudar a sortear
los efectos negativos del uso del refrigerante.

Generalmente, las operaciones de corte continuo
funcionan mejor con refrigerante. Pero si existen
problemas ambientales, o se utilizan tornos abiertos
o con determinados tipos de acero, las operaciones
de torneado pueden realizarse en seco con buenos
resultados. Las plaquitas con recubrimiento tipo
CVD Duratomic® de Seco, gracias a su eficiente re-
sistencia al calor, son ideales para esta situacién.
Sin embargo, operaciones como el ranurado y el
tronzado se complican cuando no se utiliza refrige-
rante, principalmente debido a la acumulacién de
viruta. En estos casos, el refrigerante puede mejorar
significativamente el rendimiento, sobre todo la re-
frigeracién dirigida a alta presion.

Con frecuencia, también debe usarse el refrigerante
en las operaciones de acabado. De lo contrario, los
talleres podrian sufrir problemas de precisién en los
componentes y de calidad en el acabado superficial.
Aunque la mayoria de talleres utilizan refrigerante
hasta en un 80% de las operaciones de mecanizado,
algunos trabajan siempre en seco, por ejemplo por
motivos medioambientales. Para ello, es imprescin-
dible supervisar estrechamente y regular correcta-
mente la generacién de calor en las herramientas,
controlandola en todo momento para garantizar la
precisién de los componentes en términos dimen-
sionales y acabado superficial. Sin lugar a dudas, és-
ta es la operacién mas dificil y bien podria merecer
un debate por si sola, pero es totalmente factible. En
comparaciéon con el uso de refrigerante, el mecani-
zado en seco reduce considerablemente tanto la
productividad como la vida util de las herramientas.

El sistema ideal

A la hora de adquirir un sistema de aplicacién de
refrigerante a alta presion, el fabricante debe con-
siderar tanto su rendimiento como su versatilidad
y simplicidad para cubrir todos los rangos de nive-
les de presién del refrigerante disponibles en las
madquinas. El sistema seleccionado debe poderse
montar e instalar facilmente en los tornos.

El sistema ideal también debe permitir elegir el re-
frigerante que se suministra interna o externamen-
te a un portaherramientas de torneado o ranurado.

Una viruta larga derivada de una aplicacién con refrigerante a
presion normal (delante), y virutas cortas, rotas y mdas maneja-
bles (detrds) generadas por el sistema Jetstream Tooling® de Se-
co con refrigeracién dirigida a alta presion.

Para el suministro externo, sistemas como los por-
taherramientas de mango cuadrado de Seco tienen
latiguillos de conexién montados en los laterales o
debajo de los soportes. Hay disponibles numerosos
juegos de latiguillos para conectar facilmente el su-
ministro de refrigerante a practicamente cualquier
posicién de un bloque de herramientas o una torre-
ta. Cuando el usuario quiere dejar de utilizar el sis-
tema, puede desmontarlo facilmente y recuperar la
configuracién original de la maquina. Para el sumi-
nistro interno, los soportes tienen canales internos,
como por ejemplo los soportes Capto de Seco, en los
cuales el refrigerante se suministra a través del a-
marre poligonal del sistema Capto.

Hay disponibles latiguillos de distinta longitud pa-
ra conectar el suministro de refrigerante a practi-
camente cualquier lugar del bloque de herramien-
tas o la torreta. Para dejar de utilizar el sistema,
sélo hay que desmontarlo para recuperar la confi-
guracién original.

Conclusién

Independientemente del tipo de sistema de refrige-
racién que se utilice, la clave para controlar eficien-
temente la viruta, optimizar la vida util de la herra-
mienta y mejorar la produccién reside en situar el
flujo de refrigerante lo mas cerca posible de la zona
de corte, dirigiéndolo ademads hacia el punto co-
rrecto. Los portaherramientas Jetstream Tooling®
constituyen una inversién minima en comparacién
con el ahorro que conllevan gracias a la reduccién
del coste por pieza. Cualquier ahorro derivado de
adquirir un sistema de refrigeracién a baja presién
un poco mas barato, es insignificante en compara-
cién con el impacto sobre la vida 1til de las herra-
mientas y la produccién, puesto que la acumula-
cién de viruta obliga a detener la maquina.
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MARCA BERCO-RIPOCHE,

TIPO NVR 220 Y NVR 160,
DIMENSIONES DE CARGA 1.400 X 1.400.

INTERESADOS CONTACTAR
EN EL TLNO. 976 454136
6 MAIL JRRAMIREZ@ALUMALSA.COM
PREGUNTAR POR SR. JOSE RAMON RAMIREZ

Se necesita para integrarse a empresa siderometalirgica ubicada
en Guayaquil, Ecuador.

El cargo implica la supervisién integral de la divisién aceria
compuesta de 2 hornos de induccién y maquina de colada
continua horizontal para la produccién de palanquillas de acero.
El candidato debe tener experiencia comprobada en operaciones
similares, dotes de liderazgo, formacién y conduccién de equipos
de trabaijo, y sélidos conocimientos de planificacion y control de
produccién.

Se ofrece remuneracion y beneficios acordes con la
responsabilidad.

Interesados enviar antecedentes (C.V.) a

jefeaceria@talme.net
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http://www.centrodeidiomas.com.ar
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http://www.moldes-morales.com
http://www.bmi-fours.com
http://www.aymsa.com
http://www.tecnodisseny.com
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: 91332 81 46

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

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

® Puesta a punto de equipos automdticos de soldadura y robdtica, y temple

superficial por induccion de aceros.

o Cursos de fundlicion inyectada de aluminio y zamak con practica 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.metaltermica-gai.com
http://www.tt-e.es

Informacién / Abil 2014 e

INDICE de ANUNCIANTES

ABRASIVOS Y MAQUINARIA . . .. 54 MEUSBURGER

ACEMSA MODELOS 3D

APLITEC MOLDES J. MORALES
MOLDPLAS

EQUIPLAST REVISTAS DIGITALES
GRUPO ARRIVELO S.A. METALOGRAFICA
SEMINARIO

HOFFMANN GROUP TECNO DISSENY

HORNOS DEL VALLES TRATAMIENTOS TERMICOS
ESPECIALES

WHEELABRATOR GROUP
WORLD FOUNDRY CONGRESS . . .

Proximo numero

JUNIO

N° especial BIEMH (Bilbao).
N° especial MOULDS EVENT (Marinha Grande).
Mecanizado alta velocidad. Aceros, metales, aleaciones. Utiles y accesorios.
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