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LA DIFERENCIA
SE MARCA
DESDE EL PRINCIPIO

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

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




CALIDAD
FIABILIDAD
ADAPTABILIDAD...

EN ARROLA SOMOS EXPERTOS DESARROLLANDO PROYECTOS
INTEGRALES ESPECIALIZADOS EN INSTALACIONES PARA
TRATAMIENTO TERMICO DE METALES.

Nuestra experiencia de mas de 50
afos como disefadores y
fabricantes, garantiza para todos
los equipos:

Calidad del proceso y Fiabilidad
del equipo.

Soluciones adaptadas a los
requerimientos especificos de
cada Cliente.

ARROLA tiene su sede en
Zumarraga, Gipuzkoa, siendo ésta
una region de potente desarrollo
industrial y larga tradicion dentro
del campo del tratamiento térmico.

Dentro y fuera de ella, la fidelidad
de clientes avala a ARROLA como
un referente tecnolégico en hormos
y de servicio para instalaciones.

Nuestro equipo técnico, formado
por ingenieros multidisciplinares,
es el encargado de generar los
diversos desarrollos necesarios para
implementar el proyecto final en
todas sus fases: captacion de
necesidades, disefio, fabricacion,
control, puesta en marcha y servicio
posventa. Con ello nuestros clientes
disfrutan de un servicio integral
durante toda la vida de sus
instalaciones.

ARRGILA

SERVICIO INTEGRAI
PARA INSTALACIONES

DE TRATAMIENTO TERMICO
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Nuestra filosofia nos permite
trabajar codo con codo con
nuestros clientes, lo que nos
posibilita tener un gran
conocimiento del mercado y de
sus necesidades. Como
consecuencia de ello los productos
de ARROLA incorporan las tltimas
y mejores innovaciones
tecnolégicas, como es el caso de
V-CONTROL.

V-CONTROL es un software
disefiado por ARROLA para el
control de procesos en diversos
tipos de instalaciones, pudiendo
supervisar el funcionamiento de
todos los hornos.

El manejo de V-CONTROL es muy
sencillo e intuitivo gracias a la
navegacion por multiples pantallas,
desde donde se accede a toda la
funcionalidad del sistema: edicién
de recetas, monitorizacion del
equipo y proceso, gestion de
alarmas, inspeccion vy
mantenimiento.

Los beneficios inmediatos de la
implantacién de V-CONTROL son:

1- Flexibilidad y facilidad en el
uso de la instalacién, debido a
un control basado en gréficos y
tablas.

2- Aseguramiento de la
trazabilidad de todos los
tratamientos realizados mediante
el registro en ficheros en PC.

3- Reproduccion exacta de los
mismos parametros usados para
anteriores tratamientos,
optimizando la calidad y
mejorando la productividad.

4- Mayor seguridad para el
operador, minimizando la
posibilidad de fallo.

/



El sistema que soporta V-CONTROL incluye PC, ordenadores industriales,
sistemas auténomos de control y regulacién, comunicacién mediante
redes de area local (LAN) y telefonia mavil, siendo posible el acceso remoto
para recoger datos en tiempo real sobre el funcionamiento de la instalacién.
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INGENIERIA AL DETALLE

En aquellos proyectos en los que
sea requerida una solucion a
medida, nuestra ingenieria es la
encargada de encontrar diferentes
soluciones a los problemas
planteados durante la fase de
definicion, como pudieran ser
restricciones en el lay-out,
medioambientales, de calidad o de
proceso.

Para aquellos clientes que precisen
de apoyo en la definicién de su
proceso productivo, ARROLA puede
proponer diferentes alternativas
para generar los tratamientos
térmicos necesarios.

Una vez comprobada la validez de
la solucién, se lleva a cabo la
ingenieria de detalle, a fin de

adecuar y actualizar el proyecto
original a las exigencias del cliente.

Dentro del sector del Tratamiento
Térmico, ARROLA destaca por
ofrecer un producto/servicio de
maxima calidad y adaptabilidad,
buscando siempre una relacién
cercana y duradera en el tiempo,
aportando soluciones en cualquier
lugar del mundo.

La experiencia de la implantacion
de muchas instalaciones nos lleva
a poder ofrecer también a nuestros
clientes una completa gama de
productos estandar, que trabajan
con un o6ptimo nivel de
funcionamiento durante afios y que
cubren la mayoria de los
requerimientos para el tratamiento
térmico.
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SOLUCION INTEGRAL

Apoyados en el gran nivel de nuestra Oficina Técnica, compuesta por
ingenieros mecanicos, eléctricos, electrénicos y energéticos, podemos
ofrecer a todos nuestros clientes una respuesta integral, personalizada y

adaptada a las exigencias del cliente:

- DESARROLLO, DISENO,
FABRICACION Y MONTAIE de las
instalaciones, incluyendo desde la
captacion, analisis de necesidades
y consulting metaldrgico hasta la
puesta en marcha y training por
nuestro personal especializado.

- MEJORA Y MODERNIZACION.
Proponemos las mejores soluciones
de mejora y modernizacién de los
hornos de nuestros clientes, tanto
los fabricados por ARROLA como
por otras empresas. Especialmente
importantes son los procesos de
mejora de eficiencia energética,
consecucion de estandares de
calidad y adecuacion a la legislacion
vigente, tanto de seguridad de
maquinas como medioambientales.

- SERVICIO DE MANTENIMIENTO
PREVENTIVO Y ASISTENCIA
TECNICA. Los clientes de ARROLA
disponen de contacto directo con
Oficina Técnica y con nuestra
plantilla de mantenimiento y
asistencia para preservar el 6ptimo
funcionamiento de las instalaciones.

- LA METROLOGIA es un servicio
ofrecido por ARROLA. Todos los
Test de Homogeneidad y las
calibraciones de los equipos de
regulacién y control son
respaldados por informes que
incluyen siempre la trazabilidad
ENAC, con el objeto de que dichas
calibraciones sean validas para
demostrar el cumplimiento de
exigentes normas tales como
NADCAP y AMS 2750D.




MEDIOAMBIENTE

En ARROLA, aparte de cumplir las
cada vez mas restrictivas normativas
medioambientales en todas las
nuevas instalaciones que
realizamos, aportamos a nuestros
clientes SOLUCIONES PARA LA
MEJORA DE EFICIENCIA
ENERGETICA Y PREVENCION DE

LA CONTAMINACION para que

entren dentro de |os parametros
medioambientales establecidos.
Para ello, ofrecemos un servicio de
testeo y puesta a punto de los
hornos mediante el analisis de los
gases de combustiéon. Dentro de
la variedad de soluciones que
aportamos en ARROLA, ayudamos
a nuestros clientes en la eliminacién

TODAS LAS INSTALACIONES DE ARROLA ESTAN DISENADAS DE
ACUERDO A LOS ESTANDARES DE SEGURIDAD EXIGIBLES EN
CUALQUIERA DE LOS MERCADOS DONDE SE INSTALAN.

de aquellos residuos resultantes de
los procesos de mantenimiento y
mejora de instalaciones. Para ello,
se realizan analisis de los mismos
por medio de laboratorios
especializados que garantizan el
correcto tratamiento de los
residuos, siempre aportando
soluciones a los clientes en su
relacién con el medioambiente.
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SERVICIO DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO
Y ASISTENCIA TECNICA

En ARROLA estamos impulsando
los planes de mantenimiento
preventivo, buscando alargar la
vida (til de los hornos a través de
la maxima calidad y eficiencia.
Ofrecemos un servicio de revisiones
periédicas, con un anélisis y
planificacién exhaustiva junto al
cliente, aportandole soluciones
totalmente personalizadas.

Proponemos una comunicacion
directa entre nuestra Oficina

Técnica y el cliente, con el fin de

aportar soluciones sin ninguna
pérdida de tiempo. Este diagndstico
se sustenta en la posibilidad de
conectarse a la instalacion del
cliente y disponer de datos en
tiempo real.

Dentro de sus instalaciones,
ARROLA dispone de un amplio
stock de piezas y repuestos, lo que
posibilita minimizar los tiempos de
parada y ofrecer un servicio de
calidad adaptado a las necesidades

del cliente.









HORNOS CONTINUOS

La precision en la repeticion del
tratamiento térmico, versatilidad y
bajo consumo energético son las
principales caracteristicas de estas
instalaciones, empleadas para
grandes cantidades de piezas
pequefias. Las zonas de control de
temperatura son independientes y
se pueden emplear muflas con el
fin de optimizar la recirculacién de
la atmésfera. De igual forma, el
empleo de quemadores
recuperadores consigue ahorros de
hasta el 40 % de gas. Existe una
gran variedad de cintas del horno
dependiendo del tipo de piezas
que son tratadas. La instalacién
completa incluye sistema de carga,
pesaje, prelavado, horno de temple,
tanque de temple, lavado
intermedio, horno de revenido,

pavonado y sistema de descarga.

Este tipo de instalacion esta
disefiada para que la carga se
desplace dentro del horno
mediante rodillos conductores,
permitiendo su uso tanto para
piecerio dentro de cestas como
piezas individuales de gran variedad
de tamafo. La velocidad de los
rodillos puede ser controlada con
el fin de optimizar el ciclo de
tratamiento para diferentes
tratamientos térmicos. Este tipo de
instalacion proporciona una
excelente distribucion de calor y
un amplio intervalo de medios de
temple. De igual manera, su
funcionamiento puede ser de forma
completamente automadtica
mediante un software de control.

Las piezas son cargadas en cestas
y mediante un sistema automatico
de transporte se introducen de
manera secuencial dentro del
horno. Un sistema de doble
empujador mueve la carga dentro
del horno de empuje, calentado
por gas mediante tubos radiantes.
Por medio de esta forma de
alimentacién se consigue una
minima oxidacién superficial y muy
bajo consumo de gas. El no
disponer de puertas intermedias
permite fijar con gran exactitud la
temperatura y la atmésfera. Tras el
bafo de aceite y posterior lavado,
las cestas son introducidas en el
horno de revenido. La instalacién
se puede completar con prelavado,
precalentamiento y enfriamiento

tras revenido.
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Piezas para la industria aeroespacial
fabricadas por EADS para AIRBUS,
asi como turbinas para aviones
fabricadas por la compaiiia ITP y
diversos componentes para IBERIA
se tratan en hornos montados y
controlados por ARROLA.



CAPACIDAD DE ENFRIAMIENTO 300
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Para el tratamiento térmico, las
cargas se introducen en lotes
dentro del horno de vacio, que
consiste en un recipiente a presion
aislado térmicamente y equipado
con un sistema de calentamientos.
Tras la carga, empieza el proceso
de vacio reduciendo la capacidad
de oxidacion del aire que se
encuentra dentro del horno. La
carga se puede calentar en vacio
o bajo conveccién empleando un
gas inerte hasta 900 °C. Mediante

calentamiento se alcanza un efecto
positivo que reduce la distorsion y
se reduce el tiempo de ciclo.
Posteriormente la carga se calienta
en vacio hasta la temperatura de
austenizacion. Tras el tiempo
adecuado, la carga se enfria usando
el gas de temple, cuyo tipo y
presion empleados depende del
material de la carga y su geometria.
Con el tratamiento en vacio la
distorsion de las piezas tratadas es
minima y el acabado superficial

la circulacion del gas durante el excelente.
G G/M G/M
20/24 35/36 56/60
400/400/600 600/600/900 1000/1000/1500
200 600 2500
1350
2-6-10
10°
1077 10°
G/M G/M
48/48 72/72
1250/1250 1800/1800
1500 2500
1350
2-6=-10
10°
107107
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Nuestros clientes pueden elegir
entre una amplia variedad y
geometrias de hornos de vacio:

- Carga maxima de 5000 kg.

- Camara de aislamiento de grafito o
molibdeno.

- Carga horizontal o vertical.

- Nivel de vacio hasta 10-7 bares.

- Presion de enfriamiento de hasta 20
bares en temple y 100 bares en
sinterizado, con diferentes orientaciones
del flujo de gas para optimizar el
enfriamiento.

- Dimensiones maximas dtiles de didmetro 14
1500 mm. y longitud 2000 mm.

G/M
85/72
1500/1500/1800

3500

G/M
5035/36
600/600/900
600
700

en el intervalo de 10”

ZONA CALIENTE: G = Grafito M = Metal
También disponibles otros tamafos
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S0s componentes para
utomocién en la mayoria de
ompafiias de prestigio son tratados
hornos montados y controlados



La instalacion transfer, con

calentamiento eléctrico o a gas,
incorporan una camara de
calentamiento y llevan integrado
un depésito de temple de aceite.
El funcionamiento se basa en la
transferencia de la carga tras el
calentamiento al bafio para el

temple mediante un movimiento

completamente automatico de
translacion, siendo la descarga por
la cara opuesta a la que se realizé
la carga.

Los hornos transfer estan asociados
a unos resultados de gran calidad
y elevadas productividades, siendo
muy bajo el consumo de gas de
proteccién.

Los diferentes tamafios disponibles son los siguientes:

DESIGNACION oESO BRUTO

ALTURA MAXIMO (k)
HOKT-649 460 =
HOKT-669 610 340
HOKT-7512 510 ”
HOKT-7612 610 600
HOKT-7712 760 1000
HOKT-9612 610 1000
HOKT-9712 760 Toa0
HOKT-9912 910 1500






La carga es superior, mediante la
retirada automatica o manual del
cabezal, con lo que se facilita a la
hora de tratar cargas muy pesadas,
pudiendo ser unitarias o en lotes.
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La temperatura nominal de trabajo
es hasta 1100 °C y existe la
posibilidad de realizar el proceso
bajo atmésfera controlada. La carga
maxima es de 3000 kg y el
calentamiento puede ser eléctrico

0 a gas.

47 816
450/720 640/1000 850/1600
150 1000

1100

18

1120
1150/2000

2000

También disponibles otros tamafios



ARROLA HORNOS Y SERVICIOS S.L.L.

POLIGONO INDUSTRIAL ARGIXAO, PAB. 60

E 20700 ZUMARRAGA (GIPUZKOA) SPAIN

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