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El evento celebrara su segunda edicion del 25 al 27 de octubre de 2023 en BEC

STEEL TECH, ENCUENTRO AL MAS ALTO
NIVEL PARA EL SECTOR DEL ACERO

mas de seis meses

para su celebracién,

Steel Tech, Congress
& Expo, cuenta ya con buena
parte de su contenido con-
gresual perfilado. La cita,
que se celebrara en Bilbao
Exhibition Centre los dias 25
a 27 de octubre, orientard sus
ponencias hacia la innova-
cién y la tecnologia en el sector del acero. La vision
de las empresas usuarias, los casos practicos y las
nuevas soluciones aportadas por empresas, seran
los protagonistas del programa.

El congreso se inaugurara con una sesién ple-
naria en torno a la Industria 5.0. Tras ella, y bajo
el titulo “Sostenibilidad”, el panel congresual de
la primera jornada abordara los grandes retos y
tendencias de la industria sidertrgica. En él se
trataran aspectos como el acero verde; la descar-
bonizacién (tecnologias de captura de CO,, trans-
porte, almacenamiento y uso de H, y; la economia
circular - gestion inteligente de los residuos; y a
las nuevas fuentes de energia.

El programa congresual del segundo dia se di-
vidira en dos sesiones: la primera de ellas estara
dedicada a las “Plataformas Colaborativas-Casos
practicos”, con ponencias sobre las soluciones lo-
gisticas, dependencia y colaboracién con otros sec-
tores, los servicios colaborativos, equipos y gestion
inteligente de proyectos. La “Resiliencia” sera la
protagonista del segundo panel de la jornada. Hipe-
rautomatizacién - ahorro de costes - (combinacién
entre automatizacion, el machine learning y la IA);
entornos multicloud; y ruptura de monolito (ana-
lisis predictivo, gestién de la energia - arquitectura
de microservicios) seran algunas de las tematicas
que se pondran sobre la mesa.

Al término de cada bloque congresual se lleva-
ra a cabo una mesa redonda centrada en “El foco
humano”, adaptando este tema de gran relevancia
a cada una de las sesiones.

Por su parte, en el area expositiva de STEEL
TECH estaran representadas empresas provee-
doras de los diferentes niveles de la cadena de
valor del sector siderargico, que dispondran de

-
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un espacio de calidad en el que poder dar a co-
nocer sus productos y servicios. Entre las firmas
expositoras confirmadas hasta la fecha destacan,
entre otras, Sarralle, Sorsa, Lechler, Kalfrisa,
Jaso Industrial Cranes, GH Cranes & Components,
Deguisay Ceit BRTA.

STEEL TECH combinara en un mismo espacio su
area congresual con la zona expositiva y el area de
networking. En esta Gltima destaca la celebracién
de encuentros B2B, con reuniones concertadas
entre expositores, patrocinadores e invitados VIP
internacionales. En el marco del plan sectorial de
siderurgia: productos, maquinaria e ingenieria,
desarrollado mediante convenio con ICEX Espafia
Exportanciones e inversiones, STEEL TECH orga-
niza una misién inversa de compradores de alto
nivel procedentes de unos 25 paises. Esta misién
se realiza con la colaboracién de las Oficinas Eco-
némicas y Comerciales de Espafia en cada uno de
dichos paises.

Las empresas invitadas se encuentran entre las
principales productoras y transformadoras de
acero a nivel nacional e internacional, siendo el
perfil del asistente el de personal con capacidad de
decisién dentro de la empresa.

STEEL TECH contara, ademads, con una Zona de
Posters técnicos y de Innovation Workshops, v
ofrecerd otras actividades como visitas técnicas a
plantas, un evento afterwork y una cena de gala,
en la que tendra lugar la entrega de los Premios
Steel Tech.

La cita esta organizada por Bilbao Exhibition
Centre y Siderex, y cuenta con la colaboracién
de UNESID- Unién de Empresas Sidertrgicas-,
Grupo SPRI y Gobierno Vasco, y con el patrocinio
de IDOM.
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VICTORIAS RAPIDAS:
DOBLAR LA EFICIENCIA
DE LOS SISTEMAS A MOTOR

0s sistemas a motor

industriales, incluidos

compresores, bombas
y ventiladores, solo suelen
alcanzar un 36% de eficiencia.
Con las intervenciones ade-
cuadas, se pueden optimizar
para que lleguen al 72%. Esto
recorta el desperdicio energé-
tico, reduce los costes y limita
las emisiones.

En unos momentos en que la
crisis energética amenaza con
ralentizar, o incluso revertir,
los progresos realizados en
cuanto a objetivos medioam-
bientales y financieros, los
sistemas a motor ofrecen un antidoto potencial.

Todo estd analizado en detalle por Rubix en su
ultimo informe «Victorias rapidas para recortar el
desperdicio energético».

Los sistemas a motor representan mas de dos
tercios del consumo de electricidad en la indus-
tria y existen oportunidades de mejora en muchos
puntos del sistema.

Mas de dos tercios de los motores utilizados en
la industria europea presentan una clasificaciéon de
eficiencia energética baja, mientras que se estima
que un tercio de las correas trapezoidales funcio-
nan de forma ineficiente, a causa de poleas des-
gastadas y entre un 20 y un 40% de la electricidad
utilizada por los compresores se pierde a través de
fugas de aire.

Se suelen lograr ahorros de energia de entre el
20y el 30% optimizando todo el sistema a motor.
Generalmente se realiza mediante una combina-
cién de seguimiento de recursos detallado, pro-
gramas de reparacion y sustitucion, y control de
estado continuo.

Comentando el informe, Jesper Mikkelsen,
Director de Servicios del Grupo Rubix, co-
mento: «La cantidad significativa de energia
malgastada por sistemas a motor ineficientes
se oculta a plena vista. Nuestro tltimo infor-
me tiene como objetivo destacar el problema
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y ofrecer soluciones practicas, que reduzcan
el coste y el impacto medioambiental de los
fabricantes en cualquier lugar.

«Al gestionar estos problemas, los fabricantes
pueden afrontar los actuales desafios econémicos,
al mismo tiempo que desarrollan una resiliencia
a largo plazo a la crisis energética y aceleran el
progreso hacia las emisiones cero netas.»

Oportunidades para mejorar la eficiencia

Los motores existentes se pueden “actualizar”
para que utilicen solamente la energia necesaria
para el trabajo que realizan.

Podemos mejorar la eficiencia de la aplicacién
seleccionando el tamafio correcto de motor, un
modelo mas eficiente y regulando correctamente
su velocidad.

Se puede aumentar la eficiencia de los equipos
mecanicos, y en particular de los reductores, ajus-
tando el tamafio correcto de las marchas para la
aplicacién, sustituyendo reductores desgastados y
utilizando lubricantes energéticamente eficientes.

Las aplicaciones a motor se pueden mejorar
identificando y arreglando fugas en los sistemas
de aire comprimido, utilizando bombas inteligen-
tes con controles de velocidad variable y sustitu-
yendo las poleas desgastadas, que puedan afectar
ala eficiencia de las correas trapezoidales.
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BENDER PRESENTA EL NUEVO
LINETRAXX® SMARTDETECT RCMS410

ender presenta su nuevo monitor de co-
B rriente residual para sistemas conectados a

tierra, LINETRAXX® SmartDetect RCMS410.
De acuerdo con la norma DIN EN 62020-1se ha

utilizado en este equipo la mas moderna tecnologia
de medida, con cuatro canales en un solo modulo. El
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equipo resulta facil de instalar y poner en marcha.
Ademas, su uso es especialmente sencillo, dispone
de una opcidén adicional de parametrizacién adicio-
nal a través de la app Bender Connect via comunica-
ciones NFC.

El LINETRAXX® SmartDetect RCMS410 es un
monitor de corriente diferencial residual compac-
toy potente, con cuatro canales, capaz de medir la
corriente alterna, pulsante y universal para sistemas
AC, DC y AC/DC conectados a tierra (sistemas TN y
TT). Mide corrientes residuales entre 2 mAy 70
A en corrientes AC/DC en un rango de frecuencia
hasta 20 kHz y ha sido desarrollado para un uso
flexible en las mas diversas aplicaciones.

A pesar de sus pequefias dimensiones y su dise-
fio compacto, el RCMS410 es muy versatil. Puede
monitorizar hasta 4 canales de corriente residual
de manera simultédnea. Gracias a los valores de
respuesta ajustables de manera independiente,
se puede distinguir entre la prealarma y la alarma
principal, asi como también entre el valor RMS de
las corrientes AC/DC, de los componentes indivi-
duales AC y DC. Con ayuda de funciones de anali-
sis especificas se pueden detectar los armonicos
hasta el 400°. Ademas de las cuatro entradas de
corriente residual, el RCMS410 dispone de otra
entrada digital, asi como de una salida digital y
una interfaz bidireccional multifuncional (I0). Es
necesario conectar transformadores de medida de
corriente a las entradas de corriente residual (p.ej.:
CTUB100-Serie y CTAC-Serie). Con sus numerosas
interfaces, como el Modbus RTU, el RCMS410 pue-
de integrarse facilmente en instalaciones eléctri-
cas nuevas y existentes.

En el RCMS410, la pantalla y los elementos
de control se reducen a lo esencial. Varios LEDs
de colores indican el estado actual del sistema.
También hay un botén de prueba/reinicio. Los
parametros necesarios para la instalacion eléctri-
ca se ajustan a través de Modbus RTU o mediante
la interfaz NFC a través de la app Bender Connect
(incluso desenergizado). También es posible prea-
justar los parametros de funcionamiento de fabri-
ca. En estos momentos el RCMS410 esta disponible
como variante para 24 V DC. Actualmente se estan
desarrollando otras variantes que se integraran en
la nueva serie de productos.


https://www.bender.es/productos/vigilancia-del-aislamiento/linetraxx-ctub100-serie/
https://www.bender.es/productos/vigilancia-del-aislamiento/linetraxx-ctac-serie/
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ACTUALIZACION DEL HORNO DE
SOLDADURA FUERTE AL VACIO DE WALL

all Colmonoy Limited (Reino Unido) se

complace en anunciar que ha mejorado

sus capacidades con la adquisicién de un
horno Ipsen Vacuum Braze.

El nuevo horno sera comparable a los hornos de
soldadura fuerte mas grandes de Wall Colmonoy,
con unas dimensiones de 1400 mm X 1270 mm X 1015
mmy un nivel de vacio mejorado de 5x10-6 mbar.
Debido a la zona caliente mas grande, la inversiéon
permitira la soldadura fuerte de los intercam-
biadores de calor de préxima generacién y otros
componentes mas grandes.

Con una temperatura maxima de 1315 °C, la in-
version en el nuevo horno se centrd en mejorar las
capacidades para proyectos de soldadura fuerte a
mayor temperatura. El horno proporciona un entor-
no ultralimpio adecuado para geometrias complejas.

El Gerente de Desarrollo Comercial, el Dr. Lewis
Berry, afirma: “Esta actualizacién nos permite
satisfacer las necesidades de un nimero creciente
de clientes, que buscan un rendimiento mejorado
para ensamblajes soldados complejos de préxima
generacién, en materiales que requieren un entorno
limpio para la soldadura fuerte al vacio”.

TRATER
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COLMONOY LIMITED (REINO UNIDO)

Como inventores de la soldadura fuerte de niquel
a alta temperatura, Wall Colmonoy contintia in-
virtiendo en sus capacidades de soldadura fuerte,
asegurandose de permanecer a la vanguardia de
esta tecnologia.

Wall Colmonoy es pioneray lider en el desarrollo y
la produccion de aleaciones para soldadura fuerte y
para soldadura fuerte a base de niquel. En la década
de 1950, el ingeniero de materiales de Wall Colmonoy,
Bob Peaslee, inventd una nueva tecnologia de sol-
dadura fuerte utilizando metales de aporte a base de
niquel y hornos de atmdsfera de hidrégeno. El nuevo
metal de aporte se denominé Nicrobraz®. Innova-
ciones adicionales en accesorios, equipos y produc-
tos siguieron a la invencién de Nicrobraz®, incluidas
las aleaciones Stop-Off™ Nicrogap™ v el sistema
NicroSpray™.

En la actualidad, Wall Colmonoy sigue estan-
do a la vanguardia de la tecnologia, los proce-
sos y los productos de ingenieria de soldadura
fuerte. Wall Colmonoy tiene dos centros de
ingenieria de soldadura fuerte: uno ubicado en
Cincinnati, Ohio y el otro en Pontardawe, Gales,
Reino Unido.



Bajo el alto patrocinio de
Sr. Emmanuel MACRON
Presidente de la Republica Francesa®.

Cl CLOBAL 07 10 MARZO
INDUSTRI© | 2023

El evento imprescindible de fodo
el ecosistema industrial en Francia

iSOLUCIONES e B
CONCRETAS PARA
DISENAR, CONSTRUIR
Y DESARROLLAR LA
INDUSTRIA DE MANANA!

&,
Todos los oficios de la industria: -

2300

expositores

iLA INDUSTRIA SE MOVILIZA CONTIGO!

ADDITIVE MANUFACTURING & 3D PRINTING e ASSEMBLY, MOUNTING, FASTENING ¢ ELECTRONICS ¢ ENERGIES & SUSTAINABLE MANUFACTURING e
FINITING & MATERIAL TREATMENT ¢ FORGE & FONDERIE ¢ MACHINING & MATERIAL REMOVAL e MATERIALS & SEMI-FINISHED PRODUCTS e
MEASUREMENT, CONTROL, VISION, INSTRUMENTATION e PLASTICS, RUBBER, COMPOSITES ¢ REGIONS & COUNTRIES ¢ ROBOTICS e SERVICES
AND FACTORY EQUIPMENT e SHEET, METAL, METAL SHAPING, WELDING e SMART : DIGITALISATION, AUTOMATION, MECHATRONIC

EX
Made by MINISTERE
% DE 'ECONOMIE,
DES FINANCES
AR ETDE LARELANCE LA

global-industrie.com £ FRENCH FAB




14

INFORMACION

Febrero 2023

SEGUNDO SISTEMA DE NITRURACION
NITREX PARA ALUPLAST
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luplast-ZTG, una empresa de Altest, com-

proé recientemente un segundo sistema

de nitruracién de Nitrex. La extrusora de
aluminio biilgara experimenté un gran impulso en
la fabricaciéon, después de instalar nuevas pren-
sas de extrusion para satisfacer la demanda de los
clientes de sus perfiles de extrusion, utilizados en
la construccion residencial y comercial.

El primer horno de nitruracién, un compac-

to N-EXT-412, estaba en funcionamiento desde
2011. En cuanto al nuevo segundo horno, modelo
N-EXT-612, es igual al primero pero de mayor
tamafio, capaz de procesar una carga de troqueles

de extrusion con un peso de hasta 600 kg (1300 1b).

Una buena relacién, la confianza en la tecnolo-
gia de Nitrex para ofrecer resultados superiores
y consistentes en las matrices de nitruracién, la
confiabilidad de nuestros servicios técnicos y un
corto retraso en la entrega, ayudaron a Aluplast a
decidir comprar el N-EXT-612.

“Trabajamos muy bien con nuestros colegas
de Nitrex, siempre respondieron a nuestros pro-
blemas con rapidez y competencia, por lo que les
agradecemos”, comenta Atanas Novakov, gerente
de la planta de produccién de aluminio. “Debido al

TRATER

aumento de nuestra produccién, hemos pedido un
segundo sistema Nitrex llave en mano para poder
satisfacer nuestras necesidades. Nuestra buena re-
lacién y el trabajo superior del nitrurador nos hizo
elegir nuevamente a Nitrex como nuestro socio.”

“El horno N-EXT-612 esta equipado con la
tecnologia de proceso Nitreg® y recetas especial -
mente disefiadas para la nitruracién de troqueles
de extrusion de acero H11y H13. También tiene un
neutralizador INS para mantener el proceso limpio
y ecoldgico”, describe Marcin Stoktosa, gerente de
proyectos de Nitrex.

El sistema de nitruracién incluye software de
acceso remoto y cumple con el estandar AMS
2759/10 para nitruracién controlada, asi como
con el estandar AMS 2750 en términos de piro-
metria y distribucién de temperatura. Ademas, el
sistema estéd equipado con un sensor de amoniaco
para la deteccién de fugas y un filtro de amoniaco,
para purificar el gas de suministro utilizado en el
proceso eliminando cualquier contenido de aceite,
prolongando asi la vida Gtil del sistema.

El pedido se realizé en el tercer trimestre y las
operaciones comenzaron en el cuarto trimestre del
mismo afio.
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FEINDEF 23 CALIENTA MOTORES

CON MAS DE 300 EXPOSITORES YA
CONFIRMADOS Y EL 85% DEL ESPACIO
OCUPADO, A FALTA DE TRES MESES
PARA SU CELEBRACION

* A falta de tres meses para su celebracion, FEINDEF ya logra un nuevo récord en sus cifras
respecto a la edicion de 2021, hasta ahora la mejor de su trayectoria.

e El nuevo espacio Innova for Def & Sec pretende convertirse en un referente nacional e
internacional en el campo de la innovacion y el emprendimiento.

e FEINDEF 23 serd un punto de encuentro de instituciones, startups, pymes y grandes
empresas interesados en el mercado de Defensa y Sequridad.

a Feria Internacional de Defensa y Seguri-
L dad de Espafia (FEINDEF) continda con la

comercializacién de sus espacios para la ter-
cera edicién FEINDEF 23, que tendra lugar los dias
17,18 y 19 de mayo de 2023 en IFEMA (Madrid). A
falta de tres meses para su celebracién, son mas de
300 empresas las que ya han reservado su espacio,
lo que supone mas del 85% del espacio total.

En su afan por convertirse en una de las ferias

de referencia mundial en Defensa, FEINDEF 23
contara con un espacio de 40.000 metros cuadra-

TRATER

dos de exposicion, cerca de 400 expositores de 25
paises y mas de 100 delegaciones internacionales,
superando las cifras de las anteriores ediciones.
FEINDEF 23 supondra una oportunidad de
acceso al nuevo mercado europeo de defensa,
reforzando la implementacién de iniciativas en
los &mbitos de la investigacion colaborativa, del
desarrollo de capacidades, del impulso de la inver-
sién en defensa y de la creacién del Mercado Unico
Europeo de defensa. Ademas, FEINDEF 23 impul -
sara su compromiso con la investigacién e innova-
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cién técnica y cientifica como motor de desarrollo
econdmico, tecnolégico y de integracién social.
Organizada por la Fundacién Feindef, FEINDEF
23 es la Unica feria en Espafa del sector de Defen-
say Seguridad apoyada institucionalmente por
el Ministerio de Defensa, y se posiciona como el
evento de Defensa y Seguridad més importante
celebrado en Espafia, que se abre al mundo ofre-
ciendo nuevas oportunidades de negocio.

Innova for Def & Sec, referente para la innovacion
y el emprendimiento

Conocedora de la importancia que tienen las
startups para el desarrollo econémico y social de
nuestro pais, la Fundacién FEINDEF introduce en
la IIT edicién de esta cita de referencia de la Defen-
say Seguridad en nuestro pais, un espacio dedica-
do exclusivamente a la innovacién y el emprendi-
miento en dicho ambito.

Innova for Def & Sec nace como embrién del
ecosistema emprendedor de Defensa y Seguridad,
tan necesario en nuestro sector y con una clara
vocacién de apoyo al talento joven. Se concibe para
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1y 17,18 & 19th

il ‘ Contact us:
marketing@feindef.com

convertirse en un referente nacional e interna-
cional en el campo de la innovacién y el empren-
dimiento para soluciones y tecnologias de “doble
uso” y en un punto de encuentro anual de em-
prendedores y empresas innovadoras interesados
en el mercado de Defensa y Seguridad.
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GRUPO SECO/WARWICK DUPLICA
SUS BENEFICIOS EN 2022

E
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g &
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022 fue un afio dificil para la geopolitica

mundial y la economia. A pesar de esto, SECO/

WARWICK, opcién entre los fabricantes de
hornos metaldrgicos al vacio y de tratamiento tér-
mico de metales, puede hablar de un afio excelente.

Los grandes resultados del Grupo fueron influen-

ciados por varios factores: el crecimiento de las
actividades de produccién en China, el desarrollo
dindmico del mercado en Américay la gran canti-
dad de pedidos relacionados con la expansion de la
industria de la electromovilidad. En los tres prime-
ros trimestres de 2022, la empresa obtuvo un 100 %
mas de beneficios que el afio anterior y los ingresos
por ventas ascendieron a 448,87 millones PLN en
este periodo (335,09 millones PLN en 2021).

Los resultados hablan por si solos

Los resultados financieros del Grupo demuestran
lo bueno que fue este afio para SECO/WARWICK.
En un momento en que el mundo estaba sumido
en el caos y una profunda crisis econdmica, SECO/
WARWICK registré ganancias récord. Los prime-
ros tres trimestres de 2022 trajeron un aumento
en las ventas del 34% a/a, con un margen bruto

de ventas superior en 1 punto porcentual (22,9%
en el periodo del informe). El mayor valor de las
ventas reflejé la condicién de la cartera de pedidos
del Grupo. El mayor aumento de ventas lo registr6
el segmento de Hornos al Vacio (52%). El segmen-
to de hornos para tratamiento térmico y soldadura
fuerte de aluminio - Proceso de Aluminio - mostré
mayores ventas en un 49% en comparacion con

el mismo periodo del afio anterior, y el segmento
de hornos de fusién creci6é un +3%. La posventa
(repuestos y servicio) aumenté un 36%.

TRATER

EYES TO ASIA

SECOWARWICK KEETY

SECOLOGY

“Nuestros resultados respaldan las
tendencias macroecondmicas actuales,
que han cambiado la forma en que los
clientes ven las cadenas de suministro.
Principalmente en EE. UU. en el area de
procesamiento de titanio. En relacién con
la experiencia del periodo de la pande-
mia, la guerra en Ucrania y la tensa si-
tuacién entre los EE. UU. y China, los fa-
bricantes quieren asegurar la adquisicién
de titanio para los productos destinados
al mercado de la aviacién, y esto signifi-
ca que estamos ganando cada vez mas pedidos de
América del Norte. Esta relocalizacion, es decir,
el traslado de la produccién a Europa Occidental y
los EE. UU., es de gran importancia para nosotros.
Otra direccién que respalda nuestros resultados
es la electromovilidad: la subsidiaria china vende
equipos para la produccién de intercambiadores de
calor a mercados de todo el mundo. La electromo-
vilidad es una tendencia muy fuerte y, a pesar de la
crisis, esta direccién no cambia. Actualmente, gra-
cias a esta tendencia, una parte notable de nuestro
margen proviene de China”, dijo Stawomir Woz-
niak, director ejecutivo de SECO/WARWICK Group.

Desarrollo del mercado en los EE. UU.:

el procesamiento de titanio es la clave

Para SECO/WARWICK, 2023 sera el afio de las
empresas americanas. El Grupo SECO/WARWICK
cuenta con clientes en 70 paises, mientras que la
sucursal estadounidense, SECO/VACUUM, atiende
a 125 clientes, jdespués de solo cinco afios de ope-
racion! El desarrollo también significa la necesi-
dad de contratar personal adicional de ingenieriay
produccioén, y la necesidad de aumentar la capaci-
dad de produccién, de ahi el traslado de la empresa
a una nueva sede con un 50% mas de espacio para
oficinas y un 300% mas de espacio para salas. La
segunda empresa estadounidense perteneciente al
Grupo, RETECH, que celebrara su 60 cumpleafios
el préximo afio, ha entregado y puesto en marcha
muchos proyectos de equipos de metalurgia al
vacio durante el Gltimo afio, principalmente so-
luciones VIM, VAR, PAM y hornos que utilizan un
electrodo consumible. A su vez, la tercera empresa
estadounidense enfocada en el servicio y venta de
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productos del segmento de hornos atmosféricos,
incluido el proceso de aluminio y CAB, aumen-
té las ventas bajo el liderazgo del nuevo director
general, Marcus Lord. El mes pasado, la empresa
gan6 un importante contrato para la renovaciéon
de un horno en la Casa de la Moneda de EE. UU. y
un contrato clave para un proyecto de horno de
fundicién de aluminio.

“Sin duda, el horno VIM, uno de los productos
mas populares de la cartera de metalurgia al vacio
de Retech, ha contribuido a nuestro éxito. También
hay interés en tecnologias modernas, como el hor-
no PAM, del cual Retech es el lider indiscutible del
mercado. El paso clave del Grupo en el mercado es-
tadounidense sera el inicio de la produccién de hor-
nos de vacio y las necesidades de nuestros socios
en hornos de fusién de titanio. El procesamiento
de titanio es actualmente la segunda industria mas
importante para nosotros”, explica S. WoZniak.

Expansion comercial en China e India
2022 fue un afio decisivo para la sucursal china
de SECO/WARWICK. La empresa ha comenzado
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la produccién de hornos de vacio en la fabrica
china SECO/WARWICK. Esta es la tercera linea de
productos del Grupo producida y ofrecida directa-
mente desde China. Con el alquiler de otro salén de
montaje, se duplicé el area, lo que mejoré signi-
ficativamente la eficiencia y acorto los tiempos

de entrega. En la primera mitad de 2022, muchas
empresas de este mercado realizaron pedidos de
hornos SECO/WARWICK, incluidas las especializa-
das en la produccion de intercambiadores de calor,
como Jiangsu RIDEA.

“Somos uno de los principales fabricantes de
lineas para la soldadura fuerte de intercambiado-
res de calor. Es gracias a nuestros hornos que se
ejecutan los radiadores para turismos, furgonetas,
maquinas agricolas y generadores de energia uti-
lizados por las principales empresas automotrices.
La popularidad incansable de la tecnologia tam-
bién se evidencia por el hecho de que el producto
para este segmento tiene su propia marca, EV/
CAB, bajo la cual firmamos soluciones dedicadas a
los vehiculos eléctricos”, explica Piotr Skarbinski,
vicepresidente de Aluminium and CAB Pr.

EXPOQUIMIA

Encuentro Internacional
de la Quimica

30 MAYO - 2 JUNIO 2023
RECINTO GRAN VIA

W~

Fira Barcelona

www.expoquimia.com
#EXPOQUIMIA2023 ¥ in

Connecting
industry, society & sustainability

Expoquimia es el 1lugar donde exponer, conocer vy
compartir las soluciones y los proyectos que el sector
quimico industrial ya estd aplicando para resolver los
grandes retos de futuro. Es el momento de establecer nuevas
conexiones y adoptar soluciones innovadoras para generar el
cambio necesario en las industrias, las personas y el planeta.

Participa en Expoquimia 2023 y conecta con el cambio.
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E&M COMBUSTION SUMINISTRA
EQUIPOS PARA UNA PLANTA
DE GENERACION ELECTRICA
EN TEXAS, ESTADOS UNIDOS

e Los quemadores desarrollados por la ingenieria vasca se utilizardn en el compactado de
la ceniza producida por la central térmica.
* La ceniza tendrd asi una sequnda vida con su uso como materia prima para construccion,
relleno de suelos, abono y fertilizantes.

desarrollado los equipos de combustion para

la planta de generacién eléctrica de carbén Oak
Grove Steam Electric Station, ubicada en Texas (Esta-
dos Unidos), que cuenta con una potencia de 1.795 MW.

Los quemadores de E&M Combustion se utiliza-
ran en la instalacién del molino de aridos que esta
poniendo en marcha la empresa eléctrica, dentro
de un proyecto de valorizacién y compactado de
la ceniza de lignito. Dicha ceniza tendréa asi una
segunda vida y pasara a convertirse en materia
prima para usos de construccién, relleno de sue-
los, abono vy fertilizantes, a los que proporcionara
cualidades de mayor dureza.

La nueva linea de molineria de aridos permitira
asimismo el redisefio de la instalacién para mejo-
rar la eficiencia y la proteccién del medio ambien-
te, asi como reducir el volumen de los residuos

L a ingenieria industrial E&M Combustién ha

TRATER

generados, y las emisiones contaminantes.

Con esta finalidad, E&M Combustion ha di-
sefiado y fabricado dos quemadores compactos
JBM-HP, capaces de vencer altas sobrepresiones
de camara de combustién, que funcionaran con
gas natural como combustible y haran posible el
compactado de la ceniza. Los equipos cuentan con
bajas emisiones NOx e incorporan un silenciador
en la aspiracion de aire del ventilador, con el obje-
tivo de reducir el nivel de ruido generado.

E&M Combustién ha llevado a cabo el disefio y
construccién de los dos equipos de combustién, y
actualmente se encuentra en la fase de arranque y
puesta en marcha de la instalacién. Provisional -
mente, la planta utiliza el gas natural provisto a
través de camiones especificos, hasta que finalice
la conexién de la tuberia a la linea de distribucién
de gas natural.
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Respuesta técnica para los retos industriales quemadores y sistemas de combustidn que ofrece
E&M Combustién es una ingenieria vasca que permite aportar una respuesta técnica, como solu-
disefia y fabrica quemadores industriales, dirigi- cién a la mayoria de las necesidades que se pre-
dos a aportar una respuesta técnica y soluciones sentan en una empresa, especialmente relevante
especificas para los procesos de combustién en los en los sectores de generacién de energia, petrdleo
diversos sectores industriales. La amplia gama de y gas, sidertrgico y metaldrgico.

FABRICACION
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TEMPERATURA in situ
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MATERIALES SOSTENIBLES PARA
REDUCIR EL IMPACTO MEDIOAMBIENTAL
DE LA INDUSTRIA

1 proyecto Minerva surge con el objetivo de de-

sarrollar materiales destinados a cumplir con

los retos sociales actuales como generar una
energia limpia, desarrollar la electromovilidad o re-
ducir el impacto de la industria en el medioambiente.

La iniciativa, que comenzé el pasado julioy se
desarrollara hasta diciembre de 2023, se basa en
tecnologias avanzadas de transformacién de ma-
teriales, caracterizacion multiescala y herramien-
tas digitales como la simulacién.

El proyecto esta liderado por Ceit y el consorcio
esta formado por Azterlan; UPV/EHU; Mondragon
Goi Eskola Politeknikoa S. Coop; Tecnalia; Lortek;
EIPCy Tekniker.

Satisfacer las necesidades actuales sin compro-
meter a las generaciones futuras se ha convertido
en un objetivo comun. La industria mundial esta
implicada con la sostenibilidad y experimenta
cambios constantes, para avanzar en el desarrollo
de productos mas sostenibles, eficientes y capaces
de cumplir con los retos sociales actuales, como la
electromovilidad, el transporte aéreo con menor
impacto medioambiental o la generacién de una
energia limpia.

En este escenario, el proyecto Minerva, fi-
nanciado por el Gobierno Vasco en el marco del
programa ELKARTEK, surge para dar respuesta a
esta problemaética y desarrollar materiales avan-
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zados, con altas prestaciones y multiples caracte-
risticas, que sean sostenibles durante todo su ciclo
vital: desde su disefio hasta el fin de su vida util.
Al mismo tiempo, se garantizan otros beneficios
importantes para la industria, como, por ejemplo,
la eficiencia de los procesos, la durabilidad de los
productos, la disminucién del coste de produc-
cién y la eliminacién de materiales criticos para el
medioambiente, entre otros.

Partiendo de materiales ya existentes, dentro
de la iniciativa se propone, por ejemplo, la rea-
lizacién de nuevas gamas de Aleaciones de Alta
Entropia o con Memoria de Forma (HEA y SMA por
sus siglas en inglés), asi como su combinacién con
tecnologias avanzadas de transformacién como la
soldadura laser o la fabricacién aditiva (FA), para
obtener nuevos productos funcionales. Asimismo,
también se desarrollaran herramientas digitales,
modelos in silico y metodologias de caracteriza-
cién multiescala.

Los socios uniran sinergias y capacidades tec-
nolégicas complementarias que consigan aportar
propiedades mecanicas, eléctricas, térmicas y
magnéticas a materiales metélicos y ceramicos,
para obtener un triple beneficio: cubrir las nece-
sidades mas prioritarias actuales del tejido indus-
trial, ampliar las caracteristicas de los materiales
y generar nuevas oportunidades de mercado.

El proyecto Minerva trabajara tres ambitos estraté-
gicos para una actividad industrial en el Pais Vasco.

El primero de ellos es la industria inteligente, ya
que el avance en la automatizacién y mejora de los
procesos junto al reto de transformacion digi-
tal y el uso eficiente de los recursos materiales y
energéticos, lleva a este proyecto a buscar nuevos
productos y soluciones, que aporten mayor valor
afladido y mejoren la posicién competitiva de la
industria vasca.

La apuesta por desarrollar energias mas lim-
pias es el segundo pilar. Con el uso eficiente de los
materiales y su validacién funcional se busca la
sostenibilidad medioambiental y una transicién
hacia una economia vasca baja en carbono.

Por altimo, cabe destacar la aportacién de
Minerva al ambito de la salud, que viene dada
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por el desarrollo de materiales susceptibles
de ser usados en monitorizacién de la salud a
distancia, asi como actuadores para interven-
ciones quirurgicas.

Todo ello se enmarca en el marco de las estra-
tegias tecnolégico-digital, energético-medioam-
biental y demografico-social recogidas en el Plan
de Ciencia, Tecnologia e Innovacién (PCTI)
Euskadi 2030. Al mismo tiempo, se alinean con las
misiones del programa marco Horizonte Europa a
través de las iniciativas tractoras transversales de
movilidad eléctrica, economia circular y envejeci-
miento saludable.

Materiales mas “verdes” y con mejores propiedades
La iniciativa, que comenzé el pasado julio y se
desarrollara hasta diciembre de 2023, trata de
sacar mayor provecho de los materiales, dotando-
los de propiedades singulares a través del redisefio
de su composicién y microestructura, asi como

su compatibilidad con tecnologias avanzadas de
transformacién, cubriendo aspectos criticos de la
cadena de valor de un producto.

Para finales de 2023 se espera que se recopilen
y evaliien datos de todo el ciclo de vida de los ma-
teriales, desde el disefio hasta el fin de su utilidad,
a través de demostradores que permitan validar
nuevos materiales orientados a los sectores del
transporte, la aerondutica, la energia y la maquina
herramienta.

Nerea Burgos, coordinadora del proyecto e in-
vestigadora del grupo de Fabricaciéon Avanzada en
Pulvimetalurgia y Laser de Ceit, lider del proyecto,
explica que Minerva trata de “dar una vuelta de
tuerca mas a los materiales avanzados para incor-
porar otros nuevos al mercado, mas comprometi-
dos con el uso de vehiculos eléctricos, el transpor-
te aéreo con menor impacto medioambiental o la
generacién de energia limpia”.

Gracias a la iniciativa se generara un impacto
doble en el tejido industrial del Pais Vasco, ya que,
por una parte, se conseguira ampliar la diversidad
de los productos que oferta y, por otro, se afian-
zara como lider en el mercado internacional. En
esta linea, Nerea afirma que “las empresas vascas
lograran posicionarse como lideres en un mercado
novedoso europeo e internacional, lo que, a su vez,
abrira nuevas oportunidades de negocio”.

El proyecto Minerva esta liderado por Ceit y
el consorcio esta formado por Azterlan; UPV/
EHU; Mondragon Goi Eskola Politeknikoa S.

Coop; Tecnalia; Lortek; EIPC y Tekniker.

Group
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INNOVACION TECNOLOGICA PARA
REDUCIR EL IMPACTO MEDIOAMBIENTAL
DEL SECTOR AERONAUTICO

Los objetivos marcados por la Union Europea en materia de sostenibilidad y movilidad hacen
necesaria una renovacion de la flota y nuevos sistemas de fabricacion para atender la demanda.

ivimos un momento trascendental para
‘ ; afrontar a nivel social, econémico y

medioambiental el reto que supone el cam-
bio climético. En el caso del sector aeronautico, los
objetivos fijados por la Unién Europea de neutra-
lidad climatica para 2050 generan la necesidad de
invertir en investigacion tecnolégica y soluciones
innovadoras que permitan la transformacién de la
aviacion. El objetivo es reducir entre el 30y el 50%
las emisiones de CO, y mejorar la movilidad de las
personas y mercancias.

Sostenibilidad: hacia la neutralidad climatica
Las principales lineas de investigacién para me-
jorar la sostenibilidad del sector aeronautico, se
centran actualmente en reducir las emisiones a
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través de nuevos sistemas de propulsién con fuen-
tes de energia como la electricidad, el hidrégeno o
el SAF (Sustainable Aviation Fuel). Por otro lado,
se investiga en disefios mas ligeros en componen-
tes estructurales y mas eficientes en el que caso de
los aerodinamicos.

La combinacién de ambos aspectos lleva a la
necesidad de desarrollar nuevas arquitecturas de
aeronaves, preparadas para acoger los nuevos sis-
temas de propulsién y almacenamiento de energia.
La tendencia a la electrificacién y digitalizaciéon
del sector plantea también nuevos retos en el
campo de los sistemas de actuacién y control.

La nueva generacion de aeronaves requerira
nuevos disefios que integren todas estas tecnolo-
gias para alcanzar un transporte sostenible.
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Figura 1.

Nuevas tendencias en movilidad
Segun previsiones de destacadas compafifas de
fabricacién aerondutica, en las préximas décadas
se producird un importante aumento del trafico
aéreo, hasta duplicar el trafico previo a la pande-
mia en 2041, y una renovacién significativa de las
aeronaves. Se prevé que la flota de aviones de mas
de 100 plazas se duplique.

Los estudios indican un aumento de nuevos tipos
de aeronaves para atender la demanda de movilidad
segln el tipo de trayecto y carga a transportar (pa-

sajeros, mercancias, naves no tripuladas, etc.).

En este sentido, se espera un mayor uso de
propulsién eléctrica para vuelos cortos, movilidad
urbana y modelos concretos de aeronaves como
los helicopteros. Para el hidrégeno, se extiende el
rango hasta los vuelos medios y cortos. Los vuelos
largos seguiran siendo operados por aviones pro-
pulsados por tecnologias de turbinas ultra eficien-
tes que emplean combustibles y SAF o tecnologias
hibridas, que exploten las ventajas de las diferen-
tes alternativas (electricidad, hidrégeno y SAF).
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Oscar Gonzalo, responsable del Sector Aerondutico de Tekniker.

Industrializacion de los avances

Para dar respuesta a toda esta demanda tecnoldgi-
ca, sera necesario desarrollar sistemas de pro-
duccién adecuados para la industrializacién de los
nuevos avances con sistemas de fabricacion soste-
nibles y eficientes, que permitan lograr cadencias
de produccién adaptadas a la demanda.

La tendencia hacia la digitalizacién de estos
procesos de disefio y produccion serd también
importante, para abordar el ciclo de vida completo
del producto hasta su fin de uso y reciclaje.

En este contexto, el centro tecnoldgico vasco
Tekniker trabaja en el desarrollo de soluciones tec-
noldgicas que contribuyan a alcanzar los objetivos del
sector. Su oferta se centra fundamentalmente en la
mejora de la sostenibilidad y eficiencia de los pro-
cesos de fabricacion de componentes. Pero también
contribuye de manera directa a mejorar la sostenibi-
lidad y movilidad del transporte aéreo, con el disefio y
control durante el uso de componentes de aeronaves.

La figura 1 muestra las contribuciones de Tekniker
al sector y su alcance en las tres fases: disefio,
fabricacién y uso.

Tekniker y su contribucion en prestaciones
y productividad
En lo referente a la fabricacién de componen-
tes, Tekniker cubre aspectos relacionados con la
mejora de los materiales, los procesos y medios
de fabricacidn, junto a tecnologias adicionales que
abordan la inspeccién y medida de los componen-
tes o la digitalizacién de la produccién y el mante-
nimiento de los equipos productivos.

La parte de materiales cubre fundamentalmente
los procesos de modificacién superficial para dotar
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de propiedades funcionales adicionales (antihielo,
antiadherencia, limpieza...) a los componentes,
mediante el uso de recubrimientos y texturizado.
El centro trabaja también en la aditivacion de ma-
teriales poliméricos con el mismo objetivo.

En esta area desarrolla también tecnologias de
reciclaje y reutilizacién de composites para alargar
la vida ttil de los materiales de fibra de carbono
(prepreg sin curar y composites termoplasticos).

Por su parte, los procesos de fabricaciéon son
principalmente de arranque de viruta y de uso
del laser. En este Gltimo campo, Tekniker realiza
procesos de fabricacién aditiva, taladrado, temple
superficial o soldadura. En cuanto al mecanizado,
lleva a cabo optimizaciones de procesos a través
del analisis de las condiciones de corte y el disefio
de herramientas, asi como mediante tecnologias
de mecanizado asistido.

El centro también aborda la optimizacién, disefio,
fabricacién y montaje de medios productivos. Estos
incluyen maquinas con sus elementos complemen-
tarios, bancos de ensayo y sistemas roboticos, estos
ultimos especialmente enfocados al desarrollo de
sistemas auténomos y colaborativos.

Inspeccion y medida | Digitalizacion
Tekniker cuenta con tecnologias complementarias
que pueden ser empleadas en las etapas de fabricacién
de los componentes aeronauticos o durante su uso.
Las actividades de inspeccién y medida cubren
las tecnologias metrolégicas para el control de la
calidad y mejora de procesos de fabricacién, sus
medios y los productos. En ocasiones, se aplica para
verificar componentes en uso. Tekniker desarrolla
métodos y equipos de medida para realizar estos
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procesos de la forma mas rapida y precisa posible.
En particular, realiza trabajos de integracién de
sistemas metroldgicos en sistemas de produccion.

La digitalizacién se orienta en el centro tec-
nolégico a obtener datos que, tras sus analisis,
permitan extraer conclusiones para optimizar los
procesos y medios de fabricacién o los componen-
tes en uso en las aeronaves.

El objetivo de los analisis es mejorar el disefio
y funcionamiento de los sistemas o establecer
estrategias 6ptimas de mantenimiento. Para ello,
obtiene datos mediante la integraciéon de sensores
o0, cuando no es posible la medida directa, a través
de gemelos digitales.

Las aplicaciones dentro del sector aeronautico
estan relacionadas con el andlisis del estado de
diferentes componentes (actuadores, fluidos, jun-
tas...) que son analizados en bancos de ensayo para
el estudio de las estrategias de mantenimiento.

Finalmente, en lo referente al disefio de compo-
nentes para las aeronaves, la actividad de Tekniker
se enfoca al desarrollo de sistemas eléctricos para
contribuir a la creciente electrificacién de las ae-
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ronaves, como convertidores de potencia y actua-
dores eléctricos.

El centro tecnolégico aplica toda esta oferta
tecnoldgica en iniciativas europeas financiadas por
la Comisién Europea como RECYCOMP, WEIBAL,
INNOTOOL o FLUIDER, en las que acompafia a fabri-
cantes aeronauticos de primer nivel para mejorar sus
procesos de produccién y productos, para avanzar
hacia unas industrias de fabricacién y aeronauticas
mas sostenibles y eficientes, en un nuevo paradigma
para la movilidad de la Unién Europea.

Tekniker contribuye principalmente al desarrollo
de procesos de fabricacién mas sostenibles, de cara
areducir el impacto medioambiental previsto en los
proximos afios, por la creciente demanda de aerona-
ves que sustituyan y amplien la flota actual. Ademas,
colabora con los fabricantes de aeronaves y sistemas
en el desarrollo de nuevos conceptos para la mejora
de la sostenibilidad y la movilidad del sector, con el
objetivo de alcanzar la neutralidad climatica en 2050.

Por Oscar Gonzalo, responsable del Sector Aerondutico
de Tekniker.

Fabricamos hornos y estufas industriales

Modelos standars y especiales

Temple - Revenido
Recocido - Soldadura
- Sinterizado - Secado
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WS WARMEPROZESSTECHNIK
GMBH CALENTARA LA PLANTA DE
GALVANIZADO POR INMERSION

EN CALIENTE MAS MODERNA DE
THYSSENKRUPP EN DORTMUND,
ALEMANIA, CON SUS QUEMADORES
DE MAXIMA EFICIENCIA Y BAJAS

EMISIONES REGEMAT M 250

iy

n presencia del primer ministro de NRW,
E Hendrik Wiist, Thyssenkrupp Steel inauguré

recientemente su nueva linea 10 de galvani-
zado en caliente (FBA 10) en Dortmund, Alemania.
La nueva linea establece un referente mundial en
eficiencia energética y calentamiento de bajas emi-
siones. Mediante el uso de modernos quemadores
regenerativos de WS Warmeprozesstechnik GmbH
en tubos radiantes de doble P, la planta ahorra
entre un 15 % y un 30 % de combustible, en compa-
racién con los hornos de calentamiento convencio-
nal. Al mismo tiempo, se logran valores de emisién

TRATER

de NOx particularmente bajos, gracias al proceso
de combustién patentado FLOX®. Debido a su alta
eficiencia y la excelente uniformidad de tempera-
tura de los tubos radiantes utilizados, el sistema

de calentamiento también crea una base perfecta
para un cambio posterior a combustibles ecolégicos
como el hidrégeno.

Con un total de tres lineas verticales de proce-
samiento de flejes, la planta de Thyssenkrupp en
Dortmund es uno de los lugares mas modernos
del mundo para el recocido y acabado superficial
de flejes de acero. Juntas, las tres lineas pueden
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REGEMAT® 250 en tubo radiante doble P. Fuente: WS Wérmeprozesstechnik GmbH

procesar hasta 2 mill. de toneladas métricas de
acero al aflo. WS ya ha suministrado cerca de 800
quemadores de gas regenerativos a la ubicacién
de Dortmund, lo que la convierte en una de las
instalaciones mas avanzadas y respetuosas con
el medio ambiente del mundo. Con respecto a
los quemadores regenerativos utilizados para
FBA10, el Dr. Clemens Trachternach, lider del
equipo de FBA 10, dice: “Es la mejor tecnologia
disponible en el mercado, que estamos insta-
lando para realmente preparar la planta para el
futuro y garantizar de manera segura los limites
de emisién dentro de muchos, muchos afios”.
Crucial para alcanzar este objetivo son las
décadas de experiencia en WS con la tecnologia

patentada FLOX®, ganadora de multiples pre-
mios, que ya se utiliza con éxito en decenas de
miles de quemadores en todo el mundo. La tec-
nologia de combustién FLOX® permite que los
quemadores de alta eficiencia funcionen con ni-
veles de emisidon de NOx particularmente bajos.
“Nuestra ambicién en WS es proporcionar solu-
ciones para todas las lineas de banda continua,
que puedan alcanzar de forma fiable emisiones
de NOx muy por debajo de 100 mg/Nm3, con una
alta eficiencia de combustion simultanea supe-
rior al 80 % y que, ya hoy, son adecuadas para
un futuro con gases de combustion verdes”, dice
el Dr.-Ing. Wiinning, presidente de WS Warme-
prozesstechnik GmbH.
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POLIPASTO ELECTRICO DE CADENA
KITO ER2 EN BHARAT FORGE

S

E=oi=st

El KITO ER2 en el sistema de tratamiento térmico en Bharat Forge CDP: las rejillas del horno se transportan desde el primer piso hasta el nivel superior.

harat Forge CDP se ha establecido en la in- I
B dustria de las graas durante mas de 30 afios

y es un proveedor lider de chasis forjados .
y componentes de motores, asi como de sistemas
no automotrices. En Ennepetal, Alemania, Bharat
Forge CDP fabrica piezas forjadas por estampacion
complejas para trenes de rodaje, trenes de potencia
y tecnologias ferroviarias. Desde 2020, la empresa
trabaja con el polipasto eléctrico de cadena KITO
ER2 para levantar rejillas de hornos en una nave de
produccién. Debido a su gran satisfaccién, el nd-
mero de polipastos ahora se ha incrementado a seis.

Joachim Hoh, jefe de mantenimiento de infraes-
tructuras de Bharat Forge CDP, explica por qué los
polipastos eléctricos de cadena KITO ER2 facilitan
las operaciones diarias:

“Después de visitar el KITO DemoVan, decidi-
mos aplicar el ER2 en nuestra nave de produc-
cién. Pude inspeccionar la herramienta de cercay
de inmediato me parecié muy robusta y estable,
exactamente lo que necesitabamos. Usamos los
polipastos para levantar rejillas del horno llenas
de material. Se trasladan al sistema de tratamiento ‘
térmico ubicado un piso mas arriba. El tiempo del
ciclo es cada siete minutos”.

Dado que el ER2 no se podia utilizar con el siste- .
ma de control estandar en la planta CDP de Bharat A 2
Forge, Kranservice Essers GmbH personaliz6 el
control en colaboracién con el servicio de atencién
al cliente de KITO.

T T T
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El equipo feliz después de la finalizacién del proyecto: Gerhard Essers, Director General de Kranservice Essers GmbH, Joachim Ho6h, Jefe de
Mantenimiento de Infraestructura en Bharat Forge CDP, y Ulrich Klar, Gerente de Ventas del Area de Alemania Occidental en KITO EUROPE.

Y también hubo otra solucién elaborada en con-
junto: para evitar que la carga se salga del gancho,
KITO proporciond al polipasto un gancho de carga
de seguridad.

Para Joachim Ho6h, trabajar con el ER2 tiene que
ver con la fiabilidad: “Para mi, ese es el punto
esencial. La fiabilidad de los polipastos eléctricos
de cadena ER2 es imbatible. Empezamos con un
polipasto en 2020, y ahora se utilizan seis herra-
mientas en el sistema de tratamiento térmico para
operar los montacargas de material”.

La alta clasificacién FEM de los polipastos eléc-
tricos de cadena KITO ER2 también fue un punto
importante en la toma de decisiones.

Joachim Hoh estd convencido de la calidad, el
rendimiento, la relacién precio-rendimiento,
la larga vida ttil y la alta productividad desde
su primera compra de un polipasto eléctrico de
cadena ER2: “Todo funciona bien y los poli-
pastos han estado funcionando sin problemas.
iEso es inico! KITO es un socio competente
para la resolucién rapida de problemas. Los
polipastos eléctricos de cadena ER2 hacen que
mi equipo y mi trabajo diario sean mucho mas
faciles. Sin los polipastos, las rejillas del horno
tendrian que transportarse con otro sistema de
tratamiento y asi ahora podemos ocuparnos de
otras cosas”.

Polipasto eléctrico de cadena KITO ER2:

“El polivalente”

El polipasto eléctrico de cadena ER2 funciona

en las condiciones mas duras. Sus principales
capacidades: rendimiento, durabilidad y maxima
productividad con minimo tiempo de inactivi-
dad. Como todos los productos KITO, los poli-
pastos eléctricos de cadena ER2 estan disefia-
dos para un uso prolongado. Los polipastos de
cadena permanecen y son resistentes a la corro-
sién debido a su carcasa de aluminio (fundido

a presién) y recubrimiento en polvo. Todos los
componentes internos (por ejemplo, freno elec-
tromagnético, caja de cambios, convertidor de
frecuencia de alta calidad y embrague de friccién)
estan disefiados para condiciones duras. Por
ultimo, pero no menos importante, la cadena de
carga niquelada, colocada de forma segura en

el contenedor de cadena de acero, garantiza un
flujo de trabajo continuo.

KITO es el Ginico fabricante en el mundo que
niquela sus cadenas de carga, haciéndolas mas
resistentes que las cadenas de carga convenciona-
les. La simbiosis de polipasto y cadena garantiza la
mejor seguridad, durabilidad y eficiencia posi-
bles para el cliente. Para Bharat Forge CDP, esto
significa menos abrasién, una larga vida util, alta
seguridad y bajos costos de mantenimiento.

TRATER
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D. Manuel Antonio Martinez Baena
Ingeniero metaltirgico

ALGUNAS CONSIDERACIONES FUNDAMENTALES
SOBRE LOS ACEROS DE HERRAMIENTAS
UTILIZADOS EN LA FABRICACION DE MOLDES
PARA FUNDICION INYECTADA

1. Introduccion

Entre las técnicas de fundiciéon que mas se utilizan
en la conformcién y puesta en forma por moldeo
de grandes series de piezas, destaca la fundi-

cién a presion o fundicién inyectada, que aporta
un método econémico de fabricacién de piezas
complicadas de metales no férreos. Sobre todo, de
aleaciones de aluminio y magnesio, zinc y cobre
con un excelente acabado superficial y tolerancias
dimensionales muy precisas.

Una de las caracteristicas principales de este
procedimiento es el empleo de un molde metalico
permanente que no sélo significa un aspecto fun-
damental en la economia del proceso, sino tam-
bién por su caracter de molde que no se destruye,
facilita la posibilidad de obtener grandes series de
piezas idénticas con un excelente acabado y preci-
sién de medidas.

Es por tanto, sumamente interesante una ade-
cuada eleccion del acero para la construccién del
molde correspondiente. Como dato orientativo se
puede decir que un molde para fundicién a pre-
sién de complejidad media, el coste representati-
vo del material tomando como referencia —p.ej.—
el acero X37CrMoVs.1 de utilizacidén universal:
seria del 5 al 6 por 100 del coste total del molde
y con un gasto adicional del 2 al 3 por 100 para el
tratamiento térmico.

Esté claro pues, que en la construccién del molde
se debe prestar mucha atencién al concepto acero,
ya que con un so6lo pequefio incremento invertido
en la compra del material, se puede mejorar con-
siderablemente la vida Gtil del molde y en conse-
cuencia, la rentabilidad total del mismo.

El acero utilizado para la construccién del molde es
por norma, un acero de herramientas de los llamados
“para trabajos en caliente”, cuya calidad y compo-
sicién depende de numerosos factores, pero siempre
tiene algunas particularidades que lo distinguen.
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Ha sido espectacular el desarrollo de la fundi-
cién a presion o inyectada a lo largo de estos ulti-
mos 30 afios. El sector en este periodo de tiempo,
ha alcanzado un volumen de consumo de acero de
herramientas superior al de forja y estampacion, y
es por tal motivo, un gran e importante cliente en
el sector de aceros para trabajos en caliente.

1.1. Caracteristicas y propiedades que son
necesarias en los aceros de herramientas
destinados a la construccion de moldes y otros
componentes para fundicion inyectada

Al observar el funcionamiento de una maquina de
fundicién a presion o inyectada, el examen de la
misma facilmente conduce a definir qué exigen-
cias se necesitan en los aceros de herramientas
para trabajos en caliente, destinados a la cons-
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Figura 1.1. Representacién esquematica de la seccién de un molde,
prensa de camara fria, de fundicién a presion o inyectada. (a) Llenado;
(b) Compresion; (c) Expulsion.
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truccion de los moldes y el resto de componentes
que la forman. Deducimos que los moldes y com-
ponentes deben resistir por principio: la erosién,
el choque térmico y la fatiga en caliente; agre-
siones todas que normalmente se suelen originar
por el efecto del metal fundido al incidir sobre la
superficie activa del molde, como consecuencia de
la accién del ciclo calentamiento-enfriamiento,
junto con las grandes presiones puestas en juego
durante la la inyeccién; figuras 1.1.

Pero no hay que olvidar por otra parte, el proce-
so de fabricacién y de mecanizado del molde. Para
facilitar las exigencias antes enumeradas se nece-
sita al mismo tiempo un acero que sea facilmente
magquinable, de tratamiento térmico sencillo y
seguro, para evitar en lo posible, grandes distor-
siones y también el peligro de eventuales grietas
de temple del molde en cuestion.

No hay acero de herramientas para trabajos en
caliente que cumpla de manera total y absoluta con
todos estos requisitos. En la seleccién del material
es necesario por tanto, llegar a un compromiso que
ofrezca en mayor grado, esa serie de tales y necesarias
caracteristicas. Igualmente se ha de pensar en: una
buena homogeneidad estructural, una ausencia total
de inclusiones y de defectos internos o superficiales;
condicion indispensable en el material con el que ha
de fabricarse el molde o la herramienta en cuestion.
Esto exige en definitiva, una alta calidad metalirgica —
comun a todos los aceros de herramientas— que viene
caracterizada por una elaboracion correcta y cuidadosa
del acero, que conlleva especialmente a una larga serie
de exhaustivos controles durante todo su proceso de
fusién y de elaboracién.

Las dos principales causas de rotura en los
moldes de fundicién inyectada son: (1) las grandes
grietas; y (2) la fatiga térmica. Mientras que las
grandes grietas son origen de sobrecargas por con-
centracion de tensiones durante su trabajo meca-
nico, debidas a una intricada y dificil geometria del
molde o componente. Otro origen de tales grietas
puede ser un tratamiento térmico inadecuado y/o
incorrecto. La fatiga térmica sin embargo, se inicia
y propaga mediante procesos mecanico-metaldr-
gicos muy complejos y carcteristicos que sufre el
molde en servicio durante su trabajo en caliente.

Por regla general la fatiga térmica es la causa del
mayor nimero de roturas en los moldes de fun-
dicién a presidn, especialmente ocasionada por
las tensiones lineales que se originan al dilatarse
y contraerse ciclicamente la superficie activa del
molde en servicio.
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En el contacto del metal liquido con el molde se
produce una repentina elevaciéon de temperatura
en la superficie del mismo. Debido al calenta-
miento de la superficie tiende a dilatarse, pero tal
accion es en parte impedida por el efecto de disi-
pacidén de calor que nicleo y resto de material del
molde genera, al estar estas zonas mas frias. En
los ciclos de calentamiento y enfriamiento rapidos
del molde, en su continuo trabajado en caliente, se
producen tensiones superficiales —de expansioén y
contraccién— que dependen de un mayor o menor
gradiente de temperatura entre la superficie y el
nicleo de la herramienta en servicio. Por tanto las
variaciones ciclicas, como ya ampliamente indica-
mos en el capitulo VII, pueden ser y son principal-
mente las responsables de un acortamiento en la
vida Gtil de aquellas herramientas que trabajan a
altas temperaturas.

Dentro de una subyacente capa fina y muy
préxima a la superficie del molde, las tensiones
térmicas pueden exceder el limite de fluencia del
acero; tensiones que dan lugar a deformaciones
plasticas. Los cambios ciclicos de temperatura
en la superficie del molde originan dilataciones y
contracciones térmicas. Estas tensiones ciclicas
nos llevan a la formacion de grietas por fatiga, las
ya conocidas grietas térmicas; figura 1.2.

Asi pues, con tensiones superiores al valor del
limite eléstico del acero a temperatura de trabajo, la
superficie activa del molde se deforma plasticamen-
te. En los ya mencionados cambios ciclicos, cuan-
do la superficie se enfria mas rapidamente que el
nucleo del material aparecen, reiteramos, tensiones
térmicas lineales superficiales, que producen defor-
maciones elasticas y plasticas en la superficie activa
o de trabajo de la herramienta en servicio.

Figura 1.2. Grietas térmicas en la superficie de un molde para la
fundicién inyectada de aluminio.
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Por todo lo expuesto, consideramos que la
formacién de las grietas térmicas comienza
localmente en las zonas superficiales activas del
molde o componente. Para evitar o retrasar en
el tiempo la aparicién de tales grietas, se han
de utilizar aceros con un alto limite elastico a la
méxima temperatura de trabajo. La resistencia al
choque térmico se puede relacionar directamente
con la resistencia a la fatiga y el limite elastico
del material del molde correspondiente, ya tem-
plado y revenido.

La tenacidad en caliente ha de ser también
elevada para retrasar al maximo el crecimiento y
propagacion de las fisuras en el molde. Las grie-
tas térmicas normalmente estan asociadas a la
velocidad de rotura por fluencia —movimiento de
las particulas de un material sometido a tension y
temperatura— que depende de las tensiones linea-
les originadas a temperaturas elevadas.

El retraso del crecimiento y propagacién de las
fisuras se consigue utilizando aceros, como ya se
ha expuesto en los anteriores capitulos, de una
altay excepcional tenacidad, elevada dureza en
caliente, y una gran estabilidad térmica: “aceros
aleados de herramientas para trabajos en caliente
de nueva generacién”.

La velocidad de rotura por fluencia de un mate-
rial a una cierta tensién y temperatura, debera ser
lo mas lenta posible. Los factores que influyen en la
resistencia a la formacion de grietas térmicas super-
ficiales, en los aceros para trabajo en caliente, son:

¢ Elevado limite elastico y resistencia a la traccion.

e Alta tenacidad en caliente para resistir la de-
formacioén plastica.

¢ Altaresistencia al revenido para mantener la dureza.

¢ Gran resistencia a la fluencia en caliente.

e Alto grado de limpieza metaldrgica: no inclusiones.

¢ Gran homogeneidad molecular: estructura.

¢ Elevada conductividad térmica para minimizar
los picos altos y gradientes de temperatura.
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La abrasion y/o erosién que origina el metal
liquido sobre la superficie activa del molde en ser-
vicio, es también otro motivo de graves problemas.
La resistencia a la abrasién esta relacionada con el
nivel de dureza de la superficie activa del molde,
junto con la composicién del acero elegido para
su fabricacién. Condiciones ambas que dan lugar,
después del temple y revenido del material, a unas
estructuras muy aceptables y correctas.

1.2. Aceros mas utilizados

Hay una cierta unidad de criterios que ayuda a
definir y caracterizar los aceros que mejor se pres-
tan para la fabricacién de moldes de fundicién a
presién o fundicién inyectada; tabla 1.1.

No obstante debemos destacar el avance habido
en estas tltimas décadas, en la tecnologia de fabri-
cacion de los aceros para herramientas y aceros de
alta resistencia en general, que ha abierto un nuevo
camino en la fabricacién de los moldes de fundicién
a presion o inyectada. Son los aceros, tantas veces
reiterados, que denominamos “aceros de nueva
generacién” cuya composicion es normalmente de
una mas alta aleacion —salvo algunas excepciones—
y donde los procedimientos de elaboracién juegan
un papel importante, en cuanto que las técnicas
utilizadas en su fabricacién afectan de una forma
esencial y notoria a las propiedades mecénicas de
uso y empleo de toda herramienta o Gtil que trabaja
a altas temperaturas.

Volviendo a la seleccién del acero, hay una total
y universal unanimidad en la seleccién de un tipo
de acero para moldes y componentes de fundi-
cién a presion o inyectada de aleaciones ligeras de
aluminio y magnesio: es el acero Cr-Mo-V [5% Cr;
1,30%Mo; 0,50%V].

En cuanto a los aceros especificamente desti-
nados a la fabricacién de moldes para la fundiciéon
inyectada de aleaciones de cobre, el asunto pre-
senta mas dificultades, ya que todavia no hay una

Composicion quimica (%)

ACERO C Si Mn Cr Mo Vv \\ Otros
55NiCrMoV7 0,50+0,60 | 0,10+0,40 | 0,60+0,90 | 0,80+1,20 | 0,35+0,55 | 0,05+0,15 — Ni=1,5+18
32CrMoV12.28 0,28+035 | 0,10+0,40 | 0,15+045 | 2,70+3,20 | 2,50+3,00 | 0,40+0,70 — —
X37CrMoV5.1 0,33+ 041 0,80+1,20 | 0,25+0,50 | 4,80+5,50 | 1,10+ 1,50 | 0,30+ 0,50 — —
X38CrMoV5.3 0,35+0,40 | 0,30+0,50 | 0,30+0,50 | 4,80+520 | 2,70 +3,20 | 0,40+ 0,60 — —
X40CrMoV5.3 035042 | 0,80+120 | 0,25+0,50 | 4,80+550 | 1,20+ 1,50 | 0,85+ 1,15 — —
50CrMoV13.15 0,45+0,55 | 0,20+0,80 | 0,50+0,90 | 3,00+5,50 | 1,30+1,70 | 0,15+ 0,35 — —
X30WCrvo.3 0,25+ 0,35 0,10+-0,40 | 0,15+045 [ 2,50+ 3,20 — 0,30+ 0,50 | 8,30~=9,50 -
X35CrWMoV5 0,32+0,40 | 0,80+1,20 | 0,20+0,50 | 4,75+5,50 [ 1,25+1,60 | 0,20+ 0,50 | 1,10+ 1,60 —
X38CrCoWV18.17.17 | 035+045 | 0,15+0,50 | 0,20+0,50 | 4,00+4,70 | 0,30+0,50 | 1,70+2,10 | 3,80+4,50 |Co=4+45

Tabla 1.I. Aceros aleados estandar de herramientas para trabajos en caliente UNE-EN ISO 4957/2000.
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total experiencia y los resultados habidos no son
del todo convincentes. Bien es verdad que el clasi-
co acero con 9% de volframio [acero X30WCrV9.3]
puede constituir un material de excelente resulta-
do en la mayoria de los casos; con el inconveniente
ya sabido, de que el molde no puede refrigerarse
por agua.

Para la fundicién a presiéon de metales y aleacio-
nes de bajo punto de fusion, el problema del acero
para la fabricacién de moldes y componentes
es mas facil, ya que se pueden utilizar aceros de
composicion estandar, analogas a las composicio-
nes de algunos aceros de construccién mecanica,
p.€j.: el acero 40CrMnMoS86.

No obstante, la experiencia ha demostrado que
para la fundicién inyectada de metales de bajo
punto de fusién se han de utilizar més bien aceros
de media y mas alta aleacién, con los cuales se
obtienen mejores resultados. Un ejemplo carac-
teristico es la utilizacién del acero X37CrMoV5.1
—recomendado particularmente para el aluminioy
sus aleaciones de mas alta temperatura de fusiéon—
cuando se precisan grandes series de muchos
miles de piezas inyectadas en materiales de mas
bajo punto de fusién.

1.2.1. Factores fisico- metaliirgicos que determinan

la eleccion de los aceros utilizados en la construccion
de los moldes y demds componentes para fundicion
inyectada

Es un hecho constatado que la composicién qui-
mica de un acero no es el factor que determina por
si sélo la construcciéon o no de un buen molde o
componente para fundicién a presién. Es la com-
binacién del anélisis quimico, la técnica de fabri-
cacién utilizada en la obtencién del acero liquido,
su colada y solidificacién, el proceso posterior de
puesta en forma en caliente y la reduccién de forja
y/o de laminacién, tratamiento térmico, etc., son
los factores que aseguran vy fijan las caracteristicas
y propiedades del acero destinado a la fabricaciéon
de moldes y demas ttiles utilizados en la fundicién
a presién. Aunque el problema de la eleccién no es
muy dificil, por el reducido nimero de aceros de
composicién estandar normalizado a nivel inter-
nacional; sin embargo, es conviene recordar una
vez mas, los factores que se deben tener en cuenta
al elegir el acero para moldes.

A. Composicion quimica de la aleacion a inyectar
Este es el criterio mas simple y més importante a
tener en cuenta. Factor éste que podriamos deno-
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minarlo “temperatura a resistir”, ya que efecti-
vamente su diferenciacién esta relacionada con la
temperatura de fusién de las diversas aleaciones de
las cuales se han de inyectar las piezas en cuestion.

B. Maquinabilidad del acero para el molde

y componentes

Generalmente el acerista o almacén especializa-
do, suministra todos los aceros de herramien-
tas en estado de recocido globular a una dureza
maxima de 230 HB. El constructor del molde lo
mecaniza normalmente sin cierta dificultad a co-
tas muy préximas a las de acabado, y a continua-
cién se le realiza un sencillo recocido de elimi-
nacion de las tensiones superficiales producidas
en el mecanizado. Posteriormente se mecaniza a
cotas finales con pasadas muy finas de acabado;
por ultimo, se templa y se reviene a la dureza
necesaria de trabajo.

En el caso de moldes y componentes para la
fundicion de metales y aleaciones de bajo punto
de fusién no se necesitan grandes resistencias,
debido principalmente a las relativas bajas tem-
peraturas que sufre la superficie de trabajo del
molde en cuestion. Aqui esta el verdadero motivo
de la importante aplicacién de los aceros pretra-
tados —temple + revenido alto— que se suminis-
tran a una resistencia minima y aproximada de
1.000 MPa [R = (980 +1.080 MPa)].

El mecanizado por arranque de viruta tiene una
cierta dificultad cuando se sobrepasan los 980
MPa de resistencia en el material que se ha de
mecanizar. Una de las condiciones fundamentales
para la fabricacién de moldes con aceros pretrata-
dos, es la perfecta distribucién uniforme y regular
de resistencia en toda la seccién transversal del
material a mecanizar; ver figura 10.3.

C. Caracteristicas del molde y demds componentes
En realidad la utilizacién de aceros especiales
para la fabricacién de los moldes de inyeccién,
no se centra Unicamente en el molde propia-
mente dicho, sino que abarca también a ma-
chos, piezas insertadas, vastagos de extraccion,
camaras de presion, émbolos de presion, piezas
deslizantes, guias, y un largo etc, como se indica
en la tabla 1.II.

No obstante, en cada caso de ha de estudiar la
exigencia mas importante; es decir, si se trata
p.€j.: de problemas de fatiga térmica, de resisten-
cia al desgaste, de erosién originada por el metal
liquido a inyectar, etc.
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Componentes y otros iitiles para trabajar Componentes y otros titiles para trabajar Cuy
Al-Zn-Sn-Pb y sus aleaciones sus aleaciones
PIEZASY . . . .
COMPONENTES ACERO/segiin Valores orlen'tatlvos ACERO/Segiin Valores orlen'tatlvos
DEL MOLDE norma de trabajo norma de trabajo
EN/UNE DUREZA/RESISTENCIA EN/UNE DUREZA/RESISTENCIA
(Simbdlica) (Simbdlica)
HB MPa HB MPa
Bastidores 40CrMnMoS 8.6 | 290+ 335 980 + 1130 40CrMnMosS 8.6 290 + 335 980+ 1130
X37CrMoV5.1 . N X32CrMoV3.3 . .
Insertos X40CrMoV5.3 375+430 | 1260+ 1460 X37CrMoV5.3 350 + 400 1180+ 1360
X37CrMoVs.1 ) . X32CrMoV3.3 . .
Noyos X40CtMoV5.3 375+430 | 1260+ 1460 X37CrMoV5.3 350 + 400 1180 + 1360
X37CrMoV5.1 , N X32CrMoV3.3 R .
Corredera X40CMoV5.3 375+430 | 1260 + 1460 X37CrMoV5.3 350 =400 1180 + 1360
. X37CrMoV5.3 ) N X32CrMoV3.3 . .
Boquilla X40CrMoV5.3 410+455 | 1400+ 1550 X37CtMoV5.3 350 + 400 1180 + 1360
i oo X37CrMoV5.3 ) N X32CrMoV3.3 . .
Espiga distribuidora X40CtMoV5.3 410+455 | 1400+ 1550 X37CtMoV5.3 350 =400 1180 + 1360
X37CrtMoV5.3
Expulsor X40CrMoV5.3 410+455 | 1400+ 1550 X40CrMoV5.3 410 + 455 1400 + 1455
X33CrVv12.28

Tabla 1.II. Aceros estandar mas utilizados en la fabricacién de los principales componentes y utiles de un molde para fundicién a presién o inyectada.

Resistencia y dureza aproximada de los mismos.

1.3. Tratamiento térmico

Sin querer entrar en una amplia exposiciéon
sobre este tema, por no ser el motivo principal de
este capitulo, y porque creemos firmemente en la
experiencia del sector tratamentista en nuestro
pais que es extraordinaria, tanto en lo referente a
técnicos como a las instalaciones. No obstante, es
preciso destacar la importancia de un tratamiento
térmico correcto, de su influencia en el rendi-
miento en servicio de los moldes y del resto de
componentes. A pesar de ello nos vamos a permitir
pasar revista a algunos detalles interesantes sobre
el tratamiento térmico, de aquellos aceros para
la construccién de moldes que se suministran y
mecanizan en estado de recocido.

1.3.1. Temple
Dado que la conductibilidad térmica de todos los
aceros aleados de herramientas en general es re-
ducida, el calentamiento a temperatura de temple
se debe hacer escalonadamente; es decir, con una
lentitud suficiente para que las tensiones produci-
das en el calentamiento no sean muy intensas. Con
calentamientos rapidos existe el peligro de que se
produzcan contracciones y grietas, en especial en
aquellos moldes y en componentes de disefio com-
plicado que presentan diferencias muy acusadas
de masa.

El tiempo de permanencia del material a tem-
peratura de temple dependera de la naturaleza del
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acero y de la mayor o menor dimensién de la he-

rramienta. El tiempo ha de ser el minimo para que,
tras igualarse la temperatura de austenizacion, se

disuelvan suficientemente los carburos y al mismo
tiempo la austenita disponga del suficiente carbo-

no para un temple martensitico correcto.

El enfriamiento se ajustard al indicado para cada
tipo de acero y segtn su diagrama TEC —trans-
formacion en enfriamiento continuo— tenien-
do siempre en cuenta la dimensién del molde o
componente. Debido al peligro de la apariciéon de
grietas por tensiones de temple, el enfriamiento
hay que hacerlo en medios de temple poco enérgi-
cos; para ello se aconseja utilizar aceros con bajas
velocidades criticas de enfriamiento. Con estas
recomendaciones se obtiene una muy pequefia
modificaciéon de medidas en las herramientas
correspondientes.

La respuesta al temple del acero es importan-
te, ya que esta condicionada a la obtencién de un
elevado nivel de dureza, fijado particularmente
por los parametros antes considerados: (1) com-
posicién quimica; (2) condiciones de austeniza-
cién —temperatura y tiempo—; (3) dimensiones
de la herramienta; y (4) medios de enfriamiento.
El medio de enfriamiento esta relacionado con la
templabilidad del acero.

La manera mas completa para caracterizar la
templabilidad, como varias veces ya hemos ex-
puesto, consiste en asociar los criterios de dureza
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ACERO TRATAMIENTO TERMICO. Temperaturas de tratamiento térmico y resultados orientativos.
Segiin normas RECOCIDO TEMPLE REVENIDO
EN (UNE) Temperatura °C I;ulr-cl:lz;a Temperatura °C | Enfriamiento* 5 :eRZél Temperatura °C Dl_lll Ir{.éa
551;‘;%‘%‘7")"7 780+ 800 | 245 | 840870 Aceite s4 | 450+550 | 42+47
nggz'l";)’ U ss0+880 | 230 | 990+1030 | | AEO s | 550650 | 40+50
x40(g-r51\;1;);;5.1 860 = 880 230 | 9901030 bag:zi;"s;es 55 550650 | 40+ 52
sy | s0+s60 | 220 | 9901030 | L6 s | 550650 | 45+50
x"’?F“;gg’)” 860+880 | 20 | 130=1150 | AT | s | 600+650 | 45+s
X35(g5‘§25“)°"5 850+870 | 240 | 102041050 | A | s | 600+650 | 4446

% . . P .

(") La temperatura de enfriamiento y de apagado de los bafios de sales = 500 + 530 °C. Cuando el temple se realiza en
hornos de vacio, el enfriamiento si la calidad del acero y las dimensiones de la herramienta lo permiten, se efectia
normalmente en gas inerte a una cierta presion e intensidades de agitacién determinados.

Tabla 1.1ll. Temperaturas de tratamiento, durezas de tratamiento, y durezas de empleo del grupo de aceros estudiado.

y de estructura para cada ley de enfriamiento: cur-
vas de templabilidad de los aceros correspondien-
tes; ver figura 7.11. En la Tabla 1.III se exponen

sus temperaturas de tratamiento y durezas mas
comunes de empleo.

1.3.2. Revenido

Es aconsejable inmediatamente después del
temple y cuando la herramienta adn esta a tem-
peratura préxima a 80 °C, sacarla del bafio de
temple y colocarla en un horno a temperatura
comprendida entre 100 y 150 °C. En los moldes o en
los componentes de grandes dimensiones es muy
conveniente tal calentamiento, manteniéndolos
un tiempo prolongado para conseguir una homo-
geneizacion y “empape” de temperatura en toda
la masa de la herramienta y asi evitar posibles
roturas en el revenido final de la misma.

En el revenido final la temperatura se determi-
nara de acuerdo con la dureza de trabajo del molde
templado. La dureza de uso 6ptima de traba-
jo normalmente varia de unos moldes a otros,
dependiendo dicha dureza de las condiciones de
servicio del molde correspondiente. En principio,
debido a las condiciones de su trabajo mecanico,
los moldes precisan la mayoria de las veces, de

una gran resistencia al desgaste en caliente; para
lo que conviene utilizar la mas alta dureza posible.
Dureza que se enfrenta a la tenacidad, caracteris-
tica ésta que influye muy mucho en el rendimiento
de un molde. Lo que nos hace pensar en la clasica
regla que dice: 'las herramientas y atiles se han de
agotar en servicio por desgaste...jsiempre!... antes
que por rotura drastica’.

La mayoria de los aceros aleados de herra-
mientas para trabajos en caliente contienen en su
composicién quimica elementos formadores de
carburos, que originan en el material templado
una cantidad importante de austenita reteni-
da. La transformacién de austenita retenida, y
también la precipitacién de carburos, son fases
muy importantes del revenido. El papel de ambos
constituyentes varia ciertamente, segin sea la
cantidad de austenita y de carburos presentes en
el acero después del temple previo. A temperatu-
ras de revenido proximas a los 550 °C la austenita
retenida fuertemente sensibilizada, apenas se
modifica con la temperatura de revenido, ya que
su transformacién en martensita se produce du-
rante el enfriamiento al aire que sigue a la fase de
calentamiento del ciclo de revenido. La martensita
ya transformada, junto con los carburos también
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precipitados durante el enfriamiento de revenido,
da lugar a un aumento considerable de la dureza:
dureza secundaria.

En el tratamiento de los aceros aleados de herra-
mientas para trabajos en caliente es muy frecuente
el realizar dos o mas revenidos. Esta circunstancia
va unida al hecho ya sefialado de la fuerte sen-
sibilizacién de la austenita retenida: “pereza” a
transformarse en martensita durante el revenido.
La austenita retenida se transforma en el curso
del enfriamiento —que sigue a la fase de calenta-
miento del revenido— en martensita secundaria,
que adn siendo en pequefias proporciones, puede
producir cierta fragilidad en la herramienta ya
templada y revenida. En la mayoria de los casos es
necesario un segundo revenido para que se des-
componga totalmente esa martensita, y algunas
veces se realiza un tercer revenido para acabar de
estabilizar la martensita del todo.

Sefialemos, por ser importante y porque afecta a
la calidad del tratamiento, que el siguiente reve-
nido — realizado ya el primero o el segundo— no
se debe efectuar antes que el enfriamiento del
anterior sea total, es decir, que el molde o el com-
ponente a revenir pueda tocarse con la mano sin
quemarse, ya que de este modo es seguro que la
transformacion de la austenita retenida en mar-
tensita ha sido completa.

1.3.3. Modificacion de medidas

Por modificacién de medidas entendemos la
variacién de dimensiones referida a percances in-
evitables que se producen por tensiones térmicas
y alteraciones de volumen, debido a la transfor-
macién de la microestructura del acero durante el
temple y el revenido.

Las tensiones y variaciones de volumen pueden
resultar mas o menos importantes en relacién con
las modalidades practicas de temple. Tensiones y
variaciones que dependen de una forma especial
de tres agrupaciones de factores:

¢ La velocidad de calentamiento, la velocidad
de enfriamiento, gradientes térmicos a los que se
obliga al molde o al componente en el temple.

* La composiciéon quimica del acero, templa-
bilidad, tamafio de grano austenitico e historial
térmico del acero antes de su temple.

* Geometria de la herramienta y sentido de
fibrado —transversal o longitudinal— del material
elegido al fabricar el molde o el componente.

Las tensiones térmicas dependen de la diferencia
de temperaturas que aparecen en el calentamiento
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y en el enfriamiento de temple entre las esquinas y
partes delgadas, frente a los centros de las carasy
las partes mas gruesas del molde en si. Las tensio-
nes térmicas y la variaciéon de volumen estan en
relacién con la temperatura de austenizacién y con
el medio de enfriamiento.

En lineas generales, teniendo siempre en cuenta
la necesidad de alcanzar la maxima dureza; es
cierto que cuanto mas suave y menos severo es el
medio de enfriamiento de temple y también menor
es el gradiente térmico al enfriar, tanto menores
resultaran las deformaciones e igualmente sera el
porcentaje de austenita retenida.

El revenido influye en la alteracién de medidas,
por lo que deberan ajustarse muy bien las corres-
pondientes temperaturas de temple y revenido.

La figura 1.3 muestra la variacién de medidas por
unidad de longitud del acero X40CrMoV5.1 (IV) en
funcién de la temperatura de revenido, comparado
con otros aceros de herramientas para trabajos en
frio. Con una temperatura de revenido creciente se
produce una contraccién del material: (1) en pri-
mer lugar por la transformacién de la martensita
tetragonal en ctbica; y (2) por la descomposicién
después de la austenita retenida en martensita,
que tiene como consecuencia una contraccion

del acero, debido a la distensién de la martensita
clbica formada.

La estabilidad de medidas en el tratamiento tér-
mico de los moldes y componentes, aparte de otras
propiedades deseadas, es una de las mas importan-
tes caracteristicas si tenemos en cuenta la gran pre-
cisiéon dimensional que se exige en las herramientas
en general, asi como las dificultades técnicasy
econodmicas que implica su rectificado final.

1.4. Tratamientos superficiales

Como es sabido, y hemos ampliamente descri-

to —capitulo IV—, que para mejorar la vida ttil de
las matrices, moldes, estampas, y demas utiles;

se utilizan con mucha frecuencia tratamientos
superficiales. El tipo de tratamiento debe ajustarse
ala formay solicitaciones de la herramienta.

Las ventajas de los tratamientos superficiales
radican fundamentalmente en una mayor resis-
tencia al desgaste, mayor resistencia a la erosion,
y mayor resistencia a la corrosion de las herra-
mientas en general. Tienen también la ventaja
afadida, por su bajo coeficiente de friccién, de una
minima propension a la adherencia de las par-
ticulas que se producen cuando se da la forma al
material que se trabaja.
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Los tratamientos superficiales, ya ampliamente
comentados, son: (1) nitruracién —con todas sus
variantes—; y (2) recubrimientos por deposiciéon
en fase vapor de capas, finas y muy duras, a base
de carburos y nitruros de volframio, carburos/
nitruros de titanio y vanadio, etc. Todos ellos son
apropiados para mejorar en mayor o menor grado,
el rendimiento de la superficie activa de las herra-
mientas, particularmente el desgaste.

Los tratamientos superficiales tienen por objeto
mejorar las propiedades mecanicas en las partes
activas de los moldes y de los componentes, espe-

cialmente la resistencia al desgaste y a la abrasion.

Representan casi siempre la fase final en la fabri-
cacién de las herramientas; ya que normalmente
se llevan a cabo después del temple + revenido y
de los trabajos de acabado de las mismas.

Aparte de las ventajas principales del material
nitrurado: mejora de la resistencia al desgaste,
mayor resistencia a la abrasiéon y mayor resis-
tencia a la corrosién; su fundamental objetivo es
reducir al maximo la friccion entre la herramienta
y el material de la pieza a inyectar, con lo que se
impide o dificulta la adherencia y soldadura de
particulas del metal procesado.

Los principales métodos de nitruracién utili-
zados son: nitruracién en gas, nitruracién iénica
y nitruracién en bafio de sales. La nitruracién
gaseosa practicamente no se utiliza, ya que tiene
el inconveniente de posibles desconchamientos de
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la capa nitrurada, junto al problema afiadido de un
largo tiempo de nitruracion.

Los recubrimientos por deposicién en fase vapor de
capas muy finas y duras, aparecidos en estos Gltimos
afios, constituyen la tecnologia mas avanzada en en-
durecimientos superficiales. En la practica industrial
se utilizan fundamentalmente los procedimientos
reiteradamente ya citados: CVD, PECVD y PVD.

1.5. Causas y remedios de los fallos de un molde
Los fallos y causas principales que motivan
mayormente la retirada de un molde en servicio
suelen ser los siguientes:

A. Desgaste y/o fuerte erosion
En este caso se han de tener en cuenta también los
puntos siguientes:

e Vigilar el disefio y geometria del molde, en es-
pecial las entradas y canales de alimentacién, que
puede dar lugar a un flujo incorrecto que erosione
con gran intensidad algunas zonas criticas del
molde. La seccién de la entrada de alimentacién ha
de ser lo més amplia posible que permita el disefio.
El reducir al maximo el flujo del metal liquido no
es conveniente en esa zona, ya que provocaria
en ella un incremento importante de la erosién;
figura 1.4.

¢ Aumento de la dureza del molde. La solucién
puede estar en aumentar la dureza del molde: tra-
bajar a una dureza mas alta.
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Figura 1.3. Variacién de media dimensional por unidad de longitud del acero X40CrMoV5.1 (V) en funcién de la temperatura de revenido, comparado

con otros aceros [I, Il, Il]] de herramientas para trabajos en frio.
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¢ Siempre que se pueda, definida ya la dureza de
trabajo del molde, hay que utilizar aceros para la
construccién de tales herramientas que alcancen
después del temple y revenido mayor resistencia al
desgaste. Pero circustancialmente puede pasar que
el acero elegido se comporte de manera distinta;
—p.ej.: frente a los choques térmicos— con lo cual
nos acarrearia entonces otros problemas, como
cambiar el disefio, o bien los sistemas de refrige-
raciéon del molde.

¢ Tratamientos superficiales. Otra solucion puede
ser la nitruracion de los moldes y de los componentes.

Figura 1.4. Erosién producida por el metal fundido —aluminio— al ser
inyectado en el molde. Las zonas més dafiadas son los canales de
alimentacion debido al flujo e impacto turbulento del metal liquido y
sobre todo, por una alta velocidad de inyeccion.

B. Agrietamiento
Asegurado el correcto disefio del molde y su geo-
metria, hay que tener en cuenta lo siguiente:

¢ E]l agrietamiento puede ser debido a una exce-
siva dureza = fragilidad del molde.

¢ La causa del agrietamiento puede ser debida
por un tratamiento térmico defectuoso: sobreca-
lentamiento en el temple, enfriamiento de temple
inadecuado, efectuar el revenido pasado un tiempo
excesivamente largo después del temple, mala
condicién superficial, etc.

¢ Hay que vigilar muy mucho los sistemas de re-
frigeracion del molde. La posibilidad de choques tér-
micos durante el trabajo del molde, puede dar origen
a un agrietamiento superficial que paulatinamente
va aumentando hasta producir la rotura catastréfica
del molde o del componente en cuestion.
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C. Fatiga térmica
La fatiga térmica superficial, como es ya sabido,
puede ser originada por las siguientes causas:

¢ Disefio incorrecto del molde, motivo por el
cual se producen durante su trabajo mecanico,
sobrecalentamientos localizados en ciertas zonas
superficiales del molde.

¢ Excesiva dureza del molde que le proporciona
una carencia casi absoluta de ductilidad.

® Una baja dureza que da lugar a una falta de
resistencia a la fatiga.

¢ Inadecuada refrigeracion.

* Presencia de carburaciéon y/o de descarburacién
superficial; anomalias éstas provocadas por una
defectuosa atmésfera del horno durante el trata-
miento térmico del molde o de otro componente.

* Rayas, estrias, marcas, etc. en la superficie de
los moldes y demas componentes. Puntos de con-
centracion de tensiones que pueden agravar los
propios problemas, origen de la fatiga térmica.

Resumen final

Lamayor calidad de los actuales aceros aleados de
herramientas para trabajos en caliente es unos de los
factores mas importantes que determinan hoy dia de
una forma definitiva la vida util de los moldes, herra-
mientas, y demas componentes que trabajan a altas
temperaturas. En los capitulos dedicados a los aceros
de herramientas para trabajos en caliente se han des-
crito aquellos factores mas relevantes que influyen en
la construcién y en el rendimiento de las herramien-
tas —componentes, moldes, y otros elementos— que
trabajan a altas temperaturas: (1) seleccién de acero
mas adecuado; (2) técnicas de refusion y otras tec-
nologias actuales de fabricacion del acero; (3) trata-
miento térmico de homogeneizacion, previo a la forja
y/o laminacién, del lingote en cuestion,; etc.

La mayor atencién se ha centrado en caracterizar
las pautas mas especificas para la fabricacién del
acero de herramientas para trabajos en caliente,
que tienen mayor influencia en la consecucién y
calidad del molde o de la herramienta utilizada, asi
como en el aumento de su rendimiento en servicio.

En aquellas aplicaciones donde los clasicos ace-
ros de herramientas de fabricacién estandars han
llegado a su maximo techo util; p.ej.: limitacién
de dureza en caliente, de la resistencia al reveni-
do, etc., la utilizacién de los llamados “aceros de
nueva generaciéon” es una alternativa muy fiable
y significativa a considerar, ya que tales aceros
tienen una gran pureza inclusionaria y mayor du-
reza, junto con una mas alta tenacidad en caliente.
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ADVANCED FACTORIES SE CONVIERTE
EN LA MAYOR FERIA EN
AUTOMATIZACION Y ROBOTICA
INDUSTRIAL CELEBRADA EN ESPANA

e El Industry 4.0 Congress analizard el impacto de tecnologias emergentes como el chatGPT

en el sector industrial.

* Advanced Factories y AMT - Advanced Machine Tools, que se celebrardn de forma
simultdnea del 18 al 20 de abril en Fira de Barcelona — Gran Via, abren acreditaciones para

su proxima edicion.

e Como novedad de este aiio, junto al Industry 4.0 Congress tendrd lugar también el Metal
Industry Congress, en el que se presentardn experiencias industriales y las nuevas tenencias

en mdquina-herramienta.

gies . N

#

dvanced Factories, el evento lider en auto-
A matizacién industrial y robdtica en el sur de

Europa, y AMT — Advanced Machine Tools,
el nuevo evento tecnolégico de caracter bienal para
el sector de la maquina-herramienta, abren acredi-
taciones para su préxima edicién, que tendra lugar
del 18 al 20 de abril en Fira de Barcelona — Gran Via.
Ambos eventos, que se celebraran de forma simul-
tanea, reuniran a mas de 30.000 profesionales de
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diferentes industrias en busqueda de las dltimas
soluciones en automatizacién y robdtica industrial
para mejorar productividad de sus fabricas, y de
maquina-herramienta de Gltima generacién para la
renovacién de los equipos.

En total, mas de 450 firmas expositoras que
ocuparan 35.000 metros cuadrados de innovacién
con las tltimas novedades en sistemas de automa-
tizacion industrial, robética, fabricacion aditiva,


https://www.advancedfactories.com/
https://www.advancedfactories.com/
https://www.advancedtoolsexpo.com/
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IA, gemelo digital, analitica de datos, ciberseguri-
dad o sistemas integrados de produccion, asi como
las Gltimas soluciones en maquinaria de corte,
arranque, deformacion, laser, perforacion, fresa-
do, estampacion, prensa o pulido, entre muchas
otras funcionalidades.

Nuevas tendencias como el metaverso

en la industria y chatGPT

El contexto de inflacién a nivel global y la situacién
de lucha por la competitividad y posicionamiento
de las industrias de tres grandes economias como
China, Estados Unidos y Europa, sera tema de
debate con el economista Xavier Sala-i-Martin, de
la universidad de Columbia, quien desgranara en el
Industry 4.0 Congress como se enfrentan estos tres
grandes mercados y como todos ellos apuestan por
el talento (la inteligencia natural), y 1a creatividad
como claves en ese posicionamiento.

El congreso apuesta una edicién mas por mos-
trar las mejores practicas a través de experiencias
industriales como las de Nestlé, Nippon Gases,
Premo Group, Relats, o la de Enagas, de la mano
de su directora de servicios, Rosa Nieto. Ademas,
profesionales como Xavier Pujol, CEO de Reibus,
ofreceran las claves para una implantacién exitosa
de la automatizacién industrial y la digitalizacién
como elementos clave para mejorar la competiti-
vidad del sector industrial.

“Hace tiempo que se habla de que la Inteligencia
Artificial serd una de las tecnologias con un mayor
impacto en la competitividad de las empresas. Lo
esta siendo ya como elemento de apoyo en la toma de
decisiones y eso nos lleva a un elemento central que
es el factor humano. En esta edicion la interaccién

con la IAy su uso con criterio seran temas recurrentes
de debate”, destaca Oscar Ifiigo, director del Industry
£4.0 Congress. Es por ello que expertos en el sector
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analizaran como el Deep Learning y herramientas
como chatGPT pueden ser aprovechados también

en la industria para ayudar en tareas operativas, en
marketing o incluso para resolver problemas o dudas
sobre el funcionamiento de una maquina. El problema
es que hoy en dia hay un déficit de talento (data en-
gineers, por ejemplo) lo que obligara a las empresas
aformar a los operarios con herramientas de Inteli-
gencia Artificial. “Con quién competiremos no es con
un robot o un chatbot, sino una persona que use con
criterio estas soluciones”, afiade Ifiigo.

Otra de las tendencias de los Ultimos meses es el
metaverso. En los Gltimos afios ya se estaba apli-
cando el Digital Twin para tener una realidad dual
y poder simular el funcionamiento de las maqui-
nas de forma virtual. Pero el metaverso va un paso
mas alld para trabajar en el espacio virtual como
un entorno con sentido propio. Hacer funcionar
una maquina desde casa o desde cualquier lugar
sin necesidad de que el operario esté fisicamente
en la planta, es una posibilidad explorable gracias
al metaverso. Toni Laserna, cofundador de Logika,
y Xavi Delgado, impulsor desde BITLAB del des-
pliegue de la digitalizacion en las aulas, desvela-
ran el futuro de las tecnologias inmersivas (XR) en
el sector industrial.

Durante tres dias, el Industry 4.0 Congress com-
partira casos de éxito de aplicacién de soluciones
de la industria 4.0 en las plantas de produccién,
asi como las tendencias de futuro que mejoraran
la competitividad del sector de la mano de 380
expertos, entre los que destacan Alicia Asin, CEO
y cofundadora de Libelium; o Cristina Periago,
human factors engineer de Applus+ Idiada.

Inversion en nueva maquinaria mas eficiente

En el marco de AMT — Advanced Machine Tools,
también se celebraré el Metal Industry 4.0 Con-
gress, en el que se daran a conocer experiencias
industriales y caso de éxito en la industria del
metal, asi como se debatira sobre la importan-
cia de invertir en nueva maquinaria que permita
producir mas rapido y con mayor calidad. En
este sentido, Diego Galar, de la Universidad de
Lulea (Suecia) y asesor de los principales fabri-
cantes de maquina-herramienta, compartira las
ultimas tendencias en el sector, como el condi-
tion monitoring, que ofrece un mantenimiento
predictivo del estado y seguridad de las maqui-
nas mediante la combinacién de datos de senso-
res de maquinas en tiempo real o el metaverso o
comunidad de méquinas.

TRATER
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MINDTECH 2023 SE PRESENTA
CON UN ACTO DE PROMOCION
INTERNACIONAL EN VIGO

1 pasado 17 de febrero se celebré el Acto

de Promoci6n Internacional de la feria

Mindtech, en el Auditorio del Recinto Fe-
rial de Vigo (Ifevi).

Mindtech, Metal Industry and Technologies
International Trade Fair, es la feria industrial de
referencia en el Polo Ibérico, que celebrara su ter-
cera edicién del 20 al 22 de junio de 2023 en Vigo.

Durante el acto de promocién internacional, in-
tervinieron las entidades organizadoras y cola-
boradoras de la feria, asi como representantes de
empresas lideres para hablar de oportunidades
comerciales y poner en valor el trabajo conjunto
realizado, en la que se ha consolidado ya como
feria referente del sector metal y sus tecnologias
asociadas en el Polo Ibérico.

Enrique Malldn, Director General de Mindtech,
agradeci6 la gran acogida de esta tercera edicién
de la feria, que servira un afio mas de “punto de
encuentro para la industria del metal y todas sus
tecnologias asociadas”. Mallén destacé el rol de
Mindtech como “eje intercontinental entre Euro-
pa, Africay los paises atlanticos”, en lo que se ha
consolidado ya como “un escaparate sin prece-
dente para mostrar al mundo todo lo que nuestro
sector puede ofrecer”. Mallon destac que se pre-
para con mucha ilusién esta tercera edicién, que se
prevé brille y sea una explosion

En esa linea, Justo Sierra, Presidente de Mindtech,
destacé que: “Estamos trabajando intensamente
para hacer de esta edicién un hito histérico, dupli-
cando el namero de expositores para dar cita a 300
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empresas y miles de visitantes, en un encuentro
que nacio de la propia industria y para la industria,
y que esta teniendo una enorme acogida. E1

sector del metal y sus tecnologias asociadas esta
altamente internacionalizado y es en encuentros
como este, donde se cierran contratos de calado

y se crean nuevas relaciones comerciales de

valor afiadido. En esta edicién, un afio mas, nos
abriremos hacia socios habituales como Portugal,
Meéxico o Colombia, pero también hacia Africay
Asia. Es una oportunidad para reforzar nuestro
posicionamiento, un escaparate sin precedentes
para la industria gallega que esté recibiendo el
apoyo de empresas e instituciones de forma conti-
nuay decidida”.

Durante el acto de promocién internacional,
Beatriz Ventero, Directora de Estrategia y Ope-
raciones de la empresa aeronautica Boeing, puso
en valor la relevancia de la feria para empresas
tractoras como la suya. Durante su ponencia
magistral, destac6 que‘“la inversién y siner-
gias de ferias como esta son imprescindibles
para generar huella industrial. En concreto en
aeronautica, solo vuela de media el 18% de la
poblacién mundial y el 1% de los bienes, por lo
tanto, el potencial de crecimiento es enorme. En
los préximos 20 afios se produciran 44.000
aeronaves nuevas, duplicando la flota actual.
Esto supone una oportunidad para la industria
aeronautica, pero también para todo el sector del
metal y tecnologias asociadas como las de la feria
Mindtech. Debemos seguir trabajando juntos en
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la digitalizacion, el talento, la sostenibilidad y la
innovacion, que son retos compartidos en los que,
si invertimos juntos, conseguiremos un efecto
domind en industrias clave como la aeronautica, la
automocién, maquinaria o el transporte.”

Lino Comesafia, Director de Negocio Institucio-
nal de Galicia, Espafia Norte y Portugal de Aban-
ca incidié en que: “Es un orgullo que en Galicia
vayamos a tener un evento tan importante e inter-
nacional como esta feria. Estamos en un momento
disruptivo, pero de enormes oportunidades. Desde
Abanca, trabajamos por ser socio estratégico para
acompaiiar a las empresas en esa transformacion,
ofrecer financiaciéon a medida e impulsar sectores
a la vanguardia como el de la industria del metal
con iniciativas tractoras como la feria Mindtech”.

David Regades, Delegado del Estado en Con-
sorcio Zona Franca de Vigo: “Mindtech represen-
ta la economia sostenible, en la que estan todos
los actores econémicos y sociales a nivel publico
y privado. Esta tercera edicién de la feria va a
consolidar el éxito cosechado en las anteriores
ediciones, en un camino que nos llena de orgullo y
que hemos recorrido juntos. Mindtech es el punto
de encuentro para esta economia global que marca
el pulso, como lo hacen otros encuentros interna-
cionales como Hannover. 2023 va a ser el momen-
to de reindustrializar y relocalizar Europa, y esta
feria es el escaparate idoneo para mostrar desde
Galicia todo lo que podemos ofrecer”.

Carmela Silva, Presidenta de la Diputacién de
Pontevedra, destacé por su parte que: “El sector
metal gallego representa el 20% del PIB gallego,
una industria innovadora, altamente tecnoldgica
y muy consciente del nuevo mundo que estamos
construyendo. En este marco, tenemos que se-
guir trabajando todos juntos para poner en marcha
el cambio estructural que vive nuestra industriay
nuestra sociedad, sobre todo en el &mbito de la ca-
pacitacién de profesionales cualificados e invertir
en una industria propia potente y autosuficiente”.

Francisco Conde, Vicepresidente Primeroy
Conselleiro de Economia, Industria e Innova-
cién de la Xunta de Galicia: “En Mindtech esta-
mos juntas todas las administraciones publicas
con competencias industriales, en un ejemplo de
colaboracién publico-privada. Galicia ha vuelto a
marcar un récord histérico en exportaciones, de
las que més del 30% corresponde precisamente al
sector metal. En ese marco, la feria Mindtech es
una iniciativa fundamental para seguir potencian-
do la internacionalizacién de nuestra industria.

INFORMACION

Desde la Xunta estamos trabajando en el apoyo a la
sostenibilidad, la movilizacién de fondos europeos
y el impulso a sectores clave como el de la auto-
mocidn, la biotecnologia o la aeroespacial, que son
estratégicas para nuestra economia”.

Abel Caballero, Alcalde de Vigo: “La tecnolo-
gia siempre ha estado implicita en la industria,
pero Mindtech le ha dado la relevancia que le
corresponde a esa simbiosis. Nuestras empre-
sas son el motor de nuestra economia y estan
haciendo un trabajo excepcional que merece
ser mostrado al mundo en encuentros como
Mindtech. Esta tercera edicién llega en un mo-
mento clave, como hito previo a la presidencia
semestral de Espafia en la UE. Nuestro pais va
a recibir 147.000 millones de fondos europeos,
que van a hacer posible una transformacion sin
precedentes hacia nuevas inversiones estraté-
gicas. Perte automocion, perte naval... en todos
ellos va a estar la industria de Vigo con sus
empresas tractoras”.

En cada una de sus ediciones, Mindtech conté
con mas de 200 expositores, 15.000 visitantes,
presencia internacional de mas de 10 paises, 50
ponentes y mas de 200 reuniones B2B en lo que se
ha consolidado ya como punto neurélgico de co-
nocimiento, innovacién y encuentro para el sector
industrial.

En esta tercera edicién, la feria prevé duplicar
sus cifras, reuniendo de nuevo a todas las indus-
trias punteras del sector, entre las que destaca
la automocién, aeronautica, metalmecanica,
estructuras metalicas, energias renovables o
nuevas tecnologias, entre muchas otras.

En la Startup Arena volveran a verse de cerca
las tecnologias y modelos de negocio del futuro y
se celebrara competicién entre las startups mas
innovadoras, que presentaran sus soluciones ante
potenciales inversores en el corazon de la feria
Mindtech.

Los Mindtech Awards premiaran un afio mas a
las organizaciones y empresas mas destacadas por
su trabajo en ambitos como la innovacién, tecno-
logia 4.0, economia circular, movilidad o respon-
sabilidad social corporativa.

Asimismo, se celebraran encuentros B2B para
favorecer contactos comerciales de alto valor
afiadido, y se abordaran las tltimas novedades y
tendencias a nivel internacional en la Mindtech
International Conference y jornadas temati-
cas, que contaran con lideres internacionales de
reconocido prestigio.
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ADVANCED MANUFACTURING
BARCELONA ARRASA EN

SU LANZAMIENTO, CON UN 90%
DEL PLANO YA RESERVADO

* A siete meses de la cita, tan solo quedan 24 espacios disponibles.
* 119 expositores ya han confirmado su presencia en Advanced Manufacturing Barcelona.

matica Barcelona — Part of Advanced Manu-
facturing Barcelona, tendran lugar los dias 13
y 14 de septiembre en el pabelldn 1 de Fira (Recinto
de Gran Via). Durante dos dias, Barcelona se con-
vertira en el punto de encuentro de la innovacién
industrial, robdtica y automatizacion, gracias a
la presencia de mas de 200 empresas expositoras
lideres en el mercado. Yaskawa, marca de referen-
cia en el sector de la automatizacioén industrial, sera
el Gold Sponsor del evento.
Tan solo cinco meses después de su anuncio, el
plano de Advanced Manufacturing de Barcelona
ya tiene un 90% de ocupacion, lo que ha propicia-
do que se esté trabajando en una ampliacién del
plano, para dar cabida a todas las empresas del
sector industrial que quieren estar presentes en
esta primera edicién.

L a primera edicién de MetalBarcelona y Robo-
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Tras 15 afios de recorrido en Madrid, la acogida
de Advanced Manufacturing Barcelona entre las
empresas y los profesionales del sector ha sido
inmejorable:

“Hemos visitado la Gltima edicién de Advanced
Manufacturing en Madrid y fue muy provechosa.
Por supuesto, visitaremos también esta nueva edi-
cién de Advanced Manufacturing en Barcelona”,
asegura Rafael Urefia, Gerente de Talleres Urefia.

“Llevamos varios afios participando en Metal
Madrid y esta nueva edicién de Advanced Manu-
facturing en Barcelona creemos que sera una buena
oportunidad para darnos a conocer y conseguir nue-
vos clientes de la zona de Catalufia”, declara Javier
Sanz Naval, CEO de INFINITIA Industrial Consulting.

Advanced Manufacturing Barcelona reunira
en MetalBarcelona todas las novedades en ma-
quina-herramienta, suministros, fabricacion
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avanzada, fabricacién aditiva, mecanizado y
procesamiento de metales, control de calidad
y tratamiento de superficies, de la mano de los
key players del sector industrial: Bossard, Emka,
Mecanus, MicroStep, Pferd Ruggeberg, Soldaman,
Lasertek, FAT, Izar Cutting Tools, VLB Group,
Abus Gruas, Aceros IMS, Aujor, Montcada, Messer
Ibérica, NOLEREM, Remaches Tudela o Fronius,
entre muchos otros.

Por otro lado, Robomatica Barcelona congre-
gard a las marcas referentes en automatizacion
de fabricas y sistemas de control, software para
desarrollo de producto, robots, pinzas, microchips
y las Gltimas soluciones para transformar y digi-
talizar los procesos de produccién con la Gltima
tecnologia. Entre los expositores ya confirmados
se encuentran Quero Automation, Murrelektronik,
Tecnitem, Vahle, ARM Robotics, VCM, Itowa, Gru-
po Gomur, CRC Industries o Wera Tools Iberica.

“La fantastica acogida de Advanced Manufactu-
ring Barcelona, de la que estamos muy agradecidos,
nos confirma la necesidad de un evento como el
nuestro en Catalufia, una region con un mercado
industrial en auge. Estamos convencidos de que este
lanzamiento sera todo un éxito, tanto para nuestros
expositores como para nuestros visitantes” Oscar
Barranco, director general de Easyfairs Iberia.
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Ademas de las tltimas novedades en el area
expositiva, de 7.200 m2, Advanced Manufactu-
ring Barcelona ofrecera a los visitantes un amplio
programa de contenidos especializados en su Tech
Congress 4.0 durante los dos dias del evento, de
acceso gratuito para profesionales. Las nuevas
tendencias del sector, como la fabricacién aditiva,
la sostenibilidad energética, la economia circular y
la digitalizacién de las fabricas, las maquinas y los
procesos industriales, seran los temas centrales de
las conferencias y mesas redondas ofrecidas por
expertos profesionales de la industria.

Las actividades favoritas de nuestros visitantes
también se podran disfrutar en esta primera edi-
cién en Barcelona. Los Innovation Tours, organi-
zados en diferentes tematicas, volveran otro afio
mas como escaparate de los productos mas van-
guardistas presentes en el evento. Ademas, segui-
remos poniendo en valor la maquinaria de nues-
tros expositores, con el Live! Demo Machinery, un
recorrido que cobrara vida gracias a las maquinas
en funcionamiento de nuestros expositores.

“Las demostraciones en vivo son impresionan-
tes, es increible ver tanta maquinaria en mo-
vimiento. Una visita 100% amortizada”. David
Cazorla, responsable del departamento de cerraje-
ria, INSTORE.
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LA INDUSTRIA RECLAMA QUE

EL PLAN INDUSTRIAL DEL PACTO
VERDE EUROPEO, EVITE

LA DESLOCALIZACION DE
INVERSIONES HACIA EEUU Y

LA RUPTURA DEL MERCADO UNICO

e Ante el programa de accion climdtica de EEUU incluido en su Inflaction Reduction Act, la
Alianza por la Competitividad de la Industria subraya que el plan de la Comision Europea no
solo debe incluir un ambicioso programa de incentivos a la inversion, sino también reformas
estructurales de las requlaciones industriales, energéticas y en I+D+i de Europa.

e La Alianza estd constituida por ANFAC (automocion), AOP (refino), ASPAPEL (papel),
FEIQUE (quimica y farmacia), FIAB (alimentacion y bebidas), OFICEMEN (cemento),
PRIMIGEA (materias primas minerales), SERNAUTO (componentes de automocion) y

UNESID (siderurgia).

a ley norteamericana de reduccién de la
L inflacién (Inflation Reduction Act, IRA)

aprobada en agosto de 2022, comprome-
terd un gasto de 437.000 millones de délares en
los préximos 10 afios en los Estados Unidos, de
los cuales 369.000 se concentraran en un pro-
grama de accién climatica a través de créditos
fiscales y ayudas directas. La IRA influira de
manera clara en las decisiones de inversién de
los principales sectores industriales de alta in-
tensidad, poniendo en riesgo tanto las futuras
inversiones en Europa como la continuidad de
las cadenas de suministro.

Esta iniciativa impacta sin paliativos en las
decisiones de inversion de las compafiias in-
dustriales, especialmente al conjugarse junto a
dos factores muy relevantes y ya existentes: un
elevado diferencial de precios energéticos y la
ausencia de un mercado nacional de derechos
de emisién, ya que en EEUU solo existen dos
mercados (RGGI, que afecta a 12 estados del
Nordeste, y California) en el que los precios del
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CO, son entre 3y 7 veces menores a los actuales
en la Unién Europea.

Desde el punto de vista industrial, la ley IRA
influira de manera fundamental en las inver-
siones de los principales sectores productivos
de alta intensidad energética -siderurgia, me-
tal, quimica, refino, papel, minerales no meta-
licos- y en el sector de la automocion, ponien-
do en riesgo no solo las futuras inversiones,
sino también la continuidad de las cadenas de
suministro, pudiendo generar una dependencia
europea sobre materias primas esenciales, si-
milar a la que la economia productiva europea
ya soporta respecto al gas natural, el petréleo o
los minerales criticos.

Ante esta situacién, los sectores integra-
dos en la Alianza por la Competitividad de
la Industria Espafiola reclaman una accién
decidida por parte de las autoridades europeas,
no solo para establecer mecanismos de apoyo
ala inversion similares en el conjunto de la
Unidén Europea, y no solo en algunos paises,
sino también para el desarrollo de una politica
industrial propia, basada en el incentivo y no
exclusivamente en la regulacién o, en ocasio-
nes, la penalizacién. Esta politica industrial se
debe traducir en Espafia en una ley de Industria
con mecanismos potentes, donde se integren
tanto las actividades industriales existentes
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como las nuevas oportunidades que surjan de
los procesos de descarbonizacion, circularidad
o digitalizacién.

La revision de la situacién industrial de Eu-
ropa respecto a EEUU y el IRA pasaria también
por abordar agilmente otras reformas, como
las que garanticen precios energéticos com-
petitivos -los consumidores europeos no se
estan beneficiando de los menores costes de
generacién de las tecnologias renovables-;
revisar el funcionamiento del mercado de
derechos de emision para limitar la ingente
afluencia de especuladores que distorsionan
el precio; impulsar de forma homogénea la
captura, almacenamiento y utilizacién del
CO, como materia prima; apoyar el desarro-
llo del autoconsumo industrial; garantizar
un marco de evolucién estable y a largo plazo
de tecnologias renovables sustitutivas de los
combustibles fésiles (hidrégeno, biometano,
gases renovables, ecocombustibles neutros en
emisiones); potenciar la explotacién de mate-
rias primas, minerales criticos y estratégicos
para ciertos sectores; promover el liderazgo
tecnolégico e industrial europeo mediante
programas de apoyo a la I+D+i en tecnologias
clave para la transicién energética y digi-
tal, y agilizar los procedimientos técnicos y
administrativos para la puesta en marcha de
plantas industriales.

Respecto a los mecanismos para incentivar la
inversion, es esencial garantizar la equidad y
homogeneidad en la Unién Europea para evitar
la ruptura del mercado Unico, flexibilizando el
marco europeo de ayudas de estado en aspectos
clave para la competitividad tecnolégica e in-
dustrial. Si se permite que cada estado miem-
bro habilite su propio marco de incentivos,
Unicamente provocaremos que en los paises
con mayor deuda y menor capacidad presu-
puestaria, como es el caso de Espafia, se incre-
mente el riesgo de desinversion industrial.

Por ultimo, el nuevo modelo de ayudas euro-
peo debe corregir los defectos experimentados
en los Fondos Next Generation, incorporando
plazos realistas para la ejecucion de inversio-
nes, mejorando la intensidad de los niveles de
subvencioén directa, simplificando los procedi-
mientos de participacién y con suficiente dota-
cién tanto europea como nacional, para evitar
que ninguna inversién productiva o tecnolégica
quede sin ejecutarse.
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ORBITA Y BT1001 LAS BOTAS DE
PAREDES SEGURIDAD QUE TRIUNFAN
EN EL SECTOR DE LA METALURGIA:
ERGONOMIA, BIENESTAR

Y PROTECCION PARA TUS PIES

1 calzado laboral es indispensable para tra-

bajar, no solo acttia como parte del unifor-

me, sino que se convierte en un elemento
indispensable para la proteccién laboral, disminu-
yendo el riesgo de sufrir accidentes laborales. En el

Botas de seguridad Orbita.

TRATER

sector de la metalurgia son muchos los riesgos a los
que se exponen los profesionales, como descargas
eléctricas, quemaduras, caidas de objetos pesados,
pisadas sobre objetos punzantes, etc.

Paredes Seguridad, la empresa de calzado de se-
guridad y proteccién respiratoria de Elche, desta-
ca, entre su amplio abanico de productos, dos mo-
delos dedicados exclusivamente a la prevencion
de riesgos laborales en el sector de la metalurgia,
dirigidos a operarios, mozos, administrativos de
logistica, soldadores, técnicos, arquitectos, inge-
nieros... Dos botas de seguridad desarrolladas con
diferentes tecnologias que potencian el confort del
pie y ofrecen la maxima proteccién al usuario.

BOTAS DE SEGURIDAD ORBITA

Las botas Orbita de la linea Top de Paredes Segu-
ridad es un calzado de seguridad de alto rendi-
miento, ligero y flexible, cuenta con la innovadora
tecnologia HighDry que garantiza un efectivo
poder de absorcién y una correcta regulacién de

la temperatura interior del pie. Ademas, las botas
Orbita cuentan con las tltimas innovaciones de
Paredes Seguridad en cuanto a confort, incluyendo
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la tecnologia DualComfort en sus suelas, exclusivo
desarrollo ergonémico que ofrece mayor amorti-
guacién, excelente agarre y una gran estabilidad
en la pisada. Ademas, de la resistencia que ofrecen
de 300° al calor por contacto. Gracias a la tecno-
logia WashTex y su microfibra lavable son faciles
de limpiar, ademas los refuerzos ubicados en las
zonas de mayor friccion favorecen la resistencia
del calzado vy a su vez, su vida til. Un calzado libre
de metales que potencia la proteccién frente a
descargas eléctricas.

Principales caracteristicas técnicas de las botas de
seguridad Orbita:

m Desarrolladas seglin la norma UNE EN I1SO-
20345, libre de componentes metalicos y confec-
cionadas en microfibra.

m Proteccion de la cordonera que evita su con-
tacto con las chispas o el fuego.

B Puntera de fibra de vidrio resistente hasta
300 Julios. Mas ligeras, confortables, ergondmi-
casy aislantes de la electricidad. Actia como una
auténtica barrera frente a los golpes sin aprisionar
los dedos, gracias a su memoria elastica.

m Plantilla textil anti perforacién resistente a
1100N. No metalica, flexible y ligera.

m Plantilla confortable y altamente transpira-
ble gracias al sistema de aireacién interior AIR
VENT, que consigue que el calzado respire desde
el interior gracias al flujo de aire que se genera en
cada paso.

BOTAS DE SEGURIDAD BT1001
El calzado de seguridad BT1001 ha sido desa-
rrollado por Paredes Seguridad para aportar

Botas de seguridad BT1001.
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la maxima seguridad en el trabajo a un precio
accesible para todo el mundo. Unas botas de
seguridad todoterreno con gran capacidad de
adaptacidn a varios sectores laborales, como,
por ejemplo, la metalurgia, ideales para pro-
fesionales como herreros, mozos de almacén,
operarios, etc. Un calzado capaz de aguantar lar-
gas jornadas laborales, disefiado en piel transpi-
rable con forro HighDry que ofrece un alto poder
de absorcién, secado rapido hidrofilico y muy
resistente, cdmodo y ligero. Destaca su resisten-
cia eléctrica por encima de 100 kQ y menos de o
igual a1 000 MQ.

Las principales caracteristicas de las botas de
seguridad BT1001:

® Puntera de acero. Proteccién garantizada, re-
sistentes a impactos >200].

m Plantilla anti perforacién de acero. Resistencia
a la perforaciéon >1000KN .

® Suela de poliuretano compacto. Resistente
a hidrocarburos. Antideslizante SRC. Excelente
amortiguacion.

B Sistema de cierre por hebilla de desprendi-
miento rapido.

Paredes Seguridad continda consiguiendo grandes
avances tecnoldgicos en su calzado de seguridad,
que capacita a la firma ilicitana para ofrece un
calzado competitivo con excelentes prestaciones
anivel de comodidad y confort. En su pagina web
podrés descubrir el calzado ideal para tu profesion
dotado de importantes caracteristicas como la
ligereza, amortiguacion, comodidad, absorcién de
impactos y mucho mas.
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TRATAMIENTOSATERMICOS]DE

VOLUMEN 1 “PRINCIPIOS DE LOS TRATAMIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS”

Estd ordenado en tres partes. La primera parte aborda los conceptos fundamentales que caracterizan las transformaciones que tienen |ugqr en
el acero, fanto en el calentamiento como en el mantenimiento a temperatura de tratamiento, asi como en el enfriamiento hasta final de ciclo:
diagrama hierro-carbono (Fe-C); diagrama TTT (temperatura-tiempo-trasformacién) y diagrama TEC (diagrama de enfriamiento en continuo).

La segunda parte define los tratamientos térmicos mdsicos: normalizado, recocido, temple revenido, bonificado. Los isotérmicos: austempering,
martempering y patentado. Asi como los tratamientos subcero y los criogénicos, acentuando los aspectos prdcticos de este grupo de tratamientos sin
descuidar las bases teéricas de los mismos.

La fercera parfe se centra en los tratamientos superficiales: cementacién, nitruracién, carbonitruracién y temples superficiales (temple Joor induccién,
temple a la llama y temple por rayos léser. La importancia creciente y las continuas innovaciones quedan justificadas en los capitulos dedicados a ellos.

VOLUMEN 2 ~ACEROS DE CONSTRUCCION MECANICA Y SU TRATAMIENTO TERMICO”

Describe de una forma préctica, clara y concisa, todo lo que concierne a los aceros finos de construccién mecénica y también a los aceros
inoxidables. El libro esté estructurado en dos partes. La primera parte, que consta de 9 capitulos, se examinan los aceros al carbono y aleados
de femple y revenido, los de cementacién y nitruracién, E)s aceros para muelles, los de Fécirmdquinabilidqd y de maquinabilidad mejorada, los
aceros microaleados, los aceros para deformacion en frio y los aceros para rodamientos. La segunda parte esté dedicada al estudio de los aceros
inoxidables; los dos primeros y extensos capitulos describen los aceros inoxidables y su comportamiento frente a la corrosién. Tras la clasificacion
de las distintas familias inoxidables, se proﬁndizq en la soldadura de tal grupo de aceros y la relevancia que tiene el tratamiento post soldadura.
Con este bagaie, el estudio de los mecanismos de las distintas formas de corrosién es claro y preciso.

El 6ltimo capitulo estd dedicado a los aceros mqrq?ing. Se describen los mecanismos del endurecimiento por precipitacion de dichas aleaciones,
asi como los tratamientos més adecuados para alcanzar una extraordinaria Yy und muy alta tenacidad. Con los tratamientos termoquimicos y
térmicos, aplicables a dichas aleaciones, termina el capitulo.

“ACEROS DE HERRAMIENTAS PARA TRABAJOS EN FRiQ Y EN CALIENTE,
SU SELECCION Y TRATAMIENTO TERMICO. ACEROS RAPIDOS”

Como el volumen 2 esté dividido en dos partes, la primera parte se inicia haciendo una consideracién sobre los criterios actuales de seleccién
de los aceros para la fabricacion de dfiles y herramientas, |Fc,1$ propiedades y caracteristicas fundamentales que determinan la seleccién de un
acero para herramientas, asi como los factores metalirgicos y tecnolégicos que influyen en el comportamiento de las herramientas en servicio.
Se discuten 0||gunqs consideraciones referentes a la teoria y préctica 3e| tratamiento térmico de los aceros al carbono y de los aceros aleados
para herramientas en general

VOLUMEN 3

Se profundiza sobre esta gran familia de aceros: aceros al carbono, aceros aleados para trabajos en frio, aceros aleados para trabaijos en caliente;
particularizéndose sobre la extrusion en caliente y la fundicién inyectada, asi como de los aceros més cudlificados para cada uno de sus componentes
y herramientas correspondientes. Se analizan, al mismo fiempo, los aceros espacidles para la fabricacién de moldes para la industria del pléstico.

La segunda parte se destina por enfero a una descripcion profunda de los aceros rapidos y de su tratamiento t#rmico; ya que constituyen, por sus
caracteristicas intrinsecas y especiq|es, una categoria aparte en el contexto de los aceros aleados para herramienta.

“FUNDICIONES DE HIERRO Y OTRAS ALEACIONES SUSCEPTIBLES
DE TRATAMIENTO TERMICO”

La primera parte dellibro se refiere a las fundiciones de hierro, Eqsqndo revista a las fundiciones grises, a las atruchadas, dsi como a las blancas;
insistiendo en los tratamientos de eliminacion de tensiones, de ablandamiento, femple y revenido. Se incluyen también las fundiciones atruchadas
y en los disfintos tipos de fundiciones maleables; ferriticas, perliticas, martensiticas o de corazén blanco.

VOLUMEN 4

Capitulo aparte merecen las fundiciones especiales: de grafito compacto o esferoidal, asi como los tratamientos especificos de estas fundiciones.
Igualmente reciben una atencién especial las fundiciones ADI en las que se detallan, dada su especificidad, los tratamientos térmicos y un breve

comentario sobre calidad ACl y las de calidad AGI.
La segunda parte del libro estd dedicada a las aleaciones no férreas, tanto conformadas como fundidas y bonificables o no bonificables.

El aluminio y sus aleaciones son tratados con rigor tanto en su composicion y propiedades como en los fratamientos térmicos que pueden vy, en
muchos casos, deben sufrir, ya sean tratamientos de endurecimiento por precipitacion, de temple, de solubilizacién, de maduracion o de recocido.

En el cobre y sus aleaciones se profundiza en el estudio de sus caracteristicas principales. Dentro de la variedad de aleaciones de cobre se
distinguen tanto los latones como los bronees o los c:r)rooﬂuminios, cuprosilicios, cuproberilios y cuproniqueles, especificando los distintos recocidos
de homogenizacién o recristalizacion, eliminacién de tensiones, precipitacién estructural o temple.

El titanio (Ti), metal descubierto en la Gltima década del siglo XVIII. En un principio 'se tenia como mera curiosidad cientifica hasta que a mediados
del siglo XX, una vez conocida sus excelentes propiedades mecénicas y tecnolégicas, se reconocié su potencial como material que presenta, entre
ofras importantes propiedades, una muy alta relacién resistencia/peso. Por su' resistencia y relevante J:Jrezq, su extraordinario médulo especifico,
asi como su baja densidad [Ti = 4,6 g/cm?] se utiliza, cada vez més, en la moderna industria aeroespacial, desplazando a las aleaciones de
aluminio y @ los aceros inoxidables, etc. Su excelente resistencia a la corrosién, muy importante en agua de mar, permite su utilizacién —bastante
generalizada- en la construccién de equipos marinos.
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Despacho de abogados multidisciplinar ubicado en
Bilbao, disponibilidad geogréfica en el Pais Vasco y
Comunidades limitrofes.

® D° Civil General: Contratos, herencias, d° inmobiliario,
d? bancario, compraventas, arrendamientos, desahucios,
reclamaciones a morosos, responsabilidad civil.

® D° Civil Matrimonial: divorcios, medidas relativas
a menores, pensiones de alimentos, liquidacién de
sociedad de gananciales.

e D° Penal: Asistencia a comisarias y juzgados,
denuncias, delitos leves, alcoholemias, violencia de
género, accidentes de tréfico, delitos econémicos,
lesiones, delitos contra la seguridad vial.

® D° Laboral: Despidos, reclamaciones de cantidad,
incapacidades.

e Administracion de Fincas.

Tfno: 661.939.675 — teresa_martinez@icasv-bilbao.com
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MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Y LIMPIEZA TECNICA

DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES

Lavar, Desengrasar, Fosfatar,
Secar... Todo tipo de piezas
eliminando: Oxidos, fangos,

pastas de pulir, pegamentos,
virutas, ferrichas,

aceites, grasas, polvo...

El! maquinas de tipo: 1 CABINAS
TUNEL, ROTATIVAS, | [ e~
CUBAS, CABINAS, ! ;
TAMBORES. "

*Disponemos de
laboratorio propio
para el control de
calidad de la limpieza.
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Hornos, secaderos e
incineradores industriales
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Horno a gas para tratamientos

Horno eléctrico para tratamiento de Horno eléctrico para tratamientos

térmicos a 1.200°C metales y productos en térmicos y envejecimiento

general a 300°C de metales a 300°C
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‘www.hornosysecaderos.com 961 668 836 grupopiroval@grupopiroval.com
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P.I. Sangroniz, Iberre 1-M5
E-48150 SONDICA (Vizcaya)
Tel.: 94 453 50 78
Fax: 94 453 51 45
bilbao@interbil.es
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Ingenieria Térmica Bilbao s.l.
Ingenieria y Productos para
Hornos y Procesos Térmicos

- Ingenierfa de Hornos.

- Suministro y fabricacion de resistencias.

- Quemadores recuperativos y regenerativos.
- Reguladores de potencia.

- Sistemas de control de procesos.

- Control de atmésferas. 2 x
www.interbil.es

SERVICIO INTEGRAL PARA INSTALACIONES
DE TRATAMIENTO TERMICO

HORNOS INDUSTRIALES

DISENO Y FABRICACION DE INSTALACIONES - ASISTENCIA TECNICA®
METROLOGIA Y CALIBRACION - CONTROL DE ATMOS{ERA
SISTEMAS INFORMATICOS PARA CONTROL Y REGISTRO DE DATOS

POLIGONO INDUSTRIAL ARGIXAO, PAB. 60

E 20700 ZUMARRAGA (GIPUZKOA) SPAIN

TEL. (+34) 943 72 52 71 FAX. (+34) 943 72 56 34
info@arrola.es www.arrola.es

Whee\abrator

) ~ 4

Su Proveedor de soluciones en Tratamiento de Superficies ™
N

A : J
Maquinaria y consumibles para granallado, =

chorreado, shotpeening y acabado por vibracion.

uheelabrator

At.B, 08014 BARCELONA
3137

www.wheelabratorgroup.com e info@wheelabratorgroup.es
Norican Group es la empresa matriz de DISA y wheelabrator

¢ Instalaciones de chorreado manual y automatico.
¢ Lineas de granallado y pintado.

* Filtros de aspiracion.

* Piezas y caldereria antidesgaste.

¢ Esmeriladoras pendulares.

FABRICANTES CON INGENIERIA PROPIA

Teléf.: +34 944 920 111 ¢ e-mail: alju@alju.es * www.alju.es

C/ Arboleda, 14 - Local 114

5 28031 MADRID
Tel. : 9133252 95

Fax :91 3328146

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

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogréficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

Solucion a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
nentes metélicos en produccion o servicio : calidad de suministro, transfor-
macién, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvénico,
uniones soldadas etc.

Puesta a punto de equipos automaéticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

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

< @QONITE

Better by design

Disefio y fabricacién de soportes

/\\ de carga para todo tipo de
hornos de Tratamiento Térmico

en aceros refractarios, grafito,
CFC, 0 soluciones mixtas

Nuevas aleaciones CR para
cementacién a baja presién

Rodolphedesign mma
“

Nova Loada
Nuevas cestas
modulables

para hornos batch

Cronistar ' ©
Nuevos montajes

para hornos de pote

Cronite Ibérica
Tfno.: +33 763 458 499 - Fax: +33 243 212 463
arnaud.trocherie@cronite-group.com

www.cronite-group.com

The World Standard for Quality

FABRICANTE DE GRANALLA DE ACERO
Y GRANALLA DE ACERO INOXIDABLE

No s6lo ofrecemos la mejor calidad de granalla del mercado, sino

también un excelente servicio técnico.
EIIVIIIYM

@ Desgaste reducido 100

@ Maxima productividad, minimo coste

@ Reduccion del polvo y de la eliminacion de residuos

Por favor, pdngase en contacto con el Sr. Manuel Forn:

M +34 628 531 487 e mforn@ervin.eu e www.ervin.eu
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© Gran disponibilidad
de modelos.
oee.7s © Altn variedad de
calidades.
© Piezas o medida
segion plano.
© Tubos radiantes.
© Rodillos.
© Parrilas.
© (esiones/cadenas.
© Muflas/Potes

de recocido.
© Recuperadores.

Y,
S

REPRESENTANTE PARA ESPANA Y PORTUGAL

Tecnymat Aceros, S.L.
Poligono Industrial Ugaldeguren 3 - Parcela 17-2, Nave 1
égmﬂ&og ZGB[CKENBACH GUsS $ 48170 Zamudio (Vizcaya)

Teléf.: 944 710 035 - Fax: 944 710 227
tecnymat@tecnymat.com




Febrero 2023

’NDT

TECNOLOGIA PUNTA
A TU ALCANCE

¢ Control de dureza, fratamiento térmico
mediante EddyCurrent.

e Control de temperatura sin contacto.

000000

Ultrasonidos Corrientes Particulas Termoqmﬁu Reflectometria Equipos.
inducidas magnéticas de pulso acustico portatiles

Suministro y

< 1 Calibracion

Industrial s.l.
www.sclempresa.com

e Soluciones de control de cadlidad mediante END.

=% www.|lpsen.de

Your Total Solutions Provider

—

mv'lllii en Hornos HOT, S.L.

-HORNOS PARA TRATAMIENTO TERMICO H -
HICHELIN

- UTILLAJES, PARRILLAS, CESTAS
Group

Elm
Qualitét in Edelstahl

-HORNOS DE LABORATORIO
-DISENO, CONSTRUCCION Y ASESORAMIENTO - =

] = =
. HEEEE
-SERVICIO TECNICO, REPUESTOS Stop off paints LUISO®
TECNICAS EN HORNOS HOT S.L.
Poligono Ibaiondo TF: +34943337233
Pabellén n° 13 Fax:+34943337234
20120 Hernani - Spain e-mail: hot@tecnicashot.com Mv. : + 34 609 20 00 90

insertec L}

Furnaces & Refractories

Etxerre Kaminoa 21\ Tel.: +34-944 409 420
48970 Basauri \
Bizkaia \ Spain

Fax: +34-944 496 624
email: insertec@insertec.biz
www.insertec.biz

METROLOGIA 3D DE PRECISION
SOFTWARE 3D
FORMACION

Analizadores Estacionarios de Metales
La solucion integral para sus necesidades de anlisis de metales

SPECTROLAB SPECTROMAXx SPECTROGHECK
Maximas prestaciones para El Analizador de Metales Preferido Las méximas prestaciones y
Ja siguiente generacion de fiabildad al precio més bajo
analizadores de metal posible
— q (:
la o
o, e
i\
3
E N\ ﬁ
=1 & C iCelebramos 40 aiios!
\\ I3
Y . SPECTRO
) T A0 vears

944 710 401 e comercial@spectro.es
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EN EL PROXIMO NUMERO

ABRIL

Hornos de sales. Instalaciones de atmdsferas protectoras. Refractarios. Aislantes.
Quemadores. Calentadores. Calidad. Laboratorio. Reguladores de temperatura.
Canas pirométricas. Metrologia.Tratamiento térmico de metales férreos y no férreos.

TRATER




4 "”:710 =
§™= mindtec
AN
o, W by asime
\vos ¢ ..) Metal Industry and Technologies
o7 . International Trade Fair

Industrial
referente

del Polo
Ibérico

Ifevi/ Vigo

Reserva ya
tu stand




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 DESARROLLADQS, INSTALADOS Y MANTENIDOS POR
ARROLA SE FABRICAN COMPONENTES PARA LA MAS ALTA COMPETICION.

>

SERVICIO INTEGRAL PARA INSTALACIONES
DE TRATAMIENTO TERMICO

SERVICIO INTEGRAL

PARA INSTALACIONES DE TRATAMIENTO
TERMICO Y GALVANIZADO EN CALIENTE

DISENO Y FABRICACION DE INSTALACIONES - ASISTENCIA TECNICA
METROLOGIA Y CALIBRACION - CONTROL DE ATMOSFERA
SISTEMAS INFORMATICOS PARA CONTROL Y REGISTRO DE DATOS

POLIGONO INDUSTRIAL ARGIXAO, PAB. 60

E 20700 ZUMARRAGA (GIPUZKOA) SPAIN

TEL. (+34) 943 72 52 71 FAX. (+34) 943 72 56 34
info@arrola.es www.arrola.es

adk®



