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BEditorial

La produccion del Metal cerr6 2014
con un moderado crecimiento

Segun senala en su Informe de Coyuntura Econémica y Labo-
ral la Confederacién Espanola de Organizaciones Empresaria-
les del Metal, CONFEMETAL, el sector del Metal cerré el ano
2014 con un moderado crecimiento de la produccién.

El Indice de Produccién del Metal (IPIMET) aumenté un 1,8 por
ciento de medial anual en 2014, tras el leve ascenso en el cuar-
to trimestre, el 0,5%, en linea con los dos anteriores y lejos del
crecimiento 5,8 por ciento observado en el primer trimestre,
que finalmente ha sido decisivo para el resultado global posi-
tivo del ejercicio.

Hay cuatro segmentos de actividad que terminaron el afio en
positivo, metalurgia, electrénica e informatica, equipos eléc-
tricos, y automocién, mientras que las de productos metali-
cos, maquinaria, otro material de transporte y reparacién e
instalacién de maquinaria disminuyeron su produccién en
2014.

A su vez, la cifra de negocios y las entradas de pedidos, en no-
viembre, Gltimo mes con datos consolidados, crecieron ambos
indicadores. El Indice de Cifra de Negocios de la Industria del
Metal (ICNMET), aumenté en los once primeros meses de 2014
un 3,3 por ciento. Por segmentos de destaca el avance de la ci-
fra de negocios de la fabricacién de vehiculos de motor, re-
molques y semirremolques, que crecié un 10,1 por ciento.

Todos estos datos son facilitados por CONFEMETAL y espere-
mos que este 2015 se vean ampliamente superados.

Antonio Pérez de Camino
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Ascamm
desarrolla

una nueva
tecnologia

de alta eficiencia
para Audi

La fundicién por inyeccién a alta
presion (HPDC, “High Pressure
Die Casting”) es un proceso ca-
racterizado por su elevada ca-
dencia productiva. Se trata de u-
na fabricacién tradicionalmente
enfocada hacia la maximizacién
de la productividad, para reducir
al limite los costes de produc-
cién y donde la calidad final del
producto supone un aspecto se-
cundario.

Debido al gran nimero de para-
metros de proceso que afectan a
la calidad de la pieza, es muy di-
ficil establecer controles efecti-
vos que reduzcan los defectos y
rechazos. Ademas, un insuficien-
te control de la cadena de pro-
duccién influye en los costes de
transformacién. Los fallos, a me-
nudo, se detectan en ultimas fa-
ses de fabricacidn, cuando el cos-
te de recuperacién es mayor y es
tarde para tomar medidas co-
rrectivas.

MUSIC es un proyecto colabora-
tivo formado por un total de 16
entidades europeas y financiado
por el Séptimo Programa Marco
de la Unién Europea. El principal
objetivo de MUSIC es implemen-
tar un sistema de fabricacién in-
teligente para los procesos de
HPDC y PIM, que permita trans-
formar un sistema de fabrica-
cién enfocado a productividad,
hacia otro que optimice el bino-
mio calidad/eficiencia, con una
visién integral del proceso.

Para ello, en MUSIC se va a esta-
blecer una red inteligente de sen-

sores capaces de monitorizar, en
tiempo real, distintos parame-
tros del proceso de inyeccién a
presién de aluminio. En el pro-
yecto se implementara una he-
rramienta informatica de soporte
a la toma de decisiones que, ba-
sandose en los datos recibidos
desde los distintos sensores y en
el conocimiento experto del pro-
ceso, modificara aspectos pro-
ductivos para mejorar los resul-
tados de la fabricacién.

Este novedoso sistema producti-
Vo se caracterizard por un con-
trol activo de la calidad final del
producto, una reduccién de fa-
llos en pieza y del sobrecoste de
reprocesarlos.

En el proyecto, Ascamm participa
en el desarrollo de la herramien-
ta informatica de soporte a la to-
ma de decisiones y en la arqui-
tectura de disefo y control de los
sensores de monitorizacién del
proceso. Mediante esta tecnolo-
gia, las empresas de inyeccién de
aluminio se introducen plena-
mente en la nueva revolucién in-
dustrial, comunmente llamada
Industria 4.0.

Ademads, Ascamm portard su ex-
periencia en el proceso HPDC par-
ticipando en el diseno de un siste-
ma de control auto adaptativo,
para la regulacién de la seccién de
entrada multipunto en moldes de
inyeccién de aluminio. También
se encargard de disenar e inte-
grar, sobre un molde demostrador
para pruebas de HPDC, un dispo-
sitivo de evacuacién de aire de
seccién variable controlado elec-
trénicamente, que permita la sali-
da de los gases atrapados en el
molde durante el proceso de in-
yeccién y compactacién.

Este sistema de venteo tiene la ca-
racteristica de funcionar de ma-
nera muy precisa y rapida, ya que
normalmente, el llenado de la
pieza en el proceso de inyeccién

de aluminio se realiza en centési-
mas de segundo. Con este desa-
rrollo se conseguird mejorar la ca-
lidad de pieza, disminuyendo la
porosidad debida al atrapamiento
de gases. El resultado serd una
mejora significativa en las propie-
dades mecanicas de las piezas.

Info 1

FIMM 2015
en Peru

En su tercera edicién, La Feria &
Congreso Internacional de Metal-
mecénica FIMM se realizara del
13 al 16 de Agosto de 2015 en el
Centro de Exposiciones Jockey.
Durante los anos 2013 y 2014 la
Feria Internacional de Metalme-
canica FIMM se ha consolidado
como la mas importante plata-
forma de encuentro para la in-
dustria metalmecanica del Perd,
asi lo demuestran los 18.000 visi-
tantes recibidos en sus dos edi-
ciones.

FIMM es el Gnico evento especia-
lizado para la industria metalme-
canica en Perd, donde participan
empresas proveedoras de maqui-
nas-herramienta tales como cen-
tros de mecanizado, tornos, ciza-
llas, plegadoras, punzonadoras
CNC asi como convencionales, a-
demads de software, equipos e in-
sumos para soldadura, herra-
mientas de corte HSS y WC,
instrumentacién y calibracién,
pintura y acabados, productos
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varios como aceites, lubricantes,
refrigerantes y servicios.

Con varios aliados, como el Mi-
nisterio de la Produccién, PROM-
PERU, PUCP, SENATI, FINCYT,
Mesas Técnicas Regionales y A-
sociaciones de metalmecanica,
trabajan en conjunto la estrate-
gia de convocatoria a nivel na-
cional y realizan diversas activi-
dades complementarias como
reuniones, charlas y ruedas de
negocio.

Info 2

MOLDPLAS

ExpoSalao - Centro de Exposi-
ciones promueve del 28 al 31 de
octubre de 2015 una feria de ca-
racter profesional, dedicada al
sector industrial.

MOLDPLAS es el Salén de maqui-
naria, equipos, materias primas y
tecnologia para los moldes y
plasticos. Se celebra junto con
FERIA INDUSTRIALE PORTUGUE-
SA, Salén de maquinaria y equi-
pos para la industria, tecnologia
industrial, innovacién, automati-
zacién y robética.

En un contexto geografico y eco-
némico de gran dinamismo in-
dustrial, este evento se presenta
como una oportunidad Unica pa-
ra que las empresas se presenten
al mercado. Con dos importantes
polos industriales de fabricantes
de moldes y pléasticos (Marinha
Grande y Oliveira de Azeméis,)
Portugal es un mercado inevita-
ble para los proveedores de esta
industria. La participacién en la
feria es una excelente herra-
mienta de trabajo para presentar

propuestas y soluciones, hacer
nuevos contactos, reforzar nexos
comerciales y para los negocios.

Info 3

;Precisan

de talleres
auxiliares
para realizar
sus propios
tratamientos?

Si éstos no son muy especiales, es
mas cémodo, rapido y econémico
hacerlos con sus propios medios
sin tener que depender de talle-
res externos. Lo que obliga a te-
ner que utilizar transportes ex-
ternos y emplear més mano de
obra para cargar, descargar, em-
paquetar y desempaquetar las
piezas que hay que transportar
para su tratamiento.

Hay otro punto importante a te-
ner en cuenta y es tener que de-
pender de plazos de entrega in-
controlables, que si se atrasan
pueden demorar el montaje y la
entrega de sus fabricados.

Bautermic, S.A. fabrica lavado-
ras, hornos, estufas, incinerado-
res e instalaciones de pintura
que adapta a las necesidades de
espacio, produccidn, potencia,
grado de automatizacién, cali-
dad exigida y disponibilidad de
inversién de cada cliente.

Info 4

Unidades
de filtraciéon

SODECA presenta la nueva gam-
ma CJBD/ALS, unidades de venti-
lacién con doble pared de aisla-
miento, chapa prelacada y per-
fileria de aluminio.

Esta nueva serie presenta un dise-
Nno muy ventajoso, puesto que in-
corpora un cierre rapido que faci-
lita su mantenimiento. Por su
acabado en chapa de acero prela-
cada y aluminio, permite su insta-
lacién en atmosferas corrosivas y
satisface asi las necesidades de
los mercados mds exigentes.

Esta gamma se presenta con mul-
tiples variedades: modelos con fil-
tro incorporado de serie (CJBD/ALF)






Noticias / Febrero 2015

10

y modelos con simple o doble pa-
red de aislamiento. Para satisfacer
todas las demandas del mercado,
SODECA ofrece ademas la posibi-
lidad de tener estas unidades de
ventilacién disponibles también a
transmisién, correspondientes a
la nueva serie CJBX/ALS.

Info 5

PLC avanzados
para los nuevos
desafios

en el control

de maquinaria

ABB vuelve a ampliar la capaci-
dad de una de sus plataformas
estrella en todo el mundo, el PLC
AC500, con la nueva CPU PM595:
una versién de altas prestacio-
nes que, con su potente sistema
multiprocesador, es capaz de
gestionar las tareas mas exigen-
tes de comunicacion, control de
movimiento y automatizacién
de maquinaria.

El nuevo AC500 PM595 “Machi-
nery Controller” esta optimizado
para un control industrial fiable
y de alto rendimiento gracias al
procesador de 1,3 GHz, con cua-
tro procesadores tipo RISC de 32
bits, un procesador de coma flo-
tante de doble precisién integra-
do, 16 MB de memoria para el
programa de usuario y numero-
sas interfaces de comunicacién.
Gracias a esta extraordinaria ca-
pacidad de célculo, el nuevo con-

trolador gestiona tareas de con-
trol extremadamente complejas,
como es el caso de movimientos
de precisién de miultiples ejes
coordinados o avanzadas opera-
ciones matematicas, como cal-
culos trigonométricos en tiempo
real para robdtica u otras aplica-
ciones cinemadticas complejas.
Asimismo, es posible integrar fa-
cilmente el avanzado PLC de se-
guridad de ABB para aplicacio-
nes de alto riesgo.

"Las aplicaciones de maquinaria
y control de movimiento se ha-
cen cada vez mas complejas a
medida que las méquinas van
ganando en capacidad, inteligen-
cia y seguridad, lo que exige co-
municaciones e interfaces hom-
bre-maquina mas sofisticadas",
afirma Wangelis Porikis, Gerente
de Marketing de Producto de
ABB. "La potencia de procesa-
miento del AC500 PM595, suma-
da a sus numerosas y versatiles
funciones de comunicacién, o-
frece una excepcional flexibili-
dad a los fabricantes de maqui-
naria industrial. Esto nos ofrece
un controlador capaz de gestio-
nar practicamente cualquier a-
plicacién, con un software alta-
mente configurable ofreciendo a
los fabricantes la facilidad de
controlar las mas diversas apli-
caciones desde una tUnica plata-
forma".

Info 6

Haas presenta
su cuarto
proyecto
educativo

en Suecia

Edstroms Maskin AB, tienda sue-
ca de la fabrica Haas (HFO), cele-
bra la inauguracién de un nuevo
centro de formacién técnica de

Haas (HTEC) en Suecia, que estara
ubicado en la escuela de adultos
Yrkeshogskolan / CVL Centrum
for Vuxnas Liarande, en Sandvi-
ken, a unas tres horas al norte de
Estocolmo. Este centro formativo
renovado es el resultado de la co-
laboracién entre la direccién de
la escuela, el ayuntamiento, Ha-
as Automation, la HFO Edstroms
y la empresa sueca de ingenieria
Sandvik, ubicada a solo 4 km de
distancia.

El centro es el cuarto HTEC del pa-
is y el nimero 86 de Europa. Otro
dato importante es que la escuela
CVL es el primer HTEC de Europa
que cuenta con el nuevo centro de
mecanizado universal Haas UMC-
750 de cinco ejes. Ademas, la CVL
ha adquirido un torno Haas ST-
30Y con eje Y, un centro de meca-
nizado vertical VF-2 y un centro
de torneado ST-20.

Al habla el director de la escuela
CVL, Mats Berglund: “El HTEC re-
presenta una oportunidad magni-
fica para nosotros. La tecnologia
CNC y la asistencia en la que he-
mos invertido, que son muy pun-
teras, tendran un efecto muy po-
sitivo en muchas personas de la
zona, como los futuros alumnos,
asi como en la economia local y
en fabricantes como Sandvik, que
es la empresa que da mas trabajo
de la regién”.

“No hay otro centro como la CVL
a una distancia razonable de la
ciudad”, anade Berglund, “asi que
tener todas estas maquinas he-
rramienta CNC de Haas y toda la
tecnologia adicional suministra-
da por empresas asociadas al
programa HTEC para formar a fu-
turos maquinistas es un sueno
hecho realidad”.

Mats Berglund y Mona Davik -in-
geniera en Sandvik, represen-
tante politica local y jefa de estu-
dios de la escuela- fueron los
encargados de cortar la cinta que
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inauguraba el centro junto con
Peter Lehnbom, responsable de
Sandvik en Suecia, y Bert Maes,
responsable de marqueting de
Haas Automation Europe.

“Para prosperar, las economias
tienen que exportar productos
fabricados de calidad”, dijo Maes
en su discurso de inauguracién.
“Sin embargo, el problema prin-
cipal que tiene la mayoria de fa-
bricantes, como Haas, Sandvik y
sus cientos de miles de clientes,
incluso en paises que tienen una
industria productiva floreciente
como Suecia, es encontrar a pro-
fesionales debidamente cualifi-
cados. El éxito de todo fabricante
depende de las escuelas y, sobre
todo, de los profesores.”

“En este HTEC, los profesores tie-
nen acceso a las ultimas tecnolo-
glas y material educativo de CNC,
y se benefician de poder colabo-
rar con fabricantes y otros centros
formativos, no solo de Suecia, si-
no de todo el mundo, incluso con
la Universidad de Harvard y el
MIT”, agregé Maes. “Hemos visto
que el programa de centros HTEC
motiva a todos los implicados,
desde los alumnos hasta los ma-
estros, pasando por la direccién
de las escuelas y los lideres del
sector.”

Uno de estos profesionales es Pe-
ter Lehnbom, de Sandvik: “Sand-
vik siempre se ha implicado mu-
cho en la localidad de Sandviken,
asi que estamos orgullosos de
patrocinar el nuevo HTEC de la
escuela CVL. No me cabe duda de
que la empresa se beneficiara de
esta iniciativa, igual que otros fa-
bricantes de la regién. Quiero fe-
licitar a los profesores y al perso-

nal de asistencia de CVL. Y a to-
dos los que estudian en este cen-
tro, les deseo toda la suerte del
mundo ahora y en el futuro”.

La escuela CVL es el cuarto H-
TEC de Suecia, que se suma a los
centros Backadalsgymnasiet
Jonkoping, Mockelngymnasiet
Karlskoga y Norra Vastmanlands
Utbildningsférbund de Fagersta.
Ademas, la CVL es el centro HTEC
numero 86 de Europa, cuya inau-
guracién sigue la estela de otras
diez aperturas en 2014 en Alema-
nia, Francia, Bélgica, Polonia, Es-
lovenia, Marruecos y Grecia.

Info 7

Sonda de escaneo
de alta resistencia

Hexagon Metrology ha lanzado el
sensor de escaneo HP-S-X5 HD,
una sonda analdgica muy resis-
tente que ofrece a los clientes u-
na mejor accesibilidad a la pieza
y despliega un abanico mas am-
plio de aplicaciones de escaneo.

Este nuevo miembro de la familia
HP-S-XS5 estda disenado para apor-
tar una elevada precisién repro-
ducible, incluso con extensiones
de sonda mas pesadas y largas, a-
ceptando palpadores con longitu-
des de hasta 800 mm y pesos de
650 g. E1 HP-S-X5 HD permite que
los usuarios de las maquinas de
medicién de coordenadas (MMC)
midan con precisién piezas pe-
quenas, asi como grandes pro-
fundidades dentro de una pieza
con el mismo cabezal de sensor.

"El HP-S-X5 HD es una incorpo-
racién esperada a la gama de
sensores para maquinas de alta
precisién Leitz PMM-Xi y Leitz
Reference Xi", comenté Ingo
Lindner, Director de la linea de
producto de MMCs estacionarias
en Hexagon Metrology. "Permiti-
rd a clientes nuevos y antiguos
beneficiarse de la flexibilidad de

disponer de mas opciones de
palpadores y de la accesibilidad
y productividad mejoradas que
esto trae consigo".

Los sensores de la gama HP-S-X5
también presentan un auténtico
palpado en 3D compensando la
flexién del sondeo y reduciendo
asi los errores en los resultados.
Emplean un sistema anti-colisiéon
propio para proteger el cabezal,
convirtiéndolos en las herra-
mientas perfectas para verificar
las ajustadas tolerancias y las
complejas geometrias de piezas
mecanicas. La opcién de cambio
automatico de herramientas per-
mite el cambio de palpadores
dentro de un programa de medi-
cién sin necesidad de recalificar
el sensor, mientras que la suje-
cién neumatica de los palpadores
garantiza unos cambios rapidos y
fiables aumentando la producti-
vidad y reduciendo la carga del o-
perador. La robusta construccién
de los sensores, por su parte, ha-
ce practicamente innecesario el
mantenimiento.

El sensor HP-S-X5 HD puede pe-
dirse ya para maquinas Leitz
PMM-Xi y Leitz Reference Xi con
software QUINDOS a través de
las delegaciones comerciales lo-
cales de Hexagon Metrology.

Info 8
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Expulsor flexible
con guia E 3260

Meusburger amplia su gama de
productos con el expulsor flexible
compacto E 3620 con guia integra-
da. El expulsor ocupa poco espa-
cio y facilita el desmoldeo de con-
trasalidas sin correderas. Gracias
a su forma cilindrica, el E 3260 se
puede montar facilmente y sin
coste adicional en la placa de ca-
vidad. Mediante los elementos
guia mecanicos integrados y la le-
va templada se garantiza un des-
moldeo seguro de la pieza de
plastico. El tope mecanico dentro
del paquete de expulsién absorbe
la presién de inyeccién impidien-
do que la chaveta se comprima.
Retirando el perno elastico se
puede realizar un desmoldeo re-
tardado de la contrasalida. El ex-
pulsor E 3260 esta disponible en
stock en 8 tamanos diferentes en-
tre 1,8y 12 mm.

Info 9

Perfiles huecos
E 15581 en PUR
de alta
resistencia

Meusburger ha ampliado su ga-
ma de muelles de elastémero E
1558 con los perfiles huecos E
15581 con dureza 90 Shore A. Es-
tos se hacen a partir de goma de
poliuretano (PUR) dindmica y de
alta resistencia y son ideales para
la fabricacién de muelles en lon-
gitudes especiales, discos amorti-
guadores y piezas bajo plano.

Los E 18881 también destacan
por su larga vida util y por su alta
resistencia a la abrasién y a la ro-
tura.

Info 10

Jornada técnica
Nuevas
Tecnologias

y Procesos

de Recubrimiento

AJJU, AIMME y AIMPLAS, han or-
ganizado la tercera edicién de la
jornada técnica Nuevas Tecnolo-
gias y Procesos de Recubrimiento
sobre Metales y Plasticos. El en-
cuentro se celebrard el préximo 6
de marzo y en esta ocasion ten-
dra lugar en las instalaciones de
AIMPLAS.

Durante la jornada, Amaya Orte-
ga de AIMPLAS, presentara los
resultados del proyecto SAMDO-
KAN en el que ha participado el
centro tecnolégico para desarro-
llar un pre-tratamiento con na-
noparticulas para el metalizado
de piezas plasticas libre de Cr(VI).
Asuncién Martinez, de AJJU, ex-
pondra los resultados de un tra-
tamiento superficial mediante
radiaciones de sustratos plasti-
cos para mejorar el pintado y la
adhesién. Pedro Tomas Lujan, de
AIMME, ser4 el encargado de dar
a conocer un innovador analisis
superficial en el metalizado de
plastico mediante AFM.

Ademas, en la jornada participa-
ran empresas del sector quimico,
del metal y del plastico que pre-

sentardn sus materiales y proce-
sos mas innovadores para recu-
brimientos. En el caso de LUMA-
QUIN, la firma presentara sus so-
luciones para la medicién de es-
pesores de recubrimiento sobre
sustratos metdlicos o plasticos,
mientras que COVENTYA dard a
conocer el novedoso proceso bau-
tizado STRATA, y que se presenta
como una solucién definitiva en la
tecnologia del cromado con base
trivalente que cumple con todos
los requerimientos maés exigen-
tes. PLASGOM, por su parte, ha-
blara de una nueva generacién de
materiales compuestos con PVC
flexibles sin plastificantes para
recubrimientos y superficies. Por
ultimo, la empresa NANOPINTU-
RAS dard los detalles de un recu-
brimiento en forma de lacas hi-
bridas de alta proteccién para
superficies metdlicas, que gracias
a la nanotecnologia cuenta con
propiedades de alto valor anadi-
do como anti-huella y auto-lim-
piante.

Jornada gratuita para asociados

La jornada técnica es gratuita
para los asociados a AIJU, AIM-
ME y AIMPLAS, y para los no aso-
ciados tendra un coste de 100
euros con un 20% de descuento a
partir del segundo asistente de la
misma empresa. Las preinscrip-
ciones se pueden realizar a tra-
vés de la direccién de correo e-
lectrénico formacion@aimme.es

Info 11
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San Sebastian acogera la vigésima
edicion del Congreso
de Maquinas-Herramienta

mpresas, centros de investi-
E gacién y centros de forma-

cién relacionados con el
mundo de las tecnologias avanza-
das de fabricacién y del mecaniza-
do, participaran en el Congreso de
Maquinas-herramienta y Tecnolo-
gias de Fabricacién cuya vigésima edicién tendra
lugar en el Parque Tecnolégico de San Sebastian
del 10 al 12 de junio de 2015.

El Congreso contara con ponencias técnicas rela-
cionadas con los temas de mayor interés y actuali-
dad en el campo de la fabricacién avanzada y sera
un excelente foro para establecer conexiones y co-
laboraciones entre los participantes, permitiendo a
empresarios, técnicos, investigadores, cientificos,
estudiantes y docentes compartir sus experien-
cias. Se organizaran mesas re-

dondas de debate en torno a los

temas mas novedosos en el

ambito del manufacturing co-

mo el concepto de “Industria

4.0”, la Fabricacién Aditiva, la

Fabricacién “Cero Defectos”,

etc. Ademds contara con una a-

tractiva zona expositiva y con

una zona de posters, en las que

se presentaran nuevas tecnolo-

gias y se mostraran desarrollos

tangibles y reales.

Desde 1976, la asociacién AFM
a través de su unidad tecnolé-
gica, INVEMA, organiza cada
dos anos el Congreso de Maqui-

nas-herramienta y Tecnologias de
Fabricacién, foro de intercambio
de conocimiento en tecnologias a-
vanzadas de produccién, en el que
se presentan los dltimos avances
del sector, favoreciendo su aplica-
ci6n a los procesos productivos.

Centros tecnolégicos como la alianza IK4, represen-
tada por Ideko y Tekniker, Tecnalia, Aotek, Koniker y
las principales universidades de nuestro entorno,
como UPV, Tecnun, Mondragon Unibertsitatea o
IMH, la Sociedad Espafiola de Ingenieria de Fabrica-
cién, ademas de empresas punteras del mundo del
manufacturing colaboran desde hace afios con AFM,
para estructurar los contenidos cientificos y presen-
tar los temas mas avanzados e interesantes para los
técnicos especialistas en fabricacién avanzada.
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La furgoneta “voladora” de CSP

do el mundo, pocas cosas son mas alemanas
que un motor béxer Volkswagen (VK) de cua-
tro cilindros refrigerado por agua, ya sea en un Kar-
mann Ghia, un “escarabajo”, una Transporter o, en
lo mas alto de la gama, un Porsche 356. Desde su a-
paricién en 1936, la marca ha ido produciendo va-

P ara los amantes de los coches antiguos de to-

CSP dispone de un extenso catdlogo de componentes de moto-
res, frenos y chasis.

riantes del motor durante setenta anos. Hoy en dia,
tanto por su omnipresencia como por su disefio s6-
lido y sencillo, es para los restauradores y los aficio-
nados a las carreras uno de los motes clasicos mas
accesibles y faciles de personalizar.

Servir piezas de gran rendimiento para vehiculos an-
tiguos que usan el motor béxer Volkswagen de cua-
tro cilindros es un gran negocio al que se dedican
multitud de proveedores de Europa y los EE.UU. Una
de las empresas mas reputadas y con mayor catalo-
go de componentes de motor, freno y chasis es la a-
lemana Custom and Speed Parts (CSP), afincada en
Bargteheide, cerca de Hamburgo.

La empresa, fundada en 1987 por Peter Kbhmann y
vieja conocida de los entendidos en el mundo de
los Volkswagen antiguos, fabrica sus piezas con
maquinas herramienta CNC de Haas, componentes
que luego prueba en carreras de coches clasicos. Un
VW Karmann Ghia Type 34 exquisitamente modifi-
cado nos da la bienvenida en la entrada de la sala
de exposicién de la fabrica de la empresa, rodeado
de otras variantes del motor clasico de VW.

El Type 34 de CSP —que la empresa ha alterado pro-
fundamente- ostenta el récord del cuarto de milla
en su categoria: 8,85 segundos (251 km/h). Su mo-
tor de 2.165 cc tiene 500 caballos de fuerza de fre-
nado, que es diez veces superior a la potencia que
produce un coche estdndar con un bloque y carter
de las mismas dimensiones. CSP realiza casi todas
las modificaciones, asi como las piezas de los fre-
nos y la suspension.



El Karmann Ghia VW tipo 34 de CSP, exquisitamente hecho a
mano, de potencia trucada, se encuentra a la entrada del Salén
de Muestras de su planta de produccién.

“Es nuestra obsesién de fin de semana”, dice Peter.
“Las carreras suponen mucho tiempo y dinero, des-
de luego, pero es un laboratorio de pruebas perfecto
para los productos de CSP y, ademds, son una pu-
blicidad muy buena. Queriamos conseguir el mejor
coche posible, asi que, a la hora de fabricarlo, tuvi-
mos tan en cuenta la calidad y el acabado como el
rendimiento. Después de batir el récord, lo pinta-
mos. Y sblo para pintarlo se necesitaron jquinien-
tas horas de trabajo!”

La apuesta por la calidad de la empresa no solo se
aprecia en la estética de los vehiculos. Todos los
productos de CSP se fabrican conforme a los rigu-
rosos estdndares alemanes TUV.

“Producimos y comercializamos piezas que permi-
ten que los Volkswagen y los Porsche superen las
velocidades para que las que se disefiaron original-
mente. Tenemos que asegurarnos de que todo lo
que fabriquemos y vendamos esté homologado y

Los tamafios del lote varian de una o dos piezas prototipo, a
cientos, si la pieza es para stock.
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Las piezas que el subcontratista original de CSP las estaba ha-
ciendo de piezas soldadas, CSP era ahora capaz de mecanizar-
las a partir de trozos sélidos.

conforme a los estandares mas exigentes. Quere-
mos que nuestros clientes tengan la tranquilidad
de saber que pueden conducir su vehiculo por la
autopista con total seguridad. Existen productos

Thomas Kelm con la Haas VF-3 y un lote de tapas de la vdlvula
de CSP.

mas baratos producidos en fabricas chinas, pero yo
no me fiaria de ellos para conducir por las carrete-
ras alemanas.”

Thomas Kelm, la mano derecha de Peter Kohmann,
es el responsable de la programacién y la produc-
cién con CNC.

“Al principio, externalizdbamos la produccién de
las piezas”, dice. “La calidad y los plazos de entrega
no eran lo que esperabamos, por asi decirlo. Y, de
repente, la empresa subcontratista cerré. Entonces
decidimos comprar un centro de mecanizado CNC
Haas VF-3.”

Thomas aprendié a usar SolidWorks y CAMWorks
por su cuenta. “Yo soy una persona mas de ideas”,
dice Peter. “Yo esbozo ideas y Thomas las convier-
te en modelos CAD y genera el cdédigo. Con este
meétodo, por fin podiamos hacer realidad las piezas
que yo imaginaba. Podiamos disefiarlas, perfeccio-
narlas y llevarlas a produccién rapidamente. Pie-
zas que el subcontratista producia como fabrica-
ciones digitales ahora podiamos mecanizarlas a
partir de bloques macizos, con lo que se veian y
funcionaban mucho mejor.”

“Por ejemplo, antes teniamos que producir los fre-
nos de disco traseros en dos maquinas: primero en
un torno y luego en una fresadora vertical. Ahora
los mecanizamos con un solo amarre en la Haas.”

Peter es un gran aficionado a la bicicleta de monta-
fia, asi que, al poco tiempo de instalar la fresadora
Haas, se dedicé a practicar disefios creando un am-
pliador de alcance para cambios Shimano de once
marchas. Como ocurre con las piezas para los co-
ches Volkswagen, la anilla del cambio Shimano se
mecaniza a partir de un bloque macizo y luego se

Las Tapas de vdlvulas se mecanizan a partir de sélido y estdn
disponibles anodizadas en una variedad de diferentes colores.



Custom and Speed Parts (CSP), con base en Bargteheide,
cerca de Hamburgo, Alemania fué fundada en 1987 por Pe-
ter Kéhmann.

anodiza con una pelicula negra. La empresa no
se dedica a las bicicletas, pero es un ejemplo de
que las mentes creativas siempre encuentran
maneras de aprovechar sus herramientas.

Gracias a la VF-3 y la VF-2SS de Haas, con su hu-
sillo mas rapido, la empresa también puede fa-
bricar mejores prototipos.

“Usamos las maquinas Haas un poco como si
fueran impresoras 3D”, dice Peter. “Por ejemplo,
desbastamos unos estribos de freno que luego
usamos para ver si se ajustan bien. Aunque el
producto final es de hierro fundido, mecaniza-
mos las primeras versiones en aluminio porque
es mucho mas rapido y sencillo.”

Puede que las piezas acabadas no sean auténti-
cas, pero CSP hace especial hincapié en que el
aspecto final sea lo mas parecido posible al origi-
nal. Por ejemplo, la empresa fabrica unos sopor-

Los acoplamientos de las vdlvulas estranguladoras se hicie-
ron previamente por un subcontratista al costo para CSP de
€ 9 cada uno. Ahora, estdn hechas en casa y cuestan € 5.



tes para frenos que el cliente puede usar en vez
de los frenos de tambor originales para montar
frenos de disco mucho mas potentes, y al mismo
tiempo mantener la configuracién tipica de cinco
tornillos de las ruedas de los Volkswagen de los
sesenta.

Las cubiertas de las valvulas (Qque pueden apre-
ciarse en la fotografia adjunta) son otro de los
productos estrella de CSP. Las originales son pie-
zas de estano, mientras que las cubiertas de CSP
se mecanizan a partir de bloques macizos y se a-
nodizan con capas de colores distintos. Este pro-
ducto mejorado evita las fugas, aumenta la refri-
geracién y amortigua el ruido. Y, por supuesto, el
aspecto también es fantastico. La pieza que pue-
de verse en la fotografia adjunta es el varillaje del
gas. Antes los fabricaba el subcontratista y costa-
ban 9 € cada uno. Ahora los hace CSP y el coste
ha bajado hastalos 5 €.

Aparte del Type 34, la fabrica de CSP alberga otros
vehiculos con motores Volkswagen, la mayoria
de los cuales también se emplean para probar
piezas. Bajo unas grandes fundas, se esconden
dos Porsche 356: uno estd semi-restaurado y el o-
tro, aunque tiene un poco de polvo, se encuentra
en estado original: una maravilla para los ojos.

Junto a las maquinas CNC Haas, en lo que pare-
ce la mesa de acero de una maquina enorme, es-
ta la dltima obsesién de Peter: una Volkswagen
Transporter con el parabrisas dividido en dos
que CSP esta modificando. Esta clasica furgone-
ta Volkswagen tipica de los afios sesenta se pin-
tard con los mismos colores que el Karmann G-
hia y se utilizard como vehiculo de asistencia
del equipo de carreras y para probar piezas nue-
vas y prototipos. Con la potencia aumentada, la
furgoneta “volara”.

Mientras admiramos el Gltimo proyecto de Pe-
ter, éste me da un soporte para frenos: “Una co-
sa mas, muy simple, que antes no podiamos ha-
cer”, empieza. “Grabamos los nimeros de serie
en los productos. No parece nada del otro mun-
do, pero grabar en lugar de estampar niimeros
manualmente es mucho mas rapido y el resulta-
do final, mucho mas profesional”.

Esboza una sonrisa para concluir: “Todo eso es
valor anadido. Las maquinas Haas nos han ayu-
dado a fabricar productos mejores, producir pie-
zas nuevas y, en general, perfeccionar todo lo
que hacemos. Las cosas nos han salido bien”.



Febrero 2015 / Informacién

Pieza de satélite con impresora 3D
en EuroMold 2014

tes de distintos sectores de la produccién in-

dustrial presentaron proyectos de colabora-
cién, que ponen claramente de manifiesto el valor
anadido que tienen las repercusiones sinergéticas
para los socios implicados. El desarrollo de un nue-
vo soporte de antena para un satélite de observa-
cién terrestre fue uno de los platos fuertes de la fe-
ria, que demostro el éxito de las colaboraciones de
este tipo y ejemplifica como la construcciéon y el
desarrollo sacan a la luz el verdadero potencial de
la fabricacién aditiva, cuando nos aventuramos
por nuevos caminos.

E n la pasada EuroMold, empresas proceden-

En el marco del proyecto piloto, las empresas RUAG,
Altair y EOS trabajaron de forma conjunta en el de-
sarrollo de una nueva pieza de antena para el satéli-
te Sentinel 1 y desarrollaron un soporte revisado,
que fue optimizado para la fabricacién en el proceso
de impresién industrial en 3D. El objetivo consistia
en aligerar considerablemente el peso del compo-
nente de aluminio manteniendo la estabilidad, asi
como aprovechar al méaximo la libertad de configu-
racién que permite el proceso de fabricacién aditiva.
Como consecuencia, el componente acabado pesa
aproximadamente la mitad que el anterior y es fun-
damentalmente maés rigido. En la industria aeroes-
pacial, el ahorro de peso es un factor especialmente
decisivo, ya que cuanto mas ligero sea un satélite,
mas econdmico resulta lanzarlo al espacio.

El soporte de antena construido por RUAG Space,
proveedor lider en Europa de productos aeroespa-
ciales, fue revisado y optimizado para la fabrica-

cién en el proceso de impresién industrial en 3D
por Altair, proveedor de tecnologias de simulacién.
En el marco del proyecto, la empresa EOS, lider de
tecnologia y mercado en impresién industrial en
3D, fabricé el componente de aluminio con su nue-
va generacién de maquinas EOS M 400. Con una
longitud aproximada de 40 cm, el soporte de ante-
na es uno de los componentes metalicos mas lar-
gos que se haya fabricado nunca con el procedi-
miento de lecho de polvo que emprenda la marcha
hacia el espacio. Actualmente, el nuevo soporte se
estd sometiendo a ensayos intensivos para poder
utilizarse en el universo. La finalizacién de estos
ensayos de cualificacién estd prevista para finales
de ano.

Para el desarrollo y la optimizacién de la antena, Al-
tair utiliz6 el software de optimizacién OptiStruct;
para su construccién se empleé la herramienta so-
lidThinking Evolve. La herramienta Surface Mode-
ling Tool permitié la rapida implementaciéon del
producto. De este modo, el diseno Freeze se pudo
realizar en un plazo de cuatro semanas a partir del
inicio del proyecto. El disefio se optimizé en lo con-
cerniente a la fabricacién aditiva en colaboracién
con EOS y se cred mediante sinterizacién por laser.
La tecnologia de impresién 3D tiene un potencial
tan amplio en el &mbito de la tecnologia aeroespa-
cial, que en el futuro sera posible crear estructuras
satelitarias completas en una impresién en 3D. Los
moédulos que se fabrican actualmente por separa-
do, por ejemplo, arneses de cables, reflectores o
conductos de calefaccién, podran integrarse direc-
tamente en los elementos estructurales.
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Noticias HEIDENHAIN

Reparaciones con inversion
asegurada: HEIDENHAIN ofrece 12
meses de garantia sobre el aparato
completo

Cuando el departamento de servicio oficial HEIDEN-
HAIN repara un aparato, las condiciones de garantia
son simples, concisas y extremadamente favorables
para el cliente: doce meses sobre el aparato comple-
to, no sélo sobre las piezas reparadas.

Tras la reparacién de un control numeérico, un vi-
sualizador de cotas, una electrénica subsiguiente o
cualquier otro producto a través del departamento
de servicio oficial HEIDENHAIN, los clientes tienen
garantizada su inversién de forma segura al 100%
durante un ano.

La duda sobre si una reparacién vale la pena, debido
a que otras piezas del aparato puedan requerir ser
reparadas al cabo de poco tiempo, es una pregunta
que los clientes de la compania no necesitan plante-
arse. Los costes de reparacién son transparentes y
estan previstos para ser sostenibles a largo plazo.

Los trabajos de servicio incluyen siempre la actua-
lizacién del aparato al nivel técnico mas actual, asi
como una comprobacién exhaustiva y completa
del funcionamiento de todos sus componentes.
Gracias a esta orientacién sin compromisos hacia
la calidad, HEIDENHAIN es capaz de ofrecer estas
prestaciones de garantia, claramente superiores a
la media. Ello es un reflejo de la confianza de la
compaiia en la calidad y la fiabilidad, tanto de sus

propios productos como de los trabajos de servicio
realizados.

Si estos trabajos de servicio son realizados directa-
mente por HEIDENHAIN, los clientes se benefician
de las posibilidades de hacer uso de los dispositivos
especiales de fabricacién y los medios de medicién
de la produccién de la compania.

Una formacién intensiva del personal de servicio
garantiza un profundo conocimiento de los produc-
tos, mientras que una documentacién detallada de
los casos de servicio ayuda a un rapido diagnéstico
de los errores, asi como a una consistente mejora
del producto.

HEIDENHAIN repara segun el deseo
del cliente: de modo apropiado
o al mas alto nivel

¢ La reparacién funcional restablece la perfecta fun-
cionalidad del aparato, sin ninguna restriccién. Las
marcas de utilizacién o de desgaste, que afectan a
la apariencia 6ptica, pero no al correcto funciona-
miento, se dejan como estan. Por ello, la repara-
cién funcional es interesante para la operacién en
el taller, ya que esta disefiada a medida para los re-
querimientos fundamentales de este tipo de repa-
raciones: El restablecimiento practico, econémico
y rapido de la produccién.

e La reparacién Premium comprende como presta-
cién bésica, naturalmente, los trabajos de la repa-
racién funcional. Pero ademas, el servicio HEI-



La reparacién Premium de HEIDENHAIN (izquierda) elimi-
na también cualquier rastro de uso o de desgaste, mientras
que en la reparacién funcional el aspecto Optico permanece
invariable, mientras no afecte a la correcta funcionalidad
(derecha).

DENHAIN restaura también el estado éptico
de un aparato nuevo. Asi se elimina cualquier
rastro de utilizacién o de desgaste, que no a-
fecta al funcionamiento del aparato, sino Uni-
camente a su aspecto éptico. Esto, a pesar de
su mayor coste, es especialmente interesante
para fabricantes y distribuidores de maqui-
nas que deseen poder utilizar los aparatos,
después de una reparaciéon Premium, como
unidades de intercambio, y deseen por ello
disponer de un estado como el de un aparato
nuevo.

Naturalmente, la posibilidad de elegir entre re-
paracién funcional y Premium sélo tiene senti-
do en productos que, una vez montados e insta-
lados, queden a la vista, o bien se usen como
clésicos aparatos de intercambio.

Modernizacién de maquinas:
Controles numéricos HEIDENHAIN
actuales sustituyen al TNC 150,
TNC 151 y TNC 155

Son genuinos clasicos entre los controles numé-
ricos de contorneado: Desde hace mas de 30 a-
flos, controles numéricos HEIDENHAIN de la ga-
ma TNC 150 prestan sus servicios de forma fiable
en fresadoras repartidas por todo el mundo.

Durante este dilatado periodo de tiempo la
compaiia ha garantizado la total disponibilidad
de piezas de repuesto y aparatos de intercam-
bio. Sin embargo, el progreso tecnoldgico se deja
notar ahora en el suministro de repuestos para
la gama de los controles numéricos TNC 150.
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Modernizacién sostenible de mdquinas para una produccién
mds precisa y eficiente: La sustitucion de los cldsicos TNC 150,
TNC 151 y TNC 155 por modernos controles numéricos HEI-
DENHAIN.

Los repuestos necesarios para las reparaciones ya
no pueden fabricarse hoy en dia. Por un lado, su fa-
bricacién ya no es rentable, pero ademas tampoco
es ya posible técnicamente.

Especialmente en el sector de la electrénica, el desa-
rrollo es tan espectacular que hace que componen-
tes y la tecnologia asociada a ellos, en parte con mas
de 30 afios de antigiiedad, simplemente no estan ya
disponibles.

A pesar de ello, incluso después de 30 afios, los
usuarios del TNC 150, TNC 151 y TNC 155 pueden
naturalmente confiar plenamente en que HEIDEN-
HAIN no les abandonara y que les ofrecera una so-
lucién en casos de servicio: las maquinas equipa-
das con controles numéricos de la gama TNC 150

podran modernizarse con controles actuales. Estas
modernizaciones son especialmente provechosas
para maquinas con largos recorridos y una cons-
truccién robusta.

En funcién de la maquina y del grado de moderni-
zacién deseado, el cliente puede decidir con qué
modelo actual de control numérico desea recon-
vertir la maquina.

Para maquinas sencillas de 3 ejes se puede elegir
entre el TNC 128 y el TNC 320. En méquinas com-
plejas se recomienda una reconversioén al control
numeérico actual de alta gama TNC 640.

El resultado es una modernizacién sostenible de la
maquina y de los procesos de produccién para una
fabricacién mas precisa y eficiente. Los nuevos con-
troles numéricos HEIDENHAIN ofrecen un hardware
moderno con procesadores mas rapidos, mucho mas
espacio de memoria para programas NC, y graficos
de simulacién mdas modernos y rapidos.

La importacién de programas NC mediante memo-
rias USB es estandar, asi como la posibilidad de co-
nexién a la red de la empresa a través de Ethernet.
Con la opcién “DXF-Import” pueden abrirse planos
2D directamente en el control numérico y clicarse
de forma sencilla contornos o posiciones para me-
canizados de taladrado. Esto ahorra tiempo y evita
errores durante el proceso de importacién.

Para muchos clientes también es decisiva la compa-
tibilidad hacia arriba de los controles TNC. A ella hay
que agradecer el hecho de que los operarios puedan
seguir utilizando, en su mayor parte, programas NC
antiguos de un control de la gama TNC 150 en los
controles numéricos TNC modernos.

Gracias a este inteligente concepto de manejo, los
usuarios se familiarizan en seguida con los nuevos
controles numéricos. Tan sélo se requiere aprender
los nuevos ciclos, si se desea utilizarlos.

Como premio especial durante la fase inicial en 2015,
cada cliente que modernice su maquina y envie su
TNC 150, TNC 151 6 TNC 155 a HEIDENHAIN recibira
un bono para un curso de programacién NC en la a-
gencia HEIDENHAIN correspondiente.

Aqui aprenderd de forma rapida las nuevas funcio-
nes y opciones del control numérico, pudiéndolas
utilizar de forma 6ptima en su produccién diaria. El
trabajo con su maquina modernizada se vuelve mas
eficiente y productivo.



Erosionado por laser 3D de alta
precisiéon y una nueva dimension
de texturizacion

Por DMG Mori

laser en 5 ejes de alta precisién con
un méximo didmetro 300 mm en u-
na superficie util de < 4 m2.

L asertec 45 Shape, mecanizado por

Entre los highlights de este modelo, hay
que destacar el area de trabajo un 80%

Area de mecanizado de la LASERTEC 45 con mesa rotativa/ basculante inte-
grada (versién 5 ejes), cabezal de corte ldser con escaner de precision, cimara
CCD y sensor de medicién telescépico.

mayor con la misma superficie Util y una dindmica
3 veces mayor con una marcha rapida de 60m/min
(frente a la LASERTEC 40), un mecanizado por laser
en 5 ejes gracias al eje pivotante/circular integrado
con motores de par constante (opcional) y Siemens
840D sl con pantalla tactil de 15” con posible pro-
gramacioén directa a través del control.
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Unilever utiliza moldes
de inyeccion impresos en 3D

tratasys Ltd. como destacado fabricante de so-

luciones de impresién 3D y fabricacién aditi-

va, anuncia que la division italiana del gigante
internacional de bienes de consumo, Unilever, ha re-
ducido los plazos de fabricacién de piezas de prototi-
pos un 40% desde la introduccién de la tecnologia de
impresién 3D PolyJet de Stratasys, en su proceso de
fabricacién.

Utilizando las herramientas de moldeo por inyec-
cién impresas en 3D, la empresa es ahora capaz de
producir piezas de prototipos en el material final pa-
ra ensayos funcionales, a una velocidad notable-
mente superior a los métodos de mecanizado tradi-
cionales.

Molde de inyeccién impreso en 3D por Stratasys para bloque desinfectante Domestos.

Unilever, propietaria de marcas tales como Surf,
Comfort, Hellmanns y Domestos, esta utilizando su
sistema de producciéon 3D de Stratasys, el Objet500
Connex que imprime en materiales multiples, para
fabricar herramientas de moldeo por inyeccién para
sus divisiones de productos de hogar y lavanderia,
con una tirada de unas 50 unidades para una amplia
variedad de piezas de prototipos, tales como tapones
y cierres de botellas, y bloques desinfectantes para i-
nodoro.

“Con la tecnologia de impresién 3D de Stratasys po-

demos disefiar e imprimir una gran variedad de

moldes de inyeccién para distintas piezas que se

pueden someter a un ensayo funcional y de consu-
midores, todo ello el mismo dia”, ex-
plica Stefano Cademartiri, especialis-
ta de prototipado, CAD y I+D de
Unilever. “Antes, habriamos tenido
gue esperar varias semanas a recibir
las piezas del prototipo mediante
nuestro proceso de fabricacién de he-
rramientas tradicional; lo que no sélo
habria supuesto plazos mas largos, si-
no que habrian aumentado los costes
en caso de necesitar iteraciones. Con
la impresién 3D ahora somos capaces
de aplicar iteraciones de disefio al
molde en cuestién de horas, lo que
nos permite fabricar piezas de proto-
tipo en materiales finales como, por
ejemplo, el polipropileno, un 40% mas
rapido que antes”.

Unilever, dotada con su Objet500 Con-



nex de Stratasys, suministrado por el
proveedor italiano Overmach, impri-
me en 3D sus herramientas de mol-
deo por inyeccién en Digital ABS, un
material que destaca por su elevada
resistencia a la temperatura y por su
solidez, lo que lo convierte en la op-
cién ideal para aplicaciones de mol-
deo por inyeccién. Cademartiri prosi-
gue: “Imprimiendo en 3D los moldes
de inyeccién en Digital ABS, hemos
podido mantener la alta calidad pro-
pia de los prototipos fabricados con el
sistema tradicional, soportando las e-
levadas temperaturas y presiones de
la maquina de moldeado por inyec-
cién, a un coste y con unos plazos de
fabricacién notablemente reducidos”.

Unilever también fabrica prototipos
con moldes de termoconformado en
su sistema de produccién 3D basado
en FDM, el Fortus 360mc, mediante plastico de nivel
de produccién ABS-M30.

Esto permite a la empresa producir moldes realistas
con una resistencia flexible que también puede so-
portar los ensayos funcionales, lo que resulta esen-
cial para el desarrollo de molde de termoconforma-
do final.

“Tras haber subcontratado con anterioridad nues-
tros encargos de termoconformado, nos dimos
cuenta de que estdbamos acumulando muchos cos-
tes de mano de obra y teniamos que soportar plazos
prolongados”, concluye Cademartiri. “Sin embargo,
desde que imprimimos en 3D estas piezas nosotros
mismos, hemos reducido los plazos en la fase de
concepto un 35% aproximadamente. La tecnologia
ha mejorado nuestro proceso de fabricacién global,
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Con la impresién 3D de Stratasys, Unilever ha sido capaz de fabricar piezas de pro-
totipos en el material final para ensayos un 40% mds rdpido que antes.

permitiéndonos evaluar nuestros disefios rapida-
mente y eliminar los que no son adecuados, antes de
llevar a cabo una inversién importante encaminada
a la produccién masiva”.

Nadav Sella, director senior de herramientas de fa-
bricaciéon en Stratasys anade: “Estamos observando
una tendencia creciente entre nuestros clientes de
usar nuestros sistemas de fabricacién aditiva, como
herramienta de fabricacién para una amplia gama
de aplicaciones, ademas del prototipado directo.

Con el desarrollo de algunos de nuestros recientes
materiales mas resistentes, nuestros clientes pueden
disfrutar ahora de mayor flexibilidad a la hora de cre-
ar sus herramientas de fabricacién y de probar dise-
nos con sus materiales de produccién finales, antes
de invertir en costosas herramientas de metal”.

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

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

Solamente necesitamos unas fotografias suyas para

conseguir el parecido.
Contactar:
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El sector de tecnologias

de fabricacion avanzada

y maquinas-herramienta

logra mantener su cifra

de facturacion en un ano dificil

as avanzadas de fabricacién consigue mante-
ner la cifra de facturacién de 2014 en un nivel
muy similar a la cifra alcanzada en 2013. Pese al in-
cierto comienzo e irregular desarrollo del ano 2014, el
sector registra un leve retroceso del 0,2%, al término
de uno de los ejercicios de mayor incertidumbre de

E 1 sector de Maquinas-herramienta y tecnologi-

los dltimos anos. El subsector de arranque crece
(+8,5%) pero se ve lastrado en las cifras por la caida de
la deformacién (-25%). Los demas subsectores, com-
ponentes (+4,3%), otras maquinas (+24,3%), herra-
mientas (+11,3%) y mecanizados (+3%), experimentan
mejorias variables. Destaca el sector herramentista
con su buen comportamiento en el mercado interior
cuya industria comienza a recuperarse.

Antxon Lépez Usoz, presidente de AFM, declara:”Es-
tamos viviendo una situacion de incertidumbre, en la
que nuestros mercados de exportacién mas impor-
tantes estan sufriendo mds de la cuenta, especial-
mente Alemania, con una demanda afectada por la
situacién en Rusia. También China, cuyo cambio de
modelo de crecimiento estd lastrando la inversién, e
India, que esté atravesando dos anos durisimos aun-
que parece que comienza a despertar. La buena noti-
cia es que como sector hemos conseguido compen-
sar esta situacién con una mejor captacién en EEUU,
Reino Unido, Francia, Italia y México, asi como con la
incipiente mejoria del mercado nacional.”

Las exportaciones, que en 2013 registraron su maxi-
mo histérico, caen un 4,8% en 2014, fundamental-
mente debido al descenso soportado por la defor-
macién (-32%), pese a que el arranque sube (+5,3%)
al igual que el resto de subsectores. Analizando los
datos de exportacién hasta el mes de octubre, se ob-
serva que China vuelve a encabezar las ventas al ex-
terior de 2014 (22%), seguido de Alemania (11%) y de
EEUU (6%), tras ellos México (5%) y Francia (5%). Los
cinco siguientes paises son Portugal, Reino Unido,
Rusia, Brasil e Italia.



Como se senalaba anteriormente, las tendencias de
los mercados en 2014 apuntan a un deterioro en la
captacion en la zona asiatica, que en el caso de Chi-
na y debido a los largos periodos de maduracién de
los pedidos, no se refleja atin en las exportaciones.

Los pedidos en 2014 crecen un 2,1% con un buen ul-
timo trimestre del afio, marcando un comienzo de
2015 estable en lo que a actividad se refiere. En pedi-
dos, el orden de los mercados es Espana, EEUU, Ale-
mania y China.

Espana es el primer mercado por segundo ano con-
secutivo, el consumo interior muestra un esperanza-
dor crecimiento del 42% y aunque va despacio ofrece
perspectivas de mejora. Lépez Usoz manifiesta: “Pa-
ra las empresas mas pequenas la situacién mejora
algo con un mercado nacional mas dindmico, y es u-
na buena senal en general para todos. En todo caso
insistimos en recordar que el colectivo de empresas
al que representamos es muy diverso y que son las
empresas mas internacionalizadas con capacidad
inversora en I+D y con productos mas especializa-
dos, las que soportan mejor los vaivenes.”

Los planes Renoves aplicados en el Pais Vasco han
demostrado su eficacia en la mejora de la capacidad
productiva y en la renovacién del parque de maqui-
naria, lo que hace pensar que seria un acierto hacer-
lo extensivo a todo el pais este ano 2015.

PREVISION 2015

El presidente de la asociacién, Antxon Lépez Usoz a-
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firma: “Confiamos en que 2015 sea un ano estable,
tanto en captacién como en facturacién. Para ello es
necesario afianzar la recuperacién de la inversién
en el mercado nacional. Agradecemos la apuesta re-
alizada por el ejecutivo vasco con el nuevo y sucesi-
vo Plan Renove recién publicado.

Sabemos que la administracién central comparte las
reflexiones del sector y pensamos que es ahora el
momento de sumar impulso con un Renove nacio-
nal.

Las pymes de toda Espana necesitan iniciar un pro-
ceso de renovacion de equipamiento que resulta vi-
tal para su competitividad futura.

Por otra parte nos gustaria poder asistir a una pronta
resolucién del conflicto con Rusia, hecho relevante
en si mismo para el sector y también de manera in-
directa, por lo que supondria de relanzamiento en
nuestro principal cliente que es la locomotora ale-
mana.”

NACE ADDIMAT

El pasado 17 de diciembre nacié ADDIMAT - Asocia-
cién Espaiiola de Tecnologias de Fabricacién Aditiva
y 3D, una nueva iniciativa creada por AFM, la decana
de las asociaciones industriales. “En tan sé6lo un mes
hemos conseguido congregar a 40 empresas. Es ilu-
sionante iniciar un proyecto nuevo en el que estan
brotando nuevas empresas dia a dia. La fabricacién
aditiva es una magnifica via de crecimiento para la
industria y desde AFM queremos protagonizar esta
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nueva revolucién.”, afirma el Presidente de AFM y
Presidente de ADDIMAT.

20 CONGRESO DE MAQUINAS-HERRAMIENTA

Del 10 al 12 de junio el sector celebra la vigésima edi-
cién de su Congreso. Con temas como Industria 4.0,
Léser, fabricacién aditiva, corte y tratamientos, Au-
tomatizacién y Robética, Fabricacién “cero defectos”
y novedades en componentes y en herramienta, San
Sebastidn acogerd una nueva edicién del veterano
congreso dedicado a lo més avanzado en fabricacién
y tecnologias de produccién.

DATOS PROVISIONALES 2014




Lavar, desengrasar, limpiar y secar
todo tipo de piezas industriales,
empleando sélo agua con alcali

AUTERMIC S.A fabrica ma-
B quinas para eliminar Grasas,
Aceites, Taladrinas, Pega-
mentos, Desmoldeantes, Fangos,
Virutas y en general toda la sucie-

dad acumulada en las piezas que
se han de limpiar.

Estas maquinas, segin las necesi-
dades de cada cliente, van equipa-
das con sistemas de aspersién a
presién y con cubas de inmersién

Tambores “LTC”.

que en algunos casos incluyen equipos de ultrasoni-

dos. Cubas “LIC”.

En la primera etapa, la suciedad se disuelve quimi- ) o ) ) ]

camente por el efecto de saponificacién del agua ca- dida es eliminada convenientemente mediante fil-

liente, combinado con la emulsién de un detergente tros, las piezas son enjua.gz?f:las con agua limpia y, en

que se proyecta a media o alta presién sobre las pie- algunog casos, con la §d1c1on de un componente de

zas que se han de limpiar. Toda la suciedad despren- proteccion. Para terminar el proceso, las piezas pa-
san por una zona de secado con temperatura regula-
ble.

Ttineles “LCB”. Cabinas “LCB”. Rotativas “LIH”.
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DMG MORI celebra
su Open House 2015 en Pfronten

alrededor de 7.000 visitantes profesionales de
todo el mundo, en la planta que DECKEL MA-
HO tiene en Pfronten. Y el dia 3 unos 100 periodistas
especializados del sector, fuimos reunidos para la

L os dias 3 y 4 de febrero DMG MORI conté con

32

tradicional Conferencia de Prensa y posterior visita a
las instalaciones.

Dicha conferencia de prensa corrié a cargo de: Dr.
Rudiger Kapitza, Dr. Ing. Masahiko Mori y Mr. Chris-
tian Thones.

El primer plano del tradicional evento de alto nivel
de comienzos de ano estuvo ocupado por las primi-
cias mundiales.

Para esta vez estrendbamos nueva ubicacién de la Sa-
la de Prensa, mas amplia y cémoda, con un despliegue
de medios audiovisuales y de sonido que cautivaron a
la audiencia. Dos amplias pantallas, una con textos en
inglés y otra en aleman nos aclaraban con detalle gra-
ficos, fotos y videos. Su calidad era fabulosa confir-
mando el dicho “una imagen vale mas que mil pala-
bras”.



Hitos de la revolucién CELOS®

Se present6 CELOS® con 4 nuevas aplicaciones y por
primera vez también como versién de PC para la pla-
nificacién de la produccién continua en la prepara-
ci6én del trabajo con conexién directa a las maqui-
nas.

Proporciona una interfaz de usuario uniforme para
todas las nuevas maquinas de alta tecnologia de
DMG MORI. APPs CELOS® proporciona al usuario la
gestién integrada, documentacién y visualizacién de
orden, de procesos y datos de la méquina en una
pantalla Gnica 21.5 "multi-touch. Ademas, se simpli-
fica el funcionamiento de la maquina, mas estanda-
rizado y automatizado.

La versién mas reciente con ahora 16 APPs se sumi-
nistrard a partir de abril de 2015. Se incluyen cuatro
nuevas aplicaciones, que se presentaron por primera
vez en la exposicion de puertas abiertas de DECKEL
MAHO en Pfronten. La versién CELOS® PC también es
nueva. Es utilizada por los clientes para planificar y
controlar su proceso de produccién directamente du-
rante la preparacién del trabajo de manera 6ptima.
Ademis, todas las maquinas o equipos pueden ser
incorporados en un periférico CELOS® integral con la
versién CELOS® PC.

Ademads, CELOS® vincula la maquina con estructuras
de la compaiiia de nivel superior de una manera ini-
ca, creando asi la base para la produccién digitaliza-
da y sin soporte de papel consistente. A través de a-
coplamiento directo de ERP / PPS y PDM, los usuarios
obtienen el producto un 30% mas rapido. CELOS® es-
ta estableciendo de este modo las normas y respon-
de a la Industria 4.0.

Al igual que un teléfono inteligente, los usuarios tie-
nen acceso directo a todas las aplicaciones disponi-
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bles a través del menti CELOS® APP. Las aplicaciones
se dividen en cinco grupos para visitas de produc-
cién, de servicios publicos, de apoyo, de configura-
cién y de la maquina.

DMU 100 P duoBLOCK?® -
DMC 125 FD duoBLOCK®

Con la DMU 100 P duoBLOCK® asi como la DMC 125
FD duoBLOCK®, DMG MORI presenta dos estrenos
mundiales de la cuarta generacién.

DMG MORI expande la serie de la duoBLOCK® de la
cuarta generacién con dos fascinantes primicias. Es-
to incluye la fresadora universal, DMU 100 P duo-
BLOCK® con su rendimiento de fresado excepcional,
que impresiona por su arranque de viruta de gran al-
cance de alta resistencia, asi como sobre la precisa
funcionalidad integral.

Ademas, la DMC 125 FD duoBLOCK® como segundo
estreno mundial presenta a sus usuarios la flexibili-
dad, asi como las posibilidades productivas de me-
canizado con cambio automatico de palets.

Las mdaquinas de 5 ejes con disefio duoBLOCK® alta-
mente estable con 30% mas de precisién, rendimien-
to y eficiencia permiten mas alto rendimiento y la
maxima precisién de mecanizado de componentes
con alta dindmica.

A partir de materiales extremadamente duros como
en la industria aeroespacial para las mas altas exi-
gencias de calidad de la superficie, por ejemplo en
matriceria y moldes, las maquinas duoBLOCK® de la
cuarta generacién proporcionan las mejores condi-
ciones en cualquier caso.
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DMU 270 U

DMG MORI presenta un nuevo centro de mecaniza-
do universal, que ofrece la maxima precisién y alta
dinamica,

S6lo las més de 1.000 maquinas de pértico DECKEL
MAHO vendidas en los Ultimos 15 afios lo dice todo
en la industria de construccién de maquinaria pesa-
da. La nueva DMC 270 U de DMG MORI amplia la ga-

ma de productos en este campo por un nuevo centro
de mecanizado de alta productividad universal. La
maquina de 5 ejes con diseno de portales de alta es-
tabilidad permite la méxima precisién. Un cambia-
dor de palets rapido y con ahorro de espacio en rela-
cién con la alta flexibilidad de la maquina basica,
constituye la base para la produccién eficiente. Car-
gas de palets hasta 9t, se instalacién en paralelo con
la produccién, nuevas opciones de automatizaciéon y
mejor accesibilidad al area de trabajo, la estacién de
configuracién, asi como las instalaciones de mante-
nimiento son factores de éxito adicionales.

CTX beta 1250 TC

Actualizacién de la CTX Gire Centros Mill de la segun-
da generacién de piezas de hasta un didmetro de 500
mm y 1210 mm de longitud de inflexién en 10,2 m2.

Durante varias décadas, DMG MORI ha estado fijan-
do estandares en el mercado de inflexién universal
con su serie CTX. Un hito de particular envergadura
aqui fue la integracién de un eje B hace unos anos,
por primera vez, por lo que amplié la gama de servi-
cios en el momento de desarrollo. Hoy en dia, la ga-
ma CTX incluye nueve tamanos diferentes, basados
en los que un total de 40 opciones de expansién para
piezas de diferentes tamanos se pueden configurar
para un trabajo optimizado. El CTX beta 1250 TC en
su segunda generacién ahora representa el mas re-

ciente punto culminante de la estrategia innovadora
plataforma de DMG MORI.

Con la CTX beta 1250 TC segunda generacién, DMG
MORI amplia su cartera de Turn & Centros Mill, una
vez mas dentro de la gama CTX. El CTX beta 1250 TC
estd disefiado para su aplicacién universal como
centro de mecanizado de piezas hasta @ 500 mm y
1.210 mm de longitud de torneado, con lo que la ca-
rrera del eje Y, que se ha incrementado de 50 mm a
250 mm, aumenta la flexibilidad. La velocidad de ali-
mentacién que se incrementa hasta en un 65% a un
maximo de 50 m / min asegura una alta productivi-
dad ya de serie. Los sistemas lineales directos robus-
tos de medicién de Magnescale garantizar la maxi-
ma precisiéon en los tres ejes lineales. Por otra parte,
el accionamiento lineal opcional genera atin més ve-
locidad, dindmica y precision. La transmisién directa
acelera el eje Z con 1g de hasta 60 m / min con la ma-
xima precisién a largo plazo.

NZX 4000

EI NZX 4000 es un centro de torneado de 4 ejes para el
mecanizado de alta resistencia de piezas largas con
grandes didmetros. Ciglienales para motores mari-
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nos o tuberias para oleoductos son dos campos re-
presentativos de aplicacién. La maquina trapezoidal
con alta resistencia a la deformacién y las guias uni-
cas, amplia planas en todos los ejes son los principa-
les responsables de la estructura altamente rigida del
eje Y NZX 4000.With y BMT® torreta (herramienta de
transmisién directa a través de servomotor), la cen-
tro de torneado logra un rendimiento de fresado con
la torreta superior, que puede ser comparada a la de
un centro de mecanizado SK 40. Para este propésito,
el eje Y proporciona una ruta de +/- 70 mm en la res-
pectiva variante.

NRX 2000

Altamente productivo centro de doble husillo de in-
flexién para la produccién en serie de piezas de tra-
bajo de hasta 180 x 100 mm

para un mundo de produccién universalmente digi-
talizado. Con esto en mente, DMG MORI Systems ya
ofrece a sus clientes las posibilidades y competen-
cias para producir con éxito aqui y ahora. Y este
compromiso se aplica en el rendimiento a todos los
segmentos de la tecnologia de automatizacién: para
la automatizacién de maquinas integradas, asi como
la automatizacién estandar y para incluir las células
de fabricacién flexibles y lineas de produccién de
proyectos integrales.

Equipado con dos ejes de
motor y dos torretas de
disco 8 veces, el NRX 2000
permite procesos de me-
canizado simultdneo en
ambos husillos de trabajo
en el "Diseno Stealth".

DMG MORI Sistemas

Ingenieria personalizada
Top: DMG MORI Sistemas
combina la tecnologia,
maquina herramienta, au-
tomatizacién y periféricos
en forma holistica coordi-
nadas soluciones 360 ° pa-
ra sus sistemas de pro-
duccién.

La fiabilidad del proceso
que garantice la automa-
tizacion flexible es un
factor elemental de éxito
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El plan de construccién
de la fabrica Mibu

el gobierno de la Prefectura de Tochigi para la

adquisicién de 695.000 m? de terreno del par-
que industrial “Mibu-hanyuda” y el 19 de septiembre
compr6 377.000 m? para la primera fase.

F ANUC Corporation ha firmado un acuerdo con

FANUC ha planificado la construccién de la fabrica
para aumentar las capacidades de producciéon de sus
CNCs, servo motores y servo amplificadores. El es-
quema del plan es el siguiente:

1) Plan de construccién de la fabrica

a. 4 Edificios ( Fébrica de componentes electréni-
cos, Fabrica de servo motores, Fabrica de mol-
des y centro de expediciones).

b. Superficie total aproximada de 254.000 m?.
c. Finalizacién prevista para abril de 2016.

2) Plan de instalacién de Equipos de Produccién (Fa-
se 1).

a. Capacidad de produccién: CNCs: 10.000 unida-
des/mes, Servo Motores: 60.000 unidades/mes,
Servo Amplificadores: 35.000 unidades/mes.

b. Inicio de la produccién parcial programada pa-
ra octubre de 2016.

3) Importe de la inversién.

Se espera que ascienda a unos 100 mil millones de
yenes para el total de terreno, edificios (fabricas y de-
mas instalaciones) y equipos de produccién (fase 1).

AMPLIACION DE LABORATORIOS

Para seguir mejorando la “fiabilidad” y “velocidad”,
FANUC Corporation ha decidido ampliar significati-
vamente los laboratorios situados en su sede central
de Japén.

Esta expansién permitird introducir nuevos equipos
que contribuiran a seguir mejorando sus productos.

El esquema de expansion es el siguiente:

1) Plan de Expansién de Laboratorio.
a. 4 edificios.
b. Superficie total aproximada de 66.000 m?.

c. Finalizacién prevista para mayo de 2016.

2) Importe de la Inversién.

Se espera que ascienda a 30 mil millones de yenes
para el total de obras de construccién (edificio de la-
boratorios, las carreteras que los rodean, etc.) e ins-
talaciones.
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OMRON presenté en LEVANTE
su amplia e innovadora oferta

en robotica

nics Iberia y su colaborador oficial en Alican-

te, INDA LEVANTE, celebraron unas jornadas
técnicas sobre Robdtica en las instalaciones de FEM-
PA (Federacién de Empresarios del Metal de la pro-
vincia de Alicante).

E 1 pasado mes de Noviembre, Omron Electro-

Las jornadas se organizaron para dar a conocer la
innovadora solucién en robética que ofrece Om-
ron. Los asistentes, mas de 100 personas proceden-
tes de 75 empresas diferentes del drea de Levante,
se convencieron de que en la actualidad Omron es
una interesante eleccién con una de las soluciones
mas completas y competitivas del mercado. Asi-
mismo, reconocieron a la compaiiia entre los gran-
des lideres en el mercado de la robética y manifes-
taron que “inevitablemente, pensaran en Omron
cuando piensen en Robética”

Fernando Vaquerizo, Product Marketing Manager de
Robots en Omron Iberia, inaugurd las jornadas pre-
sentando la Plataforma de Automatizacién Sysmac,
que representa el control integro de una maquina
mediante una Gnica conexién y un Unico software.

Por su parte, Miguel Garcés, Product Engineer de
Servos, Safey & Robots, presenté varias demos que,
ademas de despertar un gran interés entre los alli
presentes, mostraron la variada y completa solu-
cién en robdtica que ofrece la compaiiia: sistemas

de seguridad, motores lineales y el ya reconocido
Robot SCARA, un sistema pick&place flexible, con
capacidad de alcance y carga util de entre 120 mm. y
1.200 mm.

Junto a todo ello, la demo del robot Delta fue lo que
mas expectacion levantd. Se trata de una solucién
de picking muy répida, capaz de completar hasta
200 ciclos por minuto, pudiéndose sincronizar con
varias cintas transportadoras para realizar opera-
ciones instantaneas de pick&place.

Por ultimo, Fernando Vaquerizo explicé las necesi-
dades actuales de los usuarios finales y cémo éstas
se ven perfectamente satisfechas con las soluciones
pick&place de Omron. Se habl6 de servos rotativos,
de moddulos cartesianos, de motores lineales, de ro-
bots SCARA, de robots Delta y de visién artificial.
Todo ello para dar una solucién completa de maqui-
na con el producto Omron al mismo tiempo que se
explicé la sencillez, flexibilidad y potencia de la so-
lucién, asegurando un retorno de la inversién en
tiempo récord.

La jornada finaliz6 a cargo de INDA LEVANTE con
el sorteo de un iPad entre los asistentes al evento.

Posteriormente al evento y durante aproximada-
mente una hora, las demos estuvieron a disposicién
de los asistentes, que aprovecharon para preguntar
sus dudas sobre aplicaciones y proyectos futuros
con el personal de INDA LEVANTE y de OMRON.
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Nace ADDIMAT, Asociacion
de Fabricacion Aditiva y 3D

DDIMAT, la Asociacién Espafiola de Tecnolo-
A gias de Fabricacién Aditiva y 3D, nacié en
San Sebastian para agrupar a las empresas
relacionadas con la fabricacién y comercializacién

de equipos y materiales, para la fabricacién aditiva y
la impresién 3D.

ADDIMAT ha surgido como spin-off de AFM, deca-
na de las asociaciones industriales, dando respues-
ta a la demanda especifica de dar contexto propio a
la fabricacién aditiva y 3D en el mundo del manu-
facturing. Entre los socios fundadores de ADDIMAT
figuran, ademaés de AFM, las empresas Fagor Auto-
mation, Goratu, Grupo Danobat, Grupo Egile, Kon-
dia, Ibarmia, Nicolas Correa, Ona Electroerosion,
Tumaker, los centros tecnoldgicos IK4 y Tecnalia, la
Universidad del Pais Vasco, IMH-Instituto de Ma-
quina-herramienta, el centro de innovacién TKNI-
KA y el Bilbao Exhibition Centre. La asociacién estd
abierta a la incorporacién de todas las empresas re-

lacionadas con las tecnologias de fabricacién aditi-
va y 3D que pueden solicitar su adhesién a ADDI-
MAT en cualquier momento.

ADDIMAT pretende aglutinar a todos los actores
con intereses en el desarrollo y la promocién de la
fabricacién aditiva y 3D. Con la misién de repre-
sentar la fabricacién aditiva y favorecer su desa-
rrollo, promocionando la cooperacién interempre-
sarial y proporcionando servicios profesionales a
sus miembros, ADDIMAT constituird un foro sobre
el que construir una imagen coherente y diferen-
ciada de la industria de fabricacién aditiva y 3D
dando voz a sus empresas.

La gestién de ADDIMAT se apoya en el equipo profe-
sional de AFM, que abarca las areas de internaciona-
lizacién, tecnologia, comunicacién y personas y su
sede se ubica en sus instalaciones del Parque Tecno-
légico y Cientifico de Gipuzkoa.
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marco un
hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martinez
Baena y José Maria Palacios Reparaz —fue el ultimo libro que se pu-
blicé 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-

cién mecénica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-

bles nos ilustr6 sobre los aceros de uso mayoritario en la in-
dustria y la construccion, con una especial dedicacion a los aceros
inoxidables y a los mecanismos de corrosion.

D os afos despugs, el segundo volumen Aceros de construc-

hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

trabajos en frio y en caliente, su seleccion 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 ftiles 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.

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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FARO Freestyle3D,
un escaner 3D portatil

a presentado en Barcelona el nuevo escaner
H portatil FARO Freestyle3D, un dispositivo in-
tuitivo y facil de usar en arquitectura, inge-
nieria y construccién, ademas de por las fuerzas del
orden (especialmente en criminologia), y otros sec-

tores, que ha sido creado por la compaiiia para sa-
tisfacer la creciente demanda de escaneado portatil.

El FARO Freestyle3D estd equipado con una tablet
Microsoft Surface™ y ofrece una visualizacién en
tiempo real sin precedentes que permite al usuario
ver nubes de puntos conforme se capturan los datos.
El Freestyle3D escanea a una distancia de hasta tres
metros y captura hasta 88.000 puntos por segundo
con una precisién superior a 1,5 mm. El sistema 6p-
tico autocompensador, cuya patente estd en trami-
tacion, también posibilita a los usuarios empezar a
escanear de inmediato

sin necesidad de un pe-

riodo previo de calen-

tamiento.

“El Freestyle3D es la ul-

tima incorporacién a la

gama de escaneado laser 3D de

FARO y supone otro paso en nuestro
viaje hacia la democratizacién del esca-
neado 3D”, afirma Jay Freeland, presi-
dente y CEO de FARO. “Tras la buena a-
cogida de nuestros escaneres Focus3D
para escaneado de largo alcance, he-
mos desarrollado un escéner que pro-
porciona a los clientes la misma sen-
sacién y facilidad de uso para
dispositivos portatiles”.

La portabilidad del Freestyle3D

permite a los usuarios manejar y escanear en areas

estrechas y de dificil acce-

so, como interiores de

coche, debajo y detras

de mesas y otros obje-

tos, lo que lo convierte

en la solucién ideal

para recabar datos en la

escena del crimen o en tare-

as de restauracién y preservacién arquitecté-

nica. La tecnologia de escaneado de memoria

permite a los usuarios del Freestyle3D pausar el

escaneado en cualquier momento y continuar

la recopilacién de datos en el mismo punto sin
usar objetivos artificiales.

El Sr. Freeland anade: “Los clientes de FARO si-
guen destacando la importancia de la simplici-
dad del flujo de trabajo, la portabilidad y la ase-
quibilidad como motivaciones claves de su uso
continuo y la buena acogida del escaneado laser 3D.
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Nuestra respuesta ha sido desarrollar un dispositivo
laser portatil con calidad industrial que fuera facil
de usar con un peso inferior a 1 kg”.

El Freestyle3D se puede emplear como equipo inde-
pendiente para escanear areas de interés, o bien pa-
ra su uso en combinacién con los escaneres Focus X
130/ X 330 de FARO. Los datos de las nubes de pun-
tos de todos estos dispositivos se pueden integrar y
compartir perfectamente con la totalidad de herra-
mientas de software de visualizacién de FARO, in-
cluidos los paquetes de FARO SCENE, WebShare
Cloud y FARO CAD Zone.
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Intermaher cierra un excelente

ano 2014

nufactureras se han plasmado en un incre-
mento de sus inversiones en medios produc-
tivos, que han permitido a INTERMAHER en 2014
aumentar su entrada de pedidos en un 46% con res-
pecto a 2013. Por sectores, los principales clientes
han sido: fabricantes de bienes de equipo, subcon-
tratacién en general, aerondutica, fabri-
cantes de moldes y matrices, y automo-
cién.

L as mejores expectativas de las empresas ma-

En cuanto a los tipos de maquinas destaca
el incremento de las maquinas multitarea,
centros de mecanizado de 5 ejes y centros de tornea-
do y fresado, que permiten mecanizar piezas com-
plejas en un minimo ntmero de atadas. También el
incremento progresivo del uso de sistemas flexibles

con almacenes automaticos, buscando sistemas que
trabajen como minimo 1 turno de forma desatendi-
da. Ahora bien, todo ello manteniendo una base de
ventas de maquinas mas sencillas, centros de meca-
nizado y tornos, siempre con la garantia de producti-
vidad que aporta el fabricante lider japonés MAZAK.

La entrada en el afio 2015, comienza con las mejores
expectativas. Esto se ha plasmado en 2014, anio du-
rante el cual la empresa ha aumentado su entrada
de pedidos en un 46% con respecto a 2013.

Las claves de la buena evolucién
de INTERMAHER se basan en la
alta productividad de las maqui-
nas MAZAK, en su excelente re-
lacién precio-prestaciones, y en
un equipo técnico con una media
de 13 anos de experiencia en ma-
quinas MAZAK.

Asimismo en la confianza que a-
porta al mercado la larga rela-
cién entre MAZAK e Intermaher
que en 2015, estrenando nuevo
logo, cumple 40 anos, lo que con-
vierte a Intermaher en el distri-
buidor de MAZAK mas antiguo
de Europa.
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Pinza estandar de largo recorrido
con carcasa de fibra de composite

de carbono

presenta un hito en el campo de la manipula-

cién: Por primera vez, SCHUNK, compaiiia li-
der en tecnologia de fijacién y sistemas de agarre
consigue desarrollar una pinza de peso reducido
con carcasa de fibra de carbono (CFC). La versatili-
dad de esta pinza convence en términos de eficien-
cia energética y econdémica. El nuevo diseno de la
carcasa de esta pinza ayuda a aumentar el dinamis-
mo de sistemas ya existentes o posibilitar el uso de
robots de menor tamano.

L a pinza de largo recorrido CGH de SCHUNK re-

La pinza estandar de peso ligero CGH es el resultado
de modernos métodos de simulacién y de intensivas
series de testeado, junto con procesos de fabricacién
econdémicos. La pinza de largo recorrido se beneficia
de las caracteristicas del material CFC: Su vida util es
cuatro veces mayor y su fuerza tensil es el doble que
la del aluminio. El peso de la pinza se ha reducido
hasta en un 40%. Para sacar provecho de las ventajas
de la tecnologia de fibra de composite y para asegurar
la estabilidad de la pinza, los ingenieros de desarrollo
de SCHUNK han disenado la carcasa de la pinza de a-
cuerdo con los requisitos de esfuerzos admisibles u-
sando el proceso de transformado de la resina (RTM).
El resultado es una pinza ligera y rigida, con una ele-
vada resistencia a esfuerzos de torsién. Con un peso
de 11,7 kg, la pinza CGH ofrece una fuerza de agarre
de 2.500 N y una apertura variable por dedo de hasta
160 mm. La pinza puede manipular piezas en movi-
miento de hasta 12,8 kg.

La tecnologia de guiado por bolas asegura que los
momentos de fuerza se distribuyan de manera 6pti-
ma entre todos los rodamientos internos. Esto re-
sulta en un incremento de la eficiencia de la pinza:

Alrededor de un 90% de la energia empleada llega
hasta el dedo de la pinza por completo. Variando la
cantidad y la distancia de las bolas de guiado, es po-
sible realizar un ajuste para cada tipo de carga. Para
casos particulares con cargas elevadas o longitudes
de dedos muy largas, la distancia entre las bolas de
guiado se aumenta. Por lo tanto, es posible usar de-
dos con longitudes de mas de 1.000 mm garantizan-
do aproximadamente las mismas fuerzas de agarre
en toda la longitud del dedo.

Las posiciones de cierre y apertura se pueden ajustar
y no es necesario alimentar los cilindros por comple-
to en cada ciclo. Asi, se minimiza el tiempo de ciclo y
se reduce el consumo de aire comprimido. El siste-
ma de correa y dedos sincronizados asegura que la
pinza trabaja de forma precisa en caso de aperturas
variables, donde tanto pequenos como grandes
componentes pueden ser manipulados alternativa-
mente. Es posible adaptar varios robots a través de
un adaptador tipo ISO.

Peso ligero con
gran fuerza:

La pinza de gran
recorrido CGH
de SCHUNK
pesa 11,7 kg.
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Stratasys acelera el acceso
a impresion 3D avanzada
con once nuevos productos
de alto rendimiento

zamiento extraordinario, once nuevos mate-

riales e impresoras 3D de alto rendimiento.
Estos nuevos productos permitiran a los clientes
mejorar su competitividad y obtener piezas finales
y prototipos de calidad de una forma maés sencilla,
mas rapida y mas eficiente.

E n EuroMold 2014, Stratasys Ltd. hizo un lan-

Entre las capacidades que se presentaron se incluyen:

e La tecnologia tnica de triple inyeccién ahora dis-
ponible en multiples plataformas, permitiendo a
empresas con requerimientos de aplicacién diver-
sos y distintos presupuestos, acceder a una gran
variedad de combinaciones de materiales entre
los que se incluyen material flexible, rigido y en
color en una Unica pieza, desde la conveniencia
de impresoras 3D compactas, adecuadas para la
oficina, hasta sistemas de tamarfio industrial.

¢ Sistemas de produccién FDM hasta un 20 por
ciento mas rapidos, ideal para empresas que bus-
can eficiencia y gran facilidad de uso a la hora de
fabricar prototipos complejos, utillaje de produc-
cién o piezas para uso final.

¢ Por primera vez, se puede crear utillaje 3D para
procesamiento de alimentos y llevar a cabo la es-
terilizacién con vapor de dispositivos médicos. El
sector aeroespacial y de automocién ahora pue-
de beneficiarse de una mayor resistencia a la
traccién, resistencia térmica y resistencia quimi-
ca, gracias a las avanzadas capacidades del nue-
vo material FDM ULTEM® 1010.

e Versatilidad de materiales sin rival. Los clientes
disponen ahora de doce materiales de impresién

3D en un equipo de sobremesa, con la nueva im-
presora compacta Objet30 Prime, que ofrece, a
empresas de bienes de consumo, electrénica,
equipos médicos y otros sectores, mayor libertad
para probar desde conceptos de diseno, a proto-
tipos funcionales y piezas finales.

¢ Funcionamiento mds rapido, mds productivo sin
necesidad de trabajo manual con la introduccién
del soporte soluble en la nueva Objet Eden260VS:
ideal para empresas que buscan un prototipado
de alto volumen y rendimiento sin que el acaba-
do o los detalles se vean afectados.

Tecnologia de triple inyeccién para oficina
y estudios de disefio

Con el lanzamiento de la popular Objet500 Connex3
a principios de afio, Stratasys presentd su tecnolo-
gia Unica de triple inyeccién que dio inicio a una
nueva era impresién 3D con color y materiales mul-
tiples. Hoy, Stratasys anuncia seis nuevas impreso-
ras 3D basadas en PolyJet, que ponen la tecnologia
de triple inyeccién al alcance en varias plataformas,
para empresas con diversas necesidades de aplica-
cién y variados presupuestos. Mediante la tecnolo-
gia de triple inyeccién, los disefiadores y grupos de
trabajo pueden producir prototipos, utillaje, moldes
de inyeccién y piezas para uso final con colores vi-
vos y un realismo sin rival.

La serie Objet260 Connex 1, 2 y 3 es una plataforma
compacta y adecuada para la oficina, mientras que
la serie Objet350 Connex 1, 2 y 3 ofrece las mismas



La serie compacta Objet260 Connex ofrece la potencia de la tec-
nologia de triple inyeccién y materiales multiples al espacio de
oficina, ademds de permitir piezas con un realismo sin rival.

capacidades con tamanos de bandeja més grandes.
Para aumentar la productividad, las seis nuevas im-
presoras 3D de inyeccién triple le ofrecen ventajas
en su flujo de trabajo, tales como un menor nimero
de cambio de materiales y la sustitucién en caliente.
Mejorando ain mas la facilidad de uso y el flujo de
trabajo, las impresoras 3D Objet260, Objet350 Con-
nex3, y la ya conocida Objet500 Connex3 admitiran
archivos CAD exportados en VRML* ademas del tra-
dicional STL para ofrecer impresién 3D en color y
materiales multiples.

Nuevos sistemas Fortus con mayor
productividad e interfaz de pantalla tactil

Aprovechando el éxito de sus sistemas de produc-
cién 3D Fortus basados en FDM, Stratasys lanza a-
hora dos nuevos Sistemas de Produccién 3D Fortus:
Fortus 450mc y Fortus 380mc. Los sistemas, disena-
dos pensando en la fiabilidad y la facilidad de uso,
tienen una nueva interfaz de pantalla tactil que per-
mite a los usuarios realizar ajustes en sus trabajos
de impresioén, sin afectar su funcionamiento y pue-
de conseguir tiempos de fabricacién hasta un 20 por
ciento mas rapidos para geometrias complejas. La
Fortus 380mc, a un precio competitivo, se ha dise-
nado para prototipado de alto rendimiento y fabri-
cacion de utillaje de producciéon en diversos termo-
plasticos estdndar y de ingenieria, con un valor
excelente. Con un tamaio de bandeja mayor que la
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380mc, la Fortus 450mc emplea los termopldsticos
FDM mas avanzados y es ideal para prototipos fun-
cionales, soportes de produccién y piezas de uso fi-
nal de tamano medio en materiales especializados.

Impresora 3D de sobremesa con una
versatilidad de materiales sin rival

La nueva impresora 3D de sobremesa Objet30 Prime,
que permite a los clientes nuevos niveles de versati-
lidad de materiales y realismo, ofrece doce opciones
de materiales entre los que se incluyen materiales
flexibles, rigidos, de alta temperatura y biocompati-
bles, con un funcionamiento silencioso y un tamano
adecuado para la oficina. La Objet30 Prime es la solu-
cién ideal para aplicaciones en bienes de consumo,
electrénica y aparatos médicos. Ademas de los dos
modos de construccién estandar, el sistema aporta
de manera exclusiva un tercer modo de impresién,
borrador, que permite la impresién en 3D con capas
de 36 micras para alcanzar velocidades de fabrica-
cién superiores y testear conceptos con rapidez.

El sistema de produccién 3D Fortus 450mc cuenta con una in-
terfaz de pantalla tdctil para una mayor productividad y facili-
dad de uso.
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Suela de calzado flexible producida en la impresora 3D Objet30
Prime.

Tecnologia de soporte soluble para piezas
con detalles finos

Optimizada para crear modelos detallados con geo-
metrias complejas y paredes muy finas, la impreso-
ra 3D Objet Eden260VS combina una resolucién ul-
trafina de 16 micras con tecnologia de soporte
soluble, ofreciendo un menor coste por pieza para
impresién 3D en material rigido. Esto, unido a su
fiabilidad y tamano reducido, hace de la Objet Eden-
260VS una excelente opcién para oficinas de servi-
cio y disefiadores de bienes de consumo que requie-
ran un prototipado econémico de piezas ensam-
bladas con detalles finos.

La resina ULTEM 1010 atna
biocompatibilidad y una gran resistencia
al calor y a los quimicos

Diseflado especificamente pensando en los fabri-
cantes, ULTEM 1010 combina una excelente resis-
tencia al calor, resistencia a la tracciéon y resistencia
quimica y se puede esterilizar mediante autoclave
de vapor para aplicaciones médicas. Ademas es
biocompatible y el Gnico termoplastico FDM certifi-
cado para contacto alimenticio. Estas propiedades
hacen del ULTEM 1010 la opcién ideal para aplica-
ciones aeroespaciales, en automocién, utillaje para
produccién alimentaria, fabricacién de aparatos
médicos y prototipado funcional.

“El mercado internacional del diseno y la fabrica-

La nueva impresora 3D Objet Eden260VS utiliza tecnologia de
soporte soluble para crear modelos y piezas con detalles finos.

cién siguen impulsando la creacién de mejores pro-
ductos con una mayor eficiencia. Puesto que cree-
mos en ello y apoyamos esta tendencia, hoy hemos
anunciado una gama de soluciones enfocada en
“democratizar el diseno”. Nuestros clientes, con in-
dependencia del sector o el tamaiio, pueden acce-
der ahora a una amplia gama de capacidades de im-
presién 3D de vanguardia y ofrecer una ventaja
competitiva”, explica Gilad Yron, vicepresidente se-
nior de gestién de productos en Stratasys.

Colector para automocién impreso en 3D mediante termopldsti-
co duradero ULTEM 1010.
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Nueva broca para agujeros

profundos

D ormer acaba de presentar una nueva broca de
metal duro para aplicaciones de hasta 8xD.

Adecuada para mecanizar distintos materiales co-
mo acero, acero inoxidable, fundicién, cobre y alu-
minio, el modelo R459 ha sido desarrollado especi-
ficamente para superar los problemas tipicos del
taladrado profundo.

Esta broca también amplia la actual gama MP-X que
estaba formada por brocas de metal duro para va-
rios materiales y aplicaciones 3xD y 5xD.

Una caracteristica fundamental de la nueva broca
es su geometria de «alma continuamente adelga-
zada» (CTW, por sus siglas en inglés), que aumenta
tanto el volumen de los canales como la resisten-
cia de la seccién transversal.

Ricky Payling, responsable de productos de taladra-
do de Dormer, explica: «La combinacién de estos e-
lementos garantiza una distribucién homogénea de
las fuerzas durante todo el ciclo de taladrado, con
un requisito escaso o nulo de aumento de potencia
a medida que la broca penetra en el agujero. Esto, a
su vez, permite aumentar la velocidad de corte y la
fiabilidad del rendimiento sin comprometer la vida
atil de la herramienta».

El diseno especial de la esquina exterior del filo o-
frece una proteccién adicional frente al desgaste y
el astillamiento, especialmente en condiciones ex-
tremas como aplicaciones de taladrado de aguje-
ros cruzados, mientras que el dngulo de punta de
140° facilita el centrado y reduce la necesidad de
empuje.

Nueva broca R459 de Dormer, 8xD en metal duro.

La broca R459 también incorpora una preparacién
uniforme del filo que lo protege frente a la apari-
cién prematura de astillamiento y escamado. Ade-
mas, los canales de refrigeracién interior permiten
refrigerar el drea de corte y eliminar con eficacia la
viruta para minimizar el tiempo de inactividad de
la maquina.

La broca R459 estd disponible en didmetros de 3 a 16
mm, con incrementos de 0,1 mm hasta los 10,0 mm,
e incorpora recubrimiento de nitruro de aluminio y
titanio (TiAIN).

Ricky anade: «Al incluir una opcién para taladrar
8xD en la actual gama MP-X, mejoramos la oferta
ante el cliente y aportamos una solucién fiable,
versatil y econdmica».
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Control inteligente aplicado
a la produccion en serie
de componentes moldeados (Parte I)

Por Narcis Saurina, Responsable de Desarrollo de Producto. PLASTIASITE, S.A.

RESUMEN

Descripcién de un sistema basado en un médulo
inteligente instalado permanentemente en el mol-
de, con capacidad de adquisicién y memorizacién
de datos de produccién, que genera un modelo ex-
perto para evaluar cada ciclo y ordenar las acciones
de control necesarias a la maquinaria de produc-
cién para la optimizacién continua del proceso.

El utillaje de produccion es el Gnico elemento cons-
tante en los procesos de fabricacién de componen-
tes moldeados: las maquinas, robots, separadores y
demas equipos auxiliares pueden variar en distin-
tas circunstancias. Un sistema inteligente instalado
en el propio molde asume el control de la fabrica-
cién en comunicacién con los distintos equipos de
la unidad de produccién de forma auténoma e inde-
pendiente, registrando la historia del molde a lo lar-

go de su vida 1til, asi como todas las incidencias y o-
peraciones de mantenimiento realizadas.

Este molde inteligente contiene la documentacién
completa del ciclo de vida de la pieza fabricada des-
de su concepcién (estudios de ingenieria, ensayos de
validacién, planos mecdnicos, relacién de materia-
les, hojas de preparacién de méquina, pautas de
mantenimiento preventivo, ...) en un mapa de me-
moria normalizado. Este mapa puede tener una ima-
gen en la nube, que constituye un entorno técnico
colaborativo, ademés de asegurar copias de seguri-
dad en un acceso seguro.

Se configura un conjunto de variables de proceso
(sensorizacién de maquinas y molde, evaluacién de
piezas, consumos, ...) que se registra ciclo a ciclo en
condiciones normales y forzadas en una etapa de a-
prendizaje. Se elige un método de calculo para gene-
rar un modelo experto de desviaciones y sus causas.



En la produccién en serie se evalian las lecturas de
cada ciclo con este modelo experto. Finalmente, se
selecciona un algoritmo de control que aplique las
correcciones necesarias a un conjunto configurable
de parametros de proceso accesibles, manteniendo
condiciones 6ptimas de fabricacién en cualquier cir-
cunstancia.
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INTRODUCCION

La fabricacién de piezas, especialmente para pro-
duccién en serie, exige un proyecto coordinado en-
tre diferentes especialidades de ingenieria, que inte-
gre todos los aspectos: desde la primera concepcién
hasta el final del ciclo de vida de los ttiles de pro-
duccién. En este sentido, se pone de manifiesto la
necesidad de ampliar el concepto clasico PLM (Pro-
duct Lifetime Management) de forma que incluya
las fases conceptuales.

Una primera clasificacién distingue entre analisis
proyectivo y anadlisis defensivo en el ciclo de pro-
duccién. Una aproximacion mas detallada en la fa-
se defensiva separa la faceta de preparacién e ini-
cio de la fabricacién (SOP: Start Of Production) de la
de control optimizado ciclo a ciclo de la misma
(MEI: Manufacturing Execution & Intelligence).

Se entiende por analisis proyectivo el conjunto de
acciones de ingenieria que se realizan hasta la fa-
bricacién del utillaje de produccién. Por el contra-
rio, se conoce como analisis defensivo la explota-
cién del molde construido: el conjunto de técnicas
que se utilizan dindmicamente para realimentar el
proceso productivo en tiempo real, adaptandolo a
las desviaciones que se producen a lo largo de su
vida util.

Aunque el enfoque se dirige la produccién en serie
y por tanto normalizada, las condiciones del entor-
no industrial actual requieren una adaptacién con-
tinua a las exigencias del mercado: no sélo entre la
preserie y las distintas versiones de las series en
fabricacién, sino también para diferenciar entre
los modelos que los distintos fabricantes generan a
partir de plataformas de desarrollo comunes. Por
consiguiente, se hace evidente la necesidad de una
permeabilidad continua entre la fase proyectiva y
la defensiva.

Adicionalmente, la globalizacién impone la necesi-
dad de concentracién de la documentacion y regis-
tros histéricos de todos los procesos de fabricacion,
para hacerlos no sélo accesibles, sino también in-
mediatamente utilizables desde los distintos cen-
tros de produccién en cualquier localizacién geo-
grafica.

La consideracién fundamental es que el elemento
inmanente en la fabricacién de componentes mol-
deados es el utillaje de produccién: el molde. Pue-
de montarse en distintas maquinas, distintas fa-
bricas, distintos paises; pueden ponerlo en marcha
y hacerle mantenimiento diversos equipos huma-
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nos; pero en cualquier caso tiene que poder fabri-
car piezas con la productividad y calidad proyecta-
das.

Por consiguiente, es légico que toda la inteligencia y
registros necesarios para garantizar el éxito de la
produccién en serie en el complejo entorno indus-
trial actual, se concentren en el propio molde. Esta
concepcién supone un cambio de paradigma respec-
to al tratamiento tradicional, en el que la maquinaria
de produccién, como parte que actiia sobre el molde,
asumia la responsabilidad del control del proceso.

ALCANCE

La industria no sélo necesita la implementacién
progresiva de nuevas metodologias, asimilando las
posibilidades que ofrecen las tecnologias mas re-
cientes: también requiere la estandarizacién de las
mismas, de forma que se conviertan en soluciones
con un indice muy elevado de portabilidad, capa-
ces de rendir en cualquier entorno sin problemas
de adaptacién, conectividad o procedimiento.

Considerando un punto de inflexién en la disponi-
bilidad fisica del utillaje de produccién, pueden es-
tablecerse cuatro hitos en la fase proyectiva y otros
cuatro en la productiva. Cada uno de estos nueve
pasos es fruto de de una actividad profesional de
ingenieria y requiere una formalizacién documen-
tal normalizada tanto en su forma como en su uso.

En realidad, en cada paso se formula un bucle de
optimizacién que resulta en un contenido especifi-
co que se almacena en la memoria del molde para
su consulta y explotacién dindmica.

El resultado configura el mapa de memoria que a-
compana al molde durante todo su recorrido y que
va registrando todas las incidencias, ademas de pi-
lotar las operaciones de control: es decir, actia si-
multdneamente de repositorio, de sistema experto
adaptativo-predictivo, de centro de control, de cua-
derno de bitacora y de caja negra.

CONECTIVIDAD

Este mismo mapa puede tener una imagen en la
nube para garantizar copias de seguridad, aportar
la suficiente capacidad de memoria para evitar des-
bordamiento y permitir un acceso remoto seguro
en determinadas circunstancias.

Hay dos aspectos importantes a destacar en rela-
cién con la conectividad del médulo inteligente aso-
ciado al molde. Basada en el acceso seguro y auten-
ticado a una pagina web especializada, permite:

1. La disponibilidad de datos técnicos relevantes de
caracter general, bajo los privilegios concretos de
cada miembro: metodologia, plantillas, algorit-
mos, servicios, programas de mantenimiento pre-
ventivo, etc.

2. Un entorno colaborativo en cada area privada pa-
ra la coordinacién de equipos multidisciplinares.
Segln los permisos de cada participante, puede
accederse remotamente a los equipos de produc-
cién.

Tanto si se habilita una conexién a Internet como si
se restringe el acceso a una red de area local, el sis-
tema dispone de un hub a través del cual se pueden
conectar otros equipos. Ademas de las necesidades

Figura 1: Esquema de la posicién relativa y el alcance de los distintos hitos a lo largo del ciclo productivo.
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Figura 2: Pdgina de inicio de la aplicacién web que permite estos dos tipos de acceso: el restringido para la descarga de software y ser-
vicios a los miembros (Membership), y el confidencial para la zona de proyectos (My inTOOL).

de captura de datos a efectos de control, la conecti-
vidad incluye sistemas de monitorizacién (MES), de
gestion de la producciéon (ERP), copias de respaldo,
programas de mantenimiento y desarrollo especifi-
cos del sistema, etc.

Idealmente, afiadir una conexién a Internet posibi-
lita la intervencién concurrente y remota de otros
miembros autorizados, y los beneficios de la mem-
bresia canalizados a través de la aplicacién web.

Esta caracteristica es especialmente relevante en
el sector de automocién, debido a la dispersién ge-
ografica de las fabricas que provoca el transito de
moldes entre distintas regiones, y también a la dis-
tribucién de responsabilidades de desarrollo entre
los diferentes niveles de proveedores, que requiere
un trabajo coordinado entre distintos equipos pro-
fesionales en un entorno comun.

ETAPA PROYECTIVA. MAPA DE MEMORIA (1)

Las cinco primeras fases estan marcadas con flechas
de color azul. Las dos de color mas intenso corres-

ponden a las que ofrecen como resultado los planos
mecdnicos de pieza y molde respectivamente. En el
caso del molde, el resultado incluye también las
pautas de mantenimiento preventivo y la relacién
de materiales.

En realidad la construccién del molde es el resultado
del andlisis proyectivo: en esta fase ya existe un ele-
mento fisico para contener la informacién, es decir,
ya puede copiarse al moédulo instalado en el molde.

Cada paso se caracteriza por su resultado: el conte-
nido especifico que se registra en la memoria, y el
acceso a la siguiente fase.

El primer paso corresponde a la definicién concep-
tual de la pieza, y el resultado es el pliego de espe-
cificaciones que entrega a ingenieria.

El segundo paso es el andlisis del proceso de fabrica-
cién: mediante técnicas DOE (Design of Experiments)
se postulan diversas configuraciones de puntos de
inyeccién y canales de refrigeracién, se introducen
nervios y establecen espesores. El resultado es el es-
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Figura 3: Bucle conceptual.

quema de fabricacién que se entrega al proyectista
mecanico, ademas de la ventana de proceso (valores
minimos y méximos de los pardmetros) que se usa-
ran en la puesta a punto.

Figura 4: Bucle de disefio del proceso.

En la tercera fase se disefia la pieza con todas sus
caracteristicas individuales y de ensamblaje. El re-
sultado son los planos mecéanicos definitivos de la
pieza, que se entregan al laboratorio de ensayos.

Figura 5: Bucle de disefio de pieza.

El cuarto paso consiste en la fabricacién de prototi-
pos virtuales y reales y la realizacién de pruebas de
aceptacion, tanto comerciales como funcionales. El

resultado es el conjunto de ensayos de validacién,
con las ultimas correcciones en los planos y su en-
trega al moldista.

Figura 6: Bucle de validacién de pieza.

Finalmente, la quinta fase es la construccién fisica del
molde, con la insercién del médulo inteligente. El re-
sultado son los planos mecanicos, la relacién de mate-
riales (BOM: Bill of Materials) con la descripcién de to-
dos los elementos (correderas, mecanismos, camara
caliente, expulsores, etc.). Adicionalmente se anaden
las pautas de mantenimiento preventivo con los inter-
valos de revisién y sus fichas técnicas correspondien-
tes, dispuestas en el Log Book (cuaderno de bitacora).

En la memoria del médulo inteligente se graban los
datos generados en las etapas anteriores, de forma
que puede entregarse completamente documenta-
do a las instalaciones de puesta a punto para iniciar
la etapa productiva.

Como se ha comentado anteriormente, a pesar de
que el molde en estas condiciones contiene toda la in-
formacién disponible, es conveniente disponer de al
menos una copia de seguridad en otros dispositivos, i-
dealmente en la propia aplicacién web del sistema.

Figura 7: Bucle de disefio de molde.

(Continuara)



EMPLEO

EMPLEO
Empresa introducida en el sector
de fundicion no férrica.

Busca representante
en el Pais Vasco, Navarra,
Asturias y Galicia.

Se valoraran sus conocimientos
y relaciones comerciales.

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

SE VENDEN

3 HORNOS DE TEMPLE Y REVENIDO,
Y 2 HORNOS DE REVENIDO
MARCA BERCO-RIPOCHE,

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

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

Empresa de tratamientos y recubrimientos
de la provincia de Barcelona busca un

Técnico - Comercial para Espaia

Deberé viajar constantemente por todo el territorio es-
panol y, esporddicamente, al extranjero.

Requisitos:

* Ingeniero de materiales o ingeniero mecénico, con expe-
riencia en tratamientos térmicos y superficiales.

e Preferiblemente con experiencia en tareas comerciales (en
industria mecdnica y / o de automocioén).

e Alto nivel de inglés. Se valoraré francés.

Ref. 10

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 trabajo, y sélidos conocimientos de planificacién y control de
produccién.

Se ofrece remuneracion y beneficios acordes con la
responsabilidad.

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

Técnico comercial fundicion exportacion

Descripcidn de la oferta: Dependiendo de la Direccion de la empresa, ubicada en Pamplona, se dedicard a la
venta de las piezas de fundicion que fabricamos y vendemos. Para ello, viajard por
diferentes pafses y mantendr reuniones con los distribuidores de los principales
mercados en los que estamos frabajando actualmente (zona Magreb, Paises Ara-
bes, Rusia, Sudamérica, etc.).

Requisitos minimos: ~© Amplia experiencia en la venta de piezas de fundicion, principalmente en el sec-
tor de la minerfa, asf como en el de las cementeras e industria.
© Total disponibilidad para viajar a nivel internacional (90-100% de la jornada).
 Dominio de inglés, valordndose ofros idiomas.
© Experiencia minima en puesto similar de 5-8 afios.
© Incorporacion inmediata.

Condiciones contrato: ~ © 6 meses Temporal + indefinido.
© Jomada completa.
© Salario Fijo + Comisiones.

Aquellas personas interesadas en el puesto, pueden enviamos su .v. actualizado a la direccion de co-

rreo electronico rrhh @ triman.es indicando la Ref. Fundicién Export.
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http://www.bmi-fours.com
http://www.aymsa.com
http://www.wheelabratorgroup.com
http://www.tecnodisseny.com
http://www.bautermic.com
http://www.moldes-morales.com
http://www.pometon.net

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 9133252 95

Fax: 91332 81 46

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

e Laboratorio de ensayo de materiales : andlisis quimicos, ensayos mecénicos,
metalogréficos de materiales metélicos y sus uniones soldadas.

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

e Puesta a punto de equipos automaéticos de soldadura y robética, y temple
superficial por induccién de aceros.

e Cursos de fundicidn inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-
bajo en la empresa.
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