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de entrada.

Sistemas continuos, semicontinuos o batch, como el de la foto.
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La iniciativa se celebrara el 26 de noviembre de 2024 de forma online

UNESID PRESENTA STEELCHALLENGE
ESPANA, LA MAYOR COMPETICION
FORMATIVA DEL SECTOR DEL ACERO

e Se trata de la primera edicion a nivel nacional del programa de aprendizaje y competicion
elaborado por Steeluniversity, enfocado a estudiantes universitarios, centros tecnologicos y de
innovacion y jovenes profesionales de la industria.

® UNESID ha sefialado durante un webinar que el objetivo del programa, que se enmarca en
la iniciativa sectorial #JovenesDeAcero, es atraer talento joven a la industria sidertrgica.

steelChallenge

1° Campeonato Espaia
26 de noviembre 2024

orgrica s caars WUNESD ()
NESID

a Fundacién UNESID, en colaboracién
L con UNESID y PLATEA, presenta este
SteelChallenge Espafia 2024, la primera
edicién a nivel nacional del programa de aprendizaje
y competicién elaborado por Steeluniversity que, a
su vez, celebra ya su 19a edicién mundial.

Este programa se enmarca en la iniciativa sectorial
#JovenesDeAcero para atraer y retener talento joven
alaindustria sidertrgica, acercando el mundo del
acero a las nuevas generaciones, y tendra lugar el
proximo 26 de noviembre de 2024 de forma online.

Con este motivo, UNESID ha organizado
un webinar de conocimiento y difusiéon de
“SteelChallenge Espafia”, impartido por Jorge
Muract, director de Steeluniversity, quien ha
explicado en qué consiste el programa, tanto en su
alcance nacional (SteelChallenge Espafia) como en
su contexto global (SteelChallenge — 19). El webinar
ha finalizado con un espacio para resolver las dudas
y consultas surgidas entre los asistentes.

El programa SteelChallenge plantea una
competicién online basada en juegos (gaming) y
proporciona a los participantes una oportunidad
Unica para explorar el mundo industrial de la
fabricacion del acero, mediante la utilizacién de
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simuladores, soluciones educativas de vanguardia

y masterclass con expertos del mundo académico y
sidertrgico. El objetivo de la competicion es producir
acero de la mejor calidad al menor coste posible.

SteelChallenge Espafia se dirige a dos colectivos:
por un lado, estudiantes universitarios y centros
tecnolégicos y de innovacién, y por el otro, jévenes
profesionales de la industria con menos de cinco
afios de experiencia.

Los tres primeros clasificados de cada categoria a
nivel nacional recibiran premios de 1.000, 500y 300
euros, galardones que se les entregaran durante la
celebracién de la Junta General de UNESID del afio
2025. Asimismo, en caso de ser premiados también a
nivel mundial, seran invitados al acto de entrega de
premios de SteelChallenge — 19, que tendra lugar en
Londres en abril de 2025.

Se trata de una oportunidad sin precedentes
anivel mundial para que los estudiantes de las
universidades espafiolas y los jovenes de nuestra
industria demuestren su talento y habilidades en el
campo de la produccién de acero de la forma mas
eficiente y sostenible posible, a la vez que participan
en una experiencia educativa emocionante y
desafiante, como es SteelChallenge Espafia.
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EL COSTE DEL ABSENTISMO
EN EL METAL

e ha celebrado en la sede de CONFEMETAL,
en Madrid, la jornada “El absentismo
laboral por contingencias comunes en
el Sector de la Metalurgia” organizada en
colaboracién con la Asociacién de Mutuas de
Accidentes de Trabajo, AMAT.

La jornada ha permitido analizar las
ineficiencias en el absentismo derivado de la
incapacidad temporal por contingencia comin
y conocer diversas propuestas de mejora en su
gestion.

En 2023, el nimero de bajas por enfermedades
o accidentes no laborales para la poblacién
protegida por el Sector de Mutuas en el Sector
Metalurgico, se situd en 1.321.382, con un
incremento del 11,21 por ciento respecto a 2022.

El Coste Directo para las empresas, mas el
importe de las prestaciones econdmicas de
Seguridad Social a cargo de las Mutuas para
los Procesos de Incapacidad Temporal por
Contingencias Comunes, para la Poblacién
Protegida por el Sector de Mutuas en el Sector
Metaluargico, ascendid en 2023 a 4.020,18
millones de euros, con un incremento del 19,47
por ciento respecto a 2022.

El total nacional para la Poblacién Protegida
por el Sector de Mutuas en el ejercicio 2023,
ascendid a 15.696,59 millones de euros, con
un incremento interanual de un 17,37 por
ciento. Si se incluye el coste de los Procesos
de Incapacidad Temporal por Contingencias
Comunes de las Entidades Gestoras de la
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Seguridad Social, el coste se sitia en 25.326,65
millones de euros.

El incremento del coste de la Incapacidad
Temporal por Contingencias Comunes, ITCC,
para el total del sistema en los dltimos cinco
afios ha sido de un 73,93 por ciento.

Burocracia

El laberinto burocratico de la gestién de la

ITCC, las listas de espera en la Sanidad Publica
y el riesgo de uso indebido de las prestaciones,
originan ese mayor gasto, perjudican la salud de
los trabajadores, incrementan ain mas la carga
asistencial de una Sanidad Publica saturada,
merman la competitividad de las empresas y
lastran la creacién de empleo y el crecimiento
econ6émico, a corto, medio y largo plazo.

La actuacién sanitaria por parte de las
Mutuas colaboradoras con la Seguridad Social
en procesos de ITCC diagnosticados como
patologias traumatolégicas, y la agilizacién
de la tramitacién administrativa, permitirian
recuperar en veinticuatro dias menos la salud
de los mas de 317.000 Trabajadores del Sector
Metaludrgico diagnosticados con esas patologias.

Asimismo, ayudarian a reducir las listas
de espera en los Servicios Publicos de Salud,
reducirian, en el Sector Metallirgico, un gasto
innecesario de 712 millones de euros de los
que 450 millones son con cargo a las cuentas
publicas de Seguridad Social y otros 262 con
cargo directo a las empresas.
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NUEVO MEDIDOR DE ESPESORES
ULTRASONICO 39DL PLUS™

Dotado de la funcionalidad inalimbrica completamente integrada para agilizar las mediciones

de espesores de precision y de la corrosion.

1 nuevo medidor de espesores ultrasénico
E 39DL PLUS™ redefine la eficiencia 'y

conectividad en la industria de los ensayos
no destructivos, gracias a una velocidad de
escaneo ultrarrapida y funcionalidad inalambrica
completamente integrada en un disefio portatil y
robusto. Partiendo del comprobado rendimiento
y versatilidad de su predecesor, el medidor
39DL PLUS brinda una distribucién digital de la
inspeccién que ahorra tiempo a los inspectores
durante las inspecciones de espesores de precision
y de la corrosion.

Escaneo de piezas a precio competitivo

Con niveles de velocidad que rompen esquemas en el
escaneo, el medidor 39DL PLUS ofrece una frecuencia
de refresco puntera de 60 Hz, que lo diferencia

de otros medidores de espesores portatiles en la
industria. Para aquellas normas de inspeccién que
exigen esta rapida frecuencia de escaneo, el medidor
39DL PLUS se ubica como la alternativa frente a un
detector de defectos tradicional, debido a su facilidad
de usoy precio competitivo.

TRATER

Los usuarios pueden encontrar finos puntos con
mayor facilidad cuando se escanean las areas de las
tuberias o de otros activos afectados por la corrosion.

Distribucion digital de la inspeccion

La funcionalidad integrada de las conexiones
Wi-Fi® y Bluetooth® favorece una perfecta
distribucién de la inspeccién en la Industria 4.0.
Los usuarios pueden conectarse sin esfuerzo

ala aplicaciéon Link Plus de i0S, al software
Link-Wedge o a la aplicacién Inspection Project
Manager (Administrador de Proyectos de
Inspeccién, IPM) para compartir sus resultados. El
medidor ofrece también las capacidades de control
remoto e integraciéon; mediante éstas, es posible
controlarlo a distancia y de forma apropiada a
través de novedosas aplicaciones.

Tecnologia ultrasonica de primera clase
Desarrollado por profesionales de la industria con
una experiencia de mas de 35 afios en el sector de los
ensayos no destructivos, el medidor de espesores
ultrasonico 39DL PLUS realza el rendimiento de su
predecesor, que es reconocido por cientos de miles
de usuarios alrededor del mundo. Nuestro nuevo
medidor otorga una calidad de sefial excepcional,
representaciones de formas de onda (A-scan)
estables y algoritmos optimizados en un disefio
robusto, que permite a sus usuarios llevar a cabo
mediciones exactas y reproducibles en cualquier
entorno. Cada medidor esta creado para mantener su
funcionamiento a pesar de recibir impactos, caerse o
enfrentar otras dificultades durante una inspeccion.
«Con el nuevo medidor de espesores ultrasénico
39DL PLUS, hemos reinventado la experiencia de
inspeccién al poner la velocidad y la conectividad
a la vanguardia de nuestro disefio» —afirma Steve
LaBreck, director de gestion de productos a nivel
mundial, tecnologia ultrasénica portatil para
END de Evident. «Gracias a la integracién de las
funciones Wi-Fi® y Bluetooth® directamente en el
medidor portétil, facultamos a los inspectores con
una funcionalidad que les permitira trabajar de
forma mas rapida e inteligente como nunca».
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UNESID ASEGURA QUE

SE HAN PRODUCIDO 55 MILLONES
DE EUROS MENOS EN 2023,

POR LAS IMPORTACIONES
FRAUDULENTAS DE TUBOS DE CHINA

Algunos importadores declaran los tubos como estructuras solares, con la intencion de eludir
la requlacion europea de importaciones de productos de acero.

\UNESID

NESID, la asociacion que representa a los

productores de aceroy de tubos, asegura

que se han producido unos 55 millones
de euros menos en 2023, por las importaciones
“fraudulentas” de tubos de acero de China declaradas
como estructuras fotovoltaicas. El pasado afio se
importaron de China 119.807 toneladas de estructuras
para la construccién de este tipo de instalaciones (mas
de 55.000 toneladas adicionales, lo que practicamente
duplica el volumen registrado en 2022).

En 2023, se importaron 61.000 toneladas de
estructuras chinas por debajo de 1.100 euros/tonelada,
un importe que se asemeja mas al de los tubos de acero
que a las estructuras elaboradas. Por tanto, se puede
estimar que la cantidad de tubos mal declarada oscila
entre 50.000 y 60.000 toneladas.

El director general de UNESID, Andrés Barcelo,
asegura que “algunos importadores declaran los tubos
como estructuras solares, con la intencién de eludir la
regulacién europea de importaciones de productos de
acero, lo que esta distorsionado al mercado. Los derechos
a pagar cuando se superan los contingentes marcados en
la salvaguardia son del 25% del valor de lamercancia”.

En este sentido, Barcel6 explica que “como los tubos
o los perfiles laminados en caliente estan sujetos a las
medidas de salvaguardia establecidas por la Comision
Europeay los contingentes chinos se suelen agotar
todos los trimestres, los importadores los declaran
como estructuras metalicas. Pero, cortar los tubos a
medida, galvanizarlos o mecanizar cuatro taladros, no
los convierten en estructura”.

TRATER

“Declararlos mal es una manera de eludir las
medidas de salvaguardia, reducir el pago de aranceles,
perjudicar a las arcas ptblicas y levantar estructuras
sobre materiales, que no son lo suficientemente
consistentes y duraderos en el tiempo. No es muy
coherente hablar de sostenibilidad y, al mismo
tiempo, incumplir la legislacién vigente”, defiende el
director general.

UNESID lleva tiempo denunciando esta situacion.
Cabe recordar que ya lo puso en conocimiento de
la Agencia Tributaria y solicit6 que se cobrasen los
derechos de salvaguardia a los que estan sujetos estos
materiales establecidos por la Comisién Europea
desde 2019. Asimismo, ha contactado con otros
organismos competentes tanto nacionales como
comunitarios, porque considera que no es un asunto
exclusivamente aduanero.

Espafia se encuentra inmerso en un importante
proceso de inversién en instalaciones de energia
fotovoltaica para cumplir los objetivos de
descarbonizacion. Las instalaciones seguiran creciendo
hasta alcanzar los 65 GW en 2030, y se necesitaran
alrededor de 100.000 toneladas anuales de tubos y
perfiles de acero.

Asimismo, es el segundo pais con méas capacidad
instalada de paneles solares en 2023, la mayor parte de
ellos instalados sobre el suelo en seguidores solares. En
este tipo de instalaciones supera a Alemania, lider en
capacidad solar instalada el afio pasado en la UE, segiin
Solar Power Europe.

Para el director general de UNESID “esta fuerte
inversion podria generar un gran valor afiadido
localmente, ya que contamos con la industria con
capacidad para proveer este material de manera
competitiva. Por tanto, resulta imprescindible que
estos materiales procedentes de fuera de la UE
paguen los derechos de salvaguardia de acuerdo a lo
establecido en la normativa aduanera”.
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INDUSTRY LIVE 2025, CELEBRARA

SU SEGUNDA EDICION LOS PROXIMOS
18 Y 19 DE JUNIO EN EL PABELLON 8
DE IFEMA (FERIA DE MADRID)

e Centrada en Maquinaria, Equipamiento y Herramientas, serd la Feria de referencia para

este sector en los afos impares.

* Ademds, se celebrard junto con SubconMadrid, Salon de la Subcontratacion que contard
con la presencia de las mds importantes empresas de la Industria Auxiliar.

industry|| [\~

machinery&tools

n el afio 2023, industryLIVE celebrd
E su primera edicién con la ambicién de

establecer un NUEVO MODELO DE FERIA
INDUSTRIAL, objetivo que logré con éxito al
presentar un concepto y disefio totalmente
innovadores. Bautizada como “La Feria de los
Pequefios Detalles”, esta propuesta disruptiva
recibi6 un respaldo unanime del sector, al
centrarse en el cuidado excepcional de cada
expositor y ofrecer un programa de jornadas
técnicas de alto interés, con el firme propdsito de
promover la INNOVACION INDUSTRIAL como eje
central de la exposicion.

Basandose en este sélido fundamento, la

segunda edicion se llevara a cabo en junio de 2025,
consolidando a industryLIVE como el evento de

TRATER

referencia para la transformacién industrial. Esta

nueva edicién continuara priorizando la innovacién

en los sectores de Maquinaria, Equipamiento y

Herramientas, aspectos fundamentales para el

desarrollo de la actividad industrial a nivel nacional.
Una destacada novedad para esta ediciéon

es la incorporacion de SUBCON.madrid, el

primer salén dedicado a impulsar la actividad

de Subcontratacion en Madrid. Este evento

tiene como objetivo fortalecer la Industria

Auxiliar y facilitard encuentros B2B entre pymes

subcontratistas y compradores de alto nivel, con

el fin de fomentar oportunidades de negocio,

actividad econémica e innovacién en el sector.
Con todo esto, industryLIVE se posiciona como la

Feria de Referencia para la Industria en el afio 2025.
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REAVIVAR LA LLAMA: EL VIAJE
DE T.T.M. HACIA LA EFICIENCIA
CON UPC-MARATHON

)
i
()

aempresa italiana de tratamiento térmico

comercial T.T.M. Trattamenti Termici dei Metalli

Srl ha construido su reputacién sobre la precisién
y lafiabilidad. Para mantener estos altos estandares, la
empresa aprovecha los dltimos avances tecnoldgicos
para mejorar sus operaciones de tratamiento térmico. A
pesar de la solidez de sus hornos IQ de tres lotes, T.T.V.
identificé una oportunidad para mejorar los controles
industriales para garantizar que las operaciones, la
calidad del servicio y la eficiencia se mantengan a la
vanguardia de la precision y la confiabilidad.

Al reconocer la necesidad de modernizacion, la
empresa se embarcé en una mision de investigacion
para encontrar el socio adecuado para esta revision
critica. Después de una cuidadosa consideracién,
seleccionaron a UPC-Marathon, una empresa de Nitrex,
para darle nueva vida a sus antiguos controles de hornos.
Esto marco el inicio de un viaje transformador que vio la
asociacién con UPC-Marathon, redefinir el enfoque de
T.T.M. para los controles y la automatizacién de hornos.
El proyecto implicé la instalacion de gabinetes de control
equipados con los tltimos controladores Protherm 470,
la integracién de los controladores en un sistema SCADA
para capacidades avanzadas de monitoreo y control, lo
que permitio el analisis de datos en tiempo real y una

TRATER

gestién mas eficiente de los procesos de carburacién. La
supervision mejorada ayudé a minimizar el tiempo de
inactividad y optimizar el rendimiento del horno, lo que
aseguro que T.T.M. pudiera satisfacer las demandas de
los clientes de manera mas efectiva.

Para complementar las mejoras tecnolégicas, UPC-
Marathon también instalé un nuevo gabinete de gas
disefiado para una eficiencia superior, reduciendo los
costos operativos y al mismo tiempo contribuyendo
a una huella mas respetuosa con el medio ambiente,
en linea con el compromiso de T.T.M. con las précticas
sostenibles.

Daniel Panny, gerente de producto y director de
UPC-Marathon Europa, resumio el éxito de este
proyecto: “Con estas mejoras integrales, los hornos de
T.T.M. no solo se repararon, sino que se revitalizaron.
Esta inversion estratégica en la modernizacion de los
controles del horno con UPC-Marathon demostré no
solo ser muy eficaz para resolver los desafios inmediatos
con los controles antiguos, sino también mas rentable
que reemplazar los tres hornos. Al invertir en controles
modemnos y digitalizacién, T.T.M. ha transformado
sus operaciones de carburacion para un futuro mas
eficiente, sostenible y rentable, listo para enfrentar las
demandas del mafiana con un vigor renovado”.
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1 futuro del Sector del Metal y su capacidad

de impulsar el crecimiento econémico

y el bienestar social va a depender,
fundamentalmente, del modo en que se integren
en la actividad de sus distintos segmentos las
nuevas tecnologias, y de la calidad y 1a cantidad
del empleo que sea capaz de generar a partir de
esa incorporacion de tecnologia.

En la confluencia de ambos vectores, se
encuentra la formacién y la cualificacion de los
nuevos profesionales del sector, imprescindible
para asegurar la consolidacién y el creci-
miento de las empresas y para generar mas
empleo, mas estable y mejor remunerado, y
carreras profesionales mas satisfactorias.

Los cambios que se estan produciendo en
el &mbito laboral, muy particularmente en el
ambito industrial y tecnolégico, afectan a la
propia esencia del trabajo y su papel clave en
el desarrollo social y personal, a la dignidad
del trabajo, la productividad y la gobernanza,
y estan determinando el grado de atraccién
por las actividades industriales de los jovenes
que se incorporan al mundo laboral.

Los avances tecnoldgicos, la globalizacién
y la eliminacién de fronteras, los objetivos
de sostenibilidad, salud, seguridad, igualdad
e inclusién estan determinando cambios al
afrontar la eleccién de una u otra profesién,
como también lo hacen la bisqueda de
equilibrio entre la vida profesional y personal,
y de la satisfaccion personal en el trabajo.

Cuestiones como la digitalizacion, la
robotizacion, la inteligencia artificial,
la innovacién y la tecnologia, en suma,
son tendencias imparables que deben
considerarse mas como una oportunidad
que como una amenaza para el trabajo y
convertirse en atractivo para incorporar a
las nuevas generaciones a las profesiones de
la Industria, la Tecnologia, los Servicios y el
Comercio del Metal.

A partir de todas estas premisas, la
Fundacién del Metal para la Formacioén,
Cualificacién y el Empleo estd impulsando
una campafia para atraer a los jévenes a
las profesiones del Metal mostrandoles

EL “"RECUADRO"” DE CONFEMETAL

una imagen real de la actividad, su
importancia social y su interés profesional,
y presentandoles las posibilidades que
ofrecen, sin discriminaciones de ningin
tipo, para desarrollar carreras profesionales
satisfactorias en todos los sentidos.

“Generaciéon del Metal” se propone
promocionar las profesiones del Sector del
Metal y mostrar su realidad para hacerlo
atractivo, especialmente entre los mas
jovenes, princi- palmente a través de la
produccién de videos y de la creacién de
contenidos para difun- dirlos a través de las
redes sociales de “Generacién del Metal”
—Facebook, Instagram, LinkedIn,TikTok y
YouTube- y la pagina web creada al efecto
para el proyecto.

La accién de comunicacion, con la
implicacién de las organizaciones
territoriales y sectoriales de CONFEMETAL
y sus empresas asociadas, permitira acercar
a aquéllos que estan decidiendo sobre
su carrera profesional y su insercién en
el mundo laboral, y a los que les forman
y les orientan, el mensaje de un sector
dinadmico, generador de empleo de calidad y
protagonista de los avances tecnolégicos que
mejorana la calidad de vida.

Con esta campafia, fruto de la colaboracién
de los interlocutores sociales, se contribuye a
configurar un marco social de las profesiones
del Metal definido por la calidad en el empleo,
la tecnificacién y la formacién, la seguridad
y la salud en el trabajo y por atributos como
la certidumbre, el equilibrio, la proteccién, la
inclusién y la igualdad.

La eficiencia y la productividad que hoy
definen la actividad industrial exigen
innovacién, formacién y cualificacion, y
necesitan de profesionales que busquen
trabajos que favorezcan el crecimiento en
conocimientos y habilidades, potencien el
talento y la adaptabilidad y tengan un efecto
decisivo sobre la sostenibilidad y la calidad de
vida. Exactamente lo que ofrecen los puestos
de trabajo de la Industria, la Tecnologia, los
Servicios y el Comercio del Metal.

TRATER




metal robomatica composites
madrid23 madrid23 madrid23

. l | X ~; ,}"/ /// :

‘ “E“fiﬂw

\ |
\ “-,” ‘

The future of
advanced materials
and manufacturing

technologies.
m advanced manufacturing
madrid24
Platinum Sponsor Gold Sponsors
advancedmanufacturingmadrid.com TRUMPF
ammadrid@easyfairs.com lasertek )CDMALZISIeRI

+34 91 541 24 88 by EASYFAIRS



18

INFORMACION

Septiembre 2024

PREMIO ALEMAN A LA INNOVACION 2024:
IPSEN ATLAS GREEN GALARDONADO
POR SU INNOVACION VISIONARIA

Qxf\

GERMAN

INNO

VATION
AWARD 24

WINNER

1 Consejo Aleman de Disefio, durante la
E ceremonia de entrega de premios el 14

de mayo de 2024 en Berlin, reconoce las
innovaciones con visién de futuro con el Premio
Alemaén a la Innovacion 2024. De un total de 520
presentaciones intersectoriales de 23 paises, el
jurado interdisciplinario de expertos selecciond
187 productos y conceptos, que destacan por su
enfoque centrado en el usuario y valor afiadido
frente a otras soluciones.

Con mas de 75 afios de experiencia, el equipo

global de Ipsen International GmbH trabaja
para capacitar a los fabricantes y tratamentistas
térmicos para que desarrollen innovaciones
con confianza. Ipsen equipa a las empresas de
produccion para realizar tratamientos térmicos
precisos y reproducibles que mejoran la seguridad,
permiten la innovacién e impulsan el crecimiento
empresarial. Con mas de 100 patentes, la empresa
ha demostrado su capacidad para desarrollar
hornos precisos y fiables, y tecnologia de control
moderna, para promover un mundo seguroy
avanzado.

TRATER

El jurado del Premio Aleman a la Innovacién
2024 por el proyecto ATLAS GREEN premiado
este afio:

“Convencionalmente, los sistemas de hornos
de camara utilizados industrialmente para el
tratamiento térmico funcionan con combustibles
fésiles como gas o electricidad, lo que genera
una huella de CO, correspondientemente alta.
Por otro lado, el innovador horno Ipsen Atlas
Green se calienta de forma 100 % neutra en
CO,, garantizado por la combinacién inteligente
de electricidad verde e hidrégeno verde, este
ultimo sélo se utiliza cuando no hay suficiente
electricidad verde disponible, que esta
controlada por un software inteligente. Aunque la
infraestructura para el hidrégeno verde atin esta
en construccién, lo que limita su disponibilidad,
el horno Atlas Green ya ofrece una solucién
atractiva para utilizar hidrégeno verde con su
solucién hibrida inteligentemente disefiada y con
vision de futuro”.

El Premio Aleméan a la Innovacioén se concede
anualmente en dos categorias principales:
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“Excelencia en Business to Consumer” y
“Excelencia en Business to Business”, cada una de
ellas dividida en unas 20 subcategorias. Ademas,
se reconocen los proyectos de la categoria general
“Métodos de innovacién” que han utilizado
métodos agiles como Design Thinking, Scrum, Lean
Startup o Sprint en su camino hacia la innovacién.
“Las innovaciones especificas son
esenciales para el éxito y la sostenibilidad. Son
indispensables para afrontar los desafios de
nuestro tiempo e impulsar la transformacién
sostenible de la industria. Con el Premio Aleman
ala Innovacién 2024 hacemos visibles estas
innovaciones excepcionales y ejemplares.
Estoy muy satisfecho con la diversidad de los
proyectos premiados este afio: no sélo aportan un
importante valor afiadido para la industria, sino
también para la sociedad y el medio ambiente”,
afirma Lutz Dietzold, director general del Consejo
Alemaén de Disefio.

Tendencias futuras e innovaciones revolucionarias
Los proyectos premiados de este afio demuestran
de manera impresionante que los complejos
desafios de nuestro tiempo sélo pueden resolverse
mediante enfoques holisticos. Con los crecientes
interrogantes de nuestro tiempo, crece la
conciencia sobre las innovaciones integrales.
También esta quedando claro que la fuerza de la
innovacion se beneficia del intercambio y analisis
de diferentes perspectivas.

Jurado de expertos interdisciplinario
El jurado esta formado por expertos
independientes e interdisciplinarios de la
tecnologia, la digitalizacién, la ciencia y las
instituciones. Evalian las presentaciones en
funcién de criterios de innovacién, beneficios para
el usuario y viabilidad econdémica. La estrategia
de innovacién debe considerar aspectos como
la sostenibilidad social, ecoldgica y econdémica,
asi como el uso de energia y recursos. Factores
como la ubicacién y el potencial de empleo, la
longevidad, la preparacién del mercado, la calidad
y funcién técnicas, la materialidad y los efectos de
sinergia también desempefian un papel crucial en
el proceso de evaluacion.

Los miembros del jurado de este afio fueron:

Annette Brunsmeier, lider de transformacién
digital del sector publico, Fujitsu Technology
Solutions GmbH, Hamburgo - Dr. Elias Knubben,
vicepresidente y director de investigacién e
innovacién corporativa, Festo SE & CO. KG,
Esslingen - Michael Kruza, jefe de equipo
de disefio/experiencia de usuario, Centro de
innovacion, Deutsche Telekom AG, Bonn/
Darmstadt/Berlin - Sonja Schiefer, directora
de Siemens Design Home Appliances, BSH
Hausgerate GmbH, Munich - Dr. Christopher
Stillings, vicepresidente y director de color
y disefio (CMF), Covestro Deutschland AG,
Leverkusen - Anette Stroh, directora de
innovacion, Charité, Berlin.

TRATER
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NUEVO ANALIZADOR DE METALES
ESTACIONARIO SPECTROCHECK
LMMO2: LA SOLUCION ASEQUIBLE

PARA SATISFACER

LAS DEMANDAS

su nuevo analizador de metales estacionario

SPECTROCHECK LMMO02: la solucién asequible
para satisfacer las demandas de rendimiento y los
presupuestos de pequefias fundiciones, proveedores
de automoéviles y demas fabricantes y empresas de
transformacion de metales.

El analizador de metal estacionario
SPECTROCHECK esta disefiado especificamente
para satisfacer los requisitos de rendimiento y de
presupuesto econdmico. Este equipo compacto,
de alta calidad y asequible, es ideal para el analisis
de rutina del contenido elemental en bases hierro,
aluminio, cobre, Zinc, etc. Las empresas que utilizan
el SPECTROCHECK pueden garantizar a sus clientes
que sus metales se han comprobado de forma
fiable, para satisfacer la mayoria de las rigurosas
especificaciones de fabricacién y control de calidad.

S PECTRO present6 en el pasado mes de mayo,

TRATER

Los nuevos avances clave del tltimo modelo
SPECTROCHECK incluyen la estandarizacion
ultrarrapida de una muestra, basada en la Légica
de Calibracién Inteligente (iCAL) de SPECTRO
que ahorra un promedio de 30 minutos diarios.
En comparacién con el modelo anterior, sus
nuevas funciones de ahorro de argdn permiten
un corte total del flujo durante los tiempos de
inactividad y un 70 % menos de consumo de
argén durante el modo de espera. Ademaés, su
carcasa redisefiada y que ahorra espacio es un
35% mas compacta y esta configurada con una
accesibilidad atin mayor, para una funcionalidad
y mantenimiento faciles y seguros.

Mejorado y disefiado con avances para maximizar
el rendimiento y la usabilidad, el nuevo analizador
incluye nuevos componentes de hardware, y
funcionalidad de complementos, para permitir
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a los usuarios pagar solo por las funciones que
necesitan. Dispone de logica iCAL para eliminar
recalibraciones que requieren mucho tiempo. Su
tecnologia 6ptica patentada, optimizada para
elementos que se encuentran en metales de
fundicién comunes, proporciona un rendimiento
preciso en toda la aplicacién (rango espectral
relevante, minimiza las interferencias espectrales,
mantiene una alta estabilidad) y permite una mejor
separacion de los espectros adyacentes en los
analisis de los elementos quimicos.

Ademas, con su inicio rapido y sencillo, y su
funcionamiento intuitivo, el SPECTROCHECK
es facil de manejar y mantener, incluso para
operadores sin conocimientos especializados. Su
exclusivo disefio basado en complementos permite
una personalizacién asequible para agregar
modulos de software adicionales a medida que
evolucionan las necesidades.

El SPECTROCHECK viene equipado con un
sistema informatico de control, (PC externo), bajo
Windows 10/11, que proporciona conectividad
con la red de la empresa y hacia el exterior, y esta

INFORMACION

preparado para recibir soporte remoto, del servicio
técnico local de SPECTRO HISPANIA, S.L. de forma
inmediata. Los resultados analiticos se pueden
procesar, guardar y transmitir de forma inmediata
a través de su conexion en red.
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ALLAZERO PRESENTA 12 SOLUCIONES
TECNOLOGICAS PARA IMPULSAR
LA DESCARBONIZACION DE LA INDUSTRIA

YHoLCIM

1 hub, fundado por ArcelorMittal, Holcim,
E Iberia y Repsol, ha seleccionado tecnologias
con alto potencial relacionadas con la
gestién de los recursos hidricos, la produccién
de hidrégeno renovable, la captura y uso de CO,,
la gestién de residuos o el uso de combustibles
renovables, con el objetivo de impulsar su
desarrollo e implantacién en la industria.
Las soluciones elegidas, entre un total de
186 propuestas recibidas, aportan una visién
disruptiva y suponen un avance para transformar
la industria.
Las tecnologias han sido ideadas en startups
y centros tecnolégicos de Espafia, Estados
Unidos, Reino Unido y Francia, y se probarany
desarrollaran en los laboratorios e instalaciones
industriales de los miembros de All4Zero.
Los cientificos y expertos del hub han valorado
la eficiencia o circularidad en propuestas como

TRATER
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la desalinizacion de aguas residuales, el uso de
CO, en la produccién de efuels, el uso de IA para
impulsar la economia circular o la utilizacién de
algas para generar combustibles renovables.

All/Zero reafirma asi su compromiso con la
descarbonizacién de la industria y el objetivo de
alcanzar las cero emisiones netas en 2050.

All4Zero, el hub de innovacién tecnoldgica
industrial fundado por ArcelorMittal, Holcim,
Iberia y Repsol, ha presentado las 12 soluciones
tecnoldgicas que ha seleccionado para contribuir
a la reduccién de emisiones y al impulso de una
economia circular, acelerando asi la transicion
hacia un modelo mas sostenible y descarbonizado
de la industria.

El hub ha elegido varias soluciones para cada uno
de los cinco retos propuestos: gestion de los recursos
hidricos, la produccién de hidrégeno renovable,
la captura y uso de CO,, la gesti6én de residuos o la


http://www.all4zero-hub.com/
https://spain.arcelormittal.com/que-hacemos/investigacion-y-desarrollo/
https://www.holcim.es/
https://grupo.iberia.es/
https://www.repsol.com/es/tecnologia-digitalizacion/open-innovation/index.cshtml
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produccién de SAF y otros combustibles renovables,
lanzados en su primera convocatoria, a la que se
presentaron 186 propuestas.

El nivel de las tecnologias presentadas ha
sido muy relevante, ya que todas ellas aportan
una vision disruptiva y suponen un avance
para transformar la industria. Eso ha motivado
que los cientificos y expertos que han valorado
las propuestas hayan elevado el niimero de
seleccionadas, a pesar de que inicialmente se
anunciase el compromiso de trabajar con un
maximo de diez.

Las soluciones tecnolégicas seleccionadas
proceden de startups y centros tecnolégicos de
Espafia, Estados Unidos, Reino Unido y Francia,
lo que refleja la capacidad del hub para fomentar
y dinamizar el ecosistema de la innovacién
y su proyeccion internacional. Nueve de las
12 soluciones tecnolégicas seleccionadas son
espafiolas, concretamente de Catalufia, Pais Vasco,
Comunidad Valenciana, Aragén y Madrid.

La presentacion ha tenido lugar durante el
evento Tech Solutions Day, celebrado en Repsol
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Technology Lab, el centro de innovacién de

la multienergética, en Madrid, en el que los
asistentes han podido conocer de primera mano
tanto el proceso de seleccién de las soluciones,
como lo que aportan cada una de ellas para
cumplir con el objetivo de All4Zero con esta
iniciativa.

Ademas de los cientificos y técnicos del hub y
los responsables de las soluciones presentadas,
en el acto también han participado Teresa Riesgo,
secretaria general de Innovacién del Ministerio
de Ciencia, Innovacién y Universidades, y Vicente
Parras, subdirector general de Innovacién
Tecnolégica de la Comunidad de Madrid. Ambos
han destacado durante sus intervenciones la
importancia de la colaboracion publico-privada
para impulsar la innovacién y el desarrollo en
la industria hacia un modelo mas sostenible,

y han sefialado que iniciativas como All4Zero

son “vitales” para el crecimiento, desarrollo e
implantacién de nuevas tecnologias, sobre todo
por su enfoque en un sector clave para el progreso,
como es la industria.
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Tras semanas de andlisis y estudio, los técnicos y
especialistas del hub han seleccionado las soluciones
tecnoldgicas segln el reto al que dan respuesta.

Reto 1.- Captura eficiente del carbono y reduccién
de emisiones. Desde All4Zero se buscaban
soluciones tecnoldgicas que contribuyan a avanzar
en la solucién para las emisiones de CO, que

no se puedan abatir por otras vias y que estén
preparadas para integrarse en procesos productivos
industriales. Las soluciones elegidas han sido:

e Yama (Francia): Tecnologia de captura directa
de aire (DAC, por sus siglas en inglés) hibrida
electroquimica que reduce el consumo energético
en un 73%.

e Tecnalia (Madrid, Espaiia): Desarrollo de
membranas para captura de CO,, reduciendo el
consumo energético.

Reto 2.- Garantizar los recursos hidricos. El hub
ha valorado tecnologias que optimicen el uso del
agua en procesos industriales, promoviendo la
eficiencia y la circularidad, asi como soluciones
para la recuperacién de recursos hidricos, la
captacion y la gestién del agua. Las soluciones
elegidas han sido:

e Eurecat (Barcelona, Espaiia): Método
innovador de desalinizacién de aguas residuales
industriales para méxima recuperacién de agua.

e Tegma (Barcelona, Espafia): Sistema
compacto de filtraciéon y desinfecciéon de aguas

TRATER
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residuales para riego, industria y recarga de
acuiferos.

Reto 3.- Potenciar la eficiencia en la obtencién

de hidrégeno renovable. All4Zero buscaba en

su open call soluciones tecnolégicas para el
desarrollo de procesos avanzados de electrélisis

y otras tecnologias de obtencién de hidrégeno
renovable, ademas de opciones para facilitar el
transporte y el almacenamiento de este hidrégeno
de forma segura. En este sentido, las soluciones
seleccionadas han sido:

e Power H2 (EE.UU.): Tecnologia de electrolisis
desarrollada con la NASA, produciendo hidrégeno
a un coste un 35% menor.

e Jolt (Barcelona, Espafia): Desarrollo de
electrodos industriales autoportantes para
hidrégeno renovable, reduciendo costes y
aumentando durabilidad.

Electrogenos (Reino Unido): Electrdlisis alcalina
para produccién eficiente de hidrégeno renovable,
reduciendo costes y plazos de instalacion.

Reto 4.- Generacion de SAF y otros combustibles
renovables y mineralizacién del CO,. Los distintos
usos que se le pueden dar al CO, es uno de los
objetivos que persigue el hub con el lanzamiento
de este reto con doble aplicacién. Por ello,
buscaban tecnologias disruptivas para convertir
el CO, capturado en nuevos materiales que
puedan usarse como materia prima en procesos
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industriales, la produccién de SAF (Sustainable
Aviation Fuel) y otros combustibles renovables
para el transporte. En este cuarto reto, las
soluciones seleccionadas han sido:

e Aimplas (Valencia, Espafia): Conversion de
CO, a combustibles renovables para aviacién
mediante electroconversion a etileno.

e Macrocarbon (Gran Canaria, Espafia): Uso de
algas marinas para absorber carbono y producir
hidrocarburos sostenibles y biochar.

® SBS (Vizcaya, Espaiia): Tecnologia de captura
y mineralizacién de CO, para reducir emisiones y
promover el uso de residuos industriales.

e Eurecat (Barcelona, Espafia): Proceso de
mineralizaciéon de CO, y residuos industriales para
obtener materiales avanzados.

Reto 5.- Aprovechamiento de materiales
procedentes de residuos. Este reto busca soluciones
para reducir los residuos que acaban en vertederos
y, por tanto, contribuyen a la emisién de gases

de efecto invernadero (GEI), ya que una elevada

INFORMACION

cantidad de estos desechos tienen un alto
potencial y pueden ser reintroducidos en la cadena
productiva, impulsando asi la circularidad. Tras el
analisis de los expertos, la solucién elegida ha sido:

® CIRCE (Zaragoza, Espafia): Uso de IA para
optimizar la gestion de residuos e incrementar la
incorporacién de combustibles y materias primas
alternativos.

All4Zero impulsara estas tecnologias y definira
las pruebas de concepto (PoC), que podran
realizarse en los laboratorios e instalaciones
industriales de los socios del hub de la mano de
expertos tecnélogos y cientificos de importantes
compaiiias industriales.

Este proyecto reafirma el compromiso de
All/Zero con la transformacién y descarbonizacién
industrial, impulsando la innovacién y la
colaboracién entre startups, centros de
investigacion y universidades a nivel global para
acelerar la consecucion del objetivo de las cero
emisiones netas en 2050.
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ANDALUCIA DUPLICA SUS
EXPORTACIONES AERONAUTICAS

EN EL PRIMER TRIMESTRE DE 2024,
HASTA LOS 862 MILLONES DE EUROS

Andalucia TRADE impulsa el sector con una bateria de acciones en 2024 como la reciente
participacion en la feria ILA Berlin, en la que ha organizado la participacion de cinco

compaiiias andaluzas.

IWA

PIONEERING AEROSPACE

ILA Connect & Meet

L L LS L L AL LTSS TSl

B2B Matchmaking

han vuelto a crecer en el primer trimestre

de 2024, con unas ventas por valor de 862
millones de euros, gracias a una subida interanual del
133%, mas del doble. De este modo, la comunidad,
crece cien puntos por encima de la media nacional
(33%); y se convierte en la regién que mas avanza de
las cinco mas exportadoras, con el 44% del total de
ventas del pais y la que mas contribuye al incremento
de las ventas espafiolas de esta industria, con una
aportacién del 31% del total.

Las exportaciones aeronauticas de Andalucia

TRATER
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il Messe Berlin

Supporting SMEs on
their path
to digitalisation

Consciente de la importancia estratégica de este
sector, Andalucia TRADE sigue trabajando para
impulsar a la industria en el mundo, a través de
una estrategia acordada con el clister Andalucia
Aerospace, en la que se incluye la presencia en ferias
estratégicas como ILA Berlin, en la que participaron
cinco empresas andaluzas entre el 5y el 6 de junio.
ILA Berlin esta considerada como una de las citas mas
relevantes del circuito internacional aeroespacial,
ya que cuenta con mas de 72.000 visitantes
profesionales de todo el mundo.
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La actividad internacional de la industria
aeroespacial andaluza ha aportado un saldo comercial
positivo de 602 millones de euros a la balanza
comercial de Andalucia con el exterior, cifra nunca
alcanzada en un primer trimestre del afio, desde que
se tienen datos homologables (1995).

Ademés de por sus exportaciones y su balanza
comercial, la industria aeroespacial alcanza
especial relevancia por su capacidad de influir
en la diversificacién productos y destinos de
las exportaciones andaluzas. Sus principales
crecimientos se han dado en Asia, con casi el triple
de ventas (+181%) que en el mismo trimestre del afio
anterior, alcanzando los 96 millones de euros. Aun
asi, mantiene su vigor en Europa con un crecimiento
del 163%, para llegar hasta 704 millones de euros, el
82% del total de sus ventas mundiales.

Hasta seis mercados no comunitarios se
encuentran en el Top10 del ranking de destinos: el
mayor crecimiento corresponde a Brunéi Darussalam
(+130.931%), practicamente sin ventas en el primer
trimestre de 2023 y que entre enero y marzo de 2024
lleg6 a 76 millones de euros (8,8% del total), con los
que se sitia en el cuarto lugar. También Marruecos,
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que multiplica sus ventas por 224 (+22.401%), hasta
los 21,6 millones (2,5% del total), siendo el sexto
mercado. Destacan otros grandes crecimientos,
como el de Emiratos Arabes Unidos, que alcanzala
octava posicion, con 5,9 millones y subida del 939%,
multiplicando por 10 sus registros; y Malasia, en
noveno lugar, con 5,2 millones y un alza del 683%.

En Francia se incrementan las ventas un 44%y
sigue siendo el primer destino mundial y europeo
de la industria aeronautica andaluza, con el 33% del
total, 284 millones de euros. En segundo lugar se
sitia Alemania, que suma 263 millones de euros, el
31% del total, y multiplica por 12 sus registros. En
cuarto puesto esta Bélgica, con 133 millones, el 15,5%
del total, que multiplica sus ventas por 121, siendo el
mercado europeo que mas crece del Top10.

El primer destino no comunitario, y quinto en
ventas es Estados Unidos, con 32 millones de euros
(3,7%) y crecimiento del 15,3%; y séptimo es Reino
Unido, con 11,3 millones y una bajada del 10%.

Sevilla, epicentro de la industria aeronautica
La provincia de Sevilla contintia siendo el epicentro
de un sector clave para el crecimiento andaluz, y

Téecnicas en Hornos

PROVEEDORES DE SOLUCIONES

PARA EL TRATAMIENTO TERMICO

DESDE HACE WMAS DE 25 AMi0OS

Poligono Ibaiondo, pab n°13
20120 Hernani. Spain
hotatecnicashot.com
+34.659.261.583

mnun . tecnicashot.com
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en este periodo ha mantenido su nivel exportador,
sumando a la factura de la comunidad de 849
millones de euros, ademaés, concentra el 99% de las
ventas totales, y aumenta un 132%, mas del doble.
En segundo lugar esta Cadiz, con 6,8 millones que
triplica sus ventas; y otras provincias se incorporan
poco a poco al negocio aeronautico, como Méalaga,
con 4,9 millones, casi cinco veces mas que en el
mismo periodo del afio anterior (+370%).

Por otro lado, durante el primer trimestre de
2024, el principal capitulo exportado fue el de las
aeronaves (helicépteros, aviones, etc.), vehiculos
espaciales (incluidos los satélites) y sus vehiculos de
lanzamiento y suborbitales, con 818 millones (95%)
y alza del 127%, mas del doble con respecto a enero-
marzo de 2023.

En segundo lugar, estan los turborreactores y
turbopropulsores, con 36 millones (4,2%) y una
subida del 491%, casi sextuplicando los registros
con respecto a enero-marzo de 2023; vy los aparatos
de radar y radionavegacién, con 5,3 millones de
euros y un crecimiento del 155%, mas que doblando
sus cifras.

Andalucia TRADE en ILA BERLIN
Andalucia TRADE potencia la internacionalizacién de
la industria aeroespacial andaluza en sus principales

mercados y nuevos destinos, a través de diversas citas
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estratégicas como la feria ILA Berlin en Alemania, que
se ha celebrado del 5 al 9 de junio, ya que se trata de
un sector que goza de la calificacién de estratégico
por parte del Gobierno andaluz.

En esta ocasién, la agencia publica ha organizado
la presencia en la muestra de cinco firmas de Malaga
(Clue Technologies DHV Technology y Mades) y
Sevilla (Indaero Grupo Emergy y Aerotecnic Metallic)
que han llevado a cabo un total de 24 reuniones de
negocios, dentro de las actividades organizadas por la
red Enterprise Europe Network (EEN), la mayor red
europea de apoyo a las pymes, dentro del certamen.
En estos B2B han participado mas de 600 entidades
de mas de 40 paises de todo el mundo.

ILA Berlin esta considerada como una de las citas
mas relevantes del circuito internacional, ya que
cuenta con mas de 72.000 visitantes, cifras que
evidencian su potencialidad como foro de negocios,
en el que se reinen representantes de la industria y
de entorno académico para debatir sobre los retos
y oportunidades del sector en innovacién, nuevas
tecnologias y sostenibilidad.

En el marco de este evento, Andalucia TRADE
es una de las entidades coorganizadoras de los
Encuentros Bilaterales (B2B) ‘ILA Connect & Meet’,
llevados a cabo a través del grupo sectorial Aerospace
& Defence (AS&D) de la Red EEN, de la que es socia la
agencia publica.


https://een.ec.europa.eu/
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Nuevo plazo para reuniones B2B

El objetivo de dichos encuentros es fomentar la
colaboracién entre entidades visitantes y expositoras
del sector aeroespacial pertenecientes a paises de
dentroy fuera de la UE. Las reuniones, que tienen lugar
bajo el nombre ILA Connect & Meet Networking Hub,
estan enfocadas en la identificacion de potenciales
socios con los que establecer acuerdos de colaboracion.
Debido al interés generado por esta actividad,
Andalucia TRADE ha extendido el plazo una semana
mas, para que las empresas andaluzas se inscriban y
contintien con las reuniones en formato online.

Las firmas malaguefias Clue Technologies y
Mades también tuvieron la oportunidad de llevar a
cabo un elevator pitch en la muestra. Asimismo, en
ILA, la agencia pablica también se ha celebrado un
encuentro con entidades expositoras y visitantes
ala feria procedentes de Canada, en la que los
participantes han explorado oportunidades de
colaboracién tecnolégica y comercial.

Acciones Andalucia TRADE
Andalucia es uno de los principales polos
aeronauticos de Europa y, junto a Toulouse y
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Hamburgo, es el Gnico de Espafia que cuenta con
una linea final de ensamblaje (FAL) de un gran
avion, el A400M de Airbus. Esto ejerce un notable
impulso a esta industria. En ese sentido, el Gobierno
andaluz tiene catalogada como estratégica a esta
industriay, por ello, ha impulsado “Estrategia
Aeroespacial de Andalucia 2021-2027”. A esta
linea se suman también los esfuerzos del clister
Andalucia Aerospace, asi como Airbus, como gran
industria tractora europea.

Actualmente, Andalucia TRADE impulsa al sector
aeronautico en el mundo junto al clister Andalucia
con acciones como ADM Sevilla 2024, que tuvo
lugar, del 14 al 16 de mayo, en la capital andaluza.
ADM es el principal foro de negocios del Sur de
Europa, que este afio 2024, en su séptima edicién,
conté con la cifra récord de 1.343 profesionales
de 29 paises y celebré mas de 8.700 reuniones de
negocios.

La agencia publica organizara también en lo que
resta de afio junto a Andalucia Aerospace otras
acciones, como misiones comerciales y ferias,
para fortalecer el contacto entre los Tier1 y OEMs
internacionales y las empresas andaluzas.
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Especialistas en repuestos para
equipos de tratamiento térmico

Todo tipo de aceros refractarios, bajo plano 6 pieza de muestra

Parrillas - Cestones - Muflas - Cestas - Cadenas - Rodillos - Tubos radiantes

www.acerosysuministros.com

Poligono Industrial Padura s/n, 48830, Sodupe, Vizcaya, Espaia

Tel.: +34 946 693 840  recambios@acerosysuministros.com
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TERCERA INSTALACION

DE NITRURACION NITREX

EN FABRICANTE DE SISTEMAS
DE INYECCION DE COMBUSTIBLE

itrex ha completado con éxito la instalacién
de un tercer sistema de nitruraciéon, en un
fabricante lider especializado en sistemas
de inyeccién de combustible de alto rendimiento
para motores diésel en embarcaciones maritimas.
Esta nueva inversién subraya el compromiso del
cliente de mejorar las capacidades de fabricacién y
mantener el liderazgo en el sector de maquinaria
marina. La decision de ampliar la capacidad
de produccién con un tercer sistema Nitrex
fue impulsada por la necesidad de satisfacer
las crecientes demandas de la industria de la
construccion naval, tanto a nivel nacional como
internacional.

TRATER

El horno discontinuo NX-815 recientemente
instalado, con una capacidad de carga de 3300 lb
(1500 kg) y equipado con tecnologias de nitruracién
controlada Nitreg® y Nitreg®-S, representa una
solucién de vanguardia en tratamiento térmico.
Disefado especificamente para procesar piezas
de acero al carbono y acero inoxidable, cumple
con los estrictos requisitos de las industrias de
construccién naval y marina industrial. El proceso
de nitruracién controlado con precisién de Nitrex
garantiza resultados superiores, mejorando la
durabilidad y el rendimiento de componentes
criticos, como los inyectores de combustible y
las agujas. Mejora la resistencia al desgaste y la
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longevidad, cruciales para mantener el maximo
rendimiento y eficiencia en entornos marinos
hostiles y garantizar la confiabilidad a lo largo

del tiempo. Al nitrurar componentes criticos del
sistema de inyeccién de combustible, se reducen
los costos de mantenimiento y se previenen fallas
del motor. Las tecnologias Nitreg® y Nitreg®-S
aumentan alin mas la resistencia a la corrosion
inherente del acero inoxidable, esencial para
proteger componentes criticos de los efectos
corrosivos de los entornos marinos. Esta mejora
ofrece una profundidad y uniformidad precisas de
la caja, lo que garantiza que las piezas mantengan
una integridad estructural y una estabilidad
dimensional excepcionales.

Esta tltima instalacién de Nitrex, que ya ha
demostrado su valia, ha reforzado la capacidad
de produccién y la eficiencia del fabricante,
permitiéndole satisfacer las crecientes
demandas de los clientes con mayor eficacia.
Ademas, las funciones avanzadas del sistema
respaldan practicas de produccién sostenibles,
alinedndose perfectamente con los objetivos de
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responsabilidad ambiental del fabricante.

Tao Liu, director de ventas de Nitrex China,
coment6: “Esta tercera instalacion representa
un momento importante en el viaje de
transformacién y progreso de nuestros clientes.
A medida que las regulaciones ambientales
impulsan el cambio hacia barcos propulsados
por energias alternativas, nuestras tecnologias
avanzadas de nitruraciéon desempefian un
papel crucial. Estamos orgullosos de apoyar su
expansién hacia aplicaciones de acero inoxidable,
proporcionandoles soluciones avanzadas para
mejorar el rendimiento y la sostenibilidad”.

Nikola Dzepina, ejecutivo de cuentas de Nitrex,
afadié: “La nitruraciéon es indispensable para
optimizar el rendimiento y la longevidad de
los sistemas de inyeccién de combustible en
operaciones marinas. La implementacién exitosa
del sistema NX-815 no solo refuerza el liderazgo
de la compaiiia en el sector de maquinaria
marina, sino que también sienta las bases para
un crecimiento continuo y éxito en el panorama
industrial en evolucién en los préximos afios”.
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ACUERDO DE REPRESENTACION
ENTRE RUBIG Y TECNICAS

EN HORNOS HOT

4

n un importante avance para el sector
E de la fabricacién de hornos, RUBIG,

reconocido fabricante austriaco con una
larga trayectoria en la industria, ha firmado un
acuerdo de representacion con Técnicas en Hornos
HOT. Este acuerdo tiene como objetivo fortalecer
la presencia de RUBIG en el mercado de Espafiay
Portugal, asi como ofrecer soluciones innovadoras
y de alta calidad a los clientes de la region.

Bajo este acuerdo, Técnicas en Hornos HOT se
convierte en el representante exclusivo de RUBIG,
lo que permitira a la empresa local promover
y comercializar la gama completa de hornos y
equipos de RUBIG. Con una amplia experiencia
en el sector, Técnicas en Hornos HOT aportara su
conocimiento del mercado y su red de contactos
para impulsar las ventas y mejorar la visibilidad de
la marca.

Ambas empresas comparten el compromiso de
brindar productos de excelencia y un servicio al
cliente de primer nivel. RUBIG, con su enfoque
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en la tecnologia avanzada y la sostenibilidad, se
alinea perfectamente con los valores de Técnicas
en Hornos HOT, que busca ofrecer soluciones
eficientes y rentables para sus clientes. Cabe
recordad que Técnicas en Hornos HOT, ya
representa a marcas lideres como Friedrich
Lohmann, UPC-Marathon, DAM Hartetechnik y
Aichelin Group.
El acuerdo no solo beneficiard a ambas partes,
sino que también permitira a los clientes acceder
a una oferta mas amplia de productos de calidad,
respaldados por el expertise de dos compaiiias lideres
en el sector. Se prevé que esta colaboracién impulse la
innovacién y la mejora continua en el drea de hornos,
generando un impacto positivo en el mercado.
Confiamos en que este acuerdo serd el inicio de
una exitosa colaboracién que no solo potenciara
las ventas, sino que también fortalecera la
relacién entre RUBIG y Técnicas en Hornos
HOT, contribuyendo al desarrollo del sector y al
bienestar de sus clientes.
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RUBIG

DRIVING SUCCESS

Como bien es conocido la empresa RUBIG
fundada en 1946, ha pasado de ser una
pequefia forja a un centro de excelencia para el
procesamiento de metales. El grupo emplea a mas
de 450 personas que atienden a clientes de nivel
nacional e internacional.

Durante mas de 70 afios RUBIG ha estado
trabajando con materiales de acero, aluminio y
titanio, con los que ha acumulado una cantidad
considerable de conocimientos y experiencia
que proporcionan las bases para el desarrollo
especifico de procesos.

El Grupo RUBIG esta dividido en 6 divisiones, la
forja, los tratamientos térmicos, la fabricacién de
hornos, el centro de recubrimientos, el laboratorio
y la ingenieria eléctrica.

Gracias a su experiencia en desarrollo, fabrican
instalaciones de tratamiento térmico a medida,
especialmente adaptadas a las necesidades de sus
clientes.

La tecnologia de los sistemas de Ingenieria
MICROPULS® y GASCON de RUBIG es una
tecnologia lider en nitruracién por plasma
y nitruraciéon gaseosa. También poseen
importantes desarrollos en equipos y procesos
para recubrimientos PVD, PACVD, asi como
otras tecnologias en vacio y atmésfera para el
tratamiento térmico y de superficies.

Empresas de todo el mundo confian en la
tecnologia de nitruracién por plasma RUBIG.

Los clientes se benefician de mas de 25 afos de
experiencia en desarrollo en el campo de los
sistemas de tratamiento térmico personalizados
para una variedad de sectores, desde las
operaciones de tratamiento térmico en un taller
hasta la fabricacién en planta.
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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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resistencia al revenido, se efectia a una cierta

2.2.3. Dureza en caliente

La dureza en caliente viene relacionada con la y homogénea temperatura; es decir, cuando
resistencia a la abrasién necesaria para soportar la temperatura de ensayo se ha alcanzado y
el desgaste en servicio, que especialmente se por un igual en toda la masa de la herramienta
origina por el contacto de la superficie activa de correspondiente.
la herramienta con el material a conformar. El La dureza en caliente la determinan los carburos
ensayo de dureza en caliente, a diferencia de la presentes en el acero; circunstancia por la cual
TEMPERATURA DE ENSAYO 500 °C |
L U] T 1 T
CARGA 60 kg/mm2
g I
Il |A=145Kg/mm’
_ 2
210 ’l B =145 Kg/mm
=
o !
o) {
=~
= 471 | 1A=141 Kgmm®
g Pl B = 140 Kg/mm®
d-" IL .
O L =pr = - » »"/ | [
M l . - Ly e T 7 N Tt
<  _—= Y R o P
3 i B e —r o
< == (e
I11
A = 144 Kg/mm®
B = 142 Kg/mm?
0,1 ; )
1 10 10 10° 10* 10°
TIEMPO DE SOLICITACION EN HORAS
A = Antes del ensayo ; B = Después del ensayo

Figura 2.24. Resistencia a la fluencia en caliente de tres aceros de la siguiente composicién (O. Mulders):

C Mn Si Cr Mo \% \\
q)) 0,35 0,35 1,00 5,00 1,50 0,40 1,50
(1) 0,32 0,30 0,30 3,00 2,80 0,50 —
(11I) 0,30 0,30 0,32 2,60 — 0,35 9,00
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aquellos aceros cuyos elementos de aleacién sean
formadores de carburos [Cr, Mo; V, W] pueden
alcanzar por temple una alta dureza en caliente;
figura 2.25.
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g 500 50 g
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m
£ 400 40 é
oal
3 X40CrMoV5.1 <
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&) / 3
Z 300 # 307
& X30WCrv9.3 / N
N 1 A g
& 55NiCrMoV7 2
A 200 \

100
0 200 400 600

TEMPERATURA (°C)

Figura 2.25. Influencia de los elementos de aleacién formadores de
carburos, sobre la dureza en caliente de varios aceros templados a la
misma dureza inicial.
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Figura 2.26. Dureza en caliente del acero X40CrMoV5.1 en funcién de
la dureza a la temperatura ambiente.
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Las mayores resistencias en caliente, como
se indica més adelante en el capitulo VII, las
presentan los aceros con alto volframio (W),
—acero X30WCrMo9.3— y aquéllos otros de muy
alta aleacién —p.ej.: acero X32CrMoV12.28—.
Ambos aceros son mayormente utilizados cuando
se trabaja a temperaturas superiores a los 570 °C.

Existe una interrelacion entre la dureza en
caliente y la dureza en frio. La dureza en caliente
ciertamente disminuye a medida que aumenta la
temperatura de trabajo de la herramienta, pero
podemos afirmar igualmente que la dureza en
caliente es tanto mas alta, para una temperatura
dada, cuanto mayor sea también la dureza a la
temperatura ambiente de dicha herramienta. Se
puede decir entonces que la dureza en caliente
depende de las condiciones de tratamiento térmico
obtenidas; figura 2.26.

2.2.4. Tenacidad en caliente

La tenacidad en caliente es una de las caracteristicas
mecanicas de mayor importancia en herramientas
que trabajan a una alta temperatura, ya que la
tenacidad juega un papel decisivo en aquellos casos
que hay una elevada exigencia de choque enérgico
durante el trabajado en caliente y especialmente en
herramientas refrigeradas con agua, como veremos
mas adelante en el capitulo VII.

mg 1
5 /
3 |
¥ K |
z / /
S0 4
& 2 /'
5 X40CrMoVs., | / A
— 32C; S N .
— e LMOV3 3 Y - -_4‘/
S5Ni B z
'/—---_:—_:- o 5 P
-t T — I — ¥ N9
P =3 x:o‘NCL_\__’/
e
0
200 400 600

TEMPERATURA DE REVENIDO (°C)

Figura 2.27. Valores de resiliencia a distintas temperaturas de revenido
obtenidos de un grupo de aceros para trabajos en caliente.

La figura 2.27 muestra que los clasicos aceros
altos de cromo (Cr = 5%) presentan una tenacidad
en caliente excelente. Alcanzan también un buen
compromiso entre resistencia y tenacidad en
caliente, que permite soportar a las herramientas
en servicio fuertes choques y refrigeraciones
enérgicas.

Conviene tener presente que en gran parte
de los aceros de mayor aleacién destinados a
la fabricacién de herramientas para trabajos
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en caliente no se cumple la regla general, ya
antes indicada —correcta en la mayoria de los
casos— que dice: “si se aumenta la temperatura
de revenido aumenta también la tenacidad”.
Esté confirmado que en tales aceros no ocurre
asi, ya que al aplicarles ciertas temperaturas de
revenido [T2 revenido = 550 °C] se obseva una
sensible fragilidad, cuando en el ciclo de revenido
precipitan carburos, sobre todo en los limites
de grano de masa matricial martensitica. Esto
ocurre, reiteramos, cuando se revienen ciertos
aceros de herramientas de media y alta aleacién
para trabajos en caliente a esos niveles, arriba
indicados, de temperatura.

2.2.5. Resistencia a los choques térmicos

En la resistencia a los choques térmicos influye
muy mucho la tenacidad de la herramienta

una vez templada y revenida; por tanto, las
herramientas que son tenaces son también mas
resistentes a los choques térmicos. Los choques
térmicos mas frecuentes son los producidos por
enérgicas e intermitentes refrigeraciones a los
que estan sometidas las herramientas en servicio:
mayormente las refrigeraciones con agua.

Las roturas violentas y catastroficas por
choques térmicos son en general y casi siempre,
consecuencia de una refrigeracion demasiado
enérgica; —matrices, moldes, herramientas y otros
utiles— aunque en algunos casos es absolutamente
necesaria una fuerte refrigeracion para evitar
temperaturas extremas en la superficie activa de
la herramienta, ya que esto es indispensable para
prevenir un prematuro ablandamiento y desgaste
progresivo de la herramienta en servicio.

Los aceros de herramientas para trabajos en
caliente con alto molibdeno (Mo = 3%) ofrecen
mejores resultados a los choques térmicos que los
aceros al volframio (W = 9%). Uno de los motivos
principales es la reducida tenacidad en caliente
que particularmente presentan estos Gltimos
aceros; —aceros con alto volframio (W = 9%)—
tenacidad que se agrava todavia més al no admitir
las herramientas fabricadas con tales aceros la
refrigeracion por agua.

2.2.6. Resistencia a la fatiga térmica

La refrigeracién intensa e intermitente de las
herramientas durante su trabajo en caliente,
produce cambios bruscos de temperatura en su
superficie activa. Se origina, en consecuencia,
un desfase de tiempo entre el ciclo térmico
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Figura 2.28. Mecanismos de la fatiga térmica. Evolucion de las
tensiones de traccién y compresion de carga superficial.

Figura 2.29. Ejemplo de unas tipicas y clasicas grietas térmicas reticuladas,
originadas en la superficie de una herramienta de trabajo en caliente.

que describe la superficie de trabajo y la capa
subyacente de muy poco espesor. Debido a las
dilataciones y a las contracciones habidas en
ambos estratos, se intensifican los esfuerzos
mecanicos alternativos de tracciéon y de
compresion —figura 2.28—, que dan lugar a grietas
de fatiga; figura 2.29.

Aunque con un precalentamiento previo de las
herramientas antes de la puesta en servicio se
obtienen mejores resultados. En la practica es
casi imposible evitar totalmente este fenémeno
—fatiga térmica—, todo lo mas que se consigue es
desplazar su origen y/o retrasar su aparicion.

En los mecanismos de fatiga térmica intervienen
e influyen en mayor grado los siguientes factores:
* Las caracteristicas mecanicas del acero.
¢ La conductibilidad térmica del acero.

* La oxidacién de la superficie activa de la
herramienta en servicio.

» Los gradientes térmicos y la velocidad de
variacién de temperatura que sufre la herramienta
en su trabajo mecanico.
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Para la consecucién de las mejores caracteristicas
mecanicas de fatiga en caliente, los aceros
correspondientes —ya templados y revenidos—
necesitan de una muy buena resistencia a la
deformacién pléstica en caliente, que se traduce:
(1) en un elevado limite elastico en caliente; y (2)
en una alta fluencia o tenacidad a alta temperatura.
Ambas condiciones —alto limite elastico y alta
tenacidad en caliente— son antagonicas; y asi
cuando p.ej.: se prefiere la primera solucién, la
herramienta que posee una buena resistencia a la
fatiga térmica presenta entonces mayor debilidad
frente a los choques térmicos.

Al igual que precalentar las herramientas
—estampas, matrices y moldes— momentos antes de
su puesta en servicio es importante, es también muy
aconsejable e importante eliminar periédicamente
las tensiones que se originan por un uso prolongado
de las herramientas en servicio. Tales tensiones se
eliminan mediante un calentamiento de relajacién
a una temperatura por debajo de la del revenido
que sufrié la herramienta correspondiente en su
previo tratamiento térmico [temple + revenido].
Operacion que en el argot del sector tratamentista
denominamos “siesta del acero”.

2.3. Facilidad de puesta en forma y hechurado
de los aceros aleados para herramientas

El hechurado y puesta en forma de la herramienta
es un factor determinante que adquiere la maxima
importancia si se tiene en cuenta su coste, que la
mayoria de las veces es muy superior al propio
costo del acero con el que se fabrica. Por tanto,

en la eleccién de un acero para herramientas hay
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que tener en cuenta una mayor o menor facilidad

de hechurado, en funcién de la complejidad de las
distintas variables que entran en juego y al mismo
tiempo del procedimiento de puesta en forma de

la herramienta en cuestién: (1) mecanizado por
arranque de viruta; (2) electroerosion; e (3) hincado.

2.3.1. Mecanizado por arranque de viruta
Los aceros aleados de herramientas ofrecen
normalmente una baja maquinabilidad debido
a varios factores: (1) alta dureza en estado de
suministro; (2) gran resistencia a la compresion;
(3) presencia, clase y tamario de los carburos,
etc. El acero sin alear —aceros de herramientas al
carbono- es el que presenta una mayor facilidad
de mecanizado por arranque de viruta, aunque sélo
tiene el 30% de maquinabilidad frente al acero al
carbono tipo —B-1112 SAE— que se emplea como
referencia en los aceros de construcciéon mecanica.

El mecanizado por arranque de viruta se ve
perjudicado cuando en el acero se aumenta el
contenido de carbono y el de aleacién. Dentro
de los aceros aleados de herramientas se suele
considerar como factor 100 de maquinabilidad
relativa, el de un acero de herramientas al carbono
con 1 por 100 de carbono, [acero con 1% C~>Im =
100]* evaluandose la maquinabilidad relativa del
resto de aceros en funcién de la de este Gltimo y
comparando las velocidades de corte seglin sea
la operacion de maquinado: torneado, taladrado,
fresado, etc.

En la tabla 2.V se indican los indices de
maquinabilidad relativa y composiciones de
algunos aceros de herramientas asi evaluados.

, , INDICE DE
COMPOSICION MEDIA (%) AQUINAHIEIDAT
C Mn Si Cr | Mo | W Y Co (Im)
1.00 | 030 | 025 - - B i - 100
100 | 135 | 030 | 050 | - | 050 | 0.10 - 75
1.00 | 070 | 030 | 500 | 1.5 | - 0.30 - 55
150 | 035 | 045 | 1200 080 | - 0.90 B 35
225 | 035 | 050 | 12,00 080 | - 0.20 3 35
0.40 | 040 | 1.00 | 500 | 135 | - 0.55 - 65
030 | 030 | 030 | 335 | - | 900 | 025 i 50
0.60 | 0.85 | 1.90 = o030 | - 0.20 - 65
0.85 | 030 | 030 | 400 | 500 | 600 | 2,00 - 45
0.75 | 030 | 030 | 400 | - | 1800 LI>5 - 45
0.75 | 030 | 030 | 400 | - | 18,00 115 | 5,00 47

Tabla 2.V. indice de maquinabilidad relativa de los principales aceros de herramientas segun su composicion.
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2.3.1.1. Estructura optima de mecanizado

En los aceros aleados de herramientas de

medio y alto contenido de carbono, se acepta
que la estructura éptima para el mecanizado
por arranque de viruta sea fundamentalmente
una estructura globular, con una globulizacién
de los carburos relativamente gruesa. Esto es
conveniente y valido, tanto para las operaciones
de desbaste como para el mecanizado final de
acabado.

Cuando decimos un tamafio relativamente
grueso de los carburos no queremos indicar un
exceso de esta condicién; ya que tal y como es
sabido, cuando el tamario de los carburos es
demasiado grueso se origina un mayor desgaste
en las herramientas de corte durante su trabajo
de mecanizado, existiendo también el peligro que
en el temple final del ttil fabricado se produzca
una remota posibilidad de grietas y/o una mayor
inestabilidad de sus medidas.

Ante estas deseadas preferencias —mecanizado
correcto de la herramienta y tratamiento térmico
correcto— el acerista busca un equilibio entre los
productos y materiales estandar convencionales
—barras, llantas, bloques, etc.— que fabrica,
satisfagan a ambas partes [mecanizador y
tratamentista]. En difinitiva, procura mayormente
obtener una estructura de recocido globular
homogénea con carburos de tamaiio medio y bien
repartidos en toda la masa matricial.

En los clasicos aceros aleados de herramientas
de medio y alto contenido en carbono —aceros
de media y/o alta aleacién—, se vigilan muy
mucho las segregaciones importantes de carburos
complejos presentes en las estructuras de
solidificacién del acero —aceros convencionales de
fabricacién estandar—, ya que si no son destruidas
del todo mediante una fuerte reduccién de
forja, ocasionaran efectos muy negativos en las
herramientas correspondientes.

En los aceros aleados de herramientas con alto
carbono las estructuras laminares proporcionan
una buena superficie de mecanizado durante el
hechurado de la herramienta correspondiente;
pero esto normalmente conlleva un calentamiento
excesivo del Gtil de corte, que provoca un
desgaste prematuro de su filo. Por tanto se han
de buscar, para la fabricacién de cualquier tipo
de herramienta, aceros en estado de recocido
globular con carburos relativamente gruesos y
bien repartidos en su masa matricial o estructura.
Aungue a veces habra que aceptar un compromiso
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—en lo concerniente al tamafio de los carburos—
teniendo siempre en cuenta que existe un tamafio
de carburo éptimo, con el que se alcanzan mayores
éxitos en el temple final de las herramientas.

En la figura 2.30 se incluyen las estructuras
globulares de recocido pertenecientes a cuatro
clasicos aceros de herramientas de fabricacién
convencional estandar para trabajos en frio.

1.- Acero C 105

4.- Acero X210Crl12

3.- Acero rapido 6-5-2

Figura 2.30. Estructuras globulares de recocido de cuatro aceros de
herramientas y distinta composicién quimica: [(1 y 2) X 250; (3 y 4) X 500].

2.3.1.2. Aceros de maquinabilidad mejorada

Para aumentar la maquinabilidad de algunos

aceros aleados de herramientas, se le afiade a

su composicién base elementos que favorecen

la maquinabilidad. Estos elementos facilitan la

friccién entre el filo de corte de la herramienta y

el acero a mecanizar. El grafito precipitado; p.ej.:

puede considerarse como uno de estos elementos,

pero es el azufre (S) especialmente el elemento

mas utilizado para incrementar la maquinabilidad.
En la mayor parte del mundo industrializado

se fabrican aceros “indeformables” para trabajos

en frio de alta aleacidn, aceros rapidos, aceros de

media y alta aleacién para trabajos en caliente,

etc., alos que se les ha afiadido azufre en una muy
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pequefia cantidad (S < 0,08 %), para mejorar su
maquinabilidad. Tales aceros ofrecen un aumento
de maquinabilidad del 20 por 100 (20%), frente a
los mismos aceros base sin azufre.

2.3.2. Rectificado

En la construccion de las herramientas, sobre
todo en aquéllas que son de forma complicada
y/o de geometria dificil, hay que realizar —en la
mayoria de casos— después del temple y revenido
del material, un trabajo final de rectificado que da
lugar a costes muy elevados que a veces superan
a los del conjunto de mecanizado total de la
herramienta.

Las operaciones de rectificado no siempre se
realizan sobre superficies planas, sino que hay
rectificados de formas especiales: roscas, taladros,
aristas, etc. Circunstancia que da lugar en los
casos de herramientas y utiles construidos con
aceros rapidos y de otros aceros de alta aleacién,

a un consumo importante de muelas que iguala o
supera —en volumen— al material eliminado por el
rectificado de la herramienta correspondiente.

La facilidad de rectificado de un acero de
herramientas depende de su contenido mas o
menos alto de aleacion. Los elementos formadores
de carburos y el carbono determinan la cantidad
de carburos en el acero, siendo éstos —carburos y
carbono- los que al mismo tiempo le dan la mayor
dureza. Por tanto, la facilidad de rectificado depende
de la cantidad de carburos presentes en la masa
matricial martensitica del acero
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particularmente en moldes de plastico, las
resistencias normales de empleo [R = (100 + 110 Kg/
mm?) = (980 + 1.080 MPa)] estan cerca del limite
maximo para realizar y obtener de una manera mas
o menos fiable grabados y formas por medio de un
mecanizado con arranque de viruta.

Para la puesta en forma y hechurado de
herramientas y/o moldes, generalmente se parte
de barras o bloques forjados suministrados ya
bonificados o pretratados: temple + revenido. Otra
particularidad es que, en algunos casos, pueden
ser aceros resulfurados (S < 0,08 %) puesto que
ello no conlleva de modo alguno alteraciones en
las caracteristicas finales de uso del molde o del
util correspondiente.

La utilizacién de tales aceros —pretratados—
se ha incrementado muy mucho hoy dia
debido a las técnicas de mecanizado por
electroerosién (EMD*): mecanizado mediante
erosion producida por descargas eléctricas. La
electroerosion representa pues, una técnica
de fusién del material en la que se producen
localmente altas temperaturas que provocan
la fusion y evaporizacién del material que se
electroerosiona.

Sino se opera con sumo cuidado, frecuentemente
se origina en la superficie erosionada una capa
duray con cierta rugosidad. Se trata de una capa
retemplada de muy alta dureza. Capa con cierta
porosidad y muy quebradiza, que ciertamente hay
que eliminar; figura 2.31.

y de la dureza de los mismos.

POROS GR!ETAS
De lo expuesto se desprende ' 3 -

que los aceros con alto carbono e
y elementos carburigenos ﬂ,zr R
son dificiles de rectificar. Los =t
carburos de vanadio (VCy V4C3) ; L
son los que menos se prestan lESTRUCTURA DRERREN
al rectificado, ya que su dureza .
se acerca a la propia dureza e ' 512:
de los componentes abrasivos § - \ ua 5 / o |
presentes en las propias muelas. |z \ g / ET +EB 2T =Zooa b :’;;';?ﬁ:;‘:,:;i:’?;

§ 300 . 3 a0 o
2.3.3. Electroerosion (EMD). E 3 //"ET”
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suministran en estado de
bonificado: aceros pretratados

Espesor capa blanca en pm

Energia de descarga en julios (We)

En ciertas herramientas
para trabajos en caliente y

* Acrdnimo de Electrical Discharge Machining (EDM).

Figura 2.31. Cambio de estructura que se origina en la superficie electroerosionada. Dureza y
profundidad de la capa afectada por el trabajo de electroerosion.
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La electroerosiéon es un procedimiento de
mecanizado muy atil hoy dia en los talleres de
moldes y matriceria en general; —figura 2.32— ya
que es un método rapido, econdémico y sencillo de
produccion de herramientas, aunque el acero que
se electromecaniza tenga una dureza muy elevada.
El proceso tiene también sus inconvenientes,
algunos de ellos ya apuntados, y que ahora
comentaremos con mayor profusién.

Figura 2.32. Primitiva maquina de electroerosion utilizada en la
Empresa Nacional de Aviacién [antigua Elizade S.A.] alla por los

afios cincuenta del siglo pasado, para la mecanizacién de piezas muy
especiales por su disefio y aleacién: practicar las escotaduras de los
alabes del distribuidor de la turbina de un motor a reaccién. Fue una de
las primeras maginas de electroerosién instaladas en Espafa.

Después de la electroerosion del material
hay apreciables variaciones estructurales en la
superficie electroerosionada; ver figura 2.31. La
superficie de la herramienta queda fuertemente
transformada: (1) una capa retemplada muy dura
y quebradiza, llamada capa blanca, formada por
cristales largos y columnares, —figura 2.33— en
la que se pueden apreciar finos poros y pequefas
grietas. La energia de descarga y el barrido del
dieléctrico determinan la profundidad de la capa
blanca y la magnitud de las tensiones; (2) una capa
subyacente intermedia, térmicamente afectada,
mas dura que la propia dureza original del
material electroerosionado; (3) una zona revenida
y donde el efecto de revenido disminuye hacia
el nicleo de la herramienta; y (4) una zona mas
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X 1000

Figura 2.33. Corte micrografico de la superficie electroerosionada:
cristales de forma columnar y grietas originadas durante la
solidificacion de la capa electroerosionada.

profunda no afectada, por lo que su estructura no
sufre alteracién alguna.

Visto desde el lado positivo, es cierto que la
estructura superficial —capa blanca retemplada—
mejora muy mucho la resistencia al desgaste por
abrasion debido a su muy alta dureza. En algunos
casos se ha comprobado que la tipica topografia
superficial de la capa blanca formada por crateres
microscépicos, tiene una mayor capacidad de
retencion de lubricantes frente a las superficies
convencionales. Circunstancia que contribuye
a una mas larga vida de aquella herramienta en
servicio.

La electroerosién al igual que en el
mecanizado convencional por arranque de
viruta debera seguir un ciclo: (1) desbaste; (2)
semiacabado; vy (3) acabado final. Esta tGltima
fase de acabado permitird limitar al maximo el
espesor de las zonas afectadas y los defectos
superficiales. Naturalmente pueden persistir
otros de indole estructural, pero que en la
mayoria de los casos son insignificantes cuando
el trabajo de electroerosionado se ha realizado
correctamente.

La electroerosién permite pues, como principal
ventaja, la puesta en forma y hechurado de
piezas de materiales duros: aceros ya templados
y revenidos a durezas de uso relativamente altas,
que exigen algunas herramientas. Es un método
de mecanizado que implica descargas eléctricas
entre un anodo —electrodo de cobre, de grafito y/o
de cuprovolframio— y un catodo —acero de partida
para la fabricacién de la herramienta— en un
medio dieléctrico; p.ej: petréleo.
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La electroerosion es por tanto, un procedimiento
de mecanizado termoeléctrico en el que cada
chispa representa una fuente puntual de calor,
que provoca localmente la fusién de los materiales
afectados. El corto tiempo de exposicion de la
descarga, Unica fuente de energia térmica, impide
la transferencia del calor por conduccién hacia las
capas mas internas del material erosionado, por lo
que el efecto total se concentra en un volumen muy
pequeiio de material fundido o en la fase de vapor.

El resultado es una cavidad cuyo volumen
depende de factores tan diversos tales como: la
energia de descarga, naturaleza del dieléctrico
y también de la naturaleza y polaridad de los
materiales que se electroerosionan. Durante el
tiempo de electroerosion se va generando un
copiado a nivel macroscépico que reproduce el
perfil y la forma del electrodo-til. El resultado
final es una figura reproducida, exacta e igual, a la
del negativo o electrodo utilizado.

Los cambios que se observan en el material
durante la electroerosién son debidos al enorme
aumento de temperatura que se produce en
la superficie electroerosionada. Cuatro son
los factores influenciados por ese aumento de
temperatura:

e La microestructura.

e La dureza.

¢ El estado de tensiones.

e El contenido de carbono [afectado por la
carburacién o por la descarburacién].

Resumiendo: cuando la electroerosion se realiza
adecuadamente —con una fase final de acabado
suave— los defectos superficiales se eliminan
practicamente en su totalidad. Es por tanto
aconsejable para evitar tales defectos, tomar las
siguientes precauciones:

« Finalizar la operacion de electroerosionado.

Con un acabado muy fino [baja intensidad,

alta frecuencia] con el fin de eliminar la capa
retemplada y fragil que se origina en la primera
fase de desbaste electroerosivo.

e Rectificado o pulido. Para eliminar con mayor
seguridad todos los defectos superficiales habidos
durante la electroerosion, —fisuras, crateres, etc.—
ésta llevara a cabo mediante uno u otro proceso
segln sea la profundidad a la cual se realice la
operacién de acabado [5 + 10 pm aprox].

* Revenido para eliminar las tensiones de mecanizado.
Revenido a una temperatura comprendida entre 15y
25 °C por debajo de la temperatura previa de revenido
del material de partida.

INFORMACION

2.3.4. Hincado

La técnica de hincado para la puesta en formay
configuracion de las herramientas es un proceso de
punzonado y de embuticién en frio. Procedimiento
que también se puede realizar en semicaliente.

Los punzones, templados con una alta dureza y
una muy buena calidad superficial, se hunden

por presién controlada hasta una profundidad
determinada en el taco-matriz de acero ya recocido
y con una dureza lo mas baja posible.

Durante el trabajo de hincado, la necesaria presion
para enclavar el punzén depende de la composicién
quimica y de la estructura masica del taco-matriz
correspondiente; figura 2.34. La presion crece a
medida que va aumentando la profundidad de
hincado, debido fundamentalmente al incremento
de resistencia experimentado por el acero enclavado,
que es producto del endurecimiento y de la acritud
habida por efecto de la deformacién plastica
normalmente efectuada en frio.

& ﬂ\?&i\“&\-\\
2

w
8

PRESION ESPECIFICA DE HINCADO (Kg/mm’)

0 02 0.L 0,6 08 1
PROFUNDIDAD RELATIVA DE HINCADO

Figura 2.34. Curvas de hincado, establecidas por ensayo individual, de
los siguientes aceros para herramientas:

1. Acero de cementacion al carbono (C < 0,18%), en estado recocido.
Dureza = 100 + 130 HB.

II. Acero de cementacion [Cr-Ni-M], en estado recocido. Dureza = 150 + 180 HB.
I1l. Acero al carbono de herramientas (C = 1%), en estado recocido.
Dureza = 150 + 180 HB.

IV. Aceros de herramientas de media aleacion, en estado recocido.
Dureza = 200 + 250 HB.

Cuando se mantiene constante la velocidad de
hincado, la presién de penetracién es funcién de
la dureza del acero recocido —recocido globular—,
por lo cual es interesante que dicha dureza sea la
minima. Dureza que depende de la composicién del
acero y de la cantidad, forma y distribucién de los
carburos globulares presentes en la masa matricial
del correspondiente taco-matriz recocido.

TRATER
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El hincado se ha venido utilizando durante
bastantes afios en la fabricacién de moldes para
plasticos, matrices para cuberteria, troqueles para
el acufiado de medallas y de monedas en frio, etc.
Encontrando aplicacién, cada vez mayor, en otros
campos como son: matriceria para la fabricacién de
tornillos por deformacién plastica en frio, pequefias
estampas y matrices para forja en caliente, etc.

La fabricacion de utiles y herramientas por hincado
permite la reproduccién de cierta cantidad de formas
iguales obtenidas con un solo punzén, cuyo perfil
quedara reproducido en un taco-matriz de acero
normalmente recocido; figura 2.35. Un enclavado
lento con prensa hidraulica, permitira acomodar
la velocidad de punzonado con la plasticidad y 1a
fluencia del acero del taco-matriz que se conforma.

La velocidad de hincado hay que mantenerla
sensiblemente baja: (1) materiales blandos
—R £ 60 Kg/mm? < 590 MPa- a una velocidad
maxima de 0,05 mmy/s; (2) materiales mas duros
—R =270 Kg/mm? = 690 MPa- a una velocidad
maxima de 0,02 mmy/s. Se consigue mayor
facilidad de hincado cuando el taco-matriz se
calienta a una temperatura constante de 150 °C
aproximadamente, ya que a dicha temperatura

Aro intermedio
Aro de sujecion

VN

Figura 2.35. (a) Matriz para la estampacion en frio de tuercas y punzén
de hincado. (b) Esquema de hincado del perfil y figura.
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la resistencia del material a hincar baja como
minimo unos 7 Kg/mm?2 = 69 MPa, aumentandose
su plasticidad y con ello su fluencia.

Las dimensiones del taco-matriz deben ser bien
calculadas, particularmente su altura que ha ser
como minimo 2,5 veces mayor que la profundidad
de hincado prevista. La altura no puede ser menor
alaantes indicada, ya que ocasionaria entonces
un excesivo endurecimiento de la zona enclavada.
Circunstancia que obliga a interrumpir en el
tiempo la fase de enclavado y realizar un recocido
de recristalizacién, para eliminar el elevado
endurecimiento producido por el hincado; figura 2.36.

Figura 2.36. Estructrura de las distintas superficies de hincado de una
herramienta que se obtiene mediante el conformado en frio de la misma.
Estructura que depende de la fluencia del material a enclavar, de la dureza
y grado de acritud alcanzado en las paredes y superficies de hincado.

El recocido del taco-matriz contribuye muy mucho a
aumentar la vida util del punzoén de hincado.

Finalmente, hay que insistir sobre la
importancia que tiene el recocido de eliminacién
de tensiones después de cualquier tipo de
mecanizado efectuado a las herramientas. Una
vez acabado su mecanizado es muy conveniente
someterlas a un recocido final, para eliminar las
fuertes tensiones que habitualmente se producen
durante su puesta en forma. Recocido que en la
practica evita deformaciones y posibles roturas
que se pueden originar durante su temple.

El tiempo y temperatura del recocido dependera
del tamafio del molde o herramienta, asi como de
la composicion quimica del acero con el que se han
fabricado tales Utiles. La temperatura de recocido esta
practicamente comprendida entre 600y 650 °C* y
un tiempo de revenido de dos horas como minimo de
permanencia a dicha temperatura para que el material se
“empape” bien de calor. Por dltimo sé deconecta el horno
y se efectiia el enfriamiento del material lentamente
dentro del mismo hasta la temperatura ambiente.

* En las herramientas que son mecanizadas por electroerosion se ha de realizar el “revenido/recocido”de eliminacidn de tensiones, a una temperatura
siempre por debajo de la temperatura de revenido del material de partida ya bonificado, del que se ha obtenido el ttil o herramienta.

TRATER
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EN LOS PROXIMOS NUMEROS

NOVIEMBRE

N° especial METALMADRID (Madrid).
Hornos de induccién. Quemadores. Estufas. Secaderos.
Hornos para tratamiento térmico del aluminio y aleaciones ligeras.
Aceros para herramientas, fundiciones y moldes. Construccién de herramientas.
Medidas. Control no destructivo, temperatura, dureza. Hornos de gas y electricidad.
Tratamiento térmico de moldes. Transporte y elevacion.
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