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A la tercera, la vencida: un proyecto de
mecanizado con precision y alta

flexibilidad

Dyrtech, proyectos y mecanizados, comienza su andadura con la gran experiencia de sus dos socios
fundadores y un proyecto estrella: un molde de muy alta complejidad realizado integramente con

herramientas de MMC Hitachi

Dyrtech nace después del trabajo de varios afos en uno de los centros de produccién por mecanizado

mads avanzados de Europa. Con esta experiencia adquirida en el desarrollo de procesos de produccion,

disefio y fabricacion de utillajes con integraciéon de poka yoke, con maquinaria de tltima generaciéon

seguido de afos de experiencia en diferentes sectores (maquinaria especial, matriceria, empresas de

mecanizados...), se crea esta empresa que tiene como finalidad asesorar, fabricar y dar servicio a una

gran parte de la industria aportando su experiencia en varios sectores industriales.

to Correderay Daniel Izquierdo, los dos socios fundadores

de Dyrtech, serfan considerados como valientes empren-
dedores. Tras el relato de su historia que empezamos con estas
lineas, esperamos que también lo sean en su propia casa.

Roberto Corredera tiene 38 anos y ya acumula 20 afos de
experiencia. <Empecé a trabajar a los 18 afios. Cuando sali del
colegio inicié Formacion Profesional, entonces eran cinco afos,
a partir de ahi y con los conocimientos basicos, comencé mi
andadura en el sector y en él sigo. He pasado por diferentes
procesos: he trabajado en fresadoras, tornos, centros de meca-
nizado..., realizando trabajos para varios sectores: maquina-he-
rramienta, molde, matriceria... El gran cambio lo experimenté
cuando combiné el trabajo diario de taller con el CAD-CAM.
Llevo trece anos trabajando en este campo pero sin desvincu-
larme con el trabajo de taller.

Siguiendo con su trayectoria vital, Roberto participd en la
puesta en marcha de la empresa Sumbitec donde conocid a quien
hoy es su socio en Dyrtech, Daniel Izquierdo, que con 28 afos
comparte buena parte de su experiencia técnica y de trabajo.

«Sumbitec — recuerda Roberto Corredera - era una empresa
que tenia una patente mundial, con un producto interesante pese
a lo cual fracasoé. Se cerré Sumbitec y se cred Garbitec en las
mismas instalaciones y con la misma maquinaria. Nosotros tra-
bajabamos juntos en Sumbitec hace afios y luego volvimos a
trabajar juntos al arrancar Garbitec, diferente producto pero
misma maquinaria. Nos dedicabamos a lo mismo, procesos de
produccion, control de calidad, fabricacion de utillajes y prototi-
pos. Cuando decidieron disolver la sociedad quedd esta parte
libre, la parte mas dedicada al oficio: realizacién de prototipos,

En otros paises, especialmente en Estados Unidos, Rober-
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utillajes, disefo, pieza Unica... Hicimos una oferta por el taller y
lo compramos».

APRENDIENDO EN LAS INSTALACIONES MAS
AVANZADAS DE EUROPA

En 2008 cuando en Sumbitec montaron las instalaciones que
luego utilizaron en Garbitec lo hicieron a lo grande, con la célula
flexible de mecanizado mas avanzada de Europa. «En su insta-
lacion colaboraron técnicos finlandeses, alemanes, ingleses,
italianos, japoneses, con una inversion en fabrica estimada en
35 millones de euros. Luego estallod la crisis mundial, los bancos
cortaron el crédito, el producto necesitaba mucho desarrollo
comercial, y aunque fabricaba muy buen producto con una pa-
tente mundial, la empresa cerrd. Pero fue un excelente laborato-
rio de 1+D y ambos trabajamos en ello, hicimos mucho utillaje
hidraulico y mucho prototipo».

Cuando abrié Garbitec se abrié al mundo. A diferencia de su
antecesora no tenia un producto propio, se fabricaban piezas
para ferrocarril, edlico, subestaciones eléctricas, valvuleria, au-
tomocion...

Con herramientas Hitachi, los centros de mecanizado Maki-
no, el sistema FMS, la gestion integrada y alta tecnologia, Gar-
bitec mecanizaba distintos materiales dando respuesta a nece-
sidades muy variadas, que incluian series cortas y medias,
piezas de gran complejidad, mecanizado de alta precision y
optimizacion con fundicion o forja, entre otras.

«En nuestra trayectoria profesional supuso un salto impor-
tante, pasamos del 1+D de un producto a la mejora de los pro-
cesos Yy a lidiar con muchas referencias.



Roberto Corredera y Daniel Izquierdo delante de la Makino

Cuando la fabrica estaba funcionando, en producciéon habia
600 herramientas vivas, muchas referencias de piezas, con se-
ries medias-cortas que es donde el sistema flexible funciona con
rentabilidad. Las series iban entre 10.000 y 200 unidades. El
sistema flexible ocupa un espectro muy amplio que ni una trans-
fer en el automévil con sus grandes producciones puede abarcar
y es lo que se intentaba cubrir en Garbitec. Fue una experiencia
totalmente diferente para ambos que durd apenas tres afios pero
que nos proporciond un gran conocimiento».

Como ejemplo, cuando Daniel Izquierdo entré en Garbitec,
lo hizo para trabajar en taller pero como los clientes exigian
control de calidad y medicion de las piezas, realizé un cursillo de
mediciéon con maquina tridimensional y estuvo durante afio y
medio encargandose de esa tarea.

Pero Garbitec tampoco llegé a buen puerto y los socios
decidieron disolver el proyecto y montar las instalaciones de
produccién en sus empresas. Fue entonces cuando Roberto y
Daniel ofertaron por la parte que ellos no querian.

ECHAR A ANDAR EL PROYECTO

En Dyrtech empezaran el afio 2017 en nuevas instalaciones
en Burgos, en el mismo poligono industrial de Villalonquejar.
«Ahora somos capaces de realizar ademas de produccioén, series
medianas-cortas como una de nuestras lineas principales de
negocio, aplicamos nuestros conocimientos en procesos de
produccién y llaves en mano».

Porque en el sector del mecanizado, para un tipo de maqui-
na pequena con sistema multipalet, hay una demanda no cubier-
ta de llave en mano que incluye disefo, utillaje, programas y una
caja con las herramientas. En Dyrtech al cliente vamos a entre-
garle su proceso validado, homologado y con la homologacion
de la pieza, actividad que ya realizamos con moldes».

«Ahora mismo el 98% del trabajo que realizamos viene en un
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disefio 3D, por lo que trabajamos sin plano, con mucho cédigo
de colores y con alguin apoyo ocasional por tolerancias. Estamos
trabajando todos los materiales que llaman «materiales de herra-
mientas»: aceros modificados, tratados a 130 kilos de resistencia,
y nuestra idea es comenzar a trabajar también con los aceros
templados. Para un futuro cercano tenemos previsto también
ofrecer disefio. Ahora mismo ya estamos disefiando utillajes para
varios clientes a los que enviamos un disefo, planos, y si exigen
de algun repuesto que quieran fabricar, las herramientas y los
programas de CAM. De hecho, el disefio tiene que ser gemelo a
lo que le entregamos para que, si el dia de mafana tiene que
hacer un repuesto, pueda entregar esa parte del disefio a cual-
quier fabricante de repuestos y que se lo fabrique».

Hoy en dia el mercado también esta exigiendo medicion,
implantaciéon y certificacion de la ISO y en Dyrtech ya estan
pensando en adquirir una maquina tridimensional para realizar
la verificacion y poder homologar piezas. «Esto es una parte
esencial del paquete llave en mano porque sin ella no puedes
garantizar que estas haciendo la pieza correctamente».

Para llevar a cabo todo este trabajo cuentan con cuatro
personas, los dos socios encargados de la gestion y los proce-
sos en taller, una persona en administracion, y otra persona que
también trabajé en Garbitec.<Tenemos que ir creciendo poco a
poco, paso a paso porque queremos formar a las personas que
vayamos incorporando».

En estos momentos trabajan principalmente para el sector
del automévil y, en el campo de los prototipos, para ferrocarril y
eolico.

«Ahora intentamos aceptar solo el trabajo que podamos
entregar en plazos y llevamos seis meses y todavia no hemos
fallado en ningun trabajo. No queremos coger mucho mas
trabajo del que podamos abarcar porque luego empiezan los
problemas, y queremos que todas nuestras referencias sean
buenas».

Diciembre 2016 | PAIMIEE | 65



<4 TESTIMONIO

" EN TALLER

Dos perspectivas del molde de inyeccién de plastico para automocion: Marco luces interiores realizado por Dyrtech con herramientas

MMC Hitachi

COLABORADORES MAS QUE PROVEEDORES

Por sus experiencias anteriores, Roberto y Daniel se declaran
enamorados de Makino e Hitachi. «La decisién de comprar la
maquina Makino se basé en su tecnologia, productividad, pre-
cision y versatilidad. La maquina puede desbastar una pieza y
acabarla con precision. Podemos partir de un bloque de 400kg,
desbastarlo entero, acabar la pieza y haber entrado en los ner-
vios de un molde con una herramienta de 0,5mm, eso hay pocas
magquinas en el mundo que lo puedan hacer.

Nos pasa lo mismo con las herramientas Hitachi, tenemos
plena confianza en su capacidad. Conocemos la marca desde
hace anos y cada herramienta que hemos comprado ha funcio-
nado. Cuando Garbitec empezo se fortalecié esa relacion y nos
ayudaron a seleccionar los productos que méas podian encajar
en nuestros procesos, la confianza se la ganaron paso a paso.
Las puertas estaban abiertas a todas las firmas, se les plantea-
ba el problema y todos traian la solucién que consideraban mas
adecuada. Al final se probaba y nos decantabamos por la mejor.
Es cierto que para algunos trabajos no puedes estar haciendo
pruebas siempre, pero cuando hay dudas y mucho consumo de
herramientas, probar es una obligacion.

En el taller buscamos rendimiento, éptimas condiciones de
corte, eficiencia en el tiempo de trabajo y vida de la herramienta».

Porque en una empresa de mecanizado las herramientas
deben ser importantes, pero lo son méas cuando nadie maneja
la maquina. «Todo esta tan automatizado que las herramientas
van a la maquina, se quitan de la maquina, pasan por el cuarto
de herramientas donde se les vuelve a poner placas, van a
medicién, otra vez a la maquina y todos esos datos son auto-
maticos».

«De MMC Hitachi, ademas de la calidad de sus herramientas,
valoramos el apoyo en el proceso y la dedicacién de sus técni-
cos. Cuando te enfrentas a un trabajo que no sabes cémo plan-
tearlo, un trabajo nuevo, poder sentarse con una persona que
conoce sus productos y estar una hora o lo que haga falta tra-
bajando, es una ayuda muy importante, conociendo las altas
exigencias que plantea este mercado sabes que no puedes fallar.
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Ellos saben que los trabajos tiene que estar muy bien aca-
bados, que son trabajos de mucha precisién, de muchisima
calidad de acabado superficial y si se parte una herramienta o
se queda clavada en una ranura de ancho de 0,8mm ya no se
puede sacar. Hitachi ofrece un producto con el que sabe que
vas a ganar. No estamos buscando ni un minuto, ni cinco minu-
tos, estamos buscando una herramienta de 0,8mm que esté
trabajando 8 horas a plenas garantias. Al final de todos los pro-
blemas que pueden surgir derivados del dia a dia en el trabajo
buscamos poder descartar algunas de las posibles fuentes. En
nuestro caso, tenemos esa confianza en la maquina de Makino
y en las herramientas de Hitachi».

UN GRAN RETO SUPERADO CON EXITO

De toda la experiencia adquirida por estos dos emprendedo-
res destacan tres trabajos que, cada uno por motivos distintos,
han dejado honda huella. «Personalmente — recuerda Roberto
Corredera - estuve trabajando dos meses y medio en un molde
de 3 metros de alto por 2 de ancho, tanto en programaciéon como
en taller... Era un molde enorme y lleno de postizos. Ese fue el
primer trabajo que hice con CAD-CAM. Posteriormente, en Gar-
bitec realicé el prototipo de un cabezal para una méaquina de 5 ejes
Bost. Empezamos con 700 kilos y se acabo en 110. Era un cabe-
zal muy complejo que se termind en una mandrinadora de preci-
sién en el Pais Vasco. El tercer proyecto fue un molde muy com-
plejo realizado Unicamente con herramientas MMC Hitachi».

En total el proyecto supuso 50 horas de contacto de herra-
mienta donde las fresas de diametro maximo fueron de 3, 2, 1,
0,8mm. «La maquina no pard en ningln momento, fue realizan-
do proceso tras proceso y el trabajo se hilvand a la perfeccion.
Y eso que cuando empezamos, llegamos a pensar que nos
habiamos metido en un problema de los grandes, al ver las ra-
nuritas, los pequefos canales, su dificultad e imaginar las fresas
que tenfamos que utilizar. Estuve con el técnico de Hitachi un par
de dias revisando herramientas porque teniamos que enfrentar-
nos a zonas muy complejas de mecanizar. Al final nos planted
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Detalle del molde donde se aprecia el tamafo y la complejidad del trabajo realizado por Dyrtech con las herramientas MMC Hitachi

una bateria completa y la maquina arrancé un sabado a la tarde
y trabajé hasta terminar el molde perfectamente. Trabajamos con
herramientas de 15 horas de contacto y una de las mejores
cosas que tiene Hitachi son los bajos desgastes de las herra-
mientas de alto rendimiento. Cuando trabajas en una zona con
una herramienta, cambias, e independientemente del compor-
tamiento de la maquina, con el preseting hecho, apenas se notan
los desgastes de herramientas. Podriamos hablar de milésimas
en una herramienta de didametro 2 que ha trabajado 15 horas.
Esto es muy importante y dice mucho del que fabrica la herra-
mienta y aplica los recubrimientos, evidentemente conoce mu-
cho el sector y el producto que trabaja.

El cliente incluso nos llamé para felicitarnos por el trabajo,
querian un molde entero hecho a punta de herramienta porque
no tenian tiempo para erosionarle y eso es lo que les entrega-
mos, un trabajo perfecto, con unos acabados impresionantes».

PARA EL FUTURO, UN CRECIMIENTO SOSTENIDO
ATENDIENDO A LAS NECESIDADES DEL
MERCADO

De cara al futuro, en Dyrtech seguiran las necesidades del
mercado. «Hoy la maquina de 5 ejes da mucha versatilidad para
poder abordar trabajos de dificultad. Pero la inversién de una
maquina como esta es grande y primero tenemos que conseguir
saturar la que ya tenemos. Consideramos que nos harian falta
tres programadores para que, haciendo pieza Unica, la maquina
no pare, pero queremos tener la Makino al 80% para pensar en
la siguiente. Al principio pensamos en un centro de 5 ejes verti-
cal con cuna pero nos hemos dado cuenta de que muchos de
los trabajos que nos llegan son para un centro horizontal. Ade-
mas, el trabajo que ahora demanda el mercado no requiere 5
ejes por lo que no vemos necesario embarcarnos en una inver-
sién tan elevada. Nos plantearfamos un centro horizontal con un
4° gje continuo y un dicsel frontal».

Para ello sin duda, seguiran haciendo muy buen uso del
asesoramiento. «Con él entra conocimiento a la empresa, ya que

presentan innovaciones, y casi siempre sacamos algo interesan-
te, porque igual las novedades no te valen para aplicarlas hoy
pero para mafiana seguro que si».

LAS HERRAMIENTAS QUE HICIERON
EL MOLDE

Uno de los retos méas complejos al que se han enfren-
tado en Dyrtech fue la realizacion de un molde de muy alta
complejidad. La prueba fue superada integramente con
las herramientas de MMC Hitachi tool Europe que se indi-
can a continuacion.

e ASR-30 [Pico maxi]: Herramienta de alto avance para
aceros y aceros templados con la que se consigue
gran caudal de viruta con larga vida de herramienta.

e ASM/AHU [Pico mini]: Herramienta de plaquitas de alto
avance en diametros de @8 a @32. Indicada para me-
canizado de restos y semi desbastes.

e ABPF/ARPF [Alpha Ball/Radius Precision Finish]: He-
rramienta de bola o torica de gran precision para el
acabado con la que se consiguen calidades muy bue-
nas y gran vida de herramienta incluso en materiales
templados.

e ETRP [Epoch Turbo Rib Pencil]: Herramienta térica de
alto avance con 4 labios y diametros de @1 a @3. Con
profundidades de hasta 50 veces el diametro, es ideal
para el mecanizado de ranuras para nervios. (reempla-
za trabajos de electroerosion).

e EPDBPE [Epoch Miniature Line]: Herramienta de bola
con cuello reforzado. Perfecta para el mecanizado de
radios, con geometria patentada para conseguir la
maxima precision.
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