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Nuestra Portada

Ipsen: tu colaborador experto en tecnologias de tratamiento térmico. Innovador. Entregado. Orientado a tu servicio.
Durante mas de 70 afios, Ipsen ha sido conocido por ser pionero en innovaciones para el tratamiento

---------- térmico. A dia de hoy, somos uno de los fabricantes de sistemas de tratamiento térmico lideres en el mundo.
Entre nuestros clientes encontramos empresas internacionales del sector de la automocién, ingenieria,
magquinaria e industrias de tecnologia médica como también empresas de tratamiento térmico.
Seguimos progresando: Mediante inversién continua en investigacién y desarrollo, estamos
constantemente avanzando para ti.

Encantados de ayudarte: Nuestro servicio integral Ipsen Atencién al Cliente te permite estar seguro de
que seras competentemente orientado y ayudado cada vez que nos necesites.
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El protocolo, vigente desde 2015, se amplia hasta 2030

UNESID RENUEVA CON ADIF

UN CONVENIO PARA IMPULSAR
EL TRANSPORTE DE PRODUCTOS
SIDERURGICOS POR FERROCARRIL

* El sector sidertirgico es el principal usuario del transporte ferroviario de mercancias en Espaiia,
utilizdndolo tanto para materias primas como para productos terminados.

* Las medidas se dirigen a optimizar la gestion en términos de calidad, fiabilidad y eficiencia,
analizando el aprovechamiento y uso de las infraestructuras existentes, impulsando la competitividad.

NESID y Adif han firmado la renovacién
' ' del convenio para llevar a cabo actuaciones

que mejoren e impulsen la competitividad
del transporte por ferrocarril de productos sidertr-
gicos. En el mismo acto también se han renovado
protocolos con ANFAC y FEIQUE. El acuerdo ha
sido suscrito por el director general de Circulacién
y Gestion de Capacidad de ADIF, José Estrada; el
director general de Negocio y Operaciones de ADIF,
Jests Marfa Campo; el subdirector general de Plani-
ficacién Ferroviaria del MITMA, Jorge Ballesteros; y
el director general de UNESID, Andrés Barcelo.

El protocolo, vigente hasta diciembre de 2030
como Plan de Mercancias 30 del MITMA y Plan
Estratégico ADIF, continda la senda iniciada en
2015 con el primer acuerdo de colaboracién en-
tre Adif y UNESID para potenciar el uso del trans-
porte por ferrocarril de mercancias siderdrgicas.

TRATER

Las empresas siderurgi-
cas consideran que disponer de
un sistema eficiente de transporte
ferroviario de mercancias, con-
tribuye de forma significativa a
la mejora de la competitividad de
la industria sidertrgica espafiola
y de la consiguiente cadena de
valor. Junto con Adif, la industria
sidertirgica reafirma su com-
promiso de impulsar un sistema
eficiente de transporte ferroviario
de mercancias que contribuya de
forma significativa a la mejora de
la competitividad, la disminucién
de la contaminacién ambiental, la
descarbonizacién de la economia
y la reduccién de la saturaciéon y
congestion de las carreteras.

El acuerdo estard orientado a mejorar la gestién
en términos de calidad, fiabilidad y eficiencia,
analizando el aprovechamiento y uso de las in-
fraestructuras existentes y el establecimiento de
potenciales acuerdos de prestacién de servicios
por parte de Adif. Se prevé la creacién de un grupo
de alto nivel para establecer las lineas maestras
de actuacién. En dicho grupo se incluyen, ademas
de Adif y UNESID, el Ministerio de Transportes,
Movilidad y Agenda Urbana, y Puertos del Estado.

El protocolo entre UNESID y Adif también in-
cluye la realizacién de propuestas de mejora en
la gestion y en la coordinacion de los integrantes
de la cadena logistica, asi como en los accesos de
conexidén y las infraestructuras de la red ferro-
viaria de interés general con las plantas siderirgi-
cas, con los puertos de mayor relevancia sectorial
y con las fronteras nacionales.
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EL SECTOR DE LA FERRETERIA Y

EL SUMINISTRO INDUSTRIAL REPITE
LA BUENA CIFRA DEL ANO ANTERIOR,
ALCANZANDO LOS 443 MILLONES

DE EUROS DE FACTURACION EN 2022

Facturacion y exportaciones

Las empresas del Cluster de la Ferreteria y el
Suministro Industrial ESKUIN, compuesto por
fabricantes de herramienta de mano y cerrajeria,
alcanzaron al cierre del 2022 una facturacién de
443 millones de euros, practicamente idéntica a
la del 2021, afio en el que batieron su récord de
facturacion.

Mientras que las ventas en el mercado nacional
han crecido un 2,85%, llegando a los 208 millones
de euros, las exportaciones han bajado un 2,7%,
situandose en 235 millones de euros frente a los
241 millones de euros registrados en el 2021.

“El 2021 fue un afio récord de facturacioén para el
sector, superando por primera vez 10s 400 mi-
llones de euros. En un escenario de tanta incerti-
dumbre como el que hemos vivido en 2022, y pese
a que la inflacién ha disminuido los margenes,
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considero que es una buena noticia que hayamos
consolidado esta cifra” comenta Miguel Gonzalez
Izaguirre, presidente de ESKUIN.

Respecto a la ligera bajada de las exportaciones,
Miguel Gonzalez Izaguirre apunta a “las dificulta-
des que ha atravesado Alemania los ultimos meses
del afio y a la estrategia de reduccién de stocks
llevada a cabo por grandes compradores europeos,
ante la incertidumbre vivida” como principales
causantes de este descenso.

En el analisis por sectores cliente en el mercado
nacional, destaca la subida del 8,4% experimenta-
da por las ventas realizadas al sector de la cons-
truccion, impulsada sobre todo por la reformay
rehabilitacién de los hogares. Por el contrario, las
ventas al sector industrial han sufrido una ligera
bajada del 2,05%. Respecto al tercer sector cliente,
la agricultura, crece levemente, un 1,61%.

En cuanto a la distribucién de las ventas al ex-
terior que suponen el 53% de la facturacién, la
Unién Europea, principal destino de las expor-
taciones, representa el 74% del total. Le sigue el
continente americano con un 10%, Oriente Medio
y Europa del Este, con un 5% cada uno y por
ultimo, y con menor peso, Africa, 4% y Oceania,
con un 2%. Los principales paises destino de las
exportaciones del sector en 2022 han sido Fran-
cia, EEUU, Portugal y Alemania.

En palabras del presidente de ESKUIN: “El hecho
de ser fabricantes locales ha supuesto una ventaja
competitiva frente a otros modelos de negocio
basados en la importacién de productos. He-

mos detectado que grandes marcas han vuelto a
confiar en fabricantes de proximidad debido a la
garantia que ofrecemos en cuanto a flexibilidad,
calidad del producto y cumplimiento de los pla-
zos de entrega”.

El empleo se mantiene estable en el sector con una
cifra cercana a las 1.900 personas ocupadas, repli-
cando el dato de los Gltimos afios.
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PRODUCCION

TOTAL PRODUCCION
NACIONAL
Industria
Construccion
Agricultura
EXPORTACION
Exportacion / Produccion

PRODUCCION

EXPORTACION

DATOS 2022

. miles de €
2022 2021 22121
443.031,57 443.766,49 -0,17%
208.320,91 202.542,78 2,85%
94.459,87 96.436,82 -2,05%
96.532,81 89.052,41 8,40%
17.328,23 17.053,67 1,61%
234.710,66  241.223,70
52,98% 54,36%
.miles de €

% exp./prod.

177.737,10 48,10%
182.980,34 48,00%
185.285,89 51,67%
241.223,70 54,36%
234.710,66 52,98%

PRODUCCION/EXPORTACION 2018-2022
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241.224
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® PRODUCCION | 369.519 380.494

443.766

443.032

358.608

Prevision 2023
Transcurridos casi los tres primeros meses del
afio, las perspectivas son razonablemente bue-
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nas, y si las recientes turbulencias financieras se
despejan en positivo, se prevé que las ventas se
mantengan o incluso puedan incrementarse lige-
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EXPORTACION POR ZONAS GEOGRAFICAS

Europa del Este 5%

Unién Europea 74%

Asia y Oceania 2%

ramente. El esfuerzo de las empresas se centrara
en recuperar el tramo de rentabilidad que se ha
podido ver afectado, sobre todo por el incremento
de costes de las materias primas y de la energia.

Retos estratégicos: personas, digitalizacion

y sostenbilidad

Personas, digitalizacién y sostenibilidad son los
principales retos estratégicos que afrontan las
empresas asociadas a ESKUIN y, en este sentido,
desde la asociacién se estan desarrollando pro-
yectos estratégicos que permitan abordarlos con
garantias de éxito.

“Estamos hablando de retos transversales,
que, en definitiva, afectan a todas las empresas
industriales. Tenemos serias dificultades para
atraer y retener talento en nuestro sector, un
sector que ofrece la posibilidad de desarrollar
una interesantisima carrera profesional y bue-
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nas condiciones laborales. Por otro lado, consi-
deramos primordial trabajar el posicionamiento
de nuestras marcas a través de las distintas
herramientas que ofrece el marketing digital
para incrementar nuestras ventas. En cuanto a
la sostenibilidad, las empresas de ESKUIN estan
alineadas con la necesidad de descarbonizar la
economia, y estan adaptando sus procesos de
fabricacién para que sean respetuosos con el
medio ambiente y apostando, por ejemplo, por
introducir embalajes eco-friendly que sustitu-
yen el plastico por materiales mas sostenibles”
explica Miguel.

“El hecho de ser parte de AFM Cluster, entorno en
el que se puede trabajar conjuntamente y colabo-
rar con mas de 700 empresas industriales, acelera
todo el proceso de consecucién de objetivos del
sector en general y de cada empresa en particu-
lar”, subraya Miguel Gonzalez Izaguirre.
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UPC-MARATHON

PC-Marathon, una empresa de Nitrex,

instal6 recientemente un generador de

gas ExoFlex™ para Jomarca, un cliente de
mucho tiempo y uno de los mayores fabricantes de
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sujecciones, pernos, tuercas y elementos de fijacién
en Brasil. El generador suministrara gas exotérmico
a un horno de recocido de alambre continuo, que es
parte de los esfuerzos de Jomarca para satisfacer la
demanda del mercado de manera eficiente y soste-
nible para el empacado de alambre en la industria
de la construccién de América del Sur.

Jomarca ya posee dos generadores de gas en-
dotérmico EndoFlex™ de UPC-Marathon, una
empresa de Nitrex, que suministran endogas a la
produccién de la empresa para cementar elemen-
tos de fijacién. En marzo de este afio, Jomarca
mejoro sus operaciones de alambre con un gene-
rador ExoFlex de 150 m3/h de capacidad, para ga-
rantizar una composicién de gas uniforme y evitar
la formacién de incrustaciones en la superficie
del alambre. Mediante el uso de gas exotérmico
en lugar de nitrégeno, la empresa espera reducir
los costos operativos, aumentar la eficiencia de la
produccién y mejorar las propiedades de desgaste
y el acabado de sus productos de alambre.

Jomarca ha sido un cliente leal de UPC-Marathon,
una empresa de Nitrex, junto con su antiguo acti-
vo comercial Atmosphere Engineering, desde 2014.
La empresa siempre ha quedado impresionada con
la calidad de los productos y el apoyo recibido. El
generador de gas ExoFlex es la Glltima incorporacién
alas operaciones internas de tratamiento térmico de
Jomarca y representa un paso importante hacia los
objetivos de sostenibilidad a largo plazo de la empresa.
Con este generador, Jomarca ahora tiene la capacidad
de producir gas exotérmico bajo demanda con cero
desperdicio, al mismo tiempo que hace un uso méas
eficiente de la materia prima de electricidad y gas.

Como lider de este proyecto, el Director de
Ventas de UPC-Marathon para Brasil, Marcio
Boragini, agregd: “Estamos agradecidos por la
asociacion de largo tiempo con Jomarca y les
agradecemos su continua confianza en nuestros
productos y servicios. Al proporcionarles nuestra
tltima tecnologia de generadores, hemos ayuda-
do a Jomarca a mejorar la eficiencia del proceso,
lograr la sostenibilidad y superar las expectati-
vas de sus clientes en productos de alambre de
alta calidad. El generador de gas ExoFlex es otro
ejemplo de nuestro compromiso con la innovacion
y la garantia de una excelente experiencia para el
cliente, y esperamos continuar nuestra asociacion
con Jomarca en los afios venideros”.
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COSTES LABORALES, SEGURIDAD
JURIDICA'Y COMPETITIVIDAD

as pymes espafiolas sufren las cargas

laborales y fiscales més altas de la Unién

Europea en proporcion a su tamafio y a su
facturacién. Costes de todo tipo estan menosca-
bando su maltrecha resistencia, y a duras penas
logran sobrevivir a la crisis econémica y a la
deficiente gestién de la misma.

El aumento de los costes laborales y de la fis-
calidad, estan perjudicando tanto la creacién y el
mantenimiento del empleo, como la competiti-
vidad y la atraccién de inversién extranjera.

La disolucién de empresas en Espafia, 26.207
en 2022, batié récord. Segin datos del Instituto
Nacio- nal de Estadistica (INE) la mortandad de
estas fue un 10,1% mayor que en el afio ante-
rior (23.808), la mayor registrada desde el afio
2000. En contraste con estas cifras, la creacién
de empresas se redujo un 2,1%, bajando en 14
Comunidades Auténomas. Més del 9% desapare-
cen al afio y solo la mitad sigue activa tres afios
después de su creacién.

Desgraciadamente, la ralentizacién de la
actividad econdémica, caracterizada por un bajo
crecimiento, por una inflacion persistente que se
situd en marzo en el 3,3%, si bien las previsiones
apuntan a situarla en el entorno del 4% a lo largo
del afio; por unos costes laborales y tributarios
cada vez mas altos, estan lastrando la competiti-
vidad de las empresas, sobre todo de las pymes,
debilitando sus margenes de beneficio. Durante
2022 echaron el cierre 1.151 negocios, casi todos
de menos de diez empleados. El aumento de los
costes por encima de las ventas es una de las
causas principales del alto nivel de mortalidad
empresarial, junto con el endeudamiento.

La presion fiscal en Espafia, seglin el Informe
del Instituto de Estudios Econémicos “Compe-
titividad Fiscal 2022”, supera ya el 42% del PIB
y se sittia por encima de la media de la UE, del
41,7% en 2021. Una presién recaudatoria que va
a seguir incrementandose en este tafio, pese a la
incertidumbre econdémica existente a través de
nuevas figuras impositivas: el gravamen a las
energéticas; a la banca; a las grandes fortunas,
a los envases de plastico no reutilizables, tri-
butacién minima en el Impuestos sobre Socie-
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dades del 15%, etc., motivadas sin duda en gran
parte por la cada vez mayor carga que soporta el
estado del bienestar y el mantenimiento de las
prestaciones, servicios sociales y subvenciones
que lo conforman. Las bases del tipo general del
Impuesto de Sociedades son mas gravosas en
Espafia que en los paises de la UE. Incluso, aun-
que se generalizara el nuevo tipo reducido para
las pymes con una cifra de negocios de hasta
1.000.000 de euros (el 23%), el impuesto espafiol
estaria por encima del de 13 paises europeos, en-
tre ellos Dinamarca, Portugal, Suecia, Finlandia
o Polonia.

Respecto al IRPF, si tenemos en cuenta la me-
dia de los tipos maximos de las 15 autonomias de
ré- gimen comun, la tarifa marginal de Espafia
del 50,1% solo queda por debajo de los paises
noérdicos y Austria, es casi igual a la de Alema-
nia y supera a las de Bélgica, Holanda, Francia,
Portugal, Reino Unido e Italia.

Los ingresos publicos que soportan respecto
al total alcanzan el 32,5%, mientras que en la
zona euro es del 23,9%. En relacién con el PIB,
la presion fiscal empresarial es del 10,8% del
PIB, frente al 10,2% del promedio de la UE, de
manera que somos uno de los paises de la OCDE
con peor competitividad. El coste minimo para
contratar a un empleado equivale ya el 136% del
salario minimo.

El sobresfuerzo fiscal de contribuyentes y em-
presas se traduce en una aportacién a las arcas
publicas de cerca de 50.000 millones de euros,
un récord recaudatorio que ha supuesto en 2022
un 23,4% de incremento, mientras que el PIB
subié un 5,5%.

Las cotizaciones sociales que soportan las
empresas espafiolas son las terceras mas altas
de la Unidén Europea, lo cual, unido a la subida de
la fiscalidad, hace que la carrera que tienen que
disputar nuestras empresas sea ciertamente una
carrera de obstaculos que bloquea su crecimien-
to. Las cotizaciones de las bases minimas subie-
ron en los cinco ultimos afios en mas del 40%,

y un 20% las maximas, disparando los costes
laborales que han registrado un crecimiento del
6% anual.
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A todo ello deben sumarse las reiteradas
subidas del SMI, un 47% en los Gltimos cinco
afios, siendo el mas elevado de la OCDE propor-
cionalmente con el salario medio, ya que supone
mas del 60% del salario medio en 13 comuni-
dades auténomas, el 70% del sueldo medio en
2/ provincias, lo cual perjudica a las pymes y
microempresas al ser éstas las mas afectadas,
pero, sin embargo, el Plan Anual Normativo del
Gobierno para 2023 prevé un nuevo incremento
antes de fin de afio.

El Real Decreto Ley 2/2023, de reforma de las
pensiones, modifica la Ley General de Seguridad
Social para incluir en el sistema a los alumnos
que realicen practicas formativas o académicas
externas incluidas en programas de formacion,
lo que también supone un aumento de los costes
laborales para las empresas.

La seguridad juridica es uno de los principios
que la Constitucién espafiola en su Titulo Prelimi-
nar (art. 93) proclama que quedan por ella garan-
tizados. Este principio universalmente reconoci-
do, se basa en la certeza del derecho, tanto en el
ambito de su publicidad, como en su aplicacion,

y significa la firmeza de que se conoce o puede
conocerse, tanto lo previsto, como lo prohibido,
ordenado o permitido por el poder politico. Las
normas deben respetar el estado de derecho y de-
ben ser técnicamente claras y coherentes.

La produccién normativa en Espafia en 2022,
es decir, la estatal méas la que originan las Co-
munidades Auténomas (no afiadimos a ellas
las multiples ordenanzas, tasas, impuestos y
contribuciones especiales), alcanz6 la cifra de
1.189 normas, lo que equivale, segtn el Informe:
“La producciéon normativa en 2022”, que elabora
la CEOE, a mas de 2 novedades por dia natural (2
a nivel estatal y 2 a nivel autonémico). Pero ello
no nos hace la vida mejor a empresas y ciudada-
nos ni mas segura, ni facilita ni agiliza el trafico
juridico o mercantil.

Alos costes laborales y fiscales sefialados hay
que sumar los costes formales directos e indi-
rectos que origina una produccién normativa
ingente y expansiva. El conjunto de paginas pu-
blicadas en los distintos boletines oficiales, BOE
y boletines autonémicos (¢incluidos los provin-
ciales?), alcanzd en dicho afio 1.329.865, lo cual
genera inseguridad juridica, no facilita la unidad
de mercado y resulta inabarcable. El cimulo de
obligaciones, nuevas exigencias, responsabili-
dades, requisitos, etc., es oceanico.
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Tanta burocracia no facilita la libertad de
mercado. En general, no imprime rigor, agilidad
ni flexibilidad o eficacia en la gestion del dia a
dia de ciudadanos y empresas, pero tampoco
entre los que tienen la misién de hacerla cum-
plir e interpretarla: jueces vy fiscales, operadores
juridicos (despachos, asesorias, consultoras),
funcionarios y profesionales que saturados de
normativas son literalmente incapaces de asimi-
lar este tsunami farragoso, en general de defi-
ciente técnica legislativa.

En 2022 en Espafia se aprobaron 849 nuevas
normas de distinto rango o nivel estatal. Las
Leyes Organicas aumentaron un 36,4% y los
Reales Decretos un 10,9%, nada menos que 20,
el numero mas alto en 40 afios. Todos fueron
convalidados, pero solo menos de la mitad, 9,
fueron tramitados posteriormente como proyec-
tos de ley en las Cortes.

En definitiva, es preciso poner pie en pared. No
podemos seguir empeorando la competitividad
y poniendo dificultades a la creacién de empleo
con mayores cargas impositivas y obligacio-
nes formales que las que soportan los paises de
nuestro entorno. Necesitamos una fiscalidad
mas reducida, enfocada en el incremento de las
bases imponibles y no basicamente en la recau-
dacién, sobre todo en lo relativo a los gravame-
nesy cargas que recaen sobre las empresas y el
trabajo.

Asi, se estan trasladando a las empresas, (a
través en buena parte de estas nuevas normas),
gastos que no son propios de su proceso produc-
tivo, gastos que son ajenos a su funcién de pro-
ducir bienes y servicios con el fin de obtener un
lucro, que redunda en multiples beneficios para
la comunidad, y que no deberian ser las empre-
sas sino el Estado quien tendria que asumirlos.

Por todo ello, desde Confemetal pedimos a los
responsables del funcionamiento de los poderes
publi- cos que, sin dejar de garantizar la mejora
del estado del bienestar, trabajen eficazmente
para facilitar a empresas y ciudadanos entornos
normativos desde el punto de vista juridico, se-
guros, eficaces y que favorezcan la competitivi-
dad, aminorando los costes laborales y tributarios
mediante el recorte del gasto publico improduc-
tivo, facilitando con ello la creacién de riqueza'y,
sin duda, por tanto, un empleo de calidad.

Por Confemetal
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UN FABRICANTE CHINO DE
COMPONENTES ELECTRICOS

DE PRECISION ADQUIERE 3 HORNOS
SECO/WARWICK PARA SOLDADURA

ALTO VACIO

El fabricante chino de una amplia variedad de interruptores automadticos de vacio confio en SECO/
WARWICK por sequnda vez, al encargar hornos de vacio para el tratamiento térmico de metales

1 pedido incluye tres hornos de vacio Vector
E que garantizan un nivel de vacio muy alto y

uniformidad de temperatura en toda la carga.
SECO/WARWICK es una de las pocas empresas en el
mundo que ofrece este tipo de equipos para fabricantes
de equipos eléctricos.

En 2017, este socio comprd dos hornos SECO/
WARWICK por primera vez. Su fiabilidad y 1a alta
calidad de la produccién acabada les hizo decidirse a
desarrollar mas protocolos de produccion, eligiendo de
nuevo al Grupo SECO/WARWICK como su proveedor
de hornos industriales.

El sistema de soldadura fuerte de alto vacio que
consta de tres hornos Vector se entregara al fabricante
chino de relés e interruptores eléctricos. Nos alegra que
nuestro socio haya decidido volver a utilizar nuestras
soluciones porque significa que los sistemas anteriores
funcionan a la perfeccién. También hay que admitir
que la especificidad de esta produccién de control de
energia eléctrica requiere una precision increible. Los
interruptores automaticos necesitan un alto nivel de
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uniformidad de vacio y temperatura. Se sueldan en
hornos de vacio a muy alto vacio; por lo que fue nece-
sario utilizar un sistemna de bombeo eficiente com-
puesto por una bomba turbomolecular y una bomba
seca. Puedo decir con orgullo que una solucién tan
especifica solo puede ser producida por un puiiado de
empresas en el mundo, y nosotros somos una de ellas.
Sin embargo, nuestras soluciones tienen los mejores
parametros, y este fue el factor decisivo para elegir

a SECO/WARWICK como proveedor de tecnologia”,
explica Maciej Korecki, vicepresidente del segmento de
hornos al vacio del Grupo SECO/WARWICK.

Vector preciso para la industria de alta tecnologia
Vector® es el horno de vacio de cdmara tinica mas
versatil, que opera en mas de 70 paises. Todos los dias,
los sistemas de hornos de vacio Vector tratan térmi-
camente millones de componentes que cumplen con
los mas altos estandares. Los hornos de vacio Vector
proporcionan una amplia gama de procesos, y el dise-
fio modular compacto permite a los usuarios adaptar



Junio 2023

el horno a necesidades especificas. Por lo tanto, estos
sistemnas son una de las soluciones de vacio mas famo-
sas para el tratamiento térmico de metales.

La familia de hornos Vector garantiza una alta
calidad y proteccién superficial de las piezas mecani-
zadas. Gracias a lograr consistentemente una estricta
uniformidad de temperatura, esta tecnologia garantiza
resultados operativos muy repetibles. Es un hormo
perfecto para utilizar en producciones que requie-
ran precision. Al mismo tiempo, es un horno que se
caracteriza por un bajo consumo de energia y gas de
proceso. La baja emisividad del horno se traduce en
respeto al medio ambiente, lo que esta en linea con la
filosofia de la empresa: SECO/ECO.

“Somos muy activos en el mercado chino. Nuestra
reputacion esté creciendo; por lo tanto, no sorprende
que las empresas asiaticas posteriores equipen sus
parques de maquinas con hornos SECO/WARWICK.
También es importante que los clientes existentes re-
gresen después de unos afios y realicen nuevos pedidos.
En el mercado chino, las relaciones a largo plazo con los
clientes son un valor importante. Queremos brindarles
anuestros socios soluciones que les permitan expandir
sunegocioy lograr sus objetivos relacionados con la
produccién, la calidad y la rentabilidad”, concluye Liu
Yedong, director general de SECO/WARWICK China.
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Un sisterna de bombeo eficiente es la clave del éxito
El nivel de vacio en el horno se mantiene mediante
bombas de vacio. Seglin la aplicacion, se utiliza una
sola bomba o una combinacion de bombas meca-
nicas, de difusién y/o turbomoleculares. La bomba
turbomolecular utilizada en esta aplicacién es un tipo
sofisticado de bomba de vacio mecanica. La bomba
turbomolecular presenta una alta velocidad de desga-
sificacién en el &rea de flujo de particulas y una alta
relacién de compresion, utilizando menos energia
que las bombas de difusién y sin contaminacién por
vapor de aceite.

SECO/WARWICK: un socio para

el mercado chino

China es una regién importante para SECO/WARWICK.
Mas equipos para el tratamiento térmico de metales
ingresan a este mercado de afio en afio y, con mayor
frecuencia, se producen localmente en las plantas
chinas de SECO/WARWICK. El Grupo SECO/WARWICK
proporciona soluciones a las empresas mas grandes
de China, la mayoria de las cuales estan incluidas en

la lista Global Fortune 500. El reciente crecimiento en
la demanda del mercado llevd a SECO/WARWICK a

la expansion de la produccién local de segmentos de
productos adicionales.

SCHMOLZ + BICKENBACH GUSS
GmbH & Co. KG

® Gran disponibilidad

de modelos.
X’ o7 @ Alta variedad de
: calidades.
® Piezas a medida
segin plano.

© Tubos radiantes.
© Rodillos.
® Parrilas.

® (estones/cadenas.

© Muflas/Potes
de recocido.

e Recuperadores.

REPRESENTANTE PARA ESPANA Y PORTUGAL

Tecnymat Aceros, S.L.
Poligono Industrial Ugaldeguren 3 - Parcela 17-2, Nave 1
48170 Zamudio (Vizcaya)
Teléf.: 944 710 035 - Fax: 944 710 227
tecnymat@tecnymat.com
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WAYGATE TECHNOLOGIES Y METALTEST
REALIZAN LA PRIMERA JORNADA
TECNICA DE TOMOGRAFIA

1 pasado 30 de marzo se llevd a cabo la 12 Jor-
E nada Técnica de Tomografia en las instala-

ciones de Metaltest (Montmeld, Barcelona).

Se trataba de un evento con plazas limitadas,

formado por asistentes pertenecientes a diversos
sectores (automocion, metal, eléctrico, fundi-
ciones...), con la Tomografia Computarizada (TC)
como foco principal de actuacién.

Medicién 3D.

TRATER

En la Jornada contamos con grandes expertos en
la materia ayudando a entender mejor las ventajas
del servicio de tomografia y sus aplicaciones, asi
como viendo casos de éxito en los que la TC juega
un papel fundamental.

La demostracién fue la parte mas esperada
ya que se pudo ver en pleno funcionamiento el
tomodgrafo que Metaltest tiene en sus instalacio-
nes: medicién 3D, reconocimientos automaticos
de defectos, andlisis de espesores y porosidades,
software de analisis, muestra de la resolucién final
e influencia en la pieza a analizar, reconstruccién,
optimizacién del scan, entre otras funciones.

Principales aplicaciones de la TC:

* Metrologia 3D (cotas exteriores e interiores no
accesibles salvo seccionado).

e Escaneado de superficies.

* Analisis de porosidad, inclusiones, grietas u
otros defectos internos.
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el L
C’ Waygate

Technologies

e Comparativa CAD.

* Analisis de orientacién de fibras y cargas en
plasticos.

* Reconstruccién — Ingenieria inversa.

e Discriminacién de materiales de diferente natu-
raleza y densidad.

» Inspeccién radiogréfica de soldaduras y recargues.

Estudio de porosidad.

FABRICACION LABORATORIO
SENSORES DE CALIBRACION

TEMPERATURA in situ v

B Laboratorio acreditado ENAC en temperatura,

. . in-situ y en nuestras instalaciones.
B Fabricacion propia de Termoparesy y

Termoresistencias. B Calibracion de instrumentacion, sensores de
t t h TUS y SAT).
B Especializados en tratamientos Eiperati i haroesd Y )
térmicos. ; B Especializacion en AMS-2750-E.
M Fabricacion especial AMS-27850-E. = B Control de periodicidades entre calibraciones.
M Fabricacion especial para hornos de vacio. i - S B Plataforma de certificados on-line.
B Condiciones especiales para fabricantes - J 1 Il NUEVO servicio de calibracion de transmisores
de hornos. j ‘T de vacio in situ y en nuestro laboratorio.
1 |
|

\

B Suministro y
< ) Galibracion

I Industrial s.I.
WWW.SCiempresa.COTn .\

Ribera de Axpe 11, D2, L203, 48950 Erandio - Vizcaya o Tel. +34 944765276 o Fax: +34 944766021 » e-mail: scildsciempresa.com
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LOS RODAMIENTOS DE NSK
AHORRAN A LA PLANTA

DE PRODUCCION DE ALAMBRE
DE ACERO MAS DE 1,2 MILLONES

DE EUROS AL ANO

La asistencia de NSK resulto vital para una empresa que experimentaba fallos repetidos en los
rodamientos instalados en los conjuntos de rodillos de su maquinaria para el trefilado de alambre
de acero. Gracias a la intervencion de NSK, que identifico el problema y recomendo la solucion
optima, el cliente estd siendo testigo de un ahorro de costes superior a 1,2 millones de euros al afio.

El fabricante de alambre de acero sufria una media de unas 75 paradas al mes. Foto: Copyright (c) 2022 Photography Germany/Shutterstock.

os fallos de los rodamientos estaban gene-
L rando unos periodos de inactividad exce-

sivos, de alrededor de 75 paradas por mes,
junto con unos elevados costes de mantenimiento,
lo que generaba una preocupacion critica para el
equipo de administracién de la empresa. Una solu-
cién urgente y de ingenieria s6lida se convirtié en
una prioridad clara, razén por la cual el fabricante
de alambre de acero recurrié a NSKy a su equipo de
expertos en rodamientos altamente capacitados.

Como parte de un minucioso analisis de roda-

mientos fallidos y una revisién de la aplicacion,
los ingenieros de NSK identificaron un problema
con la lubricacién y el sellado de los rodamientos
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que se utilizaban en la empresa. En particular, un
analisis de lubricacién mostré que la grasa que
se utilizaba era a base de grafito, y que no erala
mas adecuada para la aplicacién. Para agravar el
problema, habia un proceso continuo de trefilado
de alambre de acero con cargas elevadas y condi-
ciones de funcionamiento muy exigentes.

La solucién lleg6 en forma de un nuevo paquete
de rodamientos y sistema de lubricacién recomen-
dado por NSK. Como parte de una propuesta de
valor, la solucién consistié en unos rodamientos
de rodillos cilindricos de doble hilera sellados de
NSK junto con un tipo de grasa de litio especial-
mente seleccionada.
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Los rodamientos de rodillos cilindricos sin jaula
de NSK cuentan con sellados de contacto de alto
rendimiento que evitan la entrada tanto de contami-
nantes como de agua. Otras caracteristicas destaca-
bles son unos orificios de lubricacién en los anillos
interior y exterior para facilitar el mantenimiento
y un recubrimiento de fosfato altamente resistente
ala corrosién para su uso en entornos externos (si
es necesario). Prelubricadas con grasa de litio, las
unidades selladas ofrecen un elevado indice de carga
para aumentar su capacidad de carga radial y axial.

Una vez identificada la solucién potencial,
la siguiente tarea fue poner a prueba la nueva
combinacién de rodamiento/grasa a través de un
proceso de prueba integral. El resultado fue muy
positivo, mostrando una mejora del 40% en la vida
de los rodamientos, 1o que a su vez aport6 grandes
mejoras en la productividad y una reducciéon de los
costes de mantenimiento. De hecho, las reduccio-
nes en las pérdidas de produccién y las horas de
mano de obra, junto con la eliminacién del soporte
técnico y el tiempo de ingenieria que antes se re-
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Los rodamientos de rodillos cilindricos sin jaula de NSK se entregan
prelubricados con grasa de litio. Foto: NSK.

querian, estan generando un ahorro anual sustan-
cial que se calcula en 1.202.455 €.

El cliente ha cambiado desde entonces todos los
conjuntos de rodillos de su maquinaria para el tre-
filado de alambre a la combinacién de rodamiento/
grasa propuesta por NSK.

——

C20NITE

Better by

Nova Loada
Nuevas cestas
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FABRICANTE LIDER DE TROQUELES
ANADE HORNO DE VACIO PARA
AUMENTAR LA CAPACIDAD

Un fabricante internacional de productos de molienda diversificados para una amplia gama
de industrias, solicité un horno de vacio vertical Vector® de SECO/WARWICK Group para

mejorar su productividad.

3
3
T
L

n fabricante internacional con sede en
| ' EE. UU. realiz6 un pedido de un horno de
enfriamiento rapido de gas de alta presion
Vector® de SECO/VACUUM, una empresa del grupo
SECO/WARWICK. Con esta nueva incorporacion,
el socio aumentara su capacidad de tratamiento
térmico y mejorara la calidad de las piezas. El nuevo
horno permitird el tratamiento térmico de piezas
mas grandes, en mayores cantidades por ciclo, que
su horno existente, todo con un mejor control de
calidad y confiabilidad.

El equipo del socio requiere el uso de troqueles
grandes que requieren un tratamiento térmico
preciso. Su configuracién actual de tratamiento
térmico incluye un par de hornos de vacio, que
tienen algunas limitaciones en comparacién con el
Vector® que estan a punto de recibir.

TRATER
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Las nuevas caracteristicas del horno mejoran
el tiempo de respuesta
El nuevo horno, un horno de vacio Vector® de car-
ga inferior con enfriamiento con gas nitrégeno de
6 bar, tiene 60” de didmetro, 72” de alto, con una
zona de trabajo de 3 toneladas de capacidad. Este
espacio es suficiente para tratar 3 de sus troqueles
mas grandes a la vez, en comparacion con solo 2
por ciclo para el horno antiguo. El horno también
estéd equipado con calefaccién por conveccion
que les permite ejecutar su ciclo de templado en
el mismo horno, sin tener que mover las piezas
después del endurecimiento, lo que supone un
enorme ahorro de tiempo y mano de obra.

Tres zonas de control de temperatura y elementos
calefactores en el techo y en la parte inferior asegu-
ran una uniformidad de temperatura de +/- 10 °F.
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Un sistema de enfriamiento rapido con nitrégeno

de 6 bares con boquillas de enfriamiento ubica-

das 360° alrededor de la carga, combinado con un
motor de solera giratorio, sirven para garantizar un
enfriamiento rapido y uniforme, lo que minimiza las
distorsiones fuera de redondez. El horno también
esta equipado con el sistema de cementacién de baja
presién FineCarb de SECO/WARWICK para futuros
desarrollos de procesos.

Todas estas caracteristicas y mas les permiti-
ran aumentar la capacidad de produccién para
satisfacer la creciente demanda del mercado
actual y futuro.

Posicionamiento para el crecimiento
El OEM esta recibiendo muchos mas pedidos de
troqueles de mayor tamafio que antes. La configu-
racion vertical y la solera giratoria del nuevo horno
se construyeron especificamente para acomodar
mas de estos moldes grandes, lo que les permi-
te satisfacer la demanda elevada con facilidad. El
nuevo Vector no solo tiene el volumen para manejar
troqueles mas grandes a la vez, sino que también
tiene caracteristicas que facilitan la carga y des-
carga. Los controles de proceso intuitivos de SECO/
VACUUM aseguran una mayor uniformidad de
calentamiento que sus equipos existentes, tanto en
el modo de conveccién como en el modo de vacio.
“Esperamos entregar nuestro horno de Gltima
generacion, especialmente configurado para sus
necesidades, para aumentar los hornos de uso
general existentes que han utilizado durante tanto
tiempo. Con una amplia gama de caracteristicas
de enfriamiento, también tendran espacio para
crecer, incluso permitiéndoles realizar procesos de
carburacién a baja presion si alguna vez lo necesi-
tan”, dijo Peter Zawistowski, director general de
SECO/VACUUM.

Vector®: una herramienta de tratamiento

térmico versatil

Vector®, el versatil horno de vacio de enfriamiento
rapido con gas de alta presién de SECO/WARWICK,
se emplea ampliamente en plantas de fabrica-
cién internas en todo el mundo, especialmente

en aquéllas que llevan a cabo una amplia gama

de procesos de tratamiento térmico. Ya sea que

se utilice para endurecer herramientas o piezas
terminadas, cementacién a baja presién (LPC),
tratamiento térmico de solucion, recocido u otros
procesos, Vector es la opcién moderna para la
planta agil.

Group

SERVICIO TECNICO - REPUESTOS PARA HORNOS

TECNICAS EN HORNOS HOT S.L.
Poligono Ibaiondo: TF: +34943337233
Pabell6n n° 13.
20120 Hernani - Spain Mv. : + 34 609 20 00 90

e-mail: hot@tecnicashot.com
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IMDEA MATERIALES Y MEOTEC
DESARROLLAN EL PRIMER PROCESO
DE MODIFICACION SUPERFICIAL
ESCALABLE Y CONTINUO DEL MUNDO
PARA ALAMBRES DE ALEACION

DE MAGNESIO

Los alambres de aleacion de magnesio proporcionan suficiente elasticidad y resistencia
para uso médico, pero han resultado dificiles de utilizar en implantes bioabsorbibles debido

a su alta tasa de degradacion.

nvestigadores de IMDEA Materiales y el fa-
bricante aleman de equipos médicos Meotec

GmbH han creado el primer proceso continuoy

escalable de forma industrial, para la modificacién
superficial de alambres de aleacién de magnesio
bioabsorbibles del mundo.

Los resultados, recogidos en dos articulos cien-
tificos recientemente publicados, podrian tener
importantes repercusiones en el uso futuro de
estos alambres para aplicaciones biomédicas.

Los alambres de magnesio modificados superfi-

TRATER

cialmente ofrecen un enorme potencial en diver-
sas aplicaciones, desde uso en los implantes y en
el cierre de heridas, a los stents cardiovasculares,
a la regeneracién nerviosa y como refuerzo poli-
mérico en placas de fijacién de traumatismos.

Las dos publicaciones describen como los
investigadores crearon una novedosa técnica
para la fabricacién continua y la modificacién
superficial de alambres de aleacién de magne-
sio WE43, mediante la Oxidacion Electrolitica
por Plasma (PEO).
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Al mejorar la resistencia de la superficie a la
corrosién, este proceso permitio a los cientificos
superar dos de los mayores obstaculos para el uso
de alambres de magnesio: su rapida velocidad de
degradacién y la consiguiente pérdida de presta-
ciones mecanicas.

“En la actualidad, no existe en el mercado
ningun dispositivo médico basado en alambre de
magnesio aprobado comercialmente, porque la
elevada relaciéon superficie-volumen del alam-
bre de magnesio provoca su rapida degradacion”,
explica Syed Wahaaj Ali Rizvi, investigador de
IMDEA Materiales y becario Marie Curie.

“Aplicando estos nuevos avances en la modifi-
cacién de superficies, no sélo conseguimos reducir
esa tasa de degradacion, sino que también pudimos
mejorar sus prestaciones mecanicas y bioldgicas”.

“En nuestro estudio reciente, demostramos que,
sin modificacién de la superficie, los alambres
se disolvian en un entorno de pruebas acelerado
que facilita la simulacién del fluido corporal a 37
grados en 24 horas. Sin embargo, con nuestras
modificaciones, permanecieron intactos durante
siete dias. Incluso después de cuatro dias, seguian
demostrando més de 100 MPs de fuerza”.

Rizvi fue uno de los investigadores que par-
ticiparon en las publicaciones, junto con sus
compafieros de IMDEA Materiales, el Prof. Javier
LLorca, el Prof. Carlos Gonzalez, la Dra. Mdnica
Echeverry Rendén, el Dr. Muzi Li y Guillermo
Dominguez.

El trabajo también conté con las aportaciones
del Dr. Alexander Kopp, Leon Tillman, Tim Mayer
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y Kerstin van Gaalen, de Meotec otra investigadora
Marie Curie del proyecto.

Y el Dr. Kopp expresé su confianza en que la
investigacion conduzca a un mayor interés indus-
trial en el desarrollo y uso ulteriores de los alam-
bres de magnesio modificados superficialmente.

“Esperamos que nuestro nuevo proceso PEO
continuo (“C-PEQ”) genere un impacto conside-
rable en la industria”, afirmoé el Dr. Kopp. “Ya que
el PEO es uno de los tratamientos superficiales
mas importantes para mejorar la resistencia su-
perficial y la corrosién”.

“Como el magnesio es propenso a la corrosion,
la elevada fracciéon superficial y 1a relacién de as-
pecto de estos alambres hacen que un tratamiento
superficial adecuado sea de suma importancia”.

“Ahora, dicho tratamiento PEO puede escalarse
potencialmente a lineas de alta productividad pa-
sando de un proceso por lotes a un proceso bobina
abobina.”

Los estudios muestran que las novedosas técni-
cas de modificacion superficial dieron lugar a un
patrén de corrosién mas uniforme de los alambres
a medida que se disolvian.

Y la alteracién de la estructura superficial
para crear una estructura méas porosa, también
resulté mas propicia para la supervivencia de las
células necesarias para el crecimiento del tejido
regenerativo.

El siguiente paso en el desarrollo de una nueva
linea de dispositivos médicos basados en alam-
bre de magnesio podria requerir la finalizacién de
unos ensayos clinicos adicionales.
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MAS EFICACIA EN EL PROCESO

DE ESMERILADO DE UNA EMPRESA
FABRICANTE DE BOMBAS INDUSTRIALES,
GRACIAS A LA AUTOMATIZACION
PROPORCIONADA POR EL ROBOT
MOTOMAN GP7 DE YASKAWA

¢ Un nuevo sistema robotizado de paletizado con soluciones de Yaskawa permite automatizar
la rectificadora de Scherzinger Pumpen, compaiiia lider en la fabricacion de soluciones de

bombeo para todo tipo de sectores industriales.

* La rdpida velocidad de desplazamiento y la alta precision del robot MOTOMAN GP7
garantiza cambios de piezas rdpidos, fiables y precisos en la mdquina.

* El resultado es una mayor eficiencia de los procesos productivos, asi como un mayor
aprovechamiento de los empleados de la compaiiia, al poder reubicarlos en actividades de

un mayor valor anadido.

dispositivos diseflados para bombear fluidos

con un elevado grado de viscosidad, o que,
por su composicién, pueden resultar nocivos para
el medio ambiente. Una funcién con un rango de
aplicaciones tan amplio que las hacen indispensa-
bles en una grandisima cantidad de sectores indus-
triales. Por ello, son uno de los componentes mas
esenciales en el rendimiento global de cualquier
maquina de la que formen parte.

Fundada hace mas de 80 afios, Scherzinger
Pumpen es el fabricante de bombas de engranaje
por antonomasia. Con casi un siglo a sus espaldas
fabricando bombas a medida para ingenieria de
automocion, ingenieria mecanicay de instalacio-
nes, y tecnologia de centrales eléctricas, desde la

L as bombas de engranajes dentados son unos
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compafiia denominan a sus soluciones como “el
corazon de la alta tecnologia”.

Una afirmacién que nace de la capacidad de sus
bombas de mantener su aplicacién en funciona-
miento y cumplir todos los requisitos necesarios
para las bombas de engranajes.

Sin importar si son implementadas en calenta-
dores auxiliares, dosificacién de productos quimi-
cos, dosificacién de adhesivos de dos componentes
o turbinas, la cartera de productos de Scherzinger
Pumpen incluye una solucién especificamente
disefiada para la tarea, desde bombas gerotor a
bombas de engranajes externos o internos, pasan-
do por las bombas de paletas.

Automatizacion de los procesos productivos

para destinar al capital humano a tareas

de alto valor afiadido

En un mundo cada vez mas globalizado, donde

cada pequefia ventaja competitiva puede marcar

de una manera mas que significativa el futuro

de una compaiiia, la automatizacién se presenta

como el principal aliado de todas aquellas compa-

fifas que quieren sobresalir atin mas en el mercado.
Scherzinger Pumpen, empresa ubicada en

Furtwangen, Alemania, con cinco sedes en

cuatro continentes y mas de 210 empleados, ha

llevado a cabo un proceso de actualizaciéon que
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les permitird aumentar gradualmente el nivel
de automatizacién de su produccién. Gracias a
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ello ha logrado una optimizacién de sus procesos
productivos, aumentar la eficacia de la maqui-
naria existente y, sobre todo, un mejor aprove-
chamiento del valor de sus empleados, al poder
dedicar a estos a actividades mas exigentes en
lugar de tareas sencillas.

En esta linea, el primer proyecto de automa-
tizacion fue la carga y descarga de una maquina
existente en el taller de rectificado: una rectifica-
dora cilindrica Kellenberger; un proceso que hasta
entonces se realizaba manualmente.

El perfil de requisitos incluia dos caracteristicas
principales. En primer lugar, debia ser posible
seguir cargando pequefios lotes manualmente y
tener plena accesibilidad a través de la puerta del
operario para la configuracién. Al mismo tiem-
po, el espacio era limitado, y el nuevo proceso de
automatizacion tenia que encajar en la zona que
antes utilizaba el operario de la maquina.

MOTOMAN GP7 de Yaskawa: cambios de piezas
rapidos, fiables y precisos en la maquina

Al buscar un socio de soluciones de automatiza-
cién adecuado, se buscé una empresa con amplia

Fabricamos hornos y estufas industriales

Modelos standars y especiales

Temple - Revenido
Recocido - Soldadura
Sinterizado - Secado
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experiencia en automatizacién y robética en las
proximidades geograficas. EGS Automation, con
una experiencia en automatizacién robética que se
remonta a 1999 y con mas de 2.000 robots instala-
dos a sus espaldas fue la elegida por su capacidad
de desarrollar e implementar soluciones especi-
ficas para cada cliente, pero también de ofrecer
sistemas estandarizados de carga de maquinas.

Las conversaciones posteriores revelaron que
una de las soluciones de automatizacién estandar
de EGS de su serie SUMO era perfectamente ade-
cuada para satisfacer los requisitos. Una solucién
estandar ahorra costes, ya que el esfuerzo de in-
genieria es significativamente menor. Ademas, la
linea de productos estandar es de eficacia probada,
ya que se ha utilizado en diversas aplicaciones.

El SUMO Multiplex, un sistema de paletizado de
12 pliegues basado en el principio de paternédster,
resulto ser la solucion perfecta para Scherzinger. En
el corazon de este sistema de paletizado, acoplado de
manera compacta, se encuentra el robot MOTOMAN
GP7, de Yaskawa, encargado de la manipulacién de
los componentes. Una solucién con brazo articulado
de 6 ejes, con un alcance de aproximadamente un
metro, y una carga Util de 7 kg.

La rapida velocidad de desplazamiento y la alta
precisién garantizan cambios de piezas rapidos,
fiables y precisos en la maquina. El sistema se
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construyé con un dispositivo de desplazamiento
lateral que permite desplazar toda la unidad de lado
en cuestion de segundos, lo que proporciona un
acceso total a la rectificadora. Ademas, este sistema
puede volver a colocarse delante de la maquina con
la misma rapidez e indexarse con precisién para
reanudar el funcionamiento automatico.

La maquina puede trabajar con ejes de bombeo
de 10 a 40 milimetros de didmetro y de 100 a 200
milimetros de longitud.

Las piezas se cargan y sujetan en la maquina.

El tiempo tipico de mecanizado es de entre tres y
cinco minutos. A continuacién, los componentes se
almacenan en palés universales, que se adaptan a
las respectivas piezas de trabajo mediante clips de
plastico especificos para cada componente. EGS co-
laboré en la seleccién y el disefio de los portapiezas.

Gracias al gran volumen de almacenamiento de
SUMO Multiplex, se consigue un tiempo de fun-
cionamiento auténomo de uno a varios turnos, en
algunos casos incluso un fin de semana completo,
sin necesidad de intervencién humana, depen-
diendo del componente. Gracias a la mejor utili-
zacién de la maquina y a los turnos desatendidos
adicionales disponibles, ahora se pueden procesar
mas versiones de componentes en la maquina.

El robot esta equipado con una herramienta de do-
ble pinza, con las mordazas universalmente disefia-
das para la cartera de piezas. Para poder almacenar
el mayor namero posible de ejes en los palets, éstos
se recogen desde una posicién de pie. El robot las
recoge del palet en un extremo del eje, las coloca en
una estacioén de agarre, las vuelve a recoger y las co-
loca en la maquina para su sujecién. Durante la des-
carga, las piezas vuelven al palé en sentido contrario.

Las piezas SPC, que se utilizan para realizar
mediciones para el control estadistico de proce-
sos, pueden ser solicitadas por un operario en caso
necesario y, a continuacion, son descargadas por
el robot. Las piezas defectuosas se depositan en un
contenedor especifico. La maquina proporciona
esta informacion después de procesarla a través de
la interfaz eléctrica. Para esta interfaz eléctrica de
automatizacién de la maquina, EGS ha desarro-
llado e implementado la contrapartida adecuada
en el lado de automatizacién del SUMO Multiplex
para garantizar una comunicacién perfecta.

Configuracion sencilla para una mayor
flexibilidad productiva

Todo el sistema de automatizacién puede conver-
tirse para mecanizar una version diferente de la
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pieza en unos pocos pasos, completa-
mente sin herramientas.

SUMO Multiplex puede almacenar
palets de diferentes alturas. Gracias a su
inteligente compartimentacién, aprove-
cha al maximo el espacio de almacena-
miento de cada palet. Los palets de piezas
acabadas pueden retirarse para inser-
tar, en cualquier momento, de manera
automatica y sin interrumpir el proceso,
nuevos palés de piezas sin acabar.

Patrick Wehrle, operario de Scherzin-
ger Pumpen, estd entusiasmado con el
sistema de automatizacion: “El robot
me libera de tareas monétonas. Antes no
tenia experiencia con robots. Tras la for-
macion en programacién en EGS, ahora
Creo yo mismo nuevos programas y estoy
encantado con la tecnologia”.

Ademas del aumento de la eficiencia, que se
consiguié muy rapidamente gracias al nuevo
proceso automatizado, la directora de produccién
Sabrina Loffler ve otro aspecto importante a la
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hora de hacer frente a la escasez de trabajadores
cualificados: “Tenemos que ofrecer a los emplea-
dos dedicados tareas desafiantes y aliviarles de
tareas monotonas. En este caso concreto, lo hemos
conseguido de la mejor manera posible”.
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34.827 PROFESIONALES SE DAN CITA
EN ADVANCED FACTORIES,

EL GRAN EVENTO TECNOLOGICO
PARA EL SECTOR INDUSTRIAL

* La séptima edicion de Advanced Factories, celebrada simultineamente con AMT — Advanced
Machine Tools, bate récords de asistentes y registra la cifra mds alta de toda su historia.

* 537 firmas expositoras y 382 expertos han compartido las ultimas soluciones y casos de éxito
en automatizacion y robotizacion para mejorar la productividad y eficiencia de las fdbricas.
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dvanced Factories y AMT — Advanced
AMachine Tools cerrd sus puertas reuniendo

a 34.827 profesionales, en la edicién més
multitudinaria de la historia de Advanced Facto-
ries. Durante tres dias, profesionales industriales
se han dado cita en el recinto de Fira Barcelona —
Gran Via para descubrir las Gltimas soluciones en
automatizacién industrial, robética, Inteligencia
Artificial y maquina-herramienta de tltima gene-
racién que les ayudaran a mejorar la productividad
y eficiencia de sus fabricas. Advanced Factories,
que se ha celebrado simultaneamente con AMT —
Advanced Machine Tools, ha reunido a 537 firmas
expositoras y 382 expertos, generando un impacto
econdémico de 74 millones de euros para la ciudad
de Barcelona.
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' GRACIAS POR TU VISITA /
5 VEMOS DEL 9 AL 11 DE ABRIL 2024

El gran evento tecnoldgico para el sector in-
dustrial ha puesto de manifiesto la necesidad de
relocalizar la industria como motor de prosperidad
econdmica. “Después de décadas deslocalizando la
industria manufacturera, por primera vez se vuelve
a hablar de autonomia industrial. La globalizacién,
la idea de un tnico sistema productivo internacio-
nal dirigido por finanzas globales, redes digitales
interconectadas, y grandes corporaciones que ubi-
can sus fabricas persiguiendo el bajo coste laboral,
se ha desvanecido. Por fin hemos comprendido la
importancia de reindustrializar, porque donde se
fabrica, se genera conocimiento, se generan nuevos
puestos de trabajo mas cualificados, y se atraen
grandes inversiones en I+D+i”, destaca Albert Pla-
nas, director general de Advanced Factories.


https://www.advancedfactories.com/
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A new age
in automation
technology

En esta misma linea se ha pronunciado Ezequiel
Navarro, CEO de Premo Group: “La industria es
la maquina de prosperidad. Después de afios en
los que hemos deslocalizado la industria y hemos
perdido puestos de trabajo de valor afiadido, nos
hemos dado cuenta por fin que el 80% del PIB
mundial estd accionado por la industria, que es el
sector que lidera las exportaciones y el que crea
maés puestos de trabajo de valor afiadido”.

Pero para ello es necesario apostar por la auto-
matizacién y la robotizacién. De hecho, Corea del
Sur es uno de los paises con mas robots insta-
lados en la industria, con 1.000 robots por cada
10.0000 trabajadores industriales, lo que lo ha
llevado a ser uno de los paises lideres en indus-
tria. “Debemos dar un paso mas para tener a todo
el mundo conectado con una barrera de entrada
practicamente cero, avanzar hacia la inteligencia
artificial abierta, colaborativa, que se sustenta
sobre capacidades de computacién abiertos y co-
laborativos. Se trata de sistemas a los que pode-
mos acceder de manera muy barata, masiva y nos
lleva a fabricas completamente automatizadas”,
ha afladido Navarro.

Durante tres dias, el Industry 4.0 Congress ha
compartido las experiencias industriales de empre-
sas referentes como Nestlé, Antolin, Sanofi, Airbus,
Ato Lactia, Enagas, o Cepsa, que han desvelado sus
estrategias de automatizacion y digitalizacion de
sus plantas de produccién. En palabras de Da-

A new age
in automation
technology

niel Sdnchez, responsable de mejora de procesos,
transformacion industrial y gestién del cambio de
Cepsa, “una de las grandes ventajas de la digitali-
zacién es que podemos tener trazabilidad de todos
nuestros procesos. Pero para que el proceso de di-
gitalizacién sea un éxito, es imprescindible optimi-
zar primero, ya que la digitalizacién y robotizacién
no dejan de ser medios para conseguir que nuestra
forma de trabajar sea mas eficiente”.

Advanced Factories volvera a Barcelona

del 9 al 11 de abril de 2024

La séptima edicién de Advanced Factories, cele-
brada junto con AMT — Advanced Machine Tools,
ha mostrado, en 35.000 metros cuadrados de
innovacion, las ultimas novedades en sistemas

de automatizacién industrial, robética, fabrica-
cién aditiva, 1A, gemelo digital, analitica de datos,
ciberseguridad o sistemas integrados de produc-
cién, de la mano de firmas lideres como Accentu-
re, Beckhoff, Becolve Digital, Eurecat, HP, Inetum,
Invelon, Schneider Electric, Mitsubishi Electric,
Murrelektronik, Phoenix Contact, Bosch Rexroth,
Siemens, Sothis, T-Systems, Tecnalia y Telefénica
Tech, entre muchas otras.

Advanced Factories volvera en su octava edicion
del 9 al 11 de abril de 2024 para seguir impulsando
la automatizacién industrial y 1a robética con el
objetivo de ayudar a la reindustrializacién, motor
de nuestra economia.
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UNESID Y CORRUGADOS GETAFE
PARTICIPAN EN EL PROGRAMA

4°ESO+EMPRESA

e Con el objetivo de acercar a los jovenes las salidas laborales que ofrece la industria
sidertrgica, UNESID y la planta de Corrugados Getafe han participado en una nueva edicion
del programa 4°ESO+empresa de la Comunidad de Madrid.

e La iniciativa facilita a los alumnos experiencias reales en la industria sidertirgica con el fin
de que puedan elegir con mejor criterio el camino a sequir en sus estudios, orientado a sus

intereses profesionales.

T
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NESID y Corrugados Getafe han participado
| ' este afio en el programa 4°ESO+empresa
de la Comunidad Madrid. Los dias 27y 28
de marzo dos alumnos del Colegio Santa Maria
del Pilar de Madrid han podido acercarse al sector
sidertdrgico y conocer una industria esencial para el
desarrollo sostenible de la sociedad.

La primera jornada se celebr6 en las oficinas de
UNESID, donde los estudiantes pudieron conocer
la “foto de la industria sidertrgica” en Espafia:
los diferentes productores de acero y primera

TRATER

VUNESID
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transformacion, asi como los desafios a los que se
enfrenta el sector en los préximos afios.

En la segunda jornada, los estudiantes visitaron
la aceria de Corrugados Getafe (CL Grupo indus-
trial), especializada en la fabricacién de acero cor-
rugado, donde conocieron in situ la informacién
previamente transmitida por UNESID. En Corru-
gados Getafe recorrieron cada una de las fases del
proceso productivo, como el parque de chatarra,
el horno de arco eléctrico de la aceria, asi como el
tren de laminacién con el que se da forma al pro-



Junio 2023

Guion “el acero”
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ducto final y el laboratorio de calidad: las barras
de acero corrugadas, un elemento fundamental en
la construccién de elementos estructurales.
UNESID, junto con una de sus empresas asocia-
das, ha colaborado con la Comunidad de Madrid,
acercando la industria a los jovenes y ayudandoles
en la labor de elegir con criterio sus estudios,
orientado a sus intereses y gustos profesionales.
Dar a conocer la industria siderdrgica entre los
jovenes y atraer futuros profesionales al sector es
un compromiso firme UNESID. De ahi su partici-
pacion, en esta ocasion junto con Corrugados
Getafe, en iniciativas como la de 4° ESO+empresa
de la Consejeria de Educacién, Juventud y Deporte

de la Comunidad de Madrid que permite acercar

el sistema educativo al mundo laboral, facilitando
que jovenes estudiantes estén mejor preparados
para tomar decisiones sobre su futuro académi-
coy profesional, motivandoles y dotandoles de

las destrezas necesarias para que puedan venir a
trabajar a empleos estables con grandes oportuni-
dades de carrera y condiciones laborales.

Trabajar en la industria sidertrgica significa
calidad en el empleo, estabilidad y trabajo bien
remunerado, condiciones esenciales para lograr
seguridad laboral y poder desarrollar una carrera
profesional de éxito y largo recorrido.

TRATER | 39



40

INFORMACION

UN ESTUDIO REVELA QUE LA INQUIETUD
POR LA ENERGIA AFECTA A

LA COMPETITIVIDAD DE LAS EMPRESAS
Y A LA DESCARBONIZACION

* El 92% de los empresarios encuestados creen que la fluctuacion de los costes energéticos y
la inestabilidad, siguen siendo una amenaza para la competitividad de las empresas.

* Cuatro de cada cinco también estdn preocupados por la sequridad del suministro energético,
y mds de la mitad destacan el impacto en sus objetivos de descarbonizacion.

e Las investigaciones muestran que las empresas de todo el mundo siguen preocupadas por

las repercusiones de la sequridad y los precios de la energia, que podrian ser un catalizador

de una serie de efectos domino medioambientales, sociales y economicos.

egln la encuesta Energy Insights' de ABB

Electrification, realizada a 2.300 directivos

de pequefias y grandes empresas de diversos
sectores, el 92% de los encuestados considera que
la continua inestabilidad de la energia amenaza su
rentabilidad y competitividad.

TRATER

Restringir la inversion y el crecimiento

de las empresas

El aumento del coste de la energia y de la inseguri-
dad esté obligando a los directivos de las empresas
a replantearse su forma de operar y déonde invier-
ten en sus negocios, para crecer y seguir siendo
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competitivos. Las principales repercusiones del
aumento de los costes energéticos en las empresas
durante el tltimo afio han sido la reduccién de los
margenes de beneficio (34%) v el recorte del gasto
en algunas areas (34%), lo que ha provocado que
se deje de invertir en I+D y en otras iniciativas de
crecimiento empresarial. Mas de un tercio (38%)
ha reducido o tiene previsto reducir la inversiéon en
tecnologia, mientras que un tercio (33%) espera
recortar el gasto en infraestructuras y el 31% prevé
una disminucién del gasto en marketing.

Retrasar la descarbonizacion

Los encuestados citan ademas la preocupacion de
que el precio de la energia y la inseguridad puedan
retrasar los avances en materia de cambio climati-
o, ya que el cumplimiento de los compromisos de
reduccién de las emisiones de carbono, se considera
actualmente menos prioritario que la reduccion de
los costes energéticos. Més de la mitad (58%) de los
lideres empresariales encuestados afirmaron que

el coste de la energia podria retrasar la consecu-
cién de sus objetivos de sostenibilidad y reduccién
de carbono entre uno y cinco afios. Mientras que la
reduccion de los costes energéticos es la principal
prioridad para el 61% de las empresas, s6lo el 40%
incluye actualmente la reduccién de las emisiones
de carbono entre sus objetivos profesionales.

Seguridad energética

El 83% de los directivos de empresas expresan

su preocupacion por la seguridad del suministro
energético de su empresa, y muchos estan toman-
do medidas para solucionarlo. A més de un tercio
(36%) le preocupan las nuevas subidas del coste
de la energia, al 31% los cortes de electricidad y los
apagones, y a una cuarta parte el racionamiento
energético. En respuesta, el 34% ya ha aumentado
la inversion, centrandose especificamente en me-
jorar su eficiencia energética, y el 40% esta pen-
sando en instalar generacién de energia renovable
in situ para depender menos de la red.

En palabras de Morten Wierod, presidente de ABB
Electrification: “Las empresas dicen que necesitan
aislarse de los precios de la energia y de la inseguri-
dad, y estan reevaluando sus planes de gasto actuales
y futuros. Tomar medidas para mitigar esta situacién
es una prioridad clara, pero esto no tiene por qué ser
un catalizador de posibles impactos sobre la mano
de obra o el medio ambiente. Invertir en tecnologias
inteligentes y sostenibles de energias renovables y
eficiencia energética in situ, permite a las empresas
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reducir costes y emisiones al mismo tiempo. Con el
enfoque adecuado, es posible que la industria consi-
ga ahorrar costes sin sacrificar la competitividad, la
mano de obra o el camino hacia la descarbonizacién”.

Pasar a la accion

Aunque en general las empresas desean tomar
medidas proactivas para hacer frente a sus pro-
blemas energéticos, un tercio de ellas se siente
desalentada por el coste que supone la aplicacién
de medidas de eficiencia energética, y casi la mitad
(49%) considera que carece de los conocimientos
o los recursos necesarios para hacerlo.

Gran parte de la tecnologia que puede ayudar
a las empresas -grandes o pequefias- a optimi-
zar su gestion energética y reducir costes ya esta
ampliamente disponible y a un coste razonable.
Por ejemplo, en la sede central de una empresa
de telecomunicaciones en Hanoi, la tecnologia de
edificios inteligentes redujo los costes energéticos
en un 20%, mientras que en una fabrica de ABB en
Italia, la modernizacién del hardware y el uso de
soluciones de gestion de la energia han permitido
ahorrar un 30% de energfa.

Para saber mas sobre cémo colaboran ABB y sus
clientes para mitigar los retos energéticos, visite
Sostenibilidad en la electrificacién. Las empresas
también pueden unirse a ABB - Energy Efficiency
Movement, un foro mundial de mas de 300 organi-
zaciones que comparten ideas y soluciones que pue-
den ayudar a la industria a reducir costes, mitigar los
retos energéticos y acelerar la accién por el clima.

" Encuesta ABB Energy Insights de enero de 2023. La encuesta de
ABB a 2.300 directores generales, consejeros delegados y gerentes de
grandes y pequehfas empresas de sectores como fabricacion, Tl y co-
municaciones, comercio minorista, construccion, educacion, ingenieria,
sanidad, transporte y logistica, finanzas y alimentacion y bebidas, fue
realizada entre el 12 de diciembre de 2022 y el 6 de enero de 2023 por
3Gem Global Market Research & Insights. Los encuestados procedian
de Australia, Brasil, China, Alemania, India, Italia, Suecia, Emiratos Arabes
Unidos, Reino Unido y Estados Unidos. 3Gem Research & Insights utili-
za sistemas de gestion de paneles estandar de la industria y se adhiere
a estrictos procedimientos de control de calidad, entregando paneles
de consumidores y B2B de doble opt-in y compatibles con GDPR.
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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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EL PROVEEDOR DE COMPONENTES
DE AUTOMOCION, METAGRA,
AUTOMATIZA LOS PROCESOS

DE CINCO AREAS DE LA EMPRESA

La compaiiia, dedicada a la forja en frio de piezas para automocion, ha logrado reducir
el tiempo de recogida de informacion, tratamiento y archivado de ofertas, tareas de
mantenimiento e incidencias, a través de la automatizacion de procesos con AuraQuantic

a compafifa guipuzcoana proveedora de pie-

zas de forja en frio para las principales mar-

cas europeas de automocién, Metagra, inicié
hace unos afios la automatizacién de los procesos
de generacién de ofertas y la gestion de tareas in-
ternas, que han reportado la reduccién en el tiempo
de recogida de informacién, tratamiento y archiva-
do de ofertas, tareas de mantenimiento e inciden-
cias. Y actualmente trabaja en la automatizacién de
procesos en otras cinco areas de la empresa.

Este proceso de digitalizacion, llevado a cabo
con la plataforma de transformacion digital y
Business Process Management (BPM) No Code,
AuraQuantic y su partner Eutik, se inicié para
agilizar el proceso de generacién de ofertas. La
comparfiia buscaba una herramienta que pudiera
automatizar el proceso de recogida de informa-
cién, tratamiento y archivado de cada oferta, con
la posibilidad de generar variables de la misma
con una mayor agilidad.

Para este fin, se cred un equipo entre el depar-
tamento IT de Metagra y Eutik, que hizo posible
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aligerar las tareas manuales con un ahorro de
tiempo significativo.

Ademas de la generacién de ofertas, se llevo
a cabo la agilizacién de la gestién de las tareas
internas, donde se opt6 por la automatizacién en
la gestion de tareas de mantenimiento general e
incidencias informaticas.

En palabras del director de productividad y plani-
ficacion de la empresa, Ibon Bilbao, “estos dos apar-
tados han sufrido mejoras siendo ahora impensable
la gestion de las mismas sin AuraQuantic”.

Automatizacién por areas

Las areas de la compafiia donde actualmente se
esté llevando a cabo la automatizacién de procesos
son el area comercial, con la generacién y con-
trol de ofertas; el area de mantenimiento, con la
gestion y mantenimiento de partes correctivos de
mantenimiento y recogida de tiempos de operarios
de mantenimiento; el &rea IT, con la gestion de
incidencias y mejoras informaticas y del cumpli-
miento de normativas en materia de seguridad de
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la informacion; el area de calidad, con la gestion

de tareas de calidad y auditorias LPA; y el area de
ingenieria, con la gestién de documentacion téc-
nica y normas.

La implementacién de nuevos procesos, afiade
Ibén Bilbao, “siempre es de la mano de EUTIK,
quien, ademas de implementar las soluciones plan-
teadas, nos aporta su conocimiento y experiencia”.

Por su parte, el CEO de AuraQuantic, Pablo
Trilles, explica que “la facilidad de la plataforma
AuraQuantic, con tecnologia No Code, reside en
que no requiere programacion del usuario, aunque
permite afiadirla y, por tanto, puede ser utilizada
tanto por perfiles técnicos como no técnicos”.

Ademas, destaca “su méaxima seguridad contra
ciberataques, puesto que ninguno de sus usua-
rios, a lo largo de 20 afios de historia, ha sido
espiado ni infectado jaméas por ataques externos,

il
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gracias a su tecnologia ultramoderna con Inte-
ligencia Artificial (IA), Superposicién Cuéantica y
Procesamiento Paralelo”.

Metagra Group es una compaiiia especializada
en la fabricacion de forja en frio con méas de 50
afios de experiencia y cuenta con una plantilla
de 130 personas entre sus sedes de Bergara (Gui-
plzcoa) y Celaya (México). Se trata de uno de los
proveedores de las principales marcas fabricantes
de automéviles (OEM) y proveedores de primera
linea (TIER-1) europeos.

La compaiiia lleva a cabo un modelo de cre-
cimiento basado en la innovacién continua, asi
como el estudio detallado de cada proyecto para
ofrecer soluciones que optimicen el proceso de
fabricacién y mejoren sus costes.

AURA es una compafiia internacional proveedora
y fabricante de software empresarial, que fue fun-
dada en 2002 por el Dr. Ingeniero Juan José Trilles.
Cuenta con la plataforma digital AuraQuantic
diseniada para que sus usuarios creen aplicacio-
nes personalizadas y automaticen sus procesos de
forma sencilla, rapida y econdémica.

En la actualidad, AURA tiene una plantilla de
maés de 120 empleados, cuenta con sedes en Es-
pafia, UK y Miami (EE. UU.) y tiene presencia en
mas de 50 paises de Latinoamérica, Norteamérica,
Europa y Oriente Medio. En 2022 logré un creci-
miento de dos digitos de su cuota de mercado y
tiene méas de 2.000 consultores certificados y 100
partners que permiten llegar a més de 10 millones
de usuarios finales.
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D. Manuel Antonio Martinez Baena
Ingeniero metaltirgico

CRITERIOS ACTUALES DE SELECCION )
DE LOS ACEROS PARA LA FABRICACION
DE UTILES Y HERRAMIENTAS (PARTE 1°)

1. Introduccion

Es un hecho constatado que la seleccién de un
acero destinado a la fabricacién de herramientas
para una aplicacién determinada no es un pro-
blema sencillo. Esto es debido en gran medida, a
la amplia diversidad de composiciones y clases

de aceros de herramientas que en la actualidad
estan normalizados en todos los paises del mundo
industrializado, aunque haya una concordancia de
fondo en cada uno de ellos.

Hasta los inicios de los aflos 1970 el mercado de
los aceros de herramientas estuvo abastecido por
una gran oferta de variedad de composiciones qui-
micas, en el que los productores de acero lanzaban
al sector fabricante de herramientas el mensaje:
“marca” de la aceria junto con la maxima “un
acero para cada aplicacién”. Desde las Gltimas
décadas del siglo XX —principios de los afios 80—
se han producido grandes avances en este sentido,
al conocerse mejor las propiedades metalirgicas
de los aceros y al perfeccionarse muy mucho las
tecnologias de fabricacién; lo que ha influido posi-
tivamente en el tratamiento térmico de los aceros
en general.

Intentaremos a lo largo de este capitulo hacer un
amplio resumen de los criterios de seleccién que hay
que seguir, para la correcta eleccién del acero des-
tinado a la fabricacién de una determinada herra-
mienta, molde, y/o a cualquier otro util. El criterio
basicamente se apoya en dos de las propiedades o
caracteristicas fundamentales, a la vez antagdnicas,
que han de estar presentes en toda herramienta de
calidad: tenacidad y resistencia al desgaste.

Con el objeto primordial de hacer més racional
y sencilla la seleccién de los aceros pertenecien-
tes a los dos primeros grupos; — (1) aceros de
herramientas para trabajos en frio; (2) aceros de
herramientas para trabajos en caliente— y adap-
tarnos mejor a las actuales précticas comerciales,
los clasificamos en:
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* Aceros de composicién estandar. Aceros que se
fabrican en una amplia escala de medidas, dis-
tribuidos de una forma continua y regular por
almacenes especializados. Son aceros disefiados
para abarcar un mayor ndmero de mercados y de
posibles aplicaciones.

* Aceros de composicién especial. Aceros que se
destinan a un ndmero limitado de aplicaciones y
que en la practica se suministran directamente
desde la propia aceria al fabricante de herramien-
tas. Es una reducida gama de aceros y de medidas,
asi como de aplicaciones.

Dentro de estas dos clasificaciones —composi-
cién estandar y composicién especial— los carac-
terizaremos también segtn la suma total (%) de
aleacién del acero [% cromo (Cr) + % niquel (Ni) +
% molibdeno (Mo) + % vanadio (V) + % volframio
(W)... etc.] y asi consideramos:

1. Aceros de baja aleacién. Son aceros cuya suma
total (%) de aleacion normalmente no sobrepasa
el 3,5%: X aleacion < 3,5%.

2. Aceros de media aleacién. Son aceros cuya
suma total de aleacién (%) es menor del 7 %y
siempre mayor de 3,5 %: X aleacién = [4 + 6,9%].

3. Aceros de alta aleacién. Son aceros cuya suma to-
tal (%) de aleacién es mayor del 7 %: X aleacion > 7%.

El grupo de aceros de herramientas para trabajos
en frio queda caracterizado segln los estandares
internacionales: tabla 1.I.

En el grupo de aceros de herramientas para trabajos
en caliente, el concepto de baja, media y alta aleacién
va asociado en la practica a la temperatura de trabajo
de la herramienta, mas que a otra exigencia mecanica
tal como se indicay se refleja en la tabla 1.IL

1. Aceros de baja aleacién. Aceros que trabajan a
temperaturas comprendidas entre 150 y 300 °C.

2. Aceros de media aleacién. Aceros que trabajan
a temperaturas comprendidas entre 250 y 450 °C.

3. Aceros de alta aleacién. Aceros que trabajan a
temperaturas comprendidas entre 350 y 650 °C.
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Aceros aleados de herramientas para trabajos en frio
Por trabajo en frio entendemos la puesta en forma
y hechurado de los materiales metalicos a tempe-
ratura ambiente. Aunque en la practica se admite
un maximo de recalentamiento en la superficie de
la herramienta en servicio de hasta 200 °C.

Antes de entrar de lleno en el estudio de las
propiedades y caracteristicas de los diferentes
aceros aleados de herramientas para trabajos en
frio, es interesante comentar por su larga y muy
importante historia, algunas particularidades de
los aceros de herramientas al carbono; que am-
pliaremos con mayor profundidad en el capitulo
correspondiente. Aceros éstos de composicion
quimica modesta, que han sido al no existir otros,
los primeros que sirvieron para fabricar durante
muchisimos afios toda clase de utiles y herra-
mientas, tanto para trabajos en frio como para
trabajos en caliente.

Uno de los graves problemas que presentan los
tradicionales aceros de herramientas al carbono,
es la obligatoria necesidad de templarlos en agua,
circunstancia que tiene el riesgo de que aparezcan
deformaciones y ocasionales grietas en las piezas

templadas. Esta es la causa principal de su cuasi

nula aplicacién.

Nos remontamos al afio 1740 cuando Benjamin
Hunstman invent6 el procedimiento de fusién del

acero en crisol. Desde esta fecha y a lo largo del
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siglo XIX fue el método mas empleado para la fa-
bricacién de aceros de mayor calidad, incluidos los
aceros al carbono de herramientas. Fueron éstos,
como ya antes se ha indicado, los Ginicos aceros
con los que se fabricaron durante mucho tiempo
todo tipo de herramientas y utiles.

Los aceros al carbono de herramientas tienen,
como es sabido, una muy baja templabilidad. Pero
pueden adquirir una dureza superficial superior a
los 60 HRC —dureza martensitica = 60 HRC— en
profundidades de varios milimetros —aproxima-
damente de 10 a 20 mm- cuando se templan en
agua; mientras que el nticleo queda mas blando
y tenaz con una estructura formada por consti-
tuyentes intermedios —perlita, troostita, bainita,
etc.— y con una dureza comprendida entre 40y
45 HRC [HRC = (40 + 45)]. En consecuencia, las
herramientas ya templadas y revenidas a baja
temperatura pueden resistir perfectamente el
desgaste superficial, y al mismo tiempo resistir
los considerables esfuerzos dinamicos a los que
ocasionalmente estan expuestas en servicio.

A pesar de todo lo que se acaba de comentar
sobre los aceros al carbono para herramientas;
aunque haya que resaltar su eficacia en determi-
nados casos, en la mayoria de ocasiones no tienen
opcién alguna de utilizacién debido a una serie
de condicionantes: (1) falta de dureza en caliente;
(2) grandes deformaciones y alta propension a las

grietas de temple en agua,

Tabla 1.I. Estandares internacionales de aceros para herramientas. Aceros aleados para trabajos en frio.

mayormente en piezas de
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DESGASTE F-5313 caciones de cierta respon-
AR ALTA ALEACION X2100rW12 D-6 1.2436 bilidad. Aplicaci
Procricics 8 ' sa 1’1 ad. 'p 1cac1on,es que
ESPECIAL A&EEIIK)(I): :LLE;JE%JNEIL X45NICrMod - 12767 no solo estan en razon del
A . precio, sino porque en ciertos
ALOS ACEROS SIN NiQUEL F-5242 S-1 1.2550 casos tales aceros responden
CHOQUES [BAJA ALEACION] 60WCrvV7 '
[%carbono perfectamente a las exigen-
medio/alto] | ACEROS SIN NIQUEL cias de algunas herramientas
Fia ARG X50CrMoW9. 1.1 — 12631 g !
de menor tamafio que se

utilizan para trabajos en frio,
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que debido a sus condiciones de trabajo necesitan
alta dureza superficial y alta tenacidad de nicleo.

Uno de los graves problemas que presentan estos
tradicionales aceros, reiteramos, es la obligatoria
necesidad de templarlos en agua. Circunstancia ésta
que tiene un alto riesgo de que aparezcan deforma-
ciones y posibles grietas en las piezas templadas.

Hoy dia los aceros al carbono para herramientas
han perdido practicamente toda su importancia
debido a todo lo antes comentado, es decir, obli-
gatoria necesidad de temple en agua con el consi-
guiente riesgo de deformaciones y de grietas. Esta
es la causa principal de su cuasi nula aplicaciéon en
tiles y herramientas, ya que se estima su consu-
mo en un 5 por 100 (5%) méaximo del total de los
aceros de herramientas en general.

Alo largo de todo el siglo pasado —siglo XX—vy
para mitigar esas carencias basicas de los aceros

Junio 2023

nido aproximado de 1 por 100 (C = 1%), se les fue
afiadiendo equilibradamente pequefias cantidades
de otros aleoelementos [Cr, Ni, Mo, V, W, etc.] y
modificando a la baja el contenido de carbono.
Esto permitio el desarrollo de aceros de temple
maés suave: aceros de temple en aceite.

A tales aceros se les mal denominé “aceros
indeformables”* cuya composicién mas tipica
y simbélica ha sido, y es, la clasica composicion
del acero 100Cr6; acero éste muy utilizado en la
fabricacién de rodamientos. Sobre la base de la
elemental composiciéon quimica del acero 100Cr6
[1%Cy 1,5%Cr], se han desarrollado la mayoria de
las composiciones actuales de todos los aceros de
herramientas para trabajos en frio y en caliente:
(1) aceros de baja aleacion; (2) aceros de media
aleacién con un aumento paulatino y regulado de
la cantidad (%) de aleacidn; y (3) los aceros de mas

de herramientas al carbono, se les fue modifican-
do su composicién base. A los clasicos aceros de

herramientas al carbono “puros”, con un conte-

Tabla 1.1l. Estandares internacionales de aceros para herramientas. Aceros aleados para trabajos en caliente.

alta aleacién con el nivel preciso de composicién
quimica, incluidos los aceros rapidos; figura 1.1.

1.1.1. Aceros para trabajos en

frio de composicion ESTANDAR
ACEROS ALEADOS DEE};E(I?:[;I:;II:#;TAS PARA TRABAJOS — EQUIVALENCIAS Se distinguen tres grupos
fundamentales; figura 1.2:
T* de TRABAJO ACERO UNE-EN AlSI Ne. W (1) aceros de baja aleacion
tenaces, de temple en acei-
F-5303 ,
50 CrMnMo7 P-20 1.2311 te y de moderada a mas alta
150/ 300 °C BAJA ALEACION 36CrNiMo6 J;?f 1.2738 dureza. Son aceros de un gran
consumo que tienen como
40CrtMnMoS8.6 | P20+S | 12312 . o
caracteristicas principales
ACEROS DE BAJA ALEACION F-5307 ~L-6 12714 una relativa alta dureza y una
COMPOSICION 56NiCrMo4 |
ESTANDAR 250/ 450 °C buena tenacidad; (2) ace-
[Utilizacién masiva MEDIA ALEACION | X45NiCrMo4 - 1.2767 ros de media aleacién [1%C;
5%Cr; 1%Mo] de temple en
il Halo | 12343 ite. En 1 bti
450/550°C | MEDIA ALEACION | X37CrMoVs.1 acelte. kN 10s que se obtiene
X40::C.r5131 L f:{ 3 — m— una alta dureza y una acep-
. table tenacidad; (3) aceros
. F-5313 .,
>550°C MEDIA ALEACION X32CrMoV12.2.8 H-10 1.2365 de mayor aleaCIOn altos en
F 263 cromo [Cr = (11 + 13%)] y en
, X42Cr13 420 1an3 carbono [C = (1,45 + 2,30%)]
/300 ° .
RN AETA ALEAGEN F-3427 de temple con enfriamiento
ACEROS DE X20CrNi7.2 i il i
Pscqpneieiont I8 en aceitey rara§ veces s.o'n
ESPECIAL F-5323 templados en aire. Familia
[Utilizacion a mas X30WCrvo.3 H-20 1.2581 d it 1
altas exigencias] | >300° y hasta | ALTA ALEACION € aceros, relteramos, €1 los
AT X48CtMoVS.11 | — 1230 | quesealcanzan después de
templados y revenidos, una
Incluidos otros aceros de composicion especial [ACEROS MARAGING y ACEROS RAPIDOS] resistencia al desgaste y una

tenacidad que es funcién del

* Las actuales tecnologias, de fabricacion y de tratamiento térmico de los aceros, ~tecnologias que implican a una serie de factores relacionados con el disefo, el mecanizado y
mas con el tratamiento térmico de las herramientas— para corregir y minimizar al maximo, la distorsion e inestabilidad de medidas en las herramientas y (tiles correspondientes.
Esta es otra de las razones para considerar el antiguo concepto de “indeformabilidad”y adoptar nuevos criterios que son, ciertamente, los que hoy dia se estan aplicando.

TRATER
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grado de aleacién: (1) cuanto

mayor sea el grado de aleacién

habra una mayor dureza y una

menor tenacidad; (2) cuanto

menor es el grado de aleacién

ORAN ESTARILIDADAD D se alcanza una menor durezay
una mayor tenacidad.

1.1.1.1. Grupo I. Aceros

de baja aleacion

Los dos aceros de este grupo

representan aproximada-

N mente el 65 por 100 (60 +
P 58 70%) del consumo total de
%g ACERO 190G+ Ué Z o los aceros de herramientas
prr-ssad %é % ACERO AL ggg GIRABAKS para trabajos en frio. El acero
2 CARBONO (C =1%) Eg 95MnCrWws es de mayor resis-
§§ g8 tencia al desgaste con rela-
§ cién al acero 9oMnCrVs.

El acero 95MnCrWs tiene
también mayor versatilidad
de aplicacion, ya que presenta
después de templado + reve-

o RS TN A Lo nido bajo, una muy buena du-
rezay resistencia al desgaste
junto con una moderada y
aceptable tenacidad; —carac-
teristicas todas que aumen-
tan o disminuyen segun el
espesor o seccion transversal
Figura 1.1. Esquema general de los aceros de herramientas. tratada— combinacién de
caracteristicas con las que se
G 0 G 0 consigue una gran constancia
Acenggu&o aLm ncmégpo% MEDIA acenrcl:’sp gE ALTA de ﬁ'lo' de la herramienta en
ALEACION ALEACION ALEACION servicio. El acero 95MnCrws
1500 . Aceros lenaces Aceros < tenaces Aceros < s es el de uso mas extendido en
;::::::::::::::::::::: todos los paises de influencia
1250 M:Cs > 15 % AISI (USA), en Inglaterray
g también en Espafia.
g 1000 MARTENSITA  M3C < 10 % %) El segundo acero —ace-
w \ BRI 4168 & ro 90MnCrV8— posee una
2 o 464 = | mayor templabilidad. Es mas
5 750 4 60 § equilibrado en composicién y
g / AUSTENITA RETENIDA 156 § también el de menor coste de
500 . T T - f§ | fabricacion. Su utilizacion esta
[ mas extendida en Alemania,
250 m m m = en el centro de Europa y paises
0,5 1,0 1,5 2.0 del Este, ya que son paises del
CONTENIDO DE CARBONO (%) area de influencia DIN.
En este grupo de aceros el
Figura 1.2. Dureza mixta relativa de temple, tasa (%) de austenita retenida y compromiso entre dureza v
e s son ol e v e sesi Ao e tenacidad prima la dureza, pero teniendo siempre
Grupo Il. aceros de media aleacion; Grupo lll. aceros de alta aleacion. en cuenta una cierta tenacidad.
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ACEROS ALEADOS DE HERRAMIENTAS
PARA TRABAJOS EN FRIO

GRUPO 1. ACEROS DE COMPOSICION ESTANDAR DE BAJA ALEACION

Limites de composicién quimica de los elementos principales de aleacién incluido el carbono (%)

Carbono

Cromo

Vanadio

Volframio

0,80 + 1,00

= 040

0,05 + 0,10

0,50 + 1,00

Composicion quimica de los aceros de uso mas corriente, seglin normas.

NORMA COMPOSICION media (%)
EN/UNE (Numérica) DIN AlSI C Mn Si Cr v W
90MnCrWs
(F-5220) 1.2510 01 0,95 1,10 0,25 0,50 0,10 0,60
90MnCrvs8
(F-5229) 1.2842 02 0,90 2,00 0,25 0,40 0,10 -

Propiedades principales [acero templado y revenido]

Alta dureza, combinada con una buena tenacidad y aceptable resistencia al desgaste. Pese a su baja aleacion, tiene
una buena capacidad de corte.

Aplicaciones
90MnCrws5s Estampas, punzones y matrices en general sometidas a choques, cuyas durezas normales de
(F-5220) utilizacion estan comprendidas entre los 58 y 60 HRC.
90MnCrv8 Herramientas de corte: machos de roscar, brocas, terrajas, etc. Las durezas de utilizacion estan
(F-5229) comprendidas entre 60 y 62 HRC.

1.1.1.2. Grupo II. Aceros de media aleacion

El acero X100CrMoV5 es el mas representativo.
Es un acero que después del temple y revenido
alcanza una aceptable tenacidad —relativamente
menor que la de los aceros del grupo I- combina-
da con una alta dureza. Es un acero tipicamente
americano que goza de una gran popularidad en
Estados Unidos y en el area de influencia AISI. En
Europa, al contrario, se da la paradoja de que no
tiene una amplia aplicacién como acero de herra-

ACEROS ALEADOS DE HERRAMIENTAS
PARA TRABAJOS EN FRIO

GRUPO Il. ACEROS DE COMPOSICION ESTANDAR DE MEDIA ALEACION

Limites de composicion quimica de los elementos principales de aleacién incluido el carbono (%)

Carbono Cromo Molibdeno Vanadio
0,90 + 1,05 4,80 + 550 0,90 + 1,20 0,10 + 0,30
Composicién quimica de los aceros de uso mas corriente, segin normas.
NORMA COMPOSICION media (%)
EN/UNE (Numérica) DIN AlSI c Mn Si cr Mo v
X100CrtMoV5
(F-5227) 1.2363 A2 1,00 0,60 0,25 5,30 1,10 0,20

Propiedades principales

Excelente combinacion de tenacidad y resistencia al desgaste, alta estabilidad dimensional [después del temple + revenido
a 200°C]; y elevada resistencia a la compresion.

Aplicaciones

Herramientas de disefio complicado que tengan que soportar grandes choques (troqueles de acufiar y punzones
cortantes). Se puede considerar como el acero universal para herramientas de trabajo en frio.

Durezas de empleo

¢ Dureza normal de uso = [60 + 62] HRC
»  Exigencia maxima de choque mecanico = [57 + 59] HRC. Temperatura aproximada de revenido de 350°C

TRATER
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mientas para trabajos en frio
de composicién estandar.

Por su alta templabilidad
se puede templar en aire
—perfiles de pequefia y de
mediana seccién transversal
o didmetros equivalentes—
caracteristica ésta por la cual
son minimas las eventuales
modificaciones de medidas
que se pueden ocasionar du-
rante su tratamiento térmi-
co: temple + revenido.

El acero X100CrMoV5 se
utiliza fundamentalmente
en la fabricacién de utiles y
herramientas de corte y de
acufiacioén en frio. En ocasio-
nes, cuando hay que producir
series de piezas relativa-

mente cortas, frente a grandes series en las que
normalmente las herramientas se construyen con
aceros de mas alta aleacidn; p.ej.: aceros del grupo
III. En el caso que nos ocupa —pequefias series de
piezas— el acero X100CrMoV5 puede ser una alter-
nativa eficaz a cualquier acero del grupo III, ya que
su precio es menor con la ventaja afiadida de un
mas facil tratamiento térmico.

1.1.1.3. Grupo III. Aceros de alta aleacion

El acero X210Cr12 por sus
elevados contenidos de
carbono (C = 2%) y de cromo
(Cr = 12%) garantiza después
de ser templado y revenido,
una durezay resistencia al
desgaste mayores que las que
se obtienen en esas mismas
circunstancias con el acero
X160CrMoVi2.

Por el contrario, el acero
X160CrMoV12 en condiciones
de temple idénticas, pero con
revenido mas alto, consegui-
mos una mayor dureza que se
combina con una aceptable y
moderada tenacidad. Caracte-
risticas ambas que se obtienen
—en comparacioén con el acero
X210Cr12— con un revenido a
mas alta temperatura [T re-
venido = 560 °C] que permite
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ACEROS ALEADOS DE HERRAMIENTAS Grupo A. Aceros de resistencia
PARA TRABAJOS EN FRIO al desgaste
GRUPO I1I. ACEROS DE COMPOSICION ESTANDAR DE ALTA ALEACION Todos los aceros de este
Limites de composicién quimica de los elementos principales de aleacion incluido el carbono (%) grupo [A] presentan un alto
> 10, -
Carbono Cromo Molibdeno Vanadio carbono ,(C 2 1% 0) y conte
1,5 + 2,20 11,00 + 12,50 0,60 + 0,80 0,90 + 1,10 nidos mas o menos eleva-
Composicion quimica de los aceros de uso mas corriente, seglin normas. dos de otros aleoelementos
NORMA COMPOSICION media (%) . . .
que mejoran la resistencia
EN/UNE (Numérica) DIN AISI c Mn Si Cr Mo v
. al desgaste; ver tabla 1.1.
r
(F-5212) 1.2080 D3 2,05 0,30 0,30 12,00 - - El acero 105WCr5 es el de
D~ | tum D2 160 | 030 | 03 | 1200 | 085 | 085 | masbajaaleacion; destaca
et su contenido en volfra-
ropiedades principales . .
P Pty mio (W = 1%) que influye
X210Cri2 Elevada dureza; muy alta resistencia al desgaste; gran resistencia a la compresion y buena muy favorablemente en las
(F-5212) estabilidad dimensional; después del temple + revenido. L.
n - - - - - — - caracteristicas de corte yen
X150CrMoV12 Elevada dureza; gran resistencia al desgaste; alta resistencia a la compresion; combinada con . i
(F-5211) una tenacidad moderada; y excelente estabilidad dimensional, después del temple + la constancia de filo de las
R herramientas correspon-
ADIGACONE dientes. Tiene una amplia
Para herramientas de corte y/o conformado, que se les exija la maxima resistencia al s s 2 ;o
)glgzclrzl)z desgaste. Ej: troquelado y corte de materiales delgados y duros, herramientas de conformado aphcac1on en utiles de corte
y moldes para ceramicas y plasticos abrasivos. de reducidas dimensiones:
Para herramientas de corte yfo conformacion plastica, que deban tener una gran (1) brocas y machos de ros-
X150CrMoV12 | resistencia al desgaste, combinada con una moderada tenacidad [resistencia a los golpes y a car utilizados basicamente
(F-5211) los choques mecénicos]; p.ej.: herramientas para cortar materiales duros y de gran espesor, 1 izado d t
herramientas de conformar expuestas a esfuerzo de flexién y cargas de impacto. en el mecanizado de mate-
riales blandos; y (2) cuchi-

asimismo desarrollar la llamada dureza secundaria,
como mas adelante veremos.

Los aceros de herramientas para trabajos en frio
del grupo III pueden sustituir a los aceros del gru-
po I —aceros de baja aleacién y mas bajo precio—,
cuando se precisen fabricar grandes series de
piezas que necesiten de una herramienta con altas
exigencias de desgaste en servicio y no se requiera
al mismo tiempo una relativa alta tenacidad.

En Alemaniay el resto de paises del area de
influencia DIN el acero mas utilizado es el acero
X210Cr12 y es muy limitado el uso del acero
X160CrMoVi2. En Espafia sucede al revés; cir-
cunstancia que creemos es debida inicamente
a las dimensiones mas reducidas de nuestro
mercado.

1.1.2. Aceros para trabajos en frio

de composicion ESPECIAL

Se distinguen dos grupos principales: (1) grupo A =
aceros con alto contenido de carbono (C = 1%) resis-
tentes al desgaste; y (2) grupo B = aceros de conteni-
do medio de carbono [C = (0,40 + 0,55%] resistentes
alos choques y por tanto, de mayor tenacidad. Hay
un tercer grupo C cuyos aceros estan destinados a
herramientas de aplicaciones muy concretas y de
cierta especialidad.

llas de corte y herramientas
en general, para trabajar la madera y el papel.

Sobre el acero X100CrMo5 [A-2 norma AISI] de
media aleacién y de poca difusién en nuestro pais
—lo mismo ocurre en toda Europa—... ya se han he-
cho comentarios sobre el mismo. Sin embargo es
un acero que presenta una excelente combinacién
de caracteristicas y propiedades: (1) alta resisten-
cia a la compresion y dureza elevada, combinadas
con una moderada y muy aceptable tenacidad; (2)
una gran resistencia al desgaste; y (3) una gran
aptitud al temple. Sus aplicaciones varian segin la
dureza de empleo de las herramientas: peines de
roscar, brochas, cizallas, herramientas para forja
y estampado en frio, troqueles para el acufiado de
metales en frio, etc.

El tercer acero del grupo —acero X210Crwi2—
acero ledeburitico* de alta aleacién con una
especial adicién de volframio [W = (0,80 +1,00%)].
La tendencia actual de los constructores de he-
rramientas es la de evitar fabricar sus ttiles con
este tipo de acero, ya que puede ser sustituido
perfectamente por el acero X210Cr12 al garantizar
una mayor templabilidad, dureza y resistencia a

* Ledeburita. Estructura eutéctica en el que el exceso de carbono respecto al
1,70% se encuentra distribuido en la masa matricial del acero en forma de granos
y duros de carburo [carburo ledeburitico]. Ledeburita que da el nombre a un
grupo especial de aceros: aceros ledeburiticos.
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ACEROS ALEADOS DE HERRAMIENTAS PARA TRABAJOS EN FRiO

GRUPO A. ACEROS RESISTENTES AL DESGASTE DE COMPOSICION ESPECIAL

Limites de composicién quimica de los elementos principales de aleacién incluido el carbono (%)

Carbono Cromo Molibdeno Vanadio Volframio
1,00 + 2,15 0,30 + 12,00 0,90 + 1,20 0,10 + 0,30 0,60 + 1,00
Composicién quimica de los aceros de uso mas corriente, segiin normas.
NORMA COMPOSICION media (%)
EN/UNE DIN AISI | € [ Mn|si|leor | v | w Mo
(Numérica)
105WCr5
(F-5233) 1.2414 F1 1,5 | 0,30 (0,20 0,30 — 1,00 -
X100CrMoV5s
(F-5227) 1.2363 A2 1,00 | 0,60 |0,25| 530 | 0,20 — 1,10
X210Crwi2
(F-5213) 1.2436 D6 1,60 | 0,30 [0,25] 11,50 | — 0,80 —
Propiedades principales
105WCr5 El volframio (1 %) influye muy favorablemente en las caracteristicas de corte, ya que
(F-5233) permite tener el filo de la herramienta en buenas condiciones de trabajo.
Excelente combinacion de tenacidad y resistencia al desgaste [T* de revenido = 200
X100CrMoV5 iy i : . : S %
(F-5227) 'C]; alta estabilidad dimensional después del tratamiento de temple + revenido, junto
con una elevada resistencia a la compresion.
X210Crw12 Acero de una altisima resistencia al desgaste y muy buena estabilidad dimensional
(F-5213) después del tratamiento de temple + revenido.
Aplicaciones
Encuentra una amplia aplicacion en: herramientas de corte para aceros y otros
105WCr5 . :
materiales blandos; herramientas para la madera y el papel; p.ej.: brocas, machos de
(F-5233) i
roscar, sacabocados, cuchillas de corte, ...etc.
Encuentra una amplia aplicacion en aquellas herramientas que exijan alta resistencia al
X100CrMoV5 desgaste a la vez que una elevada resistencia a la compresion, junto a una moderada
(F-5227) tenacidad; p.ej.: peines de roscar, matrices y troqueles para estampar en frio, cizallas
para cortar en frio grandes espesores ...etc.
X210Crw12 La tendencia actual de los aceristas, es la de evitar la fabricacion de este tipo de acero,
(F-5213) ya que puede ser sustituido perfectamente por el acero X210Cr12 (F5212).
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elevada tenacidad, supone
normalmente una resisten-
cia al desgaste baja. Por lo
que es evidente que entre el
compromiso de tenacidad y
resistencia al desgaste prima
mas la tenacidad.

En este apartado se consi-
deran dos subgrupos de aceros
bien definidos: (1) aceros con
niquel; y (2) aceros sin niquel.

Los aceros con niquel
tienen un alto contenido de
este elemento [Ni = (3 + 4%)]
que proporciona después del
temple y revenido del material
una gran tenacidad. Se utilizan
indistintamente en la fabri-
cacién de herramientas para
trabajos en frio y en caliente;
los niveles de dureza deben
ser relativamente mas bajos
cuando se empleen en en la
fabricacién de herramien-
tas para trabajos en caliente.
Pueden igualmente utilizarse

en la fabricacién de moldes

la compresién, asi como una mayor resistencia
al desgaste. Y aunque tiene una moderada baja
tenacidad, ésta es sustancialmente mayor frente a
la del acero X210Crwi2.

En este conjunto de aceros el compromiso que
existe entre resistencia al desgaste y tenacidad, es
manifiesto que prima el de resistencia al desgaste.

Grupo B. Aceros resistentes a los choques
Los aceros de este grupo [B] son especialmente
aceros de media y alta aleacién con un contenido
de carbono medio (C = 0,50); ver tabla 1.I. Alguno
de ellos puede templarse con enfriamiento en aire
—los aceros de alto niquel y en espesores o seccio-
nes transversales medias—. Son en general aceros
de excelentes propiedades mecénicas y de grandes
posibilidades de aplicacién en un abanico muy
amplio de utilizaciones

Las durezas normales de uso estan comprendi-
das entre 50 y 54 HRC, ya que son durezas con las
cuales se alcanza una alta tenacidad en las he-
rramientas con ellos fabricadas; que se combinan
con una buena resistencia a los choques. Esa gran
resistencia a los choques, y por consiguiente su

TRATER

para ciertos plasticos; también
como clasicos aceros de construccién mecanica para
piezas y otros elementos constructivos que traba-
jen especialmente sometidos a fatiga térmica y/o
mecénica. Se trata pues, de aceros de aleacién media
autotemplantes de excelentes propiedades.

Los aceros sin niquel son de mas baja aleacién y tie-
nen un campo de aplicacién mas limitado. Se utilizan
especialmente en aquellos Gtiles y herramientas que
necesitan una alta resistencia a los choques mecani-
cos con unos niveles de dureza de uso entre 50 y 52
HRC. Son dos las composiciones tipo: (1) una de mas
baja aleacién —acero 60WCrV7 [DIN/NoW 1.255]—; y
(2) la otra de mayor aleacién —acero X50CrMoW9.1.1

[DIN/NoW 1.2631] que se puede utilizar también
como acero de construccién mecanica—. Ambos
aceros combinan una gran resistencia a los cho-
ques mecanicos con una excelente resistencia al
desgaste. Las mejores caracteristicas se obtienen
con el acero de mayor aleacién. Tales aceros se
utilizan en cuchillas para el corte de papel, cuchi-
llas para madera, celulosa, etc.; por lo que nor-
malmente se fabrican en perfiles de seccién plana
y en espesores o secciones transversales compren-
didos ente 10 y 50 mm, con anchos variables.
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herramientas para trabajos en frio,
que son muy propios y caracteristi-
cos para una concreta aplicacién. De
este grupo de aceros enumeramos
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ACEROS ALEADOS DE HERRAMIENTAS PARA TRABAJOS EN FRIO

GRUPO B. ACEROS RESISTENTES A LOS CHOQUES DE COMPOSICION ESPECIAL

Limites de composicién quimica de los elementos principales de aleacién incluido el carbono (%)

Propiedades principales

La tenacidad se puede considerar como la propiedad més esencial de estos aceros. Las herramientas y utiles
fabricados con ellos pueden resistir, sin romperse, los esfuerzos rapidos de flexion y los golpes o impactos a
los que estan sometidos en su trabajo.

Aplicaciones

Se utilizan en la fabricacion de estampas y matrices para acuflar. Su aplicacion fundamental se centra en
matrices para cuberteria de plata, alpaca, acero inoxidable, etc. que presenten grabados finos y delicados.
Otras aplicaciones son los moldes y matrices para trabajos en caliente, y moldes para plasticos.

Carbono Cromo Niquel Molibdeno [\[;:?:;:‘:] los tipos mas significativos:
0,40 + 0,60 1,00+ 1,50 3,00 + 4,00 0,20 + 0,35 0,05 + 0,15 * Aceros para rodamientos.
Composicion quimica de los aceros de uso mds corriente, segiin normas. e Aceros para cilindros de laminar
NORMA COMPOSICION media (%) en frio.
(EN/ ‘?NE) DIN AISI C | Mn| si | C | Ni [ Mo | V e Aceros para sierras.
umerica
‘ e Aceros para brocas y escariado-
s 1.2721 — 055 | 0,60 | 025 | 1,00 | 300 | 035 | — b y
(= F-5307) res
40NiCrtMoV16 | _ :
(F-5305) =1.2767 — 0,40 | 0,50 | 025 | 1,50 | 4,00 | 030 | 0,15 « Aceros para limas.

Todos los aceros de este grupo C
tienen la particularidad de co-
mercializarse directamente desde
aceria. No son en la practica aceros
de composicién estandar que se
sirven normalmente de almacenes
especializados, ya que cada fabri-
cante de herramientas elige para

50NiCr13 Este acero, que contiene el 3% de niquel, es adecuado para matrices de pequefias y
(= F-5307) medianas dimensiones.
~ 1 0, 1
4ONICtMoV16 Este_?cem. que contiene el 4% d‘f Inlque]. es d§ [erp'ple total h_asta los 300 mm de
(F-5305) seccion o espesor, por lo que se utiliza en la fabricacion de matrices de mayores
dimensiones.

sus productos el acero mas conve-
niente suministrado directamente
de aceria, cuya composicién quimica cree que es la
mas conveniente y al mismo tiempo le da prestigio a
su “MARCA”.

Grupo C. Otros aceros de composicion ESPECIAL
Existe una serie de aceros de diferente composicién
destinados a la fabricacién de una variedad de ttiles y

EMPLEO

VEN A VER NUESTRA TECNOLOGIA 3D

Asor

3D Engineering & Metrology

Empresa Espafola ubicada
en Madrid y lider en el sector
de la Fundicién/Aceria requiere
para incorporacion imediata:

® Técnico-Comercial para el sector
de los Refractarios, a poder ser con
amplia experiencia.

® |ugar de trabajo en el Pais Vasco,
desde su propio domicilio, reportando
al Product Manager.

® Inglés hablado y escrito.

® Viajes frecuentes por Espana, Portugal
y Alemania.

® Coche de empresa una vez pasada
la prueba de 6 meses.

- 6/8 JUNIO -
- 20/22 JUNIO -

Contacto: pedeca@pedeca.es

REF. ES8
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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

Junio 2023

REVISTAS PROFES|ONALES EaEl SECTOR INDUSTRIAL

PUEDE DESCARGAR TODOS LOS NUMEROS GRATUITAMENTE EN:
WWW.PEDECA.ES

Si nos envia
un email a
pedeca@pedeca.es
le afiadimos en el
correo de distribucion
cada vez que
se edite un nuevo
nimero

PEDECA P25 Publicaciones

C/ Goya, 20. 1°. » 28001 MADRID e Telf.: 91 781 77 76 * pedeca@pedeca.es » www.pedeca.es

FABRICAMOS:

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.

TUNELES

i o Tel: 933 711 558 - Fax: 933 711 408

BOUtel'mic' www.bautermic.com
S

SA. = comercial@bautermic.com

Hornos, secaderos e
incineradores industriales

[/ GRUPO
@ PIROVAL

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

O a =

‘www.hornosysecaderos.com 961 668 836 grupopiroval@grupopiroval.com

TRATER

SINCE 1945

HORNOS INDUSTRIALES

www.alferieff ® hea@hornoshea.com

Tel: 916396911 e MADRID
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HORNOS PARA TRATAMIENTOS TERMICOS AL VACIO ﬂ

Y COMBUSTIOM

‘ INGENIERIA DE 8
Temple Gas REFRACTARIOS A
Temple Aceite \ % a ~

Revenido
Recocido
Soldadura Brazing

— Compromiso
liueacin g Frodn fiabilidad

Nitruracion Iénica

Cementacion Baja Presion

EL ESPECIALISTA EN HORNOS DE VACIO DESDE HACE MAS DE 70 ANOS

3 —_——
APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L WWW. e U I Sa ° C O I I l
Poligono Erlelxe Plataforma B, Nave 5 - 48960 GALDACANO ESPANA

or|
. (+34) 944 262 522 Fax (+34) 944 262 2
NPUTEC t.com - www.aplitec-tt.com - www.bmi-f fours com

1Tc)TECRESA | =

CARITIUN www.flexinox.com

TECNICAS DE REFRACTARIOS, SA.U. | INDUSTRIAL
Amember of the STEULER Group ESPECIALISTAS EN LA FABRICACION DE ELEMENTOS PARA
TRATAMIENTO TERMICO Y RECAMBIOS EN ACEROS REFRACTARIOS
EMPRESA LIDER EN MONTAJE, SUMINISTRO, MANTENIMIENTO Y R RIS TR

SUPERVISION DE REVESTIMIENTOS REFRACTARIOS MUFLAS CESTAS Y CRISOLES

Revestimientos Refractarios Industriales RETORTAS CADENAS
Pavimentos Industriales — Proteccién de Superficies
Reparacion y Refuerzo Estructural — Proteccion Pasiva contra Incendios REPARACION Y TRANSFORMACION DE HORNOS
Ingenieria de Revestimientos Refractarios - Estudios de Eficiencia Energética (OBRAS REFRECTARIAS)
CENTRAL DELEGACIONES Representante para Espaia de AUBE-LINDBERG
? ? Ribera de Zorrozaurre 15, 2° Asturias 2
Tf. +34 902 11 89 47-Fax: +34 944 48 37 32 Andalucia UA, 9 TIV-
48014 BILBAO Galicia Y 70 % |
f\ www.tecresa.com - tecresa@tecresa.com Cantabria
W Madrid

CHAUVIN ARNOUX GROUP

B P Y R O ® s s o Utillaje 1‘|po mecano, cestas, tubos radizfnres CFC
L CO N _[ RO L E 6 SU PER SYSTE Ms IN c. 0 Fundicién acero inoxidable refractario
@ITECH INSTRUMENTS LTD =t
@ EREMA

TOKA! KONETSU KOGYO CO., LTD, ‘

WINNER TECHNOLOGY CO.LTD.

Q Sondas de oxigeno =M9A QL EIT

0O Analizadores de gases

Q Pruebas de uniformidad de ; f ) Utillaje forming
temp. AMS2750D, E y CQI9 r3

QO Sondas de temperatura N T E S I S
Q Videoregistradores

0 Reguladores de temperatura tec hn O ogy

Q Thyristores

i i i i Guitard 72 baixos, E-08014 Barcelona 5 _ g
Q Resnsteqcna§ pS| y MoSi2 S e e e APLICACIONES TERMOTECNICAS, S.L  Apdo. 4052 - 48080 BILBAO - ESPANA
0 Automatizacioén de hornos www.entesis.net - e-mail:info@entesis.net

Tel: +34. 94.426.25.22 Fax:+34. 94.426.22.62 jnfo@aplitec-tt.com www.aplitec-tt.com

Fabricamos hornos y estufas industriales tgcno
Modelos standars y especiales piro°®

www.tecnopiro.com

HORNOS VERTICALES rﬂgg&%ﬁﬁmm

TRANSFER Y CONTINUOS, - 00\ umpiEs caDiREin
HORNOSY ESTUFRS 22 LS uNDicoN
Hornos del \_/allés, S.A T/ 936 926 612
Barcelona (Spain) hdv@tecnopiro.com e s dmae o8 wWww.proycotecme.com B ——
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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

¢
Snterbil

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

56 | TRATER

© 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
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’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

SEPTIEMBRE

N° Especial STEEL TECH (Bilbao).
Hornos industriales. Espectrometros. Equipos de control.
Quemadores. Gases especiales. Atmoésferas.
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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

adk®

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




