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Waiblingen, el centro neuralgico de Stihl en
Alemania, abre sus puertas a la prensa agraria

Durante un viaje de
cuatro dias realizado el
pasado mes de
septiembre por un grupo
de periodistas agrarios
especializados de la
Peninsula Ibérica, hemos
podido conocer de
primera mano los
centros de produccion
mas importantes que el
grupo Stihl posee en
Alemania, asi como
informacion adicional
sobre la empresa y sus
productos.

ndreas Stihl construyé la

primera motosierra en

1926. Desde entonces

la empresa ha crecido

hasta alcanzar el primer
puesto mundial en la fabricacién
de motosierras, ha diversificado
sus productos y esta presente
con fabricas y distribuidores en
los cinco continentes. Actual-
mente cuenta con 10.000 em-
pleados.

La politica de la empresa en
cuanto a fabricacion es tratar de
abastecerse a si misma, en el
sentido de que fabrican el mayor
numero posible de los elemen-
tos que instalan en sus maqui-
nas y tienen pocos proveedores
externos de piezas terminadas.
Ellos fabrican el 50% de sus pie-
zas, que equivalen al 70% del va-
lor econémico total.

Fabricas centrales

Las principales fabricas Stihl
dentro de Alemania estan en la

Motosierra eléctrica para dos operarios de 1926 en el museo Stihl, situado en
Waiblingen. R la derecha, detalle de los primitivos dientes de corte.

Sala de la exposicion de los diversos productos Stihl.

ciudad de Waiblingen, proxima a
Stuttgart, desde que se instalaron
alli al terminar la Segunda Guerra
Mundial. En estos momentos tam-
bién tienen fabricas en Suiza, Aus-

| tria, Estados Unidos, Brasil y Chi-

na.

En Waiblingen esta también la
sede central de la empresa, donde
pudimos visitar el museo que con-
serva algunas maquinas y elemen-
tos que fueron hitos en la historia
de Stihl, y una exposicién de todos
sus productos actuales. Alli nos
explicaron sus ultimos desarrollos
tecnoldgicos e hicieron una peque-
na exhibiciéon de algunas maqui-
nas.

Entre los principales avances

tecnoldgicos que nos han mostra-
do, en este centro de investigacion
y desarrollo en el que trabajan 450
ingenieros, queremos destacar los
tres siguientes:

+ Un sistema de arranque del
motor que incorpora un muelle que
almacena energia, por lo que el
operario solo necesita dar un par
de tirones suaves a la cuerda de
arranque, al cabo de los cuales el
motor arranca solo.

+ Un motor de dos tiempos
que tiene dos toberas de admisién
situadas a diferente altura en el
cuerpo del cilindro. Por la tobera
mas alta (la primera en quedar
abierta cuando el pistén descien-
de) solo entra aire puro, mientras

La multinacional fabrica la mitad de las piezas que incorporan sus productos

| que por la mas baja entra la mez-
cla de aire y combustible. Con
esto se consigue que el aire de
entrada que inevitablemente se
pierde y sale del motor junto con
los gases de escape sea el aire
limpio que ha entrado por la pri-
mera tobera, mientras que la
mezcla de aire y combustible
queda en el interior del cilindro
para arder al saltar la siguiente
chispa en la bujia.

- El control electrénico del
carburador que adapta la propor-
cién aire-combustible a las exi-
gencias de revoluciones y poten-
cia a las que esta sometido el
motor en cada momento. Estos
dos ultimos desarrollos mejoran
el consumo de combustible y se
reducen los gases contaminan-
tes.

Han racionalizado el uso de
un mismo motor y empunadura
| con varios elementos de trabajo
| paraque el cliente que realice va-
' rias tareas no necesite adquirir
| varias maquinas con motor.

1 La demostracion que causé
\
|

mas impresion fue la del tejido

desarrollado para utilizarlo en

los pantalones de proteccién de
los motoserristas. El tejido tiene

‘ en su interior varias capas de fi-

| bras que, al ser arrastradas por

| la cadena una vez rasgada la cu-
~ bierta exterior, la atascan e impi-
| den que siga girando.

| Las fabricas visitadas en las
proximidades de la sede central

' fueronlade piezas de plastico, la

| de espadas de motosierras y la

| de montaje de diversas méaqui-
| nas.

‘ El plastico lo adquieren en
forma de granulados que ya tie-
nen el color final de las piezas.

‘ Dispone de moldes de acero se-
mejantes a los de las piezas de

\ magnesio, donde el plastico en-
tra a 200°C y alta presion. Si la
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Motosierra con la cadena detenida por las fibras del tejido con el que se fabrican
pantalones de proteccion.

pieza tiene forma de tubo hueco, | les de madera poco resistente.

una corriente de aire provoca el
hueco interior. El tacto exterior
resultante de la pieza es suave
si se trata de un mango que se
sujetard a mano o duro para otra
pieza cualquiera.

El acero para las espadas de
la motosierras llega enrollos. Se
cortan por laser en trozos en for-
ma de espada y se le dan dife-
rentes tratamientos térmicos
para tener una zona de gran du-
reza en la punta, donde la cade-
na roza mas; dureza algo menor
en el resto de la periferia donde
el roce de la cadena es reducido,
y mas blando el nucleo central
para que tenga elasticidad. Se
fabrican dos tipos de espadas:
con una chapa gruesa para las
motosierras que se van a some-
ter a trabajos mas duros, y con
dos chapas finas unidas entre si
para conseguir mas ligereza en

las motosierras de uso con arbo- |

|

En la fabrica de montaje segui-
mos el nacimiento de motosie-
rras, desbrozadoras, sopladores,
cortasetos y algunas otras maqui-
nas. El empleo de mano de obra
es escaso. Un operario coloca el
elemento central de la maquina al
principio de la cadena, sobre un
bastidor que se va desplazando y
puede girar en las tres direccio-
nes, y son robots quienes hacen
todo el apriete de tornillos y la ma-
yoria de operaciones de montaje
de las diversas piezas. La intro-
duccién de una pieza en otra de
modo que quede encajada se
hace calentando la pieza exterior
para que se dilate. Si ya en la fa-
bricacién de cada pieza se ha se-
guido un control de calidad, a lo lar-
go de la cadena de montaje se ha-
cen varios controles para compro-
bar que todo funciona adecuada-
mente (hermeticidad del depésito,
ajustes del motor, etc.). Al final se

hacen funcionar en el interior de |

una cdmara hermética todas las
maquinas fabricadas, donde un
brazo mecénico tira de la cuerda
de arranque y se mide el consumo
de combustible y los gases de es-
cape.

Piezas de magnesio

En este mismo viaje también
hemos podido conocer la fabrica

de piezas hechas con magnesio

para reducir su peso. La fabrica
estd situada en la ciudad de Prim,
préxima a las fronteras de Bélgica
y Luxemburgo. Fue construida en
1971 y también elabora piezas
para fabricantes del sector del au-
tomovil, maquinas eléctricas y

| otros; de este modo alcanzan una
' produccion total de 6.200 tonela-

das al ano que les permite abara-
tar los costes respecto a los que
tendrian si solo fabricasen para
maquinas de la propia Stihl.

El magnesio tiene una densi-
dad de 1,7 kg/litro, menor aun que
la del aluminio que es 2,6 kg/litro.
Esto lo convierte en un elemento
muy favorable para construir méa-
quinas que deben ser cargadas a
manoy el peso es un factor decisi-
vo. El precio de la materia prima
(magnesio) es el doble que el del
aluminio debido a la escasez de
proveedores. No se pueden fabri-
car piezas de magnesio puro, por-
que serian poco resistentes, pero
formando aleaciones con alrede-
dor de un 90% de magnesio méas
aluminio y pequenas cantidades
de algunos otros metales se con-
sigue la resistencia suficiente.

Alli también construyen sus |

propios moldes, que son de ace-
ro. Los moldes se componen de
dos partes que se presionan
una contra otra y dejan entre
ellas el hueco para la pieza que
se desea fabricar. El acabado fi-
nal de los moldes se hace me-
diante el procedimiento de ero-
sién por chispa, que consiste en
eliminar las dltimas porciones
de acero provocando su salida
en forma de chispa eléctrica.

Fabrica de piezas de magnesio
en Priim.

Para fabricar las piezas, los
moldes se mantienen siempre a
una temperatura minima de
330°C. La aleacion de magnesio
y otros metales se inyecta liqui-
da a la temperatura de 600°C y
una presion alta; cuando la pieza
esta formada, se separan las
dos partes del molde y se inyec-
ta aceite para despegarla. Las
piezas recién fundidas se tratan
superficialmente, se les inyecta
el color y se eliminan las reba-
bas; después se hace el meca-
nizado final si llevan algun orifi-
cio roscado u otro elemento que
requiera el uso de maquinas he-
rramientas.ll
Jacinto Gil. Universidad Politécnica de Madrid.

Pol. Ind. Agustinos Calle A, Nave D-13. 31013 Pamplona Navarra Espana. T902 312318 T948 312318 F 948 312 341 agrinava@agrinava.com




