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MOLDES MEXICO publicado en PDF y enviado gratuitamente 
Para recibir la revista gratuitamente - escribir a moldes@metalmexico.com

La revista mexicana de los Moldes, gratuita y por Email

Esta edición es la segunda que le enviamos por email.Ya recibieron la antecedentes en versión PDF.
La próxima  edición se publicará lo que se vio en TECMA 2005. Con fotos de los Stands y comentarios téc-
nicos sobre las novedades expuestas.Va a ser un resumen de lo más importante visto en esta feria.

Quedamos a su entera disposición para que su compañía esté también presente en la revista.
Por favor, comuníquense a moldes@metalmexico.com para toda la información.
Atentamente,

MOLDES MEXICO
La primera revista MOLDESMEXICO en PDF:

se puede conseguir esta edición gratuitamente en
www.metalmexico.com/PDFMOLDES.htm
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TECMA 2005 - se llevará a cabo del 8 al 11 de Marzo de 2005

En TECMA , no se pierden el stand de PROMETAL, MITUTOYO (943), HAAS HI-TEC, CIM CO, FERJIZ...

Rofin, líder mundial en tecnología láser para el procesamiento de materiales, y Maquinaria y
Accesorios, S.A. de C.V. : presentan en el  stand 918 su tecnología para reparación de
moldes, soldadura, marcación e identificación con rayo laser.

Estarán en exhibición los equipos de marcación Nd:YAG – y de microsoldadura para
moldes . Nos dará mucho gusto recibirle en nuestro stand 918 para resolver todas sus dudas
sobre aplicaciones de marcación, soldadura, corte y tratamientos térmicos.

serviciolector@moldesmexico.com

M AS PEDIDOS AL FI NAL DE LA REVI STA

PEDID OS RECIBIDOS

reparación de molde

Tenemos interés en Representar empresas Mexicanas del área de aluminios estrudados y laminados.Agraderemos
indicarnos empresas interesadas en vender para la Industria brasilera. Sergio A. Espinoza C.CASTEX AGENTES
COMERCIAIS EXPORT/IMPORT LTDA. T: 55.51.3741.1363 Fax : 55.51. 3741.9129  castex@via-rs.net

Estamos interesados en comprar moldes en acero inoxidable para Poncheras y Jarras entre otras. Agradezco me
envien por este medio las fotos de los Moldes y producto terminado que ustedes nos puedan suministrar.
MARCO TULIO MESA CARDONA
Empresa Alimentos Basicos La Pilandera - Dirección: Plaza Mayorista Bloque 11 Local 24 - Itagui-Antioquia-
Colombia Teléfonos: (4) 285 25 64 Celular: 315 534 11 97  alimentosbasicos@epm.net.co

Busco contacto de Jersgens en Mexico.trabajo en Tenaris Autopartes en Veracruz
Ismael E. Martinez Ventura
Depto. Mantenimiento Tenaris AutoPartes S.A.Tel 01(52) 22 99 89 1100 Ext. 2334
TAUT-TAMSA imartinez@tamsa.com.mx

Tengo un pequeño taller de maquinado de moldes y estoy interesado en el catalogo de sistemade montaje rapido
para dispositivos en maquinas CNC que esta anunciado en la pagina electronica de moldes@metalmexico.commis
datos son:juan alberto lopez navarrogalilea 
268 col. R.B. Anayasan luis potosi, s.l.p.c.p. 78396México
jalichini24@hotmail.com



pmmexico@prometal.com.mx pmqueretaro@prometal.com.mx vlopez@prometal.com.mx sdiaz@prometal.com.mx

DELCAM presenta en TECMA lo más novedoso.

En esta misma edición de MOLDES MEXICO, se presenta “ una joya

de programa” de DELCAM para producir joyas de forma rapida y sen-

cilla.

serviciolector@moldesmexico.com

La 8ª edición de EXPOMOLDES se celebrará dentro del certamen Metal Spain 2.005 los días 7, 8 y 9 de junio del
próximo año 2005 en Zaragoza.
Moldistas y muchos proveedores del sector moldes estarán pre-
sentes con stand en la 8ª edición EXPOMOLDES en 2005. Más de
un centenar de compañías han estado presentes en anteriores edi-
ciones .

Como en ediciones anteriores, tiene cabida todo el sector de la fabricación de Moldes, desde su diseño hasta la pro-
ducción en serie. Además, se han añadido otros sectores como Microtécnicas, Decoletaje, Robótica, Hornos,
Tratamiento Térmico, Fundición, Fundición a presión, etc.
Como habrán podido comprobar en anteriores ediciones, hay compañías de CAD-CAM, diseño, mecanizado, útiles,
herramientas, fabricantes de hornos, tratamientos térmicos y superficiales, y hasta los mismos fabricantes de moldes.
Paralelamente y sobre todo, en lo referente a la fabricación de Moldes, se celebrarán unas Jornadas Técnicas muy
interesantes en colaboración con la Asociación de Moldistas y Matriceros de Aragón (ASAMM).

serviciolector@moldesmexico.com



En un mundo perfecto, cuando en el taller
de herramientas se recibe un pedido, el tra -
bajo ya esta preparado, las herramientas
ya están en la máquina, los programas
están listos para iniciar con solo apretar
uno o dos botones, el material está a la
mano y esta siendo cortado solo unos min -
utos después de colgar el teléfono.  Esta
visión describe como la compañía Schultes
Precision Machining (Buffalo Grove, IL.)
percibe el trabajo asignado a la célula cen -
tral de maquinado horizontal en su taller.

Fundado en 1946, este negocio familiar ha
sobrevivido y prosperado adaptando sus méto-
dos de manufactura a las necesidades de sus
principales clientes. Como muchos talleres de
h e r ramientas, SPM ha evolucion ado de su s
raíces típicas y reducidas para incluir servicios
de un mayor valor agregado.

“Pensamos en nuestra compañía como en algo
más que un taller de herramientas,” dice Ryan
Schulte s,  tercer a gen eración  de la familia.
“Hacemos varios procesos adicionales que la
mayoría de los talleres no hacen. Por ejemplo,
hacemos sub-ensambles y en algunos casos
ensambles completos, que están disponibles en
almacén o que salen de la línea terminados y lis-
tos para embarcar al cliente.

Verdadero Justo a Tiempo (JIT Just in  Time)
Muchos de los grandes clientes de SPM están
bajo un verdadero sistema de inventario “Justo
a tiempo”. Por lo general estos clientes utilizan
órdenes abiertas para el trabajo que se necesita
hacer. Un ejemplo de cómo funcionan estas
órdenes, de acuerdo al Sr. Schultes, es por
decir, que el cliente ordena 1000 piezas al año.
Cada semana el cliente ordena lotes de esa
orden, una semana necesitan dos partes, la
siguiente semana necesitan 50 piezas; a la sigu-

iente, ninguna. Obviamente el taller tiene que
ser lo bastante ágil para responder a tan difí-
ciles condiciones de demanda.

Mas aún, debido a que los clientes JIT son
generalmente a los cuales SPM provee de
componentes listos en línea, con el tiempo se
vuelve más crítica la parte del mecanizado
debido a su impacto en el resto del taller.
“Fueron las necesidades de nuestros clientes
las que nos llevaron a concentrarnos en
agilizar la preparación de trabajos repetitivos
dentro del taller,” recuerda el Sr. Schultes.
“Tratamos de ser una extensión de la planta
de nuestros clientes, así que cumplir con sus
programas es la prioridad.”

Ahorrando Tiempo de Preparación
Eliminar preparativos en los trabajos repeti-

PLANEANDO EL MECANIZADO 
SOBRE-DEMANDA

© MOLDES MEXICO
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tivos claves reduciría, tanto tiempos como cos-
tos, pero se requiere una forma diferente de ver
como el taller está herramentando y producien-
do su trabajo. El reto es crear una forma real-
ista de elaborar mecanizados sobre-demanda.

Para muchos talleres, la solución más simple de
lidiar con los requerimientos de entrega tales

como  lo s en fr en tados
por SPM, es correr lotes
de piezas más grandes
de lo necesario y man-
tener el excedente en
inventario para una ráp-
ida r esp ue sta e n la
entrega. Este método no
funcionaría para SPM.

“ Uno de nuestr os
clientes críticos n os
sug irió  util izar  palet i-
zación  p ara la
preparación del trabajo,”
dice el Sr. Schultes. “ Es
un fabricante de equipo
médico y nosotros sur-
t im os comp onentes
e nsam blados par a su s
máquinas. Esto requiere
que fabriquemos juegos
de partes para usar en
nu estr o dep artam ento

de ensamble. Puede haber hasta 10 piezas por
juego. Este es un inventario demasiado grande
para controlar o para mantener guardado.” La
visión que tuvo SPM fue la de encontrar un
método para tener todos los trabajos del cliente
herramentados y listos para máquinar en el
momento necesario.

La respuesta vino en forma de un centro de
maquinado Kitamura HX-400 con un almacén
vertical “Tower” con 21 pallets disponibles y 150
herramientas. Para SPM, la configuración tipo
torre con triple escalón de orientación vertical,
p a ra alm acenamiento d e p allets,  era ideal
debido al limitado espacio de piso en el taller.

Cada uno de los 21 pallets utiliza una base de
sujeción de 4 caras para sujetar herramentales
y accesorios, lo cual le da a SPM una capacidad
efectiva para almacenar 84 partes distintas, si
es necesario. “Una gran ventaja que hemos
derivado de este sistema de centro de maquina-
do es la simplificación de nuestras necesidades

para el manejo de materiales,” dice el Sr.
Schultes. “La mayoría de las partes que corre-
mos en esta célula son varios soportes, bloques
para baleros y otros componentes para nuestro
cliente de productos médicos. Debido a que los
h ace m os en p aquetes para emb ar qu e, la
automatización para carga/descarga no es prác-
tica. Sin embargo, con 21 pallets herramenta-
dos y disponibles a discreción podemos dejar
trabajando la máquina atendida o desatendida,
aún durante los fines de semana, según las
necesidades.”

Racionalizando Trabajos
Los componentes del cliente que actualmente
residen en la torre de almacenamiento para pal-
lets de la máquina, sirven para fabricar difer-
entes productos que nuestro cliente vende.
Algunas partes pueden tener una orden abierta
por 10 juegos al año, mientras que otras
pueden requerir de hasta 1000 juegos.

Dentro de la torre de almacenamiento para pal-
lets, tres niveles soportan un total de 21 pallets.
Con herramentales de mármol a cuatro caras,

un  to tal de 84
pa rte s pu eden
estar listas para
m a q u i n a r s e
sob re demanda.
Manteniendo los
ensambles mon-
tados y listos se
elim ina la
in sp ección del
art ículo y
cualquier necesi-
da d de  t ra n s-
portar los herra-
mentales.

En to tal SPM
m aquin a 10 00
partes diferentes
para este cliente.
Ob viamente n o
todas las partes
pueden ser man-

tenidas y prefijadas en la torre de almace-
namiento de la máquina. Escoger los trabajos
correctos es crítico para una operación exitosa
de la célula.

“La complejidad en la preparación es uno de los
criterios que utilizamos cuando tenemos que

Ryan Schultes, tercera gen -
eración de la familia propietaria
del negocio, utiliza este centro
de máquinado horizontal para
mecanizado sin supervisión y

una rápida respuesta a los ver -
daderos requerimientos JIT de

clientes clave.



decidir que partes deben permanecer en la
t o r r e ,” dice el Sr. Schu ltes. “Por  ejemp lo,
podemos tener solamente una orden abierta
anual por 10 juegos de un determinado compo-
nente, pero debido a la complejidad de estas
partes y a que su preparación se lleva un tiem-
p o co nsiderable , p odemos m anten er las
preparadas en el almacén de pallets. Si puedes
preparar un trabajo en una hora, por ejemplo,
no es eficiente mantener un pallet en la celda.
Pero para trabajos que toman de 6 a 8 horas de
preparación hay que considerar seriamente ten-
erlos listos para correr. El ahorro en tiempo de
preparación, aún para partidas pequeñas, es
suficiente justificación para tener estas y otras
partes similares listas para correr.
La frecuencia de repetición es otro factor a con-
siderar. Algunas de las partes no tienen un
pronóstico sólido pero cumplen con el criterio de
la preparación. Programarlas en un centro de
maquinado convencional es difícil debido a que
la cantidad es impredecible. “Un cliente puede
pedirnos 200 partes en un año pero no nos
puede dar un pronóstico razonable de produc-
ción,” dice el Sr. Schultes. “El concepto de
‘sobre-demanda’ es ideal para las órdenes a
corto plazo.”

Debido a que operar una célula sin supervisión
directa es importante para la eficiencia y ahorro
en costos, solamente materiales de plástico y
aluminio son maquinados actualmente. El con-
trol de la viruta, la optimización de la her-
ramienta y la vida del cortador, así como la fór-
mula del refrigerante, son factores que una
célu la  de mecan izado sin  super vis ión  debe

toma r en cuenta.
“ Tr atar  de  intr od ucir
acero u otros materiales
en la mezcla de la fabri-
ca ción  r equiere h er-
ramienta diferente y un
mayor monitoreo,” dice
el Sr. Schultes.

Sobre Economía
La mayo ría de los
talle res in vier ten en
equip o de capital
porque necesitan mayor
ca pacida d o están

tratando de reducir costos utilizando la automa-
tización. Con la aplicación de esta célula de
maquinado y una segunda celda KITAMURA de
8 pallets que se ha instalado, SPM ha logrado

aumentar su capacidad y disminuir costos.  A
demás de las células, el concepto sobre-deman-
da de reducir los preparativos del trabajo fue
ap licad o don de er a posible en las dem á s
máquinas herramienta del taller.
“Reducir los preparativos del trabajo permite
que nuestro personal con más experiencia y de
más edad (normalmente la gente que prepara el
trabajo) se dedique a otras tareas,” dice el Sr.
Schultes. “En efecto, el uso de un sistema pale-
tizado para maquinado ha expandido la capaci-
dad útil del taller sin tener que incrementar el
personal. Nuestra meta al cambiar a este nuevo
sistema no es la de reducir personal si no la de
eliminar la preparación. El éxito en esto nos ha
permitido reducir costos de manufactura y un
mejor aprovechamiento de nuestra gente, real-
izando labores que encuentran más intere-
santes.

Trabajando con Proveedores
Implem entar  un a ráp ida  respu esta e n el
m aquin ad o trasciende  más allá  de l talle r
inmediato. En el caso de SPM, sus operaciones
de maquinado deben trabajar  con los departa-
mentos de ensamble para conseguirles lo que
necesitan, cuando lo necesitan para lograr los
tiempos de entrega JIT. De igual manera, los
proveedores de los que el taller depende para
surtirle material y herramienta deben también
ser atraídos hacia el círculo de respuesta rápida.

Los proveedores de SPM deben formar parte
también de un sistema JIT verdadero. “Mi
proveedor de material no puede exigir que com-
pre 100 piezas a la semana cuando la orden de
mi cliente es por 50,” dice el Sr. Schultes.
“Negociamos con el proveedor de tal manera
que el sistema funcione adecuadamente. Para la
herramienta utilizamos un solo proveedor el
cual inventaría, guarda y mantiene nuestro
almacén de herramientas.

El Buen Trabajo atrae más Trabajo
El sistema de maquinado sobre-demanda que
SPM utiliza ha funcionado bien para reducir los
costos asociados con la preparación. La célula
KITAMURA de 21 pallets y  la nueva celda de 8
pallets, han demostrado el concepto para este
taller. El taller también ha probado el concepto
para muchos de sus clientes, los cuales han
incrementado el trabajo que envían a este taller.

serviciolector@moldesmexico.com

Reprinted from the October 2004 MODERM MACHINE SHOP magazine.
C o pyright © 2004 by Gardner Publications, Inc., 6915 Valley Ave n u e ,
Cincinnati, OH,  USA. Used with permission. All r ights reserve d .



ásperos, se determina ya desde la selección de
la calidad del acero para el molde.
Se han desarrollado diferentes calidades de
acero, para cumplir con los diferentes requeri-
mientos necesarios para los distintos ramos de
la industria del plástico, como por ejemplo apli-
caciones en la Ind. Automotriz, del hogar, línea
blanca, juguetes, etc.

Las principales subdivisiones de estas calidades
de acero se conocen como:

Aceros para moldes para templado

Los aceros de temple se caracterizan por su
gran templabilidad y resistencia a la compre-
sión.
Además tienen una estabilidad dimensional en
el tratamiento térmico ( preferentemente al
vacío). 

Los crecientes esfuerzos que cada día se
vienen exigiendo al herramental destinado
a la fabricación de moldes para plástico,
obligan al desarrollo específico de cali -
dades con determinadas propiedades con
relación a los diferentes campos de apli -
cación.

Los distintos tipos de plásticos así como los
d i versos proced imientos de  fab ricación
plantean exigencias al acero, como por
ejemplo:

- Buena maquinabilidad
- Mínima variación dimensional en el temple
- Opción al pulido
- Gran resistencia a la compresión
- Elevada resistencia al desgaste
- Suficiente resistencia a la corrosión.

La selección del acero debe adecuarse a
estas exigencias. Los aceros para la elabo-
ración de moldes de plástico convencionales,
están  m encion ado s en  el cuadr o g ene ra l ,
algunos de ellos son de uso universal y respon-
den a todas las exigencias.

0 a +++ (incremento)

Prod uctos d e p lástico t ienen que sat isfacer
diferentes requerimientos. Esto no solo se
logra a través de la materia prima, sino
también en la calidad del molde de acero. La
apariencia óptica de los productos, su textura, si
su acabado es mate o brilloso,  si son lisos o

La selección adecuada de un acero
para la fabricación de moldes

© MOLDES MEXICO
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Debido a su resistencia a la compresión, es la
mejor alternativa para moldes expuestos a muy
altos esfue rzos de presión. Adicionalmente,
estos aceros normalmente se nitruran, con la
finalidad de incrementar su resistencia al des-
gaste superficial. La calidad representativa de
este tipo de aceros es el Thyrotherm 2344
(H13).

Aceros para moldes prebonificados

El desarrollo hacia moldes de piezas de plástico
cada vez m ayores,  cr ea d ificultades en el
tratamiento térmico.

Además no se aprovecha la totalidad de la
capacidad de rendimiento si se trata de series
pequeñas. Por este motivo se pensó en hacer la
figura en un bloque previamente tratado. Hoy
día también se construyen moldes pequeños por
este procedimiento. Se ha comprobado que la
resistencia más adecuada de montaje es la de
aprox.1100 N/mm2. ( 30 – 33 HRc.).

Como aceros para moldes de materias plásticas
que se suministran en estado bonificado se han
d esa rrollado las m arca s Th yropla st 231 2
(P20+S) y Thyroplast 2738 (P20+Ni).

Aceros para moldes resistentes 
a la corrosión

Los aceros resistentes a la corrosión se utilizan
en aquellos procedimientos de transformaciones
p lásticas, do nde existe un ataque químico,
como por ejemplo el PVC. Se requiere de aceros

resistentes, con alto contenido de cromo. Una
de las calidades universalmente utilizada es la
calidad Thyroplast 2083 ( 420 SS). Dicha cali-

dad se suministra en estado recocido y es pre-
ciso someterlo al temple, el cual debe de ser
realizado al vacío.
Para mayores exigencias se puede aplicar alter-
nativamente la calidad Thyroplast 2316.

Ultimas innovaciones

Corroplast

La mayoría de los fabricantes de moldes a nivel
mundial, se están concentrando en fabricarlos
de acero inoxidable. Así es que por este motivo
se desarrolló esta calidad, Las ventajas que
tiene esta calidad para el fabricante de moldes
es que tiene mejor maquinabilidad que un acero
inoxidable Thyroplast 2083 (420SS), ya que en
muchos de los casos el maquinado del molde es
aprox. 60% del volumen. 

Este en acero inoxidable causa mucho esfuerzo
y dinero, aunado a esta característica, las otras
ventajas que ofrece son las siguientes:

· No requiere tratamiento térmico, se suministra
pretratado a una dureza de aprox.320 HB
· Por su buena conductibilidad térmica, requiere
menores tiempos de inyección
· Por su bajo contenido de carbono y alto con-
tenido de cromo tiene mejor
resistencia a la oxidación provocada por el agua
de enfriamiento.
· Tenacidad mejorada por ser fabricado por
refundición por electroescoria 



Thyroplast PH X FM

La necesidad de incrementar la durabilidad de
los moldes, motivó el desarrollo de aceros pre-
tratados para moldes, con una mayor dureza a
la suministrada hasta la fecha, pero mostrando
al mismo tiempo una buena maquinabilidad.
Los aceros PH son templados por precipitación,
lo que origina una estructura diferente a la de
los aceros pretratados, y por lo tanto un incre-
mento en sus propiedades mecánicas. 

El bajo contenido de carbón tiene ventajas adi-
cionales, como por ejemplo la soldabilidad, puli-
bilidad y resistencia a la corrosión. La dureza de 

suministro es de 40 HRc.

Esta dureza de suministro, adicionalmente tiene
como ventaj a el ah orro  en el co sto  de
tratamiento térmico.

PH = Pre Hardened
X = Refundido por electroescoria
FM = Free Machined

serviciolector@moldesmexico.com
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© MOLDES MEXICO

moldes@metalmexico.com
http://www.metalmexico.com



serviciolector@moldesmexico.com



Requiero de moldes para lingotear estaño puro, de entre 20 a 25 kilos de peso el lingote. Podrian informarme quien podria
proveerme dichos moldes. Lic. Jose Luis Salazar Gzz.CONEXT, S.A. de C.V.Monterrey, N.L., Mexico  Tel. (81)8333-4097  -
joseluis@conext.com.mx

Tengo a la venta una electroerosionadora ELOX CNC con control Fanuc 11M y un torno CNC Okuma LC-20 de 4 ejes con con-
trol Okuma OSP5000 GL y un torno WMW 32" x 1.80
Mayores informes Manuel Valdivia Guzman Guadalajara Jalisco Mex -  01 33 36 19 70 63 - 01 33 31 26 76 14   -  
fronteraind@aol.com

Requiero de contactos para la producción de moldes para productos promocionales, en ocasiones hasta de un tamaño de 1.5 x
1.5 metros
Grupo AD Xitle, S.A. de C.V. se dedica a la Publicidad y a la comercialización de diversos productos.espero seguir en contacto con
ustedes.
Alejandro Desentis Ruiz <alexdesentis@hotmail.com >Tel : 5440-5154 

PEMEX 
MIREN LA RAZON DE ESTE CONTACTO ES QUE NECESITO COTIZACIÓN DE ALGUNAS MAQUINAS-HERRAMIENT AS POR FAVOR HAGANME LLEGAR LAS
SIGUIENTES;
01 COTIZACIÓN SOBRE UN TALADRO RADIAL DE SER POSIBLE EN TRES COSTOS BAJO MEDIO Y ALTO SEGUN CAPACIDAD...
02 SEGUETA INDUSTRIAL YA SEA ALTERNATIVA O DE SIERRA- CINTA, DEBERA TENER CAPACIDAD POR LO MENOS DE 12 PULGADAS DE CORTE
03 TORNO PARALELO UNIVERSAL DE 12 PULG DE VOLTEO Y 120 PULG DE LONG.
POR FAVOR EN LAS TRES PARTIDAS MANDENME OPCIONES DE COMPRA...
NO OMITO COMENTARLES QUE EN ESTE TALLER CONTAMOS CON 3 EQUIPOS CORMETAL 2 TORNOS Y UNA FRESADORA Y DESEAMOS AMPLIAR NUESTRO
TALLER... 

FRANCISCO ANGELES CRUZ <fangelesc@pep.pemex.com >  01 938 38 1-12-00 EXT. 2-51-77

I am looking for some good sources (job shops) to make Screw Machine parts in Mexico that I can send my Request For Quotes.
I would like these companies to be ISO/QS 9000 certified. The shops must be geared to handle small to large volumes of parts.
Please send me a list of companies that I might be able to use. Is there a website I can visit to learn more about your organization?
Thanks in advance for your help on this project.
Mark Vechart Endries International, Inc. Sourcing Analyst for Mechanical Components 
920-756-6191 (direct line) Fax = 281-582-6477 
E-Mail = mark.vechart@endries.com www.endries.com 

Y más pedidos en la siguiente edición de MOLDES MEXICO  informaciones : moldes@metalmexico.com

MOLDES MEXICO publicado en PDF y enviado gratuitamente 
Para recibir la revista gratuitamente - escribir a moldes@metalmexico.com

PROXIMA EDICION    No la
pierden... !

EDICION 15 de Marzo 2005 
Lo que se vío en TECMA
Electro erosión
Máquinas-Herramienta especial para moldes
Usinaje Alta Velocidad
Herramientas y Ustensiles
Tratamientos superficiales para moldes.
Tratamientos térmicos para moldes.
Lubricantes.Plaquitas.

Enviar textos y publicidades
antes del 12 de marzo.

Gracias!

Publicidad
rebecca@moldesmexico.com

Redacción
moldes@metalmexico.com

MAS PEDIDOS EN LA PROXIM A REVI STA

PEDID OS RECIB IDOS


