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Nuestra Portada

nnuc'm 4.0

El grupo Inductotherm fabrica hornos de induccién y Inductotherm Group lberia
tratamiento térmico con la filosofia de la Industria 4.0.

e Fabricacion local.

o Posibilidad de cambio automaético de bobinas. * Unidades robustas para funcionamiento 24 h.
e Posibilidad de frecuencia dual. * Amortizacién en corto plazo.
» Automatizacién de carga y descarga de billets. * Servicio tecnico local.

e Sistema modular de control individual de potencia * Repuestos originales en stock.

por bobina.

- 05 7 oo il Cimizacis Ondarlan S.L.
o Software |- e simulacién, optimizacion y re-
+34 943 63 50 79
CEREICIEIILE www.ondarlan.com
e Posibilidad de tratamiento y post-proceso de datos. E-m@il: oficina@ondarlan.com
¢ Autodiagnéstico de fallos. I.P. Videoconferencia: 88.2.227.10
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Noticias 4

FUCHS inaugura una planta de Ultima generaciéon en Beresfield e Lavadoras automaticas para
desengrase y limpieza.
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FUCHS inaugura Posee un alto grado de
digitalizacion, llenado
una planta automatico de alta
de l:l |t| ma velocidad y tuberias y
. tanques resistentes a la
generaCIOH corrosion.

en Beresfield

Ademas, se han
instalado paneles
solares que generan
hasta 155 kilovatios de
electricidad y pueden
cubrir mas del 30 por
ciento de las
necesidades de
electricidad de la planta.

FUCHS PETROLUB SE, fabricante
de lubricantes de alta calidad y
productos relacionados
independiente del mundo, ha
abierto una nueva planta con un
laboratorio de investigacion y
calidad en Beresfield, Australia. Las
instalaciones, de Ultima
generacién, que se construyeron Info 1
durante un periodo de 18 meses,

sustituyen a la planta de FUCHS en

Wickham, Newcastle, en Lavadoras

funcionamiento desde 1979. ..
automaticas

Para

desengrase

y limpieza

Se fabrican diversos tipos

de maquinas que se

adaptan a las
necesidades especificas

La nueva planta de 25.000 m2 de cada una de las piezas

servird a los mercados mineros, a tratar, bien sean:

agricolas y de transporte de tornillos, pistones,

Australia y Nueva Zelanda. La gran bombas, valvulas, tubos,

flexibilidad en los cambios de carcasas,

producto garantiza unarespuesta amortiguadores. ..

mas rapida a las necesidades del

cliente. Las maquinas pueden ser
estaticas, lineales, tipo

Stefan Fuchs, Presidente del carrusel, giratorias, con

Consejo de Administracion de aspersion o inmersion,

FUCHS PETROLUB SE, inauguro la
planta en Beresfield el pasado 15
de febrero de 2018, destacando la BAUTERMIC S.A. facilita

con ultrasonidos, etc.

estrategia global centrada en la gratuitamente, a todas
proximidad al cliente, que implica las empresas que lo

la inversion de FUCHS en nuevas soliciten, un estudio
instalaciones en todo el mundo. técnico-econdémico

adaptado a sus

La nueva plan mpl nl . o
a nueva planta cumple con los necesidades especificas.

mas altos estandares de calidad,
seguridad y medio ambiente. Info 2
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CAST FORGE en Stuttgart

fio del 5 al 7 de junio. A través de este nuevo e-
vento, Messe Stuttgart proporcionara al sector
de la Fundicion y al de la Forja una plataforma central,
gue les permitira obtener una amplia vision general del
mercado con alrededor de 130 proveedores internacio-

C astForge se llevara a cabo por primera vez este a-

nales de piezas fundidas y forjadas, asi como de proce-
sadores especializados. Durante este evento de tres dias
en el Oskar Lapp Hall (Hall 6) en el recinto ferial de Stutt-
gart, las partes interesadas encontraran una amplia ga-
ma de productos que se extiende desde un componente
para accesorios, que sélo pesa unos pocos gramos, has-
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Turbo?Treater

Aerospace Edition

La fiabilidad superior y la alta uniformidad hacen que el horno de vacio Turbo?Treater®sea
una opcion ideal para tratamiento térmico en la industria Aeroespacial. Con décadas de
experiencia en procesos térmicos, elegir Ipsen significa elegir un partner de éxito.

Paneles = R,
4 N

El horno Turbo?Treater puede

realizar soldadura de alta

temperatura para paneles con

formas especiales utilizadas

en la fabricacion de aviones.

Aspas de turbina

La uniformidad del horno Turbo®Treater
proporciona a los procesos necesarios

para crear aspas de gran fiabilidad para
ambientes de alto estrés de turbinas motores
propulsores.

Tornillos, tuercas y remaches
Los hornos Turbo?Treater
aseguran una calidad superior
necesaria para la manufactura
de elementos de fijacion de
confianza.

Turbinas Tren de aterrizaje

Los hornos Turbo?Trater se utilizan para el Los hornos Turbo?treater tratan
desarrollo y produccion de materiales - CriNi de manera eficiente y segura los B
Alloys de alta temperatura, aleaciones con base trenes de aterrizaje gque pueden

niquel y aleaciones de titanio — requeridas para soportar mas de 560 TN y un

la eficiencia termodinamica de las turbinas de las enorme estres.

turbinas en su punto mas alta temperatura.

Ww.lpsen.de
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ta un pesaje de turbina de varias toneladas.
CastForge presentara la cadena de valor agrega-
do completa que se extiende desde piezas mol-
deadas o forjadas y procesamiento mecanico,
hasta el componente final.

"Estamos presentando CastForge como una
feria comercial en la que todo gira exclusiva-
mente en torno a piezas fundidas y forjadas y
su procesamiento”, dijo Gunnar Mey, Director
de Departamento de Messe Stuttgart. "Los vi-
sitantes se beneficiaran de CastForge, ya que
se reunirdn aquf un gran numero de empresas
de todo el mundo en una sala (el 64 por ciento
de los expositores vienen del extranjero) que
tienen respuestas adecuadas para cada tarea.
Los visitantes obtendran tanta informacion de-
tallada sobre los materiales, la experiencia y los
servicios de los proveedores, como lo harian por ejem-
plo, a través de una laboriosa investigacién en Inter-
net".

Los puntos focales de la feria seran las piezas que se pro-
ducen utilizando procesos de fundicién en arena, mecani-
cos y moldeados manualmente, asi como piezas forjadas,
piezas forjadas en matriz abierta, anillos laminados y com-
ponentes extruidos en caliente. Los expositores en Cast-
Forge también incluirdn companias que se especializan en
procesamiento, como por ejemplo: torno, fresado, rectifi-
cado, limpieza, revestimiento o galvanizado de piezas
fundidas y forjadas. La feria también contara con provee-
dores de servicios que ensamblan moédulos, adquieren
componentes de terceros y se encargan de todas las tare-
as de logistica. Los visitantes también recibirdn ayuda para
seleccionar los materiales correctos de si tienen preguntas
sobre la simulacion de FEM. Expertos de instala-
ciones cientificas, institutos de investigacion, aso-
ciaciones comerciales y redes también estaran
presentes en CastForge. Los visitantes podran de-
batir conjuntamente con estos expertos sobre los
ultimos desarrollos del mercado y ampliar sus co-
nocimientos técnicos.

Algunas asociaciones comerciales del extranjero
consideran CastForge como una oportunidad i-
deal para presentar a sus miembros en Stutt-
gart sus productos y experiencia en resolucion
de problemas para los visitantes profesionales.
FUNDIGEX, la Asociacién de Exportadores de
Fundiciones Espafolas, estara representada: Es-
tibaliz Goitia, Asesora de Comercio Internacio-
nal de FUNDIGEX, dijo: "Al centrarse en fundi-
ciones y forjados, CastForge es naturalmente

TRATER™

una plataforma excepcional para que nuestra Asocia-
cion desarrolle nuevos contactos comerciales. Ademas
de su orientacion central hacia la industria, las razones
para asistir a CastForge incluyen: su sede en Stuttgart
como regién econdomicamente fuerte del sur de Alema-
nia y las excelentes conexiones de transporte de Messe
Stuttgart". Svaz Slévaren, las asociaciones checas de
fundicion, y TUDOKSAD, la Asociacion Turca de Fundi-
cion, estaran representadas en CastForge junto con
FUNDIGEX.

Su entrada CastForge también le da entrada gratuita a
todos los eventos paralelos. Estos eventos son: Expo
Global Automotive Components and Suppliers, Engine
Expo, Automotive Interiors Expo, Automotive Testing
Expo, Surface Technology Germany y LASYS, Feria In-
ternacional de Procesamiento de Materiales Laser.

& 1



S SE MARCA
$25 DESDE EL PRINCIPIO

EL KNOW HOW UNIDO AL CUIDADO
DE LAS PRIMERAS FASES DE
FABRICACION MARCAN LA CALIDAD,
FIABILIDAD Y DURABILIDAD FINAL DEL
PRODUCTO.

MEDIANTE HORNOS DESARROLLADOS, INSTALADOS Y MANTENIDOS POR
ARROLA SE FABRICAN COMPONENTES PARA LA MAS ALTA COMPETICION.

ARRSLA
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PARA INSTALACIONES DE TRATAMIENTO
TERMICO Y GALVANIZADO EN CALIENTE

DISENO Y FABRICACION DE INSTALACIONES - ASISTENCIA TECNICA
METROLOGIA Y CALIBRACION - CONTROL DE ATMOSFERA
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POLIGONO INDUSTRIAL ARGIXAO, PAB. 60
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info@arrola.es www.arrola.es
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Forum de ARCAS

Por Juan Martinez Arcas

Pueden formularnos las preguntas que deseen sobre la problematica de los Tratamientos Térmicos, dirigiéndo-

se a la revista:

Por carta: Goya, 20, 1°- 28001 Madrid
Teléfono: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es

Tanto preguntas como respuestas iran publicadas en sucesivos numeros de /a revista por orden de /legada,
gracias a la activa colaboracion de D. Juan Martinez Arcas.

Vamos a intentar resumir en la tabla 2 la clasificacion
y tratamientos térmicos aplicados al 17-4 PH, asi co-
mo las estructuras obtenidas a través de los mismos 'y
durezas resultantes.

La ejecucion de los tratamientos térmicos corres-
pondientes sugerimos lo ejecuten, o bien la acereria
o el taller que fabrique las piezas (posiblemente el

tratamiento térmico lo subcontrate a una empresa
especializada y homologada de tratamientos térmi-
C0s).

La Condicién “A” no deberfa utilizarse para todo ti-
po de piezas y aplicaciones, aunque las propiedades

Clasificacion TI.T. aplicado, estructura y dureza Ejecucion
Condicién Solubilizado, Estructura martensitica. ACERERIA
“A Calentamiento a 1.900 °F (1.037 °C) durante 30 minutos.
Enfriar en aire, nitrégeno o en aceite
Dureza = 36 HRC,
Condicion Material en Condicion A. ACERERIA
A Calentamiento a 1.075 °F (579,4 °C) 0 1.150 °F (593,3 °C) durante o
H 1075 4 horas enfriar en aire. Estructura martensitica. Taller Mecanico
H 1150 Durezas, H 1075 = 36 HRC, H 1150 = 29HRC
Condicién Material en Condicion A ACERERIA
AT Calentamiento a 900 °F (482,2 °C), durante una hora y enfriar en o
H 200 aire, estructura martensitica, Taller Mecanico
Dureza = 44HRC
Condicion Material en Condicion A ACERERIA
AT Calentamiento a 1.400 °F (760 °C) durante dos horas enfriar en aire, s}
H 1025 a continuacion calentar a 1.150 °F (621 °C) durante 4 horas y enfriar Taller Mecénico
H 925 al aire, estructura martensitica,
Durezas, H 1025 = 38HRC, H 925 = 42HRC
Tabla 2.

mecanicas deseadas se-
an las que ofrece esta
Condicion.

Veremos que la dureza
es mas bien baja y su
estructura martensitica
(no templada), con po-
ca resistencia a la rotura
por tension corrosiva, a-
si como una escasa duc-
tilidad.

Observacion: En el proxi-
mo ndmero de la Revista
TRATER-Press, veremos
diferentes ejemplos con
aplicaciones practicas de
diversas Condiciones, asi
como las propiedades fi-

NOTA: La principal diferencia entre las diferentes Condiciones aparte de la dureza se si-

tUa en el Limite Elastico.

TRATER™

sico-quimicas y mecani-
cas obtenidas.
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UNESID participa en el Grupo
de Trabajo del Acero

| Grupo de Trabajo del Acero —que se constituyo

por acuerdo de la Comision Delegada del Gobier-

no para Asuntos Econémicos—, se ha reunido bajo
la presidencia de la Secretaria General de Industria y Pe-
guenay Mediana Empresa, Begofa Cristeto. Durante la
reunion, en la que participaron representantes de dife-
rentes Ministerios, de las Comunidades Autonomas, de
los sindicatos y de UNESID, se analizé la situacion actual
de la industria y los principales retos que afronta, en Es-
pana y en la Unién Europea.

El Presidente de UNESID, Bernardo Veldzquez, traslado
la importancia que este foro tiene para la industria side-
rurgica, ya que permite reunir a todas las administracio-
nes publicas con los representantes de la siderurgia es-
pafnola y entablar un didlogo abierto y sincero sobre los
temas de interés comun.

La Secretaria General de Industria Begofa Cristeto, in-
formo de la inminente convocatoria de las compensa-
ciones de costes de emisiones indirectas de gases de e-
fecto invernadero, que incluird 78 millones de Euros
procedentes del Ministerio de Energia.

En la reunion se traté la necesidad de un comercio libre
y de acuerdo con las reglas. Al respecto, UNESID agra-
decio el apoyo de la Administracién a la investigacion
lanzada por la Comision Europea de cara al estableci-
miento de medidas de salvaguardia, derivadas de las re-
cientes decisiones del gobierno norteamericano. El sec-
tor siderdrgico espafiol no pretende cerrar el mercado a
las importaciones, pero si evitar que nuestro mercado
sufra una avalancha desordenada de productos proce-
dentes de los paises a los que se ha cerrado el mercado
americano. La actividad del Foro Mundial del Acero, es-
tablecido en el seno del G-20, debe ser una herramien-
ta importante para identificar los efectos distorsionan-

TRATER™

tes de las medidas de los gobiernos en la creaciény
mantenimiento de sobrecapacidad en esta industria.

El tema energético fue otro de los puntos tratados. La
competitividad de la siderurgia espafola esta seriamen-
te lastrada por el diferencial de precio que debe pagar
por la electricidad, en comparacién con los principales
paises europeos, como Alemania y Francia. La energia
es el Unico insumo, junto con los costes de personal,
gue no tiene un precio internacional y la situacién ac-
tual perjudica seriamente la competitividad de la indus-
tria e impide que se puedan plantear nuevas inversiones
en nuestro pais.

La siderurgia es el mejor ejemplo de industria compro-
metida con la economia circular. La industria siderdrgi-
ca fue uno de los primeros sectores que firmaron el
pacto por la economia circular y es el campeon del reci-
claje en nuestro pafls, reciclando mas que la suma del
resto de los sectores industriales. UNESID expresé su in-
terés por avanzar en este proceso y recalcd la necesidad
de poder utilizar las escorias como aridos siderurgicos
en la construccién, en el cemento y en el hormigon. La
industria siderurgica confia en que el nuevo Cédigo es-
tructural y las nuevas directrices de compras publicas
verdes reconozcan y valoren el papel que esta industria
en el compromiso ambiental.

El sector, un gran utilizador de todo el sistema logistico
en Espafia, desde los puertos hasta el ferrocarril, estd a
la espera desde hace afios de que el gobierno decida a-
doptar —de igual forma que nuestros paises europeos
vecinos- un imprescindible aumento de la masa maxima
de los camiones hasta las 44 toneladas, lo que redunda-
ra en beneficios para el conjunto de la economia y re-
ducira las emisiones de gases de efecto invernadero.
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La experiencia digital del visitante,
gran apuesta de MetalMadrid
en su undécima ediciéon

FEMA MetalMadrid, la feria anual del sector indus-

trial, junto con el salén Composite Spain y Robo-
matica, que tiene como objetivo reunir a empresas del
sector y a potenciales clientes para dar a conocer las no-
vedades en automatizacién y robotica, iot, composites,
soldadura, tratamiento de superficies, medida, inspec-
cion, calidad y testing, componentes para maquinaria,

L 05 proximos 26 y 27 de septiembre se celebra en |-

14 TRATER™

EPI's, subcontratacion, maquina-herramienta, impresion
3D y mucho mas.

La edicién de 2018, que serd la undécima, centrara sus
esfuerzos en avanzar en la transformacién digital de es-
te tipo de sectores en Espafa.

Los datos de la pasada edicion hablan del interés que
suscita esta feria: méas de 7.000 visitantes y 450 exposi-

54
La fab

rica inteligente




tores. Este afo, con un 15% mas de superficie expositi-
va se espera superar estas cifras. Para ello, Easyfairs, el
grupo internacional que organiza la feria, ha incorpora-
do una serie de novedades apostando por la experien-
cia digital del visitante:

e Smart Badge: esta tecnologia, basada en acreditacio-
nes interactivas y lectores digitales, mejora la relacién
entre el visitante y el expositor. A través de estas acre-
ditaciones, el visitante podra recibir por email infor-
macién exclusiva sobre los productos y servicios de las
empresas expositoras. De la misma manera, las em-
presas podran recibir informacién sobre los visitantes
y personalizar los productos que ofertan. De esta ma-
nera, MetalMadrid serd una muestra clara de como la
tecnologia puede implementarse para hacer la expe-
riencia mas comoda para todos.

e Connected Manufacturing: MetalMadrid habilitara
un area donde se podran encontrar las soluciones ne-
cesarias para adaptar el negocio a esta nueva realidad
de la industria conectada. Desde la automatizacién
de los procesos de disefo, prueba y fabricacion a la
reduccién de costes, la apuesta por las diferencias es-
tratégicas se convertird en la ventaja competitiva.

Abril 2018 / Informacion

e Innovation Area: La undécima edicién de MetalMa-
drid contara también con un espacio, ubicado en el
pabellén 2 de Feria de Madrid, en el que las empresas
y los expositores podran mostrar las novedades de
distintas industrias.

Mas alla de estos tres puntos especificos, MetalMadrid
realizard un gran esfuerzo por aumentar las zonas de
networking en los lugares de ocio del evento y también
habilitard un doble espacio de conferencias en los que
se alternaran conferencias, mesas redondas, casos de é-
xito, etc. Gran parte de estos avances se deben a la u-
nién de las tres ferias (MetalMadrid, Composite Spain y
Robomatica) y a la organizacion de Easyfair, experta en
la organizacién de eventos en todo el Mundo.

Montajes estandar
y personalizados

Platos, Parrillas, Cestas

Safe Cronite - llarraza,

Tfno.

Disenio y fabricacion de piezas fundidas
en aleacion de cromo / niquel

Montajes hornos
de pote

14 - 01192 ILARRAZA (ALAVA)
1609 419 325 - Fax: +33 243 212 463 - E-mail: maricarmen.garcia@safe-cronite.com - www.safe-cronite.com

Cintas de
eslabones

Grafito, CFC

Turbinas, Guias

Rodillos
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Coyuntura del metal

Por Confemetal

La produccion industrial de Metal, medida con el Indice
de Produccion del Metal (IPIMET) aumentd un 8,3% en
enero, tras el 3,9% registrado en diciembre, mante-
niendo un notable el ritmo de crecimiento.

El indice corregido del calendario anota en este mes un
crecimiento del 3,8%, respecto al mismo mes del afio
anterior, tras el 9,3% registrado en el mes de diciem-
bre.

En el acumulado del ano, en enero se anota un aumen-

INDICADORES DE ACTIVIDAD DE LA INDUSTRIA DEL METAL
Codigos CNAE 2009. Base 2010=100

% variacién - indices de % variacién - indices de % variacién - indices de
% sobre mismo periodo Produccion Cifra de Negocios Entrada de Pedidos
del ano anterior
ene1s | dic17 | ENEENE [ eneas | dicrz | ENEENE | eneas | dicaz | ENGENE

24 Melalurgla; fobredustos 6.6 33 6.6 145 | 19,1 145 | 155 | 20,1 15,5
acero, acero y ferroaleaciones

25. Fab. p_rod:metahcps exepto 7.0 0.3 7.0 8,5 12,0 8.5 5,9 16,6 5.9
maguinaria y equipo

. Fab. . informaéti

26. Fab p‘rold in ojrmét!cos, 2,6 0,1 26 2.9 44,3 2.9 3,2 51,3 3.2

electrénicos y dpticos
7. Fabricacid terial

27. Fabricacién de materia 8.1 2,0 8,1 2,0 10,9 2,0 4,1 340 | 41
y equipo eléctrico

48, Fancge maquinanay sqdiee’| e s6 | 205 | 146 | 166 | 146 | 172 | 170 | 172
n.c.o.p. (*)

29. Fab. vehiculos del motor, 3,5 6.1 35 6.4 17.7 6.4 2,3 17.4 2,3
remolques y semirremolques

30. Fabricacién de otro material 5,4 1.7 5.4 6,1 4,8 6,1 180,4 -36,2 180,4
de transporte

39 spemacion.e ipstelacon 164 | 1246 | 164 | 00 | 00 | o0 | 1196 | 82 | -196
de maquinaria y equipo

Industria del Metal 8,3 3,9 8,3 7,0 13,0 7.0 11,5 7,2 11,5

(*) n.c.o.p.= no clasificado en otra parte. - Fuentes: INE y Confemetal
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todel 8,3% (7,1% en 2017), y un 3,8% en la serie
corregida del calendario (0,7% en 2016).

Por ramas de actividad en el mes de enero, cabe
destacar el tono positivo del indice interanual en
todas las actividades del sector, especialmente en
la fabricacion de magquinaria y equipo, y en la re-
paracién e instalacion de maquinaria y equipo.

El indice de Cifra de Negocios de la Industria del
Metal (ICNMET), que mide la evolucién de la de-
manda actual y la facturacion, aumentd en enero
un 7% (provisional), tras el 13% de diciembre.

En el cuarto trimestre de 2017 el indice de Cifra de
Negocios del Metal ha registrado un 10,5%, des-
pués del 8,6% del tercero. En el acumulado del
primer mes de 2018, se anota una tasa de varia-
Cion positiva del 7%.

La evolucion de la cifra de negocio, segun las ra-
mas de actividad del Metal en el mes de enero, ha
sido positiva en todas las ramas de produccién me-
nos en la fabricacion de otro material de transpor-
te.

El indice de Entrada de Pedidos de la Industria del
Metal (IEPMET), que mide la evolucién de la de-
manda futura, tuvo un incremento en enero de
11,5% (provisional), después del incremento del
7,2% registrado en diciembre, acumulando asi en
lo que va de afio un incremento del 11,5%.

Segun las ramas de actividad, la evolucion de la
entrada de pedidos en el mes de diciembre ha sido
positiva en todas las ramas de actividad, a excep-
cion de la fabricacion de productos informaticos,
electrénicos y opticos, y de la fabricacion de mate-
rial y equipo eléctrico.

Las exportaciones del Sector del Metal en enero
aumentaron un 5,5% en comparacion al mismo
mes del ano anterior, después del incremento de
diciembre, del 8,5%.

En lo que va de afio, las exportaciones sube la tasa
del afo hasta el 5,5%, en comparacion al mismo
periodo del afio anterior.

Por su parte, las importaciones del Metal aumenta-
ron en enero un 6,1%, después del incremento
del 2% de enero.

Group

EQUIPOS DE PVD - Y - PACVD

Qualitét in Edelstahl

UTILLAJES - PARRILLAS - CESTAS

SERVICIO TECNICO

REPUESTOS PARA HORNOS IPSEN

TEC

Poligono Ibaiondo
Pabelién n° 13
20120 Hernani - Spain

NICAS EN HORNOS HOT S.L.

TF: +34943337233
Fax:+34943337234
Mv. : + 34 609 20 00 90
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EVOLUCION DE LOS PRECIOS MEDIOS (1) - PRODUCTOS SIDERURGICOS
(Indice Base Octubre 2003 = 100)

ANO 2016-2017 AGO-17 SEP-17 OCT-17 NOV-17 DIC-17 ENE-18
- Perfiles estructurales (HEB) 143 147 147 153 156 N/D
- Perfiles comerciales (angulares) 151 153 155 158 158 162
- Corrugado 144 152 150 151 160 168
- Chapa laminado frio 150 156 156 156 158 162
- Chapa laminado caliente 153 162 162 162 168 178
- Chapa galvanizada 151 159 159 155 159 160
- Tubos decapados 145 153 153 157 161 168
- Tubos decapados 97 98 103 110 115 115

(1) Estos datos deben tomarse como un indice de tendencia, en ningin caso como referencia firme de precios. Fuente: UAHE

iNDICE DEL PRECIO PARA EL ACERO CORRUGADO

indice Base enero 2014 = 100 oCcT NOV DIC ENE 18 FEB 18 MAR 18
INDICE 102,29 102,83 104,52 110,6 111,04 110,05
% var. con respecto al mes anterior 0,13 0,53 1,64 5,82 0,40 -0,89
% variacion con respecto al mismo mes del afio anterior 21,99% | 15,54% 10,17% | 13,18%| 18,59%| 16,91%

Fuente: Camara de Comercio de Espania

En lo que va de afio, las importaciones registran una
tasa de 6,1%, en comparacién al mismo periodo del
ano anterior.

El saldo comercial en enero fue negativo (-1.001 millo-
nes de euros) aumentando el saldo negativo registra-
do en el mes de diciembre anterior (-953 millones de
euros). En el primer mes del afo se acumula un déficit
de -1.001 millones.

Por tipos de bienes y para el mes de enero, las exporta-
ciones de metales comunes y sus manufacturas suben
un 12,9%, las de maquinaria, aparatos y material eléc-
trico un 8,2%, las de material de transporte un 2,5% vy
las de instrumentos mecanicos de precision bajan un
16,6%.

Asimismo, las importaciones de metales comunes y sus
manufacturas aumentan un 9,2%, las de maquinaria,
aparatos y material eléctrico, un 7,5%, las de material
de transporte, un 5,2%. Sin embargo, las de instrumen-
tos mecanicos de precisién descienden un 5,6%.

El nimero de afiliados a la Seguridad Social en la Indus-
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tria del Metal alcanzo en el mes de febrero de 2018 la
cifra de 762.614 personas, lo que supone 7.491 perso-
nas mas con respecto al mes anterior y 36.673 mas que
en el mismo mes del afo anterior.

En términos relativos, se anota un incremento del
5,1% interanual, dos décima mas que el registrado en
enero, lo que confirma la estabilidad en el ritmo de
creacion de empleo, también en estos primeros meses
del afio.

Segun la EPA, el numero de ocupados en la Industria
del Metal (divisiones CNAE 2009 del 24 al 30 y el 33) al-
canzo la cifra de 1.008.400 en el cuarto trimestre de
2017, lo que supone un aumento del 3,8% respecto al
mismo trimestre del afio anterior y 37.000 empleos mas
qgue un ano antes.

En lo que va de afno, la media anota un aumento de los
ocupados del 2,4%, con 977.475, esto es 23.250 em-
pleos mas que la media anual del afo anterior.

El nimero de parados EPA en la Industria del Metal en
el cuarto trimestre de 2017 alcanzé la cifra de 48.200
personas, lo que supone un decremento del 7,8% en
comparacién al mismo trimestre del afo anterior, alcan-
zandose en la media del ano 2017 un total de 46.425



personas desempleadas de media en toda la Industria
del Metal, lo que supone un descenso del -14,4% con
respecto al afio anterior.

La poblacién activa se mantiene por encima del millén
de personas (1.023.900), un 1,5% mas que en el mis-
mo trimestre del afo anterior.

La tasa de paro sube ligeramente hasta el 4,6% de la
poblacién activa, desde el 4,2% del trimestre anterior.

Productos Siderurgicos Largos

La informacion facilitada por la Union de Almacenistas
de Hierros de Espafia (UAHE) se refiere a la evolucion de
los precios medios de diversos productos siderurgicos,
referidos a un indice base=100.

Este indice se calcula en base a los datos obtenidos en
los diez primeros dias de cada mes.

El indice toma como referencia el precio del producto
en el mes de octubre de 2003 al que se le da valor 100.

Precios de Acero Corrugado

La Camara de Comercio de Espafia elabora mensual-
mente el indice de Precios para el Acero Corrugado en
Espana. E

n la elaboracién de este indice colaboran las empresas
del sector, tanto productores de la materia prima, como
demandantes.

El indice Camaras del Precio para el Acero Corrugado
de marzo de 2018 fue 110,05 puntos, lo que supone u-
na variacion del -0,89% respecto al dato de febrero
(111,04). Con respecto al mismo mes del afo anterior,
el Indice de Precios ha aumentado un 16,91%.

FABRICACION

SENSORES DE
TEMPERATURA

s B Laboratorio acreditado ENAC en temperatura,

B Fabricacién propia de Termopares y P in-situ y en nuestras instalaciones.

Termoresistencias.

Calibracion de instrumentacion, sensores de
temperatura y hornos (TUS y SAT].

Especializacion en AMS-2750-E.

B Especializados en tratamientos
térmicos.

B Fabricacion especial AMS-27850-E.

Fabricacion especial para hornos de vacio.

Control de periodicidades entre calibraciones.

Plataforma de certificados on-line.

NUEVO servicio de calibracién de transmisores
de vacio in situ y en nuestro laboratorio.

B Condiciones especiales para fabricantes '
de hornos.

\.

B Suministro y
< ) Galibracion

B Industrial s.1.

mwv.sciempresa.com

Ribera de Axpe 11, D2, L203, 48950 Erandio - Vizcaya ® Tel. +34 944765276 » Fax: +34 944766021 » e-mail: scildsciempresa.com
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CFAA (Centro de Fabricacion
Avanzada Aeronautica):
Origen y mision

| Centro de Fabricacién Avanzada Aerondutica es u- ras, y de la Diputacion Foral de Bizkaia a peticion de un
E na iniciativa publico-privada para el desarrollo de grupo de empresas del sector lideradas por ITP Aero.
proyectos de fabricacién, con una aplicacion directa
a corto plazo en las empresas vascas. Nace por la inspira- En el 2015 se sumo la Universidad del Pais Vasco como
cion y apoyo decidido del Gobierno Vasco, a través del gestor del centro, el Parque Tecnolégico de Bizkaia en
Departamento de Desarrollo Econdmico e Infraestructu- la fase de impulso y la Agencia de Desarrollo Empresa-

R0 EUSKO JAURLARITIA
GOBIEANG VASCO

CFAA fBikaia % &

Fabrlkaﬂo Aeronautlko Au:rer.ﬂuko Zenlrod I Pl aos it . sainzada ALE

Inauguracion (15 Noviembre 2017): Lehendakari Ifiigo Urkullu, Rectora de la Universidad del Pais Vasco, Nekane Balluerka, Diputado de Viz-
caya Unai Rementeria, anterior CEO de ITPaero: Ignacio Mataix, Director del CFAA: Prof. Lopez de Lacalle.
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rial del Gobierno Vasco SPRI, asi como las empresas
promotoras y otras que se han sumado hasta el nimero
actual de 53.

El acto de inauguracion tuvo lugar el 15 de Noviembre
del 2017, y conté con la presencia del Lehendakari del
Gobierno Vasco, Ihigo Urkullu; la rectora de la UPV/EHU,
Nekane Balluerka; el Diputado General de Bizkaia, Unai
Rementeria; y el anterior Director General de ITP Aero,
Ignacio Mataix.

También asistieron la Consejera de Desarrollo Economi-
co e Infraestructuras, Arantxa Tapia, y la Consejera de E-
ducacién, Cristina Uriarte, asi como Imanol Pradales, Di-
putado Foral de Desarrollo Econdmico y Territorial.

Previa a la inauguracion se realizd una visita de las insta-
laciones, acompanados por el Director del centro Nor-
berto Lopez de Lacalle.

e Realizar proyectos cercanos a los intereses de las em-
presas en los niveles MRL 6,7.
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Fachada con logos.

e Gran implicacion empresarial para buscar soluciones
a los retos comunes y con la cooperacion entre so-
cios, y con dos almas complementarias, la del mundo
del disefio y fabricacién de motores liderado por ITP
Aero y algunos destacados miembros de su cadena
de suministro, y la implicacién del sector de maquina
herramienta y tecnologias de fabricacion.

SCHMOLZ + BICKENBACH GUSS
GmbH & Co. KG

. ® Gran disponibilidad

o de modelos.
9. o Alta variedad de

- calidades.

© Piezas o medida
segun plano.

© Tubos radiantes.

® Rodillos.

® Parrilas.

® (estones/cadenas.

© Muflas/Potes

de recocido.
® Recuperadores.

&

BNT)
TINv

REPRESENTANTE PARA ESPANA Y PORTUGAL

Tecnymat Aceros, S.L.
Poligono Industrial Ugaldeguren 3 - Parcela 17-2, Nave 1
48170 Zamudio (Vizcaya)
Teléf.: 944 710 035 - Fax: 944 710 227
tecnymat@tecnymat.com
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e La gestion la realiza la Universidad del Pafs Vasco, con
una fuerte trxadicion en ambos sectores por parte del
Departamento de Ingenieria Mecanica.

El apoyo de los clusteres de maquina herramienta
AFM y de aeronautica Hegan es muy activa, dado que
el centro esta encuadrado en sus estrategias e implica
una gran colaboracion.

e La inversion inicial ha sido de nueve millones de eu-
ros, cinco del Gobierno Vasco y cuatro de la DFB. El
gasto de la actividad corre a cargo de las empresas
como compromiso para hacer proyectos, y de la Uni-
versidad del Pais Vasco, también en forma de proyec-
tos. Cada afio se ejecutan proyectos por valor de alre-
dedor de millén y medio de euros.

La actividad del centro comenzé en junio de 2017, sien-
do inaugurado por el Lehendakari Ifiigo Urkullu el 15 de
Noviembre del 2017.

Gobierno Vasco, Diputacién Foral de Bizkaia, Universi-
dad del Pais Vasco, Agrupacién Empresarial para la Fa-
bricacion Aeronautica. En esta agrupacion se suman
54 empresas, siendo ITP Aero y Danobat las empresas
tractoras.

A fecha de febrero de 2018, se han concluido 25 pro-
yectos, 12 han sido ya trasferidos a las empresas y en la
lista esperan mas de 81 proyectos mas.

1. Disminucion de los tiempos de semiacabado en car-
casas de turbina. Introduccién de herramientas ce-
ramicas y gestion del control del eje B para conse-
guir cargas de viruta sobre los filos contantes.

Se busca mejorar el proceso, disminuir tiempos y
siempre conservar la integridad de los materiales. A-
plicacién a 1 afo vista.

Participan: ITPaero, Ibarmia, Wolco, TdG, Universi-
dad del Pafs Vasco.

2. Fabricacion por SLM (Selective Laser Melting) de de-
mostradores del sector de conductos y tubos.

Se busca avanzar en la fabricaciéon de componentes,
Impresora de metal Renishaw AMS400. donde la fabricacion aditiva llegue a cumplir las exi-
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gentes condiciones de funcionamiento de los moto-
res y sus componentes externos.

Participan: ITPaero, Renishaw, Mizar, Universidad
del Pais Vasco.

Abril 2018 / Informacion

Proxlrnos nlrneros

TRATER™

3. Viabilidad del proceso de refrigeracién criogénica
con CO2 en sustitucion de emulsiones (taladrinas).
Se trata de avanzar en el uso de gases criogénicos,
gue permitan eliminar las contaminantes emulsio- Junio
nes (aguay aceite) de refrigeracion en el mecaniza- N° Especial BIEMH (Biloao).
do. N° Especial METALMADRID (Madfrid).
Participan: Universidad del Pais Vasco, Ibarmia, HRE, Gases especiales. Elementos y (tiles para hornos. Robots.
Laip, Wolco, con la colaboracién de Tecnalia. Software de control. Automatizacion. Microscopia.
Andlisis de gases, agua. Sales. Utillajes. Recambios.
4. Monitorizacion avanzada del proceso de torneado y

otros no convencionales, analisis de datos en la nu-
be.

Las tematicas relacionadas con 4.0 son clave para el
centro. Se trabaja en varios proyectos de monitori-
zacion y andlisis avanzado de datos.

Participan: Danobat, Ideko, ONA, Universidad del
Pais VVasco, ITPaero, Mitsubishi, GMTK, Siemens.

Septiembre

N° Especial FORUM ESTAMPACION (Bilbao).

N° Especial PROVEEDORES. Homos industriales.
Espectrometros. Equipos de control. Quemadores.

Arenas Yy su preparacion. Aglomerantes. Resinas.
Bentonitas. Machos, modelos. Enfriadores. Desmoldeantes.

Abrasivo de
acero de alta
calidad para
granallado

La tecnologia de Ervin para abrasivos con alto
contenido de carbono es la mas avanzada del
mundo. Ervin fabrica sus productos en
Alemania y el Reino Unido de acuerdo con los
estandares internacionales SAE e ISO. Nuestro
proceso de produccioén, completamente
controlado, garantiza productos uniformes con
una microestructura martensitica templada.

Los estrictos controles de calidad, combinados
con un proceso de produccién lider, reducen el
consumo y aumentan la transmisién de energia
de la granalla, proporcionando el mejor
resultado para nuestros clientes.

Ervin Germany GmbH
T +34 628 531 487
iberia@ervin.eu

The World Standard for Quality

www.ervin.eu
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Termémetro infrarrojo
de gran resistencia para acerias

a serie Endurance de pirébmetros del experto en me-

dicion de temperatura Fluke Process Instruments

proporciona una gran fiabilidad y usabilidad en a-
plicaciones exigentes de fabricacién de metales prima-
rios y secundarios. Los solidos termémetros infrarrojos
miden sin contacto y se utilizan para controlar la estabi-
lidad del proceso, la calidad del producto y la eficiencia
del combustible. Frente a sensores de longitud de onda
superior, sus sensores alcanzan precisiones significativa-
mente superiores, gracias a sus respuestas espectrales
de 1 pm, 1,6 um o 2,4 uym.

La serie Endurance cubre temperaturas de medicion
desde los +50 °C hasta los +3.200 °C con solo unos

Los pirémetros de ratio Endurance miden temperaturas de +50 °C
a +3.200 °C.

24 TRATER™

cuantos modelos, gracias a lo cual se pueden controlar
todos los procesos con pocas unidades. Estan disponi-
bles modelos con modos de funcionamiento monocro-
mo y de dos colores (pirémetros ratio), estos Ultimos se
utilizan para la medicién de temperaturas bajas hasta
250 °C. Los pirémetros ratio garantizan lecturas correc-
tas incluso en entornos saturados de polvo o vapor.

La serie esta diseflada para proporcionar un manejo co-
modo. Su pantalla retroiluminada situada en la parte
posterior con entrada tactil permite una configuracion y
lectura sencillas e intuitivas sobre el terreno. Ademas,
los sensores se pueden manejar de forma remota. Estan
disponibles interfaces Profinet, RS-485 y Ethernet In-
dustrial. Ademas, Fluke Process Instruments ha incorpo-
rado una serie de opciones de visores y ofrece una ca-
mara de video de alta resolucién integrada, para el
seguimiento remoto de la aplicacion y de la alineacion
del sensor mediante Ethernet Industrial. Segun la visibi-
lidad de la aplicacién concreta se pueden utilizar visores
laser o LED para marcar la posicion y el tamafo del pun-
to de medicion.

Los sensores estan capacitados para funcionar en los
entornos industriales mas hostiles y poseen entradas y
salidas aisladas galvanicamente y una carcasa IP65, y
soportan temperaturas ambiente de hasta +315 °C si se
utilizan accesorios de refrigeracion. El fabricante ofrece
una garantia de cuatro afnos.
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Las verdaderas necesidades

de la industria

Por Confemetal

el conjunto del PIB espafol ha caido unos seis

puntos porcentuales, pasando de representar casi
el 20 por ciento en 1995, a poco mas del 14 por ciento
en 2016, con una pequena recuperacion desde los mi-
nimos del 13,2 por ciento registrados en el periodo
2009-2012.

E n los ultimos veinte anos, el peso de la Industria en

El empleo industrial también se ha reducido hasta supo-
ner en 2016 el 12,5 por ciento del total, cuando en
2014 era en 13,7 y en 2006 superaba el 16 por ciento,
muy lejos en todo caso de las cifras registradas en los a-
fos 70 cuando la Industria llegd a emplear al 34 por
ciento de los trabajadores.

Hoy son unos 2,3 millones de trabajadores los que pres-
tan sus servicios en empresas industriales, con porcen-
tajes de jornada completa del 94,5 por ciento y de con-
tratos indefinidos del 78,7, cifras muy superiores a las
del resto de los sectores econdmicos. Los empleos in-
dustriales ademas de la estabilidad y la continuidad, o-
frecen un componente de formacién y un nivel salarial
mas altos.

Pero las bondades de la Industria no se quedan en si mis-
ma, y su actividad, mejora y dinamiza las del resto de los
sectores, mejora la competitividad y la productividad
globales, y cada euro de incremento en su demanda fi-
nal lleva aparejado un aumento en el valor de la produc-
cion del conjunto de la economia de 3,11 euros.

La Industria es el sector que mas impulsa la competitivi-
dad de una economia, y su efecto tractor, su capacidad
de innovacion, de mejorar el entorno econdémico y so-
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cial y de catalizar el crecimiento a largo plazo, son sus
mayores sefas de identidad y en Espafia, en linea con la
tendencia mayoritaria en la Unién Europea, durante la
expansion econdmica que acabo en 2007, se extendié
la idea de que era posible mantener la potencia indus-
trial, trasladando a paises mas competitivos en costes u-
na parte importante de la produccion.

Ese planteamiento que la crisis ha venido a desmontar
en muchos casos dolorosamente, se tradujo en una fal-
ta de incentivos y de politicas de fomento de la Indus-
tria, de los que el mejor exponente es aquel malhadado
lema de que la mejor politica industrial es la que no e-
xiste.

La falta de politica industrial se ha mostrado devastado-
ra y ha ayudado al traslado de la actividad industrial a
paises emergentes, que han sabido valorar y aprovechar
la oportunidad que les ofrecia el desinterés de las eco-
nomias europeas por su Industria.

Esos paises aprovecharon la oportunidad que les ofreci-
an economias mas maduras, absorbieron conocimien-
tos, crearon sus propias estructuras industriales, forma-
ron profesionales, extendieron redes comerciales y
crearon un “ecosistema industrial” que actualmente les
permite competir con éxito.

Mientras tanto, los paises “exportadores de industria”,
entre ellos en Espafia, perdieron cantidad y calidad de
produccion, y capacidad para desarrollar nuevos pro-
ductos y servicios. Se ha reducido su capital industrial,
material y humano, y el nivel y la calidad del empleo,
provocando una cafda de la competitividad global.



Este proceso ha supuesto en Europa un traslado de in-
version y empleo industrial a actividades de menor valor
anadido y resistencia ante los ciclos econémicos, con la
consecuencia de que franjas importantes de poblacién,
antes ocupadas en la Industria e instaladas en el bienes-
tar de las clases medias, han visto rebajados sus salarios
y amenazados sus empleos.

Hoy, entre las mayores incertidumbres que se proyectan
sobre el futuro de Espafia en términos de progreso eco-
némico y social, estan el empleo estable y bien remune-
rado, la competitividad externa e interna, la innovacion,
la viabilidad de nuestro modelo de proteccion social, es-
pecialmente la de las pensiones, o la sostenibilidad me-
dioambiental.

Pero en cualquier solucién que se quiera ofrecer a esos
problemas, directa o indirectamente, esta la actividad
industrial, porque no existen posibilidades reales de res-
ponder correcta y eficazmente a esas incertidumbres
gue no pasen por potenciar la Industria.

Unicamente con una Industria fuerte, productiva y com-
petitiva como base de la economia, podrd mantenerse
la prosperidad y el estado del bienestar, preservando el
medio ambiente a través de la innovacién y con empleo
cualificado y estable.

Pero la reindustrializacion, hoy el primer reto econémi-
co de nuestro pais y la mejor arma contra el paro es-
tructural que sufrimos, exige politicas de Estado que
permitan derribar las trabas y obstaculos estructurales
que rebajan el atractivo a la inversion industrial y lastran
su desarrollo.

La recuperacion del peso industrial en nuestro pais exige
un Pacto de Estado por la Industria, que permita implan-
tar politicas eficaces y un compromiso de la sociedad pa-
ra que los agentes sociales, todas las administraciones y
los partidos politicos, sitten la actividad industrial en el
centro de su interés y sus esfuerzos para enfrentarse a
los grandes desafios de Espafna para impulsar su Indus-
tria, que es tanto como decir impulsarse.

La Industria necesita un suministro de energia competi-
tivo y seguro, modernizar infraestructuras y redes, me-
jorar las interconexiones internacionales eléctrica y ga-
sista, la definicién de un mix de generacién equilibrado
y generar eficiencia en el mercado y estabilidad en el
sistema.

Para ser competitiva, la Industria ha de tener una eleva-
da productividad, lo que exige excelentes infraestructu-
ras y medidas regulatorias que incrementen las capaci-
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dades de transporte y faciliten el acceso a los mercados.
Es necesario invertir en infraestructuras realmente pro-
ductivas, y estimular la demanda y el consumo de bie-
nes industriales.

Junto al ello, es necesario promover la internacionaliza-
cion de nuestras empresas industriales y defender sus
intereses en el desarrollo de las politicas y los tratados
comerciales, para remover los obstaculos que existen
para su salida al exterior.

En el terreno de la innovacion, el desarrollo tecnolégico
y la digitalizacion de las empresas se juega buena parte
del futuro industrial que necesita sofisticados bienes de
equipo y sistemas, y un personal muy bien formado pa-
ra aprovecharlos y hacerlos eficientes y rentables.

La formacién es también clave para las empresas indus-
triales que necesitan que se facilite el aprovechamiento
del talento y la cualificacion de sus trabajadores a lo lar-
go de toda su trayectoria laboral.

La fragmentacion del mercado interior que sufre nues-
tra economia tiene efectos perversos para nuestra In-
dustria y es necesario que el marco regulatorio proteja
los principios de unidad de mercado y evite la inseguri-
dad juridica que genera la actual sobrerregulacion.

Esa descoordinacion entre Estado y Autonomias, a la
gue se suman en muchas ocasiones los entes locales,
castiga la competitividad global de las empresas, distor-
siona la competencia y ha generado un marco fiscal
que desincentiva la actividad industrial y la inversion.

En materia fiscal, se ha de combatir el fraude, coordinar
las politicas tributarias estatales, autondmicas y locales
y reducir el Impuesto sobre Sociedades, muy especial-
mente para las Pymes que constituyen el ntcleo de la
Industria Espafiola.

Ademas, la legislacion en materia de cambio climatico y
de comercio de derechos de emision, puede situar en
situaciones de desventaja a las empresas espafolas
frente a competidores mas laxos en ese terreno.

Los problemas de financiaciéon de las empresas industria-
les espafiolas, muchos de ellos ligados a su tamano re-
ducido, recomiendan impulsar politicas que favorezcan
el crecimiento y el redimensionamiento empresarial.

Pero la Industria necesita fundamentalmente la voluntad
y el esfuerzo del conjunto de la sociedad y de las admi-
nistraciones, para que todos esos desafios se afronten
desde un compromiso global con el progreso econémi-
coy el bienestar social que genera la actividad industrial.

TRATER™

27



Informacion / Abril 2018

28

La produccion de acero espanol
crecio un 5,7% en 2017

Por UNESID

14,4 millones de toneladas en 2017, un 5,7% su-

perior a la del afo anterior. La intensidad de la su-
bida ha sido mayor en la segunda mitad del ejercicio,
llegando octubre a ser el mes de mayor produccién con
cerca de 1,4 millones de toneladas.

L a produccién de acero bruto en Espafa fue de

La produccién de acero no aleado crecié de manera si-
milar al total, un 5,9%, mientras que la de inoxidable se
estabilizd, con un incremento de sélo un 0,1%. Los de-
mas aceros aleados aumentaron un 12,5%.

Para Andrés Barcelo, director general de UNESID, “el e-
jercicio de 2017 ha sido, por fin, un afo positivo en el
que la recuperacion del mercado esparol fue de la ma-
no de un entorno internacional favorable y un ciclo as-
cendente de las materias primas”.

En 2017, las entregas al mercado de productos siderdr-
gicos subieron un 1,7% llegando a 14,1 millones de to-
neladas. Las entregas en Espafia se recuperaron un
7,4% hasta 6,9 millones de toneladas.

También crecieron un 7,1% las destinadas a la Unién
Europea, pero fue totalmente distinto el comporta-
miento de las que fueron a paises externos a la Union
Europea, que cayeron un 15,1%.

La mayor parte de las entregas fue de productos largos,
con 8,5 millones de toneladas, apenas un 0,5% menos
que en el aflo anterior. Se entregaron 5,1 millones de
toneladas de productos planos tras crecer un 2,8%.
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La balanza comercial positiva de los Ultimos afos se ha
neutralizado después de nueve afos positivos, quedan-
do en solo 188 millones de euros. Aunque el valor de
las exportaciones crecié un 12,1% sobre 2016, hasta
7.379 millones de euros, la subida de las importaciones
fue auin mayor, del 25,6%, hasta 7.191 millones de eu-
ros.

En volumen de toneladas el balance es inverso: las impor-
taciones superaron en 1,1 millones a las exportaciones. El
total de productos siderurgicos y de primera transforma-
cion importados fue de 9,9 millones de toneladas, des-
pués de crecer un 4,9%. Las exportaciones, en cambio,
cayeron un 5,9% y quedaron en 8,8 millones.

Los datos confirman que el volumen de comercio exte-
rior del sector siderurgico espafol es muy amplio en
ambos sentidos; UNESID es favorable al comercio libre y
con reglas equilibradas. En caso de confirmarse, las me-
didas proteccionistas anunciadas por Estados Unidos
van contra estos principios.

En el ano 2017 se consumieron 13,6 millones de tone-
ladas de productos siderurgicos, incrementandose un
7,9% con respecto al ejercicio precedente. De ellos, 9,1
millones de toneladas correspondieron a productos pla-
nos y 4,5 a productos largos. Tanto los productos pla-
nos como los largos crecieron un 11,4%.
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Retos tecnoldgicos y de cooperacion
en los sectores aeronautico

y automocion

Por Instituto de Fundicion TABIRA

segmentos de actividad en constante crecimiento,

gue ejercen un efecto tractor muy destacable so-
bre nuestra economia. Su intensiva apuesta por el desa-
rrollo tecnolégico les convierte en dos sectores tremen-
damente competitivos y avanzados.

| as industrias Aerondutica y de Automocién son

Un amplio nimero de empresas de nuestra industria for-
ma parte de la cadena de valor de estos dos sectores.
Con el objetivo de que estas companias pudieran refle-
xionar sobre &mbitos de innovacion estratégicos para e-
llas, pero desde una perspectiva que rompiera con la line-

alidad de su propio sector, se ha organizado en Durango
un encuentro de trabajo entre empresas. Este espacio se
enmarca dentro de la iniciativa BE SAREA, de la Diputa-
cion Foral de Bizkaia, que potencia el trabajo colaborati-
vo de las empresas y de los distintos agentes publico-pri-
vados que forman parte de dicha red, entre los que
figuran HEGAN (Asociacion Cluster de Aeronautica y Es-
pacio del Pais Vasco) y el POLO DE COMPETITIVIDAD DE
DURANGALDEA, agentes que han liderado la organiza-
cion del evento, con la cooperacidon de empresas y agen-
tes cercanos como el INSTITUTO DE FUNDICION TABIRA.

Cerca de 60 empresas de los sectores Aerondutico y Automocién se reunieron para compartir conocimiento técnico y dialogar sobre coope-
raciéon interempresarial.
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Técnicos y especialistas de empresas de los sectores Au-
tomocion y Aerondutico, junto con una importante re-
presentacion de agentes cientifico-tecnologicos, han
compartido esta jornada de trabajo con el principal ob-
jetivo de compartir reflexiones sobre dmbitos de inno-
vacion estratégicos para sectores tan dindmicos y exi-
gentes como los mencionados.

La jornada de trabajo conté con ponencias de SEAT S.A.,
ITP AERO, ALTRAN, ARANIA, S.A. e IK4-AZTERLAN.

La bienvenida inicial a los asistentes fue realizada por A-
na Villate y José Javier Gonzélez, coordinadores de este
espacio de trabajo, que presentaron tanto los objetivos
del encuentro como el contexto de cooperacién entre
Agentes Intermedios del que ha surgido la propuesta.

En esta linea de cooperacion entre empresas, se sefiald
la posibilidad de acceder a la recientemente abierta
convocatoria del programa ELKARLANEAN de la Dipu-
tacion Foral de Bizkaia, que en su capitulo para la cola-
boracién interempresarial se pueden desarrollar tanto
proyectos de innovacién en colaboracion, a riesgo com-
partido entre las empresas consorciadas, como estudios
sobre la viabilidad técnica, econémica y legal de aque-
llas oportunidades de negocio innovadoras identifica-
das entre varias empresas.

José Javier Gonzélez y Ana Villate, coordinadores del encuentro
entre empresas.

La jornada comenzd con una contextualizacion por par-
te de Ana Villate, Directora de HEGAN, de los retos de
las empresas del sector Aeronautico, asi como de las li-
neas prioritarias recogidas en su Plan de [+D+i 2017-
2020. Tras detallar inicialmente las empresas mas rele-
vantes que componen la cadena de valor de la industria
Aerondutica y Aeroespacial, asi como algunas de las ci-
fras que permiten situar esta importante actividad in-
dustrial en el contexto tanto nacional como global, la

TRATER™

ponente mostré el mapa de capacidades que se desplie-
ga desde todas las empresas pertenecientes a HEGAN.

Algunos de los factores claves del Cluster y sus empre-
sas son la presencia de empresarios comprometidos,
generosos y abiertos, la cooperacion constante entre
empresas e instituciones (apoyo publico al riesgo, vision
compartida), la eleccion estratégica de segmentos de
mercado, socios y proyectos, la busqueda de relaciones
de largo plazo y la generacién e inversion en tecnologia
y calidad.

En cuanto a los retos a los que se enfrentan las empre-
sas de este sector, se sefialaron los siguientes: Automa-
tizacion y mejora de procesos, Mecanizado convencio-
nal avanzado, Fabricacién Aditiva, Fabrica inteligente y
conectada.

A continuacion, la empresa ARANIA S.A realizd una in-
teresante presentacion desde el punto de vista de una
compafia que produce dentro del sector de Automo-
cién y que cuenta con una gran experiencia en el mis-
mo. Juan Ramis, Director de Innovacién, planteé retos
que pueden ser clave en el medio y largo plazo, para
companias cuya produccién estd enmarcada dentro de
la cadena de valor de esta industria.

Juan Ramis. Director de Innovacion de ARANIA S.A.

El ponente comenzé contextualizando la situacion de
las empresas del sector en cuanto a facturacion y expor-
tacion a nivel nacional, para detallar a continuacién la
matriz de retos de las empresas, donde apareceran nue-
vos actores. Estos retos serfan: Innovacién, Conectivi-
dad, Conduccién auténoma, E-Car y Movilidad Com-
partida.

En cuanto al impacto de la electro-movilidad en la acti-
vidad futura de las empresas de Automocion, el Sr. Ra-
mis mostré como la industria puede evolucionar, por e-
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jemplo, desde una facturacion de componentes en Ale-
mania en torno a los 350.000 Mill. € en 2014, a los
40.000 Mill € en 2025 con el escenario de coche 100%
eléctrico. Estas tendencias en electrificaciéon, asi como
en aligeramiento de componentes, afectaran a todos
los mercados de metales dentro de la industria.

Teniendo en cuenta que estas tecnologias normalmen-
te evolucionan mucho maés répido que las empresas o
las regulaciones legales, las compaiias del sector tienen
que redoblar sus esfuerzos para ser capaces de abordar
los cambios en esta nueva revolucién.

A modo de conclusion, el ponente remarcé que un reto
importante para las empresas que actualmente estan
produciendo para el sector de Automocion, sera ser ca-
paces de sostener los volumenes de fabricacion que se
prevén. Desde el punto de vista de la Direccién, tam-
bién deberan afrontar unos ciclos de decision cada vez
mas cortos y consolidar sus negocios, para poder avan-
zar paso a paso lo mas cerca posible de las empresas li-
deres, asi como prepararse para la entrada de nuevos
“players”.

A continuacion, el constructor de vehiculos SEAT S.A., a
través de su Innovation & Smart Factory Team, realizo
una interesante presentacion doble sobre Evolucién ha-
cia modelos de innovacién abierta en produccién. Expe-
riencias en robdtica colaborativa y fabricaciéon aditiva.

(De pie, izda. a dcha) Sara Concha Navarro (Robust & Advanced
Manufacturing) y Alba Gavilan (Advanced Process Automation).
SEAT S.A.

A través de las ponencias de Sara Concha Navarro (Ro-
bust & Advanced Manufacturing) y Alba Gavilan (Ad-
vanced Process Automation), se abordo el itinerario a
través del que sus fabricas han ido evolucionando hacia
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modelos de innovacién abierta en produccién. Partiendo
de una realidad de experiencias de innovacion desco-
nectadas, con pilotos y conocimientos aislados, la com-
pafia creé un Equipo de Innovacion Colaborativa que e-
valuara tendencias, valorase casos de uso, definiera
pilotos en sus areas, realizara scouting o aportara retos
tecnolégicos. Asi nace el Smart Factory Team de SEAT:
expertos en diversos focos de innovacion que lideran la
busqueda, generacién e introduccién de nuevas tecno-
logias con proyectos piloto, y que promueven tanto la
cultura digital dentro de la plantilla, como la atracciéon y
mentorizacion de talento externo e interno.

Las ponentes de SEAT explicaron las fases de trabajo de
su metodologia de innovacién, que abarcan desde la
definicién de necesidad digital desde el punto de vista
del cliente, hasta el despliegue de la solucion mas alla
del piloto. También desarrollaron su concepto Breaking
Fab, concibiendo la fabrica como algo que no termina
“en la valla que la rodea”.

Se detallaron asimismo experiencias concretas en roboti-
ca colaborativa y fabricacion aditiva desarrolladas en los
ultimos afios. En esta Ultima, se sefialé cdmo a corto pla-
zo se busca mayor integracion de la fabricacion aditiva
en fabrica y aplicacion de estrategias de software con la
reduccion de peso como objetivo. Para que se produzca
un salto clave a produccién con esta tecnologfa de fabri-
cacion, tendria que darse una mayor automatizacion del
proceso de fabricacion para series, el desarrollo de nue-
vos materiales, un aumento de la velocidad de trabajo y
una disminucién del coste de materia prima.

El programa de la jornada continué con una ponencia
de IK4-AZTERLAN, sobre Variabilidad en las propiedades
de los materiales metalicos en automocién y aeronduti-
ca: Un riesgo o una oportunidad. Fernando Santos, per-
teneciente al Area de 1+D de Procesos Metalurgicos, pu-
so sobre la mesa una interesante reflexién sobre el
amplio recorrido que tienen todavia por delante los ma-
teriales metalicos, con claras oportunidades de aprove-
chamiento y optimizacion, desde el punto de vista del
disefio vinculados a una reduccién en la variabilidad im-
plicita al proceso de fabricacion. La presentacion comen-
z6 con el detalle de experiencias concretas en el sector
de Automocién. Partiendo de un ejemplo para los com-
ponentes caliper y horquilla de un sistema de freno de
disco, se visualizé cémo en los ultimos 20 afios las espe-
cificaciones asociadas a la fabricacion de estas piezas en
aspectos claves en el disefio como es el limite elastico,
no habian sufrido modificacion alguna. Se presentaron
datos de la variabilidad en esta caracteristica que se ob-
serva hoy en dia y que genera incrementos de peso aso-
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Fernando Santos. Area de 1+D de Procesos Metalurgicos de IK4-AZTERLAN.

ciados al sobredimensionamiento de componentes de
alrededor de un 20%.

El ponente centrd su exposicién en cdbmo mejorar las
propiedades de los materiales, mediante el uso de mo-
delos predictivos de control. A través de procesos avan-
zados de data mining y machine learning, se pueden i-
dentificar las variables criticas del proceso y actuar sobre
el mismo de forma predictiva, para obtener aleaciones
con propiedades mas ajustadas. La evolucion de estas
herramientas, focalizadas hoy en dia en aspectos funda-
mentalmente productivos frente a su potencial uso en la
consecucion de productos que permitan reducciones de
peso por una mayor precisién en la fabricacion, puede
suponer un elemento diferenciador mas significativo
que el precio final. La ventaja competitiva en base a re-
ducir la variabilidad del proceso marcarfa diferencias cla-
ras con los paises de bajo coste.

A continuacion, se presentd la modelizacion termodina-
mica, relacionada con el efecto en las variaciones de la
composicion quimica en una aleacion IN718 utilizada
en la fabricacion de componentes aeronauticos en el
entorno motor. Basadas en el analisis de datos de dife-
rentes lotes de este tipo de aleaciones que se ha ido u-
tilizando a lo largo del tiempo, permiten determinar con
precision el efecto combinado de los diferentes elemen-
tos quimicos en variables fisicas del material. Estas son
responsables de fallos en fabricacién de los componen-

tes ultimos y el analisis por estos sistemas expertos pue-
den marcar la diferencia en el disefio de rangos de va-
riacion en la composicién quimica que mejoren la cali-
dad del producto final.

El siguiente bloque de presentaciones se inicié con una
ponencia de la compafia ITP AERO, sobre Fabricacion
de componentes aeronauticos: nuevos retos para los
motores del 2025, realizada por Iker Zamakona, Asso-
ciate Technical Fellow in Conventional Machining.

La presentacion se inicié con un recorrido por las nece-
sidades tecnoldgicas de los motores aeronauticos, a tra-

lker Zamakona. Associate Technical Fellow in Conventional Machi-
ning en ITP AERO.
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vés de un resumen ejecutivo de los impulsores principa-
les para el desarrollo tecnolégico de los mismos.

Asi, en el corto plazo la principal preocupacion es poder
satisfacer la demanda, con la tecnologia al servicio de
sostener el aumento de la produccién y los nuevos pro-
ductos derivados. Con un mercado de aviacién comer-
cial que, segun todas las previsiones, incrementara sus
necesidades en los préoximos 20 afos, la respuesta tec-
nolégica mas relevante ahora mismo es que los suminis-
tradores sean capaces de adoptar las soluciones necesa-
rias para hacer frente a este incremento de la demanda
del sector.

En el medio plazo, la clave estara en que la tecnologia
permita desarrollar productos que resuelvan nuevas ar-
quitecturas y disefios de motores. Estos nuevos disefios
vendran acompanados de requisitos aln mas exigentes,
lo que supone un desafio en términos de nuevos proce-
sos y materiales, mayores temperaturas, disefios com-
plejos o mayor eficiencia.

En cuanto al largo plazo, el futuro es turbo-eléctrico,
centrando el desafio en tecnologia que permita desa-
rrollar turbinas de gas que generen electricidad a bordo
del avion, minimizando la dependencia de grandes ba-
terias.

Se finalizé revisando tendencias tecnoldgicas en fabrica-
cion dentro del sector, en cuanto a materiales (con una
evolucion constante hacia materiales como el niquel),
tecnologias de mecanizado (con nuevas plataformas y
procesos para nuevos materiales), Fabricacion Aditiva
(que permite el desarrollo rapido de nuevos componen-
tes), Industria 4.0 (mantenimiento preventivo, control de
procesos...), modelado de procesos, tecnologias de ins-
peccion o soldadura.

La ultima de las presentaciones de la manana fue reali-
zada por la compania ALTRAN, que a través de IAigo Ez-
querra (Director 1+D Divisién Aerondutica, Espacio y De-
fensa), trasladoé a los asistentes una ponencia sobre
tendencias actuales de Innovacién en proyectos Aero-
nauticos. ALTRAN es una importante compafia multina-
cional que trabaja tanto para el sector de Aerondutica
como para el de Automocion, por lo que la presentacion
permitié ademas conectar algunos de los retos que pue-
den tener mas transversalidad entre dichos sectores.

La ponencia comenzd abordando los retos clave del
sector Aerondautico desde el punto de vista de Ingenie-
ria, centrandose en los siguientes: Transporte Ecologico
(Disefio, Materiales, Propulsién Hibrida, Ruido), Indus-
tria 4.0 (Internet of Things centrada en industria, Sensé-
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rica, Ciberseguridad, Digitalizacién, Realidad Virtual,
Realidad Aumentada), Tecnologias Avanzadas (Auto-
matizacion, Robotica, Fabricacién Aditiva) o Aprendiza-
je Automatico (Big Data, Andlisis de datos, Inteligencia
Artificial).

En cuanto a tecnologfas de cierto caracter disruptivo co-
mo las sefialadas, se mostré un revelador grafico en el
gue se pudo visualizar, para un amplio conjunto de és-
tas, una estimacion de cudl puede ser el timing desde
su activacion innovadora en la industria hasta su inclu-
sion estable en los procesos de produccién, pasando en
todos los casos por una fase de expectativas demasiado
elevadas.

IAigo Ezquerra. Director 1+D Divisién Aeronautica, Espacio y De-
fensa, ALTRAN.

A continuacion, se ejemplificaron estos retos mostrando
casos reales de proyectos concretos de Ingenieria, lleva-
dos a cabo en los ambitos previamente sefialados como
estratégicos para el sector. Asi, se detallaron trabajos co-
mo el Solar Impulse (en el que ALTRAN ha desarrollado
el sistema de navegacion autbnomo), la Smart Virtual
Factory (virtualizacion de la fabrica de Airbus de Puerto
Real para el modelo A350, a través de Fotogrametria Di-
gital y Técnicas de modelado 3D, y que cuenta con acti-
vos de produccién sensorizados y conectados a través de
loT) o la primera impresora 3D enviada a la Estaciéon Es-
pacial Internacional para el recambio de repuestos poco
complejos.

La parte final del encuentro técnico se organizé en tor-
no a una mesa redonda con las empresas ponentes,
que permitié un didlogo con los asistentes alrededor de
los retos en comun para las empresas que trabajan en
estos dos importantes sectores.



Nuevo libro:

Materiales para ingenieria

FUNDICIONES
FERREAS

José Antonio Pero-Sanz Elorz, Catedrético de las Escuelas

de Minas de Madrid y Oviedo, Daniel Fernéandez
Gonzdlez y Luis Felipe Verdeja Gonzdlez son los autores
del libro “Materiales para Ingenieria. Fundiciones

Férreas”, editado en Febrero de 2018 por PEDECA Press

Publicaciones (editora de la revista FUNDI Press). Es ésta,
la versién actualizada de la obra del mismo titulo,
publicada por el Profesor Pero-Sanz en 1994 (Editorial
Dossat S. A., y que se encuentra agotado).

la monografia hace un barrido a lo largo de nueve
capitulos con ejercicios resuelios de las fundiciones
férreas, donde los cinco primeros capitulos se dedican
a las fundiciones de media y baja aleacién, los
capitulos seis y siefe se centran en las fundiciones
maleables vy las fundiciones dictiles, y los capitulos
ocho y nueve tratan los fundiciones altamente aleadas.
Se finaliza el libro con un capitulo, el diez, totalmente
dedicado a ejercicios, problemas y casos précticos
resuelios que servirdn al autor para complementar los
aspectos estudiados a lo largo de los capitulos
anteriores, y acceder a ofros menos defallados a lo
largo del texto, como la practica del moldeo.

La obra es concebida para cursos insfitucionales de
Escuelas de Ingenieria o Facultades Universitarias,
tratando de dar servicio a un amplio espectro de
lectores: desde estudiantes hasta industriales
interesados en disponer de un criterio racional para la
eleccién racional de estos materiales metdlicos,
prestando atencién a la metalurgia fisica. Es decir, a la
relacion existente entre composicion, estructura
mefalogréfica derivada de aquélla y propiedades, asf
como a la posibilidad de modificar estructura y
propiedades por tratamiento térmico.

PEDIDOS, consultar informacién en
www.unioviedo.es/sid-met-mat

Los capitulos en los que se encuentra estructurado el
libro son:

1.

S A

Sistema Fe-C. Diagramas de equilibrio
mefaestable y estable.

Eutéctica estable y tipos de grafito de
solidificacion.

. Compromiso entre solidificacién estable y

metaestable.

El compromiso enfre enfriamiento esiable y
metaestable en estado sélido.

Propiedades generales de las fundiciones
grises no aleadas (o de boja aleacion)
y grafito laminar.

Fundiciones maleables.
Fundiciones esferoidales (o dictiles).

El sistema Fe-C-Cr.

Composicién, estructura y propiedades
de las fundiciones allomente aleadas.

Ejercicios, problemas y casos practicos.
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Los ponentes mantuvieron un intenso didlogo con las empresas presentes, en torno a oportunidades y sinergias interempresariales.

Surgieron numerosas cuestiones de alto interés, entre
las que destacan los retos tecnolégicos asociados al con-
junto de la cadena de valor industrial de ambos sectores,
el desarrollo y la gestion del talento para dar respuesta a
las profesiones y modelos empresariales del futuro, el
desarrollo de tecnologias de analisis predictivo de datos
y machine learning, y la gestion del conocimiento en las
propias empresas, destacando a su vez la oportunidad
de generar mas vias de comunicacién y transferencia de
conocimiento transversales, que puedan ser aprovecha-
das por el conjunto del tejido industrial.

Asf, se compartieron algunas ideas alrededor de la a-
traccion de talento, aspecto de profundo interés para
ambas industrias:

e Existe la necesidad comun de adelantarse a las profe-
siones del futuro que surjan del desarrollo y la implan-
tacion de las nuevas tecnologias.

e Hay una clara necesidad de reciclaje en las estructuras
intermedias, mejorando su capacidad para gestionar
el nuevo talento y la forma en que la informacion/co-
municacion debe ser gestionada.

¢ Hace falta incorporar responsables de proyecto como
traductores de las necesidades de las diferentes areas
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de 1+D para una mayor agilidad en la creacién de so-
luciones (especialmente, en el &mbito Industry 4.0, la
inteligencia artificial y el andlisis predictivo).

e Se debe formar y motivar al talento en el seno de la
propia organizacion, sin esperar que el conocimiento
venga desarrollado desde el mundo académico.

® Debemos provocar un mayor intercambio de talento
entre sectores. Si bien ya se da cierto trasvase de for-
ma asidua desde Automocion a Aeronautica, no es
tan habitual a la inversa.

En cuanto a la cadena de suministro de ambas indus-
trias, se apunté lo siguiente:

e | 0s servicios proporcionados por las nuevas startups
gue se estan incorporando a la cadena de valor de es-
tas industrias, permiten en algunos casos mayor flexi-
bilidad y creatividad.

e Las PYMEs proveedoras pueden actuar con mayor fle-
xibilidad, pero corren el peligro de vivir al limite. Sin
embargo, las grandes empresas proveedoras seran
siempre mas duefas de sus propios tempos y proce-
s0s. Es por eso, que existe una necesidad de coope-
rar, de sumar, de unirse (Joint Ventures, etc.).



Imagen de las empresas en la mesa redonda.

Las diferencias entre ambas industrias también dificul-
tan la cooperacién en ciertos ambitos. Se compartieron
reflexiones en torno a algunas de estas diferencias, que
también marcan los limites de la posible cooperacion:

e Distintos volumenes de produccién en ambos secto-
res, con series mas cortas en Aeronautica.

e Como consecuencia de lo anterior, el conocimiento
se formay asienta de forma mas lenta en el sector de
Aerondutica.

e |os tiempos de actualizacion tecnolégica en ambos
sectores son diferentes, debido a que las empresas de
Automocién necesitan renovarse de forma mas conti-
nuada que en el sector Aeronautico.

e Las exigencias en cuanto a estandares de calidad y se-
guridad, siendo altas en ambos, son mucho mas mar-
cadas y restrictivas en Aeronautica, lo cual afecta a la
cadena de suministro.

e El nivel de criticidad de un fallo en la cadena de sumi-
nistro también es distinto en ambos.

Pese a estas diferencias, se remarcaron también algu-
nos ambitos comunes, ya anticipados durante las expo-
siciones, que pueden ser espacio de cooperacion entre
empresas:

e Adopcion de ciertas tecnologias avanzadas (Robotica,
Fabricacion Aditiva, ...) y desarrollo en materiales.

e Automatizacion de plantas.
e Conexién entre avidnica y conduccion autonoma.

* Mejora del conocimiento base del talento que ambas
industrias desean incorporar en el futuro.

¢ Necesidad de mejorar en el &mbito del analisis predic-
tivo.

¢ Necesidad de mejora de los analisis NDT.
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En resumen, un encuentro de trabajo entre empresas
con una alta asistencia y que ha permitido un muy inte-
resante y fluido didlogo entre las mismas, como parte de
un proceso de trabajo que continuard buscando siner-
gias y proyectos en comun, en clave de cooperacion.

Desde la organizacion del acto, se agradece el esfuerzo
y la colaboracion de los técnicos de las distintas empre-
sas, grupos y centros que han hecho posible la coordi-
nacion y materializacion de este interesante espacio
técnico de trabajo entre empresas.

Ponentes y organizadores del encuentro con empresas.
Organizadores y entidades/companias colaboradoras:

oo B T 0 Mgmae Qs

hegan s

basque o« oce cluster
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Ablandamiento de aletas
en piezas estampadas en caliente
para mejora de las uniones

Por R. Molina y L. Galceran. GESTAMP

RESUMEN

La estampacion en caliente es un proceso por el cual el
acero con elevado limite elastico, como por ejemplo el
acero al boro, se puede conformar en geometrias com-
plejas mas eficientemente que con el estampado en frio
tradicional. El proceso implica el calentamiento de los
formatos de acero hasta que son maleables, sequido
por el estampado y simultdneamente, el enfriamiento
rapido en troqueles especialmente disefiados. Aplican-
do ciertas tecnologias en la matriz, es posible obtener &-
reas localizadas con menor resistencia y mayor tenaci-
dad. Esta tecnologia permite disefiar y optimizar piezas
para reducir el peso y mejorar su comportamiento en
choque.

El acero al boro estampado en caliente es también mas
fragil y duro que la mayoria de los aceros utilizados en
automocion. Debido a estas propiedades elevadas, las
uniones de estos aceros se dificultan. Por ejemplo, exis-
te un mayor riesgo de iniciacion de fisuras debido a la
HAZ generada en las soldaduras. Ademas, se pueden
encontrar dificultades y limitaciones a la hora de aplicar
uniones mecanicas. Ablandar el drea adyacente a las u-
niones es uno de los posibles métodos para evitar este
tipo de fallo y mejorar el comportamiento en el area ne-
cesaria.

El revenido por laser es un tratamiento térmico poste-
rior a la estampacion en caliente, alternativo a la tecno-
logfa en matriz. Este tratamiento tiene muchas ventajas,
como la posibilidad de obtener una solucion maés flexi-
ble. La flexibilidad de los tratamientos permite absorber
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las modificaciones de las OEM con un tiempo de res-
puesta mas rapido. También, el revenido se puede reali-
zar exactamente en el area requerida y con el nivel opti-
mo de ablandamiento.

INTRODUCCION

Los nuevos requerimientos de la industria automovilisti-
ca, tales como la reducciéon de emisiones CO2 y aumen-
to en la seguridad de los vehiculos, ha hecho que, tec-
nologias como la estampacion en caliente, se desarrolle
e incremente en volumen de produccion.

Por otro lado, la flexibilidad de tecnologias como las ba-
sadas en Laser aportan a la nueva industria un sinfin de
posibilidades. La aplicacion de un haz laser sobre un
metal puede causar comportamientos muy dispares, ta-
les como la soldadura, el corte, el endurecimiento o, co-
mo es en este caso, el ablandamiento del acero. [1-3]

El Usibor©1500 de ArcelorMittal es un acero al boro con
un recubrimiento de aluminio-silicio. Este material esta
disefado especialmente para el proceso de estampacion
en caliente, ya que el recubrimiento resiste las altas tem-
peraturas del proceso y lo protege de la oxidacién (cas-
carilla) y la decarburacion. Las caracteristicas mecanicas
finales obtenidas en las piezas permiten un aligeramien-
to significativo. Su elevado limite elastico tras el trata-
miento térmico y la estampacion en caliente, son exce-
lentes para las funciones anti-intrusion del vehiculo. [7]

Sin embargo, tanto la alta resistencia del material como
el recubrimiento provocan que en este acero tenga una



serie de desventajas en cuanto a las capacidades de u-
nién. Por un lado la alta resistencia del material dificulta
las uniones mecénicas [5]. Este tipo de unién es un ele-
mento clave en los nuevos disefos donde cada vez mas
se utilizan diferentes tipos de materiales. Por otro lado,
en uniones soldadas, por ejemplo soldadura por puntos,
se generan unas zonas afectadas térmicamente de po-
cos milimetros [4,6]. En caso de deformaciones severas,
como en una coalicion, la tension se concentra en estas
zonas generando un fallo temprano de la soldadura.

Este estudio forma parte de una investigacién donde se
utilizan los efectos del ablandamiento local mediante
l&ser, para mejorar las capacidades de unién de este ti-
po de aceros. En este articulo, por un lado, se evalta la
posibilidad de unir piezas de aluminio por remache con
Usibor® 1500 ablandado. Por otro lado, se estudia el e-
fecto de las zonas blandas para evitar el fallo temprano
de los puntos de soldadura.

1. MATERIALES Y METODOS

El material Base utilizado en esta investigacion ha sido
Usibor® 1500 AS150. Los formatos fueron proporciona-
dos por ArcelorMittal y el proceso de estampaciéon en
caliente fue realizado en la linea piloto de Gestamp
Hardtech (Luled). La composicion quimica del material
proporcionado se puede ver en la Tabla 1y las propie-
dades mecanicas esperadas después del temple se pue-
den encontrar en la Tabla 2.

c Mn Si B

Usibor® 1500 <0.25 <14 <0.4 < 0.005

Tabla 1. Composicién quimica de Usibor® 1500 AS150 (%).

Angulo de
Re (MPa) Rm (MPa) A (%) flexion
Usibor® 1500 1100 1500 =3 =502

Tabla 2. Propiedades mecanicas de Usibor® 1500 AS150.

En este estudio se han utilizado probetas de 30 x 60
mm cortadas mediante corte laser en planchas de 1,2
mm de espesor, estampadas y endurecidas.

Los tratamientos térmicos se han realizado en las insta-
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laciones piloto de Autotech Engineering en Solblank (Fi-
gura 1). Para la investigacion de tratamientos térmicos
por laser se dispone de un laser de diodos de alta po-
tencia (LDF 6000-100 Laserline), un cabezal con opticas
homogeneizadoras (Zoom Homogenizer optics Laserli-
ne) y un robot (ABB IRB6640-185). La potencia utilizada
durante estas pruebas ha sido entre 100 y 600 W. El e-
quipo utilizado permite obtener haces de luz con distri-
buciones de potencia uniformes y de diferentes tama-
fos, lo que permite una mayor flexibilidad a la hora de
estudiar el proceso. Sin embargo, en este primer estu-
dio se ha fijado el tamafo del haz en 30 x 15 mm para
disminuir variables.

Figura 1. Celda Laser R+D de Autotech situada en Solblnak.

El equipo laser modula la potencia a través del control de
un pirbmetro IR (LASCON®, Dr.Mergenthaler. GmbH). En
este estudio el tratamiento ha sido aplicado durante va-
rios segundos y el pirometro ha regulado la potencia para
mantener la temperatura de referencia aplicada.

Sin embargo, la temperatura medida por el Pirdmetro
depende de la calibracion. Para un estudio mas preciso
se han utilizado termopares tipo K. Los termopares han
sido soldados en la superficie inferior de la pieza elimi-
nando el recubrimiento de la zona. Para estudiar el ca-
lentamiento se ha hecho aplicando el laser en la super-
ficie superior y variando los parametros. La Figura 2
muestra un esquema de la posicion del termopar. Los
termopares fueron soldados mediante soldadura con
puntos.

En la Figura 3 se muestra la posicion del haz laser en las
probetas. La linea discontinua muestra donde se analizé
el perfil de durezas Vickers. En la direccion Y no se rea-
liz& ningun analisis, debido a que los resultados no seri-
an significantes. Para realizar los ensayos, las probetas
se han apoyado 5mm en cada extremo sobre unos per-
files de aluminio, como se muestran en la Figura 4.
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Thermocouple

Figura 2. Termopar soldado en probetas de 60 x 30 x 1,2 mm vy util
de posicionamiento para las muestras con termopar.

Transversal |

30mm

15mm

60mm X

Figura 3. Esquema de la configuracién de las pruebas.

Figura 4. Primer grupo de probetas ensayadas.

Se estudiaron 20 diferentes configuraciones de los pa-
rametros (ver Tabla 3), con 5 temperaturas y 4 tiempos
de mantenimiento. Las curvas obtenidas con estos en-
sayos fueron parecidas a la mostrada en la Figura 5. La
temperatura definida en el pirometro fue previamente
ajustada para que la temperatura medida en el termo-
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Potencia Tmp. Tiempo Potencia Tmp. Tiempo
Ref. Ref.
(W] [°cl [s] (W] [°C] [s]

Test_1 260 540 7 Test_13 390 880 7
Test_2 195 540 12 Test_14 325 880 12
Test_3 195 540 22 Test_15 325 880 22
Test_4 195 540 32 Test_16 325 880 32
Test_5 260 655 7 Test_17 455 1000 7
Test_6 260 655 12 Test_18 552 1000 12
Test_7 195 655 22 Test_19 325 1000 22
Test_8 195 655 32 Test_20 325 1000 32
Test_ 9 325 780 7
Test_10 325 780 12 Tabla 3. Pardmetros utilizados en
Test_11 260 780 22 las 20 configuraciones estudia-
Test_12 260 780 Ep) das.

par (Tmax) fuera de 500 °C, 600 °C, 700 °C, 800 °C y
900 °C. El tiempo de aplicacién es el tiempo de mante-
nimiento (th) mas el tiempo de calentamiento que en
todos los ensayos fue considerado de 2 segundos.

Temperature - Time
1000 | . - . -
% | 1
800 |
Q_T.....z
= &0 | & T
56 |
§. ﬂ)o.
E [
|
200 |}
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 S50 55 60 & 7 75 B0 85 90 95 100
Time (s)

Figura 5. Ejemplo de grafica Temperatura-Tiempo obtenida al apli-
car el tratamiento Laser durante th segundos.

Uniones Mecanicas

Las pruebas fueron realizadas con el soporte de la em-
presa Bollhoff, Alemania. Para los ensayos, se enviaron
muestras con zonas ablandadas, con diferentes grados
de dureza. Las pruebas se han realizado uniendo el ma-
terial estudiado con una chapa de Aluminio de 1,2 mm.

En el estudio se comparan las uniones entre el material
base, Usibor® 1500, y el mismo material con diferentes
tratamientos laser. Las uniones con el material base se
han hecho con remaches HDX (Figura 6a). Este remache
tiene mayor superficie de contacto, un material mas du-
ro y una forma mas robusta. En las uniones con el ma-
terial ablandado se ha utilizado los remaches estanda-
res C-SKR (Figura 6b).




C-SKR HDX
a) b)

Figura 6. Remache utilizado en las uniones ensayadas. a) Rivset®
C-SKR para uniones estandar y b) Rivset® HDX para uniones con
materiales de alta resistencia.

Para evaluar las pruebas realizadas se observaron las
macrografias en busca de deformaciones o grietas en el
remache, defectos en la geometria de la unién y/o grie-
tas en los materiales utilizados.

Puntos de soldadura

Las pruebas se realizaron en la celda I+D de puntos de
soldadura de Autotech Engineering en Sant Esteve Ses-
rovires (ver Figura 7). Esta celda consta de un Robot
ABB IRB2600-20/1.65, un control de soldadura de me-
dia frecuencia Matuschek SPATZ+ M400L, una pinza de
soldadura ABB SRT-HD y un panel de fluidos SMC.

Figura 7. Celda de soldadura por puntos ABB situada en Sant Este-
ve Sesrovires.

Como se muestra en la Figura 8, se soldaron probetas
de 110 x 20 x 1,2 mm con una chapa de material base
30x 60 x 1,2 mm. Con estas muestras se evalud la resis-
tencia de la zona afectada térmicamente (HAZ) de la
soldadura mediante un ensayo de traccion. Las probe-
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/ Punto soldadura

| |
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Chapa de material base

Zona ablandada

/ Probeta de traccidn

Figura 8. Configuracion de probetas para la evaluacién de la resis-
tencia de los puntos de soldadura.

tas de traccion se han realizado tanto con material base
como con material tratado, de esta manera se pudo e-
valuar el efecto de la reduccion local de la dureza. En la
Figura 9 se pueden ver los dos modos de fallo espera-
dos. En la imagen de la izquierda se observa el fallo de
la soldadura por la rotura en el HAZ y, en la de la dere-
cha, la correcta rotura fuera de la soldadura.

Figura 9. Evaluacion del efecto negativo del HAZ de la soldadura.

2 RESULTADOS Y DISCUSION

En la Figura 10, se pueden ver las temperaturas obteni-
das con los termopares soldados. De estas gréaficas se
pudo obtener la temperatura maxima y el tiempo exac-
to de mantenimiento. Los ensayos de dureza mostra-
ban una zona en la que se redujeron localmente las
propiedades del material. En la Figura 11 se pueden ob-
servar las durezas medias de las zonas tratadas en fun-
cion de la temperatura méxima de cada test.

Como ya se esperaba segun estudios previos [1-3], la
dureza obtenida depende principalmente de la tempe-
ratura. Se puede observar que desde los 500 °C hasta
los 800 °C la dureza disminuye linealmente con la tem-
peratura alcanzando un minimo de 230 HV. Sin embar-
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Figura 10. Mediciones de temperatura obtenidas con los termopares. Para a) rango 500 °C, b) rango 600 °C, ¢) rango 700 °C, d) rango 800

°Cye) 900 °C.

go, como muestra la Figura 11 a partir de 800 °C la du-
reza cambia de tendencia y empieza a aumentar. La Fi-
gura 13 muestra los perfiles de dureza de las pruebas a
800 °C y a 900 °C, los dos con 10 s de mantenimiento.
Como se puede observar, en el centro de la zona trata-
da la dureza aumenta alcanzando los 350 HV. Esta su-
bida se podria atribuir a que la austenita obtenida du-
rante el calentamiento, se transforma a una fase mas
dura como por ejemplo bainita o martensita.

Por otro lado, se puede observar en la Figura 12 como
el tiempo de mantenimiento tiene un efecto poco signi-
ficativo en la dureza.
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La Tabla 4 muestra un resumen de las pruebas realiza-
das. En primer lugar, se estudié la unién con el material
base utilizando el remache HDX. Como se muestra en la
Figura 14a el remache no deformé suficiente en el cie-
rre de la unién, por ese motivo se puede observar una
falta de penetracion. El fallo es probablemente, debido
a la alta resistencia del material del remache.

El resto de pruebas fueron realizadas con muestras ablan-
dadas por laser con durezas de 300, 250 y 200 Vickers. En
este caso los remaches utilizados fueron los convenciona-
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Figura 11. Valor de dureza media obtenido vs. la temperatura ma-
xima correspondiente obtenida del termopar.
430
380 ° .
= - B
_j_f 330
= " e s
© s ¢
o 280 ° e ®
§ e o °
£ 230 ®
a
180
0 5 10 15 20 25 30 35
Tiempo (s)
Figura 12. Valor de dureza media obtenido en funcion del tiempo
de mantenimiento correspondiente obtenido de los valores del
termopar.
500
8002C - 10s
s  ___ 900°C-10s
. 400 ~
=l
Z 350
)
o 300
=
(]
E 250
=
2 200
150 - - - - - - -
10 15 20 25 30 35 40 45 50
Distancia (mm)

Figura 13. Perfil de dureza Vickers en la muestra 14 (800 °C con
10 s) y la muestra 18 (900 °C con 10's).
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Figura 14. Macrografias obtenidas de los ensayos de las unién ri-
beteadas de a) Material Base (> 400 Hv), b) H1 (300 Hv), ¢) H2
(250 Hv) y d) H3 (200 Hv).
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Material

Ref Superior/ Espesor Espesor Tipo de remache

Material :

. Comentario
Inferior

dureza

0146

0149
0150
0151

Falta de
penetracion y
NOOK de
deformacion
en el cierre.

Usibor
1500

HDX 6,5X5 SKR

12mm Aluminio 1,2mm H6

300Hv
250Hv
200Hv

C5x4,55KRH4  OK
CSx4,5SKRH4  OK
C5x4,55KRH4  OK

1,2mm Aluminio 1,2mm
1,2mm Aluminio 1,2mm
12mm Aluminio 1,2mm

Tabla 4. Pruebas de remachado realizadas con diferentes calida-
des de material.

les SKR. Las imagenes de la Figura 14b, Figura 14cy Figu-
ra 14d muestran el resultado de la unién. Al contrario de
la unién con el material base, estas uniones se pueden
considerar uniones correctas. En conclusion se puede de-
cir que hasta en el caso donde la dureza del material es
mayor, la union con el remache estandar es posible.

Para las muestras soldadas por puntos se utilizaron tres
tipos de material. El primero con material base (Test 0),
los dos siguientes con material revenido a 800 °C (Test
1)y a 900 °C (Test 2) con un tiempo de mantenimiento
de 7s. En este caso, la dureza media resultd ser en am-
bos revenidos de 180 Hv. Una posible explicacién a la
disminucién de dureza minima en comparacién a los
primeros resultados, podria ser que la zona tratada es
mayor y, por lo tanto, la velocidad de enfriamiento al
aire disminuye. La Figura 15 muestra un ejemplo de es-

Temperatura (2C)
=9
3

8

g

Test 1

—Test 2

0 05 1 15 2 2,5 3 25 4 4,5 5
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Figura 15. Ejemplo de curvas obtenidas con termopares en zonas
tratadas de diferentes tamafios de haz.
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tudios previos donde se han obtenido tres curvas de
temperatura de tamafios de haz de 20 x 15 mm, 40 x
15 mmy 80 x 15 mm. De estas curvas se puede obser-
var cémo el tamano de la zona tratada afecta a la velo-
cidad de enfriamiento.

De las muestras soldadas se estudiarén las durezas para
observar la zona afectada térmicamente (ver Figura 16).
En el Test 0.1 se puede observar un HAZ comun en un
punto de soldadura en material estampado [6]. Los otros
dos perfiles muestran que la reduccion de dureza elimi-
na este efecto, haciendo una zona blanda continua.

550

500 -
450
400
350
300
250

Perfil de dureza (Hv.1)

200 y 1 1 =

150

100 ——Test 2.1 Test1.1 —Test0.1

50

Distance (mm)

15

Figura 16. Perfil de dureza Vickers de los puntos soldados con el
Material base (0.1) y material tratado con laser (1.1y 2.1).

Como era de esperar, en las muestras traccionadas del
primer grupo (Test 0) la rotura ocurrié en la zona de
HAZ, tal y como muestra la Figura 17b. En el caso de los
grupos con material revenido (Test 1y 2) la rotura ocu-
rrié fuera del HAZ. Como se muestra en la Figura 173,
en este caso la deformacion fue mas homogénea en la
probeta y en la rotura ductil.

Figura 17. Diferentes Tipos de Rotura ocurrida entre una probeta
de material base, duro, y una probeta ablandada.




La Tabla 5 muestra la fuerza maxima obtenida en las
tracciones entre los Test Oy 1/2. La reduccién de la fuer-
za de las probetas donde se aplico el revenido, fue me-
nor del 10%. Aunque la resistencia del material ha sido
reducida notablemente por el tratamiento, la fuerza ma-
xima apenas ha sido afectada debido a la temprana ro-
tura del grupo 0.

Fuerza Maxima Fuerza Maxima
Test Test
(N) (N)

0.2 20402,1 1.4 19585,0
0.3 | 19898,7 1.5 16126,8
0.4 | 20768,3 2.2 16084,6
0.5 | 15676,9 23 14028,5
1.2 20837,6 24 15698,3
1.3 | 19275,7 | 25 17184,3

Tabla 5. Fuerza maxima del ensayo a traccion de las probetas sol-
dadas.

3 CONCLUSIONES

Se realizaron tratamientos térmicos con laser en Usi-
bor® 1500 estampado a diferentes temperaturas y a di-
ferentes tiempos de aplicaciéon. Los resultados muestran
que la temperatura tiene un efecto significativo en la re-
duccion de la dureza media obtenida. Sin embargo, el
efecto observado en el tiempo de aplicacion es practica-
mente despreciable. Por otro lado, a partir de los 800
°C la dureza vuelve a subir. Este fendomeno se puede a-
tribuir a que se estan creando fases de material mas du-
ras, como por ejemplo bainitas o hasta martensita.

Para evaluar la posibilidad de unién mediante remaches
de Usibor® 1500 y Aluminio se trataron las probetas, ob-
teniendo diferentes durezas. Los remaches realizados en-
tre el material base Usibor® 1500 y aluminio no mostraron
uniones correctas, aunque se utilizaron remaches especifi-
cos para materiales de alta resistencia. Por otro lado todas
las probetas tratadas con el laser pudieron ser unidas con
los remaches convencionales. Hasta el material menos a-
blandado a 300 Hv mostré una unién correcta.

Finalmente, se hicieron ensayos de traccion en muestras
revenidas por laser. Con estos ensayos se pudo verificar
que en las zonas blandas desaparece el HAZ del punto
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de soldadura. Por ese motivo, la rotura de las tracciones
se localiza fuera de la soldadura. Por otro lado, la dismi-
nucién de resistencia de la muestra resulté ser menor del
10%. Sin embargo, las muestras blandas fueron reveni-
das con la dureza minima posible. Por ese motivo, un es-
tudio para definir la maxima dureza para eliminar el HAZ
serfa necesario a fin de optimizar el proceso laser.
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