Fundacion

OPTI

Soldadura por haz de electrones

La soldadura por haz de electrones es un proceso
de soldadura por fusion donde se impacta un haz
de electrones a alta velocidad y alta densidad
de energia a las piezas a unir. La energia cinética
que poseen los electrones se convierte en calor
al chocar con las piezas, se produce la fusién y la
consecuente union de los materiales.

El haz de electrones se generay acelera en un cafion
de electrones, mediante un campo electrostatico
con una diferencia de potencial elevada, por lo que
se requiere un alto grado de vacio.

Lasoldadurase produce, generalmente,enelinterior
de una camara que envuelve completamente el
componente a soldar, en condiciones de vacio entre
el cafdny la pieza para prevenir ladispersion del haz
de electrones. Esto favorece el trabajo a elevadas
distancias entre el candn y la pieza y facilita la union
en zonas de dificil acceso.

METAL - MECANICO

vigilancia
tecnologica
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Segun el grado de vacio practicado en la camara
se puede hablar de diferentes técnicas para la
soldadura por haz de electrones: de alto vacio, en
medio vacio o atmosférico.

En los sectores donde se ha consolidado esta
técnica son:

-En el sector automovilistico, para la

soldadura de engranajes y ejes.

-En el sector aeroespacial, para la soldadura
de los tanques de combustible.

-En la industria nuclear.

-En la industria quimica para la soldadura
de grandes recipientes a presion, empleando
aleaciones de niquel o niquel-cobalto.
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Solicitudes de Patentes Publicadas

Los datos que aparecen en la tabla corresponden a una Sideseaampliarinformaciénsobrealgunadelas patentesaqui
seleccion de las solicitudes de patentes publicadas por listadas, pulse sobre el nimero de patente correspondiente
primera vez durante el trimestre analizado. para acceder a la informacion online relativa a la misma.

PROCESOS POR ARRANQUE

Num. De Publicaciéon Solicitante Contenido Técnico

Univ Harbin . Mdédulo de cinco ejes de tamafio pequefio para una méquina de fresado
CN101439422 Polytechnic China controlada por control numérico.

Método para la correccién de la posicién de irradiacion laser de una maquina
de procesado léser.

JP2009082956 Hitachi Seiko KK Japon

Endurecimiento superficial de componentes compuestos metalicos o hibridos
Alemania para aplicaciones de turbinas de gas o aviones, que utiliza el granallado
mediante un sonotrodo de ultrasonidos y bolas metalicas.

Qingyi Precision
CN201237669 Photoelectric China Sistema indicador por punto de luz para operaciones de micromecanizado.
Shenzhen
Ind Technology Res Estados Mecanismo de recepcion de hilo para aguantar el hilo procesado de una
US2009139964 L L .
Inst Unidos mdquina de electroerosién por hilo.

Mtu Aero Engines

DE102007056892 GmbH

CONFORMADO POR DEFORMACION

Unidad de trabajo para fabricar carcasas de vehiculos motores, que tiene una
CN101439405 Daimler AG Alemania plancha de acero conformada de forma personalizada, y que presenta un area
de baja ductilidad y un érea de alta ductilidad.

KR20090067867 Posco Corea Dispositivo de deteccion de fugas para una tuberia hidroconformada.
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CONFORMADO POR DEFORMACION

Nm. De Pblcacin Contenido Tcric

DE102007059251 Thyssenkrupp Steel Alemania Método de fabricacién de media carcasa por embutllaon profunda, en un
AG proceso altamente estable para vehiculos.

Nissan Motor Co Método de moldeo por estampacion de una chapa para

JP2009113071 Ltd Japon una carcasa de motor de un vehiculo.

EP2052810 Fraunhofer Ges Alemania Soporte para herramienta de un proceso de conformado incremental.
Foerderung

FUNDICION

Método de conformado para compuestos de matriz de magnesio y
Jiangsu Technology componentes de compuesto de matriz de magnesio, que consiste en calentar
Normal Inst la plancha de compuesto de matriz dentro de la mezcla liquida semisélida y
luego inyectar la mezcla en una matriz.

CN101439405

CN101403063 Univ Nanchang China Método de preparacion de un materla! c,o.rnpuesto de base magnesio en
estado semisdlido.

Dispositivo para producir pasta semisélida metélica a gran escala, que
Corea contiene un controlador de temperatura, montado en una superficie
alabeada, y un tubo para el tratamiento calorifico de alta frecuencia.

Hyundai Motor

KR20090062362 Co Ltd

Aparato de moldeo para un metal semisélido, que estd formado por un molde
superior con una protuberancia para conformar la parte superior, situada en
la cavidad del molde.

WO2009066776 Moriyama Giken

Co Ltd
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Univ Gyeongsang

KR20090041210 Ind Acad Coop

KR20090044509 LG Electronics Inc

Forschungszentrum
DE102007047522 Juelich GmbH

Bayerische

DE102007059865 Motoren Werke AG

Matsushita Electric
JP2009108348 Works; Panasonic
Electric Works

Tecnologias De Fabricacion De Piezas Metalicas

FUNDICION

Aparato para fabricar metal semisélido, que se caracteriza por tener una ranura
en forma de esquina, formada en la parte central de la placa de enfriado, por la
cual se pasa el metal fundido.

PULVIMETALURGIA

Alemania

Alemania

Japén

Método de moldeo por inyeccion de polvo para realizar una unién de
cafierias utilizadas en el aire acondicionado, en el que se elimina el material
aglutinante sobrante de la union.

Método para la produccién de un elemento poroso amortiguador con una
forma parecida a la final a partir de un proceso de moldeo por inyeccién, donde
el elemento se basa en una aleacién de niquel-titanio con memoria de forma.

Método para fabricar un cuerpo moldeado a partir de polvo metélico
estructurado en capas de material, superponiendo dichas capas una sobre la
otra y fundiendo cada una de ellas.

Método de fabricacién de un componente sinterizado de polvo metalico, que
utiliza un cabezal de escaneo de una unidad de irradiacién, de modo que el cabezal
de escaneo se mueve en la direccion X e Y respecto del plano de irradiacion.

Eos GmbH Electro

DE202009000825 Optical Systems

Res Inst Ind Sci &
Technology

KR20090049658

Shanghai Hugong
CN101406983 Electric Welding
Machine

Alemania

Corea

Sistema para reutilizar polvo residual de una planta para producir objetos
tridimensionales.

Método de fabricacién de un molde, que consiste en conformar una capa de
recubrimiento y una capa de metal de alta dureza secuencialmente sobre una
superficie base modelo de grafito esprayado.

TECNOLOGIAS DE LA UNION

Num. De Publicacion Contenido Técnico

China

Método de control digital para una maquina de soldadura pulsada MIG de
oxido de carbono.
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JP2009119485

KR20090036290

JP2009107003

Nisshin Steel Co
Ltd

Hyundai Motor
Co Ltd

Osaka Transformer

Tecnologias De Fabricacion De Piezas Metalicas

Corea

Japén

TECNOLOGIAS DE LA UNION

Num. De Publicacion Solicitante

Contenido Técnico

Método de soldadura para soldar el extremo de acero de una viga transversal

de un edificio, que consiste en presionar el extremo de la estructura contra un

material brida mientras se aplica la soldadura laser.

Dispositivo de soldadura ultrasénica que tiene una unidad de generacién de
vacio, una fuente de ondas supersénicas vibratorias y un servomotor lineal.

Mecanismo de posicionamiento guia de un robot soldador TIG.

JP2009131862

JP2009106978

Nippon Sharyo
Seizo KK

Hitachi Ltd

Japén

Japdn

Unién por soldadura hibrida arco/léser, en la que los extremos de union tienen
superficies con distintos niveles, por lo que se forma una ranura de soldadura.

Método para la reparacién de uniones de soldadura por friccién-agitacion.

TRATAMIENTOS

Num. De Publicacion Contenido Técnico

WQO2009069672 Aparato de pulverizacion para la fabricacion de dispositivos semiconductores.

US2009148626

CN101397655

JP2009084633

Hitachi Global
Storage
Technolog|e5 Neth

Zhangzhou Normal
College

Dowa Thermotech
Co Ltd

Estados
Unidos

China

Japoén

Electrodo para un sistema de deposicién quimica en fase vapor (CVD)
reforzada por plasma.

Equipo de deposicién quimica en fase vapor formado por un sistema de
aprovisionamiento de gas, sistemas de control eléctrico y un aparato de
plasma de corriente continua combinado con un aparato de activaciéon por

lasma de hilo caliente.

Aparato para tratamientos de nitruracién de plasma en objetos de acero que
deben ser procesados.
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TRATAMIENTOS
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CN101440468 Shangai Acetylene China Método de espriilyado pallra un recubrlmle?to de compuesto, ql{e consiste en
Welder Corp esprayar pequefias particulas a alta velocidad sobre la superficie pretratada.

MATERIALES

US7540899 Tini Alloy Co

Nikko Gold Foil

JP2009138274 Co Ltd

Estados
Unidos

Japén

Fabricacion de un film monocristal delgado hecho de una aleacién con
memoria de forma.

Aleacién con memoria de forma altamente purificada para ser utilizada como
componente funcional de un actuador de una microméquina.

US2009073611 Cook Inc; Sabin Estédos Método para caracterlzar.ulna transforrr.nacnon de cambio de fase en una
Corp Unidos aleacion de memoria de forma.

Soldadura por haz de electrones con
presion reducida para la produccion
de turbinas

El Instituto de la Soldadura (TWI)
estd ensayando en sus instalaciones
de Middlesbrough, Reino Unido, con
la soldadura por haz de electrones
con reducida presién (RPEB).

Este  proceso estda  siendo
desarrollado para fabricar piezas
de molinos de viento como las
torres o los cimientos en el caso
de instalaciones submarinas. El
proceso permitira soldaduras de
acero de hasta 150mm de grosor
con una velocidad de 100mm por
minuto.

TWI afirma que las aplicaciones
para turbinas edlicas submarinas

requieren de secciones soldadas
de elevado grosor. Las técnicas
corrientes de arco de soldadura
limitan la velocidad de produccién e
incrementan el coste de las piezas.

La soldadura RPEB es un avance de
la soldadura por haz de electrones
convencional. Esta técnica eliminala
limitacién del tamafio de las piezas,
ya que ahora se consigue un vacio
local mediante una pequefia cdmara
enlazonadel material a procesar. Asi
se consigue llevar el vacio a la pieza
y se permite aplicar el proceso de
haz de electrones en componentes
de mayor tamafio, con una elevada
velocidad, y sin comprometer la
calidad de la soldadura.

Los vacios conseguidos son menores
que en el soldeo con alto-medio

vacio convencional, pero suficientes
para obtener soldaduras de gran
calidad.

Nuevo recubrimiento basado en vi-
drio para barras de refuerzo de acero

Cientificos de la Universidad de
Cienciay Tecnologia de Missouri han
desarrollado un recubrimiento para
barras de refuerzo de acero con el
que se pueden conseguir estructuras
mds resistentes y duraderas.

Este recubrimiento puede ayudar a
prevenir la corrosién y reforzar la
unién entre el acero y el hormigon.
El nuevo material permitird
construir edificios mas resistentes e
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incrementar la longevidad de otras
estructuras de acero de refuerzo.

Este recubrimiento, compuesto de
una mezcla de vidrio, materiales
ceramicos y agua, se aplica al acero
y se calienta a 760°C. La mezcla,
que se adhiere al acero, provoca
la unién con el hormigén y trabaja
en la prevencion de la corrosidn
provocada por el agua y la sal.

Galvanizado con una nueva aleacion
para reemplazar al cromado

Christopher Schuh, profesor de
ingenieria y ciencia de los materiales
en el MIT (Instituto Tecnoldgico de
Massachusetts),ysuscolaboradores,
han desarrollado una nueva aleacion
de niquel-tungsteno que no sdlo
es mas segura que el cromo, sino
también mds duradera. El nuevo
recubrimiento, que ahora estd
siendo probado en los parachoques
de una flota de camiones, podria
también reemplazar al cromo en
instalaciones de griferia y piezas de
motores, entre otras aplicaciones.

La dureza del «cromo (es
considerablemente mas duro que
el acero) es consecuencia de su
estructura nanocristalina. Schuh
y su grupo se propusieron copiar
esa estructura en un material que
pudiese ser galvanizado de forma
facil y segura.

Utilizando modelos  digitales
desarrollados para predecir las
propiedades de materiales, Schuh
selecciond una aleaciéon de niquel-
tungsteno  medioambientalmente
benigna y que ha resultado ser
incluso mas duradera que el cromo.
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El equipo de Schuh ha mostrado
que las aleaciones de niquel-
tungsteno se mantienen estables
por tiempo indefinido a temperatura
ambiente, y que son muy resistentes
a la descomposicion cuando son
calentadas.  También pueden
alcanzar mayor durabilidad y dureza
que el cromo.

Ademas, el proceso de galvanizado
es mas eficiente que el usado con
el cromo, debido a que es posible
aplicar varias capas en un solo paso,
lo cual podria reducir los costos para
los fabricantes. De esta manera,
no sélo se desharian de muchos
problemas medioambientales, sino
que también obtendrian un mejor
producto.

Espumas de aluminio de menor pre-
cio para el sector industrial

Investigadores de la Universidad
Politécnica de Madrid (UPM) han
fabricado espumas de aluminio
utilizando  carbonato  célcico,
un espumante de bajo precio y
facil manipulacion, que podran
multiplicar las ya numerosas
aplicaciones de estos materiales en
diferentes sectores de la industria.

El carbonato calcico se descompone
dentro de una aleacion de aluminio
fundido liberando mondxido vy
diéxido de carbono. Estos gases
reactivos, bajo condiciones de
agitacion, forman burbujas, asicomo
oxido de aluminio, éxido de calcio y
otros 6xidos metdlicos complejos
que estabilizan el metal liquido. Esto
modifica su viscosidad y la energia
de la superficie del metal fundido, e
impide la unién de las burbujas y el

drenaje del liquido.

La fabricacion de espuma de
aluminio con este espumante en un
proceso continuo puede permitir
una importante reduccion de costes,
al tratarse de un componente mds
economico que los habitualmente

utilizados, como el hidruro de
titanio.
Las principales aplicaciones de

las espumas de aluminio estan
en la industria de la automocion
(elementos multifuncionales
rigidos de bajo peso: absorbedores
de impacto, barreras acusticas o
amortiguadoresdevibracionenvigas
laterales o rellenos de puertas); en la
industria aeroespacial: estructuras
sandwich con nucleo de espuma de
aluminio, elementos estructurales
en turbinas y conos espaciales;
en la industria naval: elementos
estructurales y amortiguadores de
bajas frecuencias caracteristicas en
barcos y también en la construccion:
sistemas de atenuacién de ruidos
en tuneles, elementos resistentes
al fuego, sistemas de proteccion
estructurales frente a explosiones y
novedosa estética para decoracion.

Patentan un sistema de medicién de
la corrosion en pinturas

Investigadores de la Universitat
Jaume | de Castellén han
patentado un nuevo ensayo que
permite determinar la proteccion
anticorrosiva que ofrece un
recubrimiento orgénico en un
tiempo muy inferior al requerido por
métodos convencionales. El nuevo
sistema reduce de unos 20 dias a
24 horas los ensayos de pinturas
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anticorrosivas.

La propuesta revolucionaria se
basa, en técnicas electroquimicas:
se somete la plancha a una solucién
salina y a una serie de ensayos
electroquimicos. Mediante un ciclo
tension/relajacion se acelera |la
degradacion del metal y de esta
forma se detectan rapidamente los
posibles fallos del recubrimiento
comolaapariciondedeslaminaciones
y ampollamientos. Se consiguen
los resultados del analisis de la
resistencia a la corrosién en 24
horas.

Gracias a esta reducciéon drastica
de dias a horas, el formulador de
pinturas alcanza el producto final
de manera mucho mas temprana
porque la técnica le permite realizar
numerosas pruebas en poco
tiempo.

Asimismo, el proceso aporta datos a
nivel cualitativo del modo de fallo del
recubrimiento. Dicha informacion
no se refleja en el ensayo de niebla
salina tradicional, pero resulta de
gran interés tanto para productores
de pinturas o lacados, como para
los sectores de la aerondutica, la
automocion y la construccion.

Corte de precision por waterjet

La compafia Micro Waterjet Llc
ha introducido una nueva técnica
de micromecanizado utilizando la
tecnologia waterjet.

Este tipo de micromecanizado
puede trabajar con un tamafio de
pieza maximo de 1000 mm x 600
mm, ofreciendo unas tolerancias de
+ 0.01 mm. El proceso, mucho mas

preciso que el waterjet convencional,
consigue un didmetro del chorro de
corte de 0.2 mm y una precision de
posicionamiento de £3 pm.

Muchos  materiales reaccionan
negativamente ante la temperatura
de procedimientos térmicos como
el corte por laser, este problema
se ve solventado con el corte por
waterjet. Ademds, ofrece mejores
resultados y tolerancias que otros
métodos como el estampado o el
micro-fresado.

El micromecanizado por waterjet se
puede aplicar en una amplia gama
de materiales, como por ejemplo,
materiales sintéticos, metales no
férricos, acero, aleaciones cromadas,
titanio o materiales compuestos.

Método de producciéon continua de
fleje de acero

Las empresas Siemens y Arvedi,
productor italiano de acero,
han desarrollado un método de
produccion de fleje de acero de
forma continua y en un solo paso.

El acero liquido es procesado en
un paso, desde su fundicion y
laminacién, hasta el enrollamiento
de la ldmina metdlica final.

Segun Siemens, este nuevo proceso
de fabricacion, Illamado ESP
(“endless strip production”), puede
ahorrar hasta un 45% de energia
comparado con otros métodos de
trabajo convencionales. Esto implica
una reduccion de las emisiones
de CO2 en un porcentaje similar
y reduce los costes del proceso en
mas de un 50%.

Con el ESP, la chapa metalica de

alta calidad es producida desde
la fundicion del acero en sélo
3.5 minutos, desde el punto
de solidificacién final hasta el
enrollamiento en la bobina. Ademas,
este método hace posible el uso de
toda la energia térmica del acero
liquido, y el resultado es de mejor
calidad.
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