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Hornos y accesorios para el tratamiento térmico de metales

Horno de cadmara N 7/H

Horno de camara N 41/H

Los tratamientos térmicos de metales se realizan normalmente tanto en atmdsfera de gas protector o reactivo, como
al vacio, para impedir o minimizar la oxidacion de los componentes.

Nabertherm ofrece una amplia gama con distintas soluciones para el tratamiento térmico de metales. Este catalogo
presenta de forma clara los diferentes conceptos de horno y los correspondientes accesorios que se pueden utilizar
para los diferentes procesos.

Qué horno resulta apto para qué aplicacion

Los requisitos del tipo de horno dependen esencialmente de los siguientes factores:
Margen de temperatura deseado
Dimensiones de la carga
Tipo del gas protector o reactivo necesario
Tasa de fugas requerida del espacio util/calidad de superficie necesaria para la la carga
Requisitos de seguridad, p.ej. al trabajar con gases inflamables
Tiempos de calentamiento y enfriamiento necesarios

Dependiendo de los requisitos del proceso podemos ofrecer soluciones para el tratamiento térmico incluyendo el
enfriamiento.

Hornos sellados

Los hornos sellados son hornos estandar con una conexion de gas protector en los que la carcasa se sellay el
diserio de la puerta se adapta. Estos hornos son aptos para procesos sin grandes exigencias respecto al contenido
de oxigeno residual o para componentes que se siguen procesando una vez finalizado el tratamiento térmico.

Hornos con caja de gasificacion, caja de gasificacion con tapa de evacuacion o bolsa de gasificacion
Los hornos para el tratamiento térmico con cajas o bolsa de gasificacion ofrecen una muy buena relacion calidad/
precio y se pueden emplear para muchos procesos que se deban realizar en una atmésfera de gas protector o
reactivo no inflamable.

El uso de una caja de gasificacion con la correspondiente alimentacion de gas de proceso permite convertir un hor-
no estandar en un horno con gas protector. Dependiendo del tipo del gas de proceso, de la tasa de lavado previo,
la tasa de lavado de proceso y del estado de la caja se pueden conseguir contenidos de oxigeno residual de pocos

ppm.

Segun el uso previsto, las cajas de gasificacion pueden ser extraibles , estaticas en el interior del horno o especial-
mente disefiadas para tratamientos térmicos de materiales a granel. Otra variante, son las bolsas de gasificacion.
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Para cargas con formas complejas 0 con agujeros, para materiales a granel o también para materiales
delicados como el titanio, se recomienda el uso de una caja con tapa de evacuacion adicional para la
evacuacion en frio.

N
Las cajas de gasificacion se pueden utilizar tanto en hornos con circulacion de aire para tempera- L] L
turas de hasta 850 °C como en hornos calentados por radiacion para temperaturas de trabajo de | |
hasta 1100 °C. Este catalogo describe en detalle las diferentes familias de hornos y los accesorios |
suministrables. (8=]

Hornos de retorta de pared caliente

Los hornos de retorta se ofrecen para procesos que requieren una camara del horno con una atmasfe-
ra pura. La retorta no se refrigera con agua por lo que presenta limitaciones en cuanto a la temperatura
maxima. Una refrigeracion por agua solo se emplea en la zona de la junta de la puerta. Los hornos de
retorta de pared caliente se pueden utilizar para temperaturas de trabajo maximas de 1100 °C, y con un
material de retorta especial, para temperaturas de trabajo de hasta 1150 °C. : e

Estos hornos herméticos de retorta son ideales para los procesos de tratamiento térmico que requieren I

una atmoésfera definida de gas protector o reactivo. Los modelos compactos también se pueden Y

emplear para el tratamiento térmico al vacio hasta 600 °C. Equipados con la correspondiente tecnologia de Horno de camara con circulacion de aire
. ., L 3 . . N 250/85 HA con caja de gasificacion

seguridad, los hornos de retorta también son aptos para aplicaciones en atmdsferas de gases reactivos como p.ej.

hidrégeno.

Hornos de retorta de pared fria

Los hornos de retorta de pared fria se utilizan para los procesos de tratamiento térmico en una atmosfera definida
de gas protector o reactivo o procesos de alta temperatura al vacio. Los hornos de retorta de la serie VHT estan
concebidos como hornos de camara con calentamiento eléctrico por grafito, molibdeno, volframio o MoSi,.

La retorta hermética esta completamente refrigerada por agua y permite procesos de tratamiento térmico o bien
en atmdsfera de gas protector o reactivo, o al vacio, de hasta 10> mbares.

Esta serie de hornos se pueden equipar también, con los correspondientes paquetes de seguridad para gases
inflamables.

Hornos para procesos continuos
! Nabertherm también ofrece hornos compactos para procesos continuos que requieren una
X atmasfera de gas protector o reactivo.

Horno de retorta NRA 25/06

Horno de retorta VHT 100/16-MO




¢Qué horno para qué proceso?

Este catalogo describe los hornos que trabajan en atmosferas de gases protectores o reactivos, tanto inflamables como no inflamables, o en vacio. Para
informacion de hornos para procesos en atmadsferas no controladas, vea nuestro catalogo especifico ,Tecnologia para Procesos Térmicos I“.
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Templar, carburar, nitrurar, soldadura, MIM

! % Templado
2 '_i 1# A_ ] El templado es una de las formas mas frecuentes de tratamiento térmico de materiales metalicos, con el objetivo
1S & { E de aumentar la resistencia mecéanica a través de la transformacion de la estructura.
l I| { 2T Jia
o=t o= £ il El aumento de la dureza y de la resistencia como resultado del templado es el motivo principal de la elevada
»' e resistencia al desgaste, a la traccion, a la compresion y a la flexion.
4 u

— ?-,-"H- Por “templado” se entiende, en general, el templado por transformacidn, es decir una austenitizacion del material

con posterior enfriamiento. En el enfriamiento se debe superar la velocidad de refrigeracion critica de cada mate-

Horno de pared caliente con retorta rial para obtener una estructura martensitica. El enfriamiento se realiza en diferentes medios (agua, aire, aceite o

NR 50/11 con dispositivo de enfriamiento gas).
semiautomatico para el templado de acero
o titanio. i L i L . X .,
Segun la aplicacion, después del enfriamiento el material se somete a un proceso de revenido reduciéndose la
dureza.
Carburar
W . . .
_ 1. Los aceros con un reducido porcentaje de carbono no suelen ser aptos para el templado. A través de un aumento
tp del contenido de carbono hasta cierto porcentaje se puede mejorar claramente la templabilidad. Esta propiedad
= “”l‘; . se aprovecha en la carburacion. La capa del borde se enriquece con carbono de forma que esta parte carburada

del material posteriormente resulte apta para el templado. La zona no carburada alejada del borde del material se

mantiene elastica y blanda. Un ejemplo conocido de este procedimiento es la carburacion y el posterior templado

y revenido (cementacion) de ruedas dentadas para engranajes de todo tipo. Una vez finalizada la cementacion, el

(i dentado presenta la dureza necesaria para minimizar el desgaste mientras que el nicleo de la rueda dentada se
# ;- mantiene ductil y mecanizable.

: » Nitrurar
Sistema de temple con gas de proteccion ) B ) y ) . ) y o
SHS #1 Al igual que la carburacion, la nitruracion es un tratamiento termoquimico. En la nitruracion, el nitrégeno se

difunde en la zona externa. Dependiendo del acero o de la aleacion de fundicion se puede conseguir un aumento
de la dureza. Una ventaja importante de la nitruracion es la consecucion de una zona del borde resistente al des-
gaste. En los aceros de aleacion baja, la nitruracion permite aumentar claramente la resistencia a la corrosion.

LT
™ Lacarburacion y la nitruracion se pueden realizar con medios sélidos, gaseososo o liquidos.
i =
¥ Los siguientes conceptos de horno son aptos para el templado, la carburacion y la nitruracion:
¥
1
Templado
. Templado en la caja de gasificacion/bolsas de gasificacion o caja de recocido en hornos de camara con o sin
atmosfera de gas protector. El enfriamiento se puede realizar en diferentes medios como en aceite, agua o al
Horno de camara con circulacion de aire aire.
N 250/85 HA con caja de gasificacion Templado en el horno de pared caliente con retorta con gas protector o reactivo hasta 1150 °C. El enfriamiento
se realiza de forma manual o semiautomatica en aceite, agua o al aire.
g Carburacion/Nitruracion
l;r—' Carburacion/nitruracion en caja de recocido con granulados correspondientes

Nitruracion/carburacion regulada o no regulada en el horno de pared caliente con retorta con gases reactivos
inflamables. El enfriamiento se realiza se forma manual o semiautomatica en aceite, agua o al aire.

Revenido
Revenido en el horno de camara con circulacion de aire con o sin atmdsfera de gas protector.
Revenido en la caja de gasificacion en el horno de camara con circulacion de aire en atmésfera de gas
protector.

Horno de retorta NRA 50/09 H,



Procesos en el procedimiento de carga con polvo
Como alternativa econémica a los procesos termoquimicos que se desarrollan en una atmésfera de gas, se ofrece
para ciertos procesos el procedimiento de carga con polvo.

En este proceso, los componentes correspondientemente preparados se cargan junto con el polvo de proceso en
una caja de recocido. A continuacion, las cajas de recocido se cierran con una tapa.

Posibles ejemplos de aplicacion son la carburacion, el recocido neutral, la nitruracion o la boruracion.

Soldadura

En la soldadura en general y dependiendo del intervalo de fusion de la soldadura, se pueden distinguir diferentes ca-
tegorias: soldadura blanda, soldadura fuerte y soldadura de alta temperatura. En este sentido, se trata de una proceso
térmico para la unién y recubrimiento de los materiales, produciéndose en este proceso una fase liquida debido a la
fusion de la soldadura. En base a la temperatura de fusion de la soldadura se distingue entre los siguientes procesos:

Soldadura blanda: Tliq < 450 °C
Soldadura fuerte: Tliq > 450 °C < 900 °C
Soldadura de alta temperatura: Tlig > 900 °C

Ademas de la correcta eleccion del tipo de soldadura, y si fuera necesario, del medio liquido y de una superficie limpia,

también es determinante para el proceso la correcta eleccion del horno de soldadura. Nabertherm dispone de hornos
que van mas alla del procedimiento de soldadura en si; hornos para procesos de preparacion, como por ejemplo, el
metalizado de ceramicas como preparacion para la soldadura de compuestos metal-ceramica.

Los siguientes tipos de horno estan indicados para los procesos de soldadura:
Soldadura en caja de recocido en un horno de cdmara con circulacion de aire hasta 850 °C bajo atmdsfera de gas
protector
Soldadura en caja de recocido en un horno de camara con circulacion de aire hasta 1100 °C bajo atmdsfera de gas
protector
Soldadura en horno de retorta de pared caliente serie NR/NRA bajo gas protector o gas de reaccion hasta 1100 °C
Soldadura en horno de retorta de pared fria serie VHT bajo gas protector, gas de reaccion o al vacio hasta 2200 °C
Soldadura en bario salino hasta 1000 °C de temperatura de bafio salino
Soldadura o metalizado en horno tubular hasta 1800 °C bajo gas protector, gas de reaccion o vacio hasta 1400 °C

En el centro de pruebas de Nabertherm, en Lilienthal, se expone una serie de hornos representativos que el cliente
puede probar. Estaremos encantados de ayudarle a definir las lineas de su proyecto y a encontrar el modelo de horno
adecuado para usted.

MIM - Fundicidon inyectada de polvo de metal

La fundicion inyectada de polvo de metal se basa en el mismo principio que la fundicion inyectada de plasticos.
En el procedimiento MIM, en una maquina para moldear por inyeccion con molde, se fabrica una materia prima
metdlica, es decir, un polvo metélico con sistema aglomerante. El resultado es una pieza bruta que todavia no
presenta su tamanio y densidad definitivos.

En el posterior proceso de desaglomeracion, que para componentes metalicos se realiza o bien en atmésfera
inerte, en atmdsfera de hidrégeno o también de forma catalitica en una atmoésfera de acido nitrico y nitrégeno, la
pieza bruta pierde gran parte del aglomerante.

En el subsiguiente proceso de sinterizacion, que a su vez se realiza en una atmdsfera de gas protector o de gas
reactivo 0 en vacio, la pieza se sinteriza para obtener el componente acabado que en la mayoria de los casos no

se tiene que seguir procesando.

Nabertherm ofrece una amplia gama de hornos de desaglomeracion y de sinterizacion para piezas MIM.

MORE THAN HEAT 30-3000 °C
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Imagen detallada de la metalografla de
un acero resistente al calor, borurado en
polvo

Soldadura fuerte en caja de recocido

Horno de retorta NRA 40/02 con armario
para bomba de 4cido

Horno de retorta VHT 40/16-MO H,
paquete de ampliacion de hidrégeno y caja
de proceso



Fabricacién aditiva, impresiéon 3D

|
|
| B = La fabricacion capa a capa permite la transformacion directa de archivos de construccion en objetos plenamente
'== operativos. Por medio de la impresion 3D se fabrican capa a capa objetos de metal, plastico, ceramica, vidrio,
B arena u otros materiales hasta que adopten su forma definitiva.
Iﬂ - "
‘1 \ Dependiendo del material, las capas se unen entre ellas por medio de un sistema de aglomeracion o mediante
m - N tecnologia laser.
o > - Muchos procedimientos de la fabricacion aditiva requieren un posterior tratamiento térmico de los componentes

Horno de retorta NR 150/11 para el fabricados. Los requisitos que deben cumplir los hornos para el tratamiento térmico dependen del material del

recocido para eliminar tensiones de piezas  ¢omnonente, de la atmosfera en el horno y, por supuesto, también del procedimiento de fabricacion aditiva.
metalicas después de la impresion 3D

Nabertherm ofrece soluciones desde el endurecimiento de los aglomerantes para conservar la resistencia en ver-
de hasta la sinterizacion en hornos de vacio en los que los objetos de metal se someten a un proceso de recocido

— - para eliminar tensiones o se sinterizan.

Metales Ceramicas, vidrio, materiales Plasticos
i compuestos, arena
Estufas de secado TR 240 para secar
polvos
. Desaglomerado Desaglomerado Enduresid
L e ndurecido
Sinterizado Sinterizado
: Recocido de eliminacion de tensiones Secado Temple
- ) . . . ) Secado
Recocido de disolucion Fundicion a la cera perdida
Templar
Secador de camara KTR 2000 para bajo gas protector, gas de reacci- por aire por aire
endurecer aglomerantes después de la 6n o vacio
impresion 3D
\ — i i l
i et
\ll":l:-t ; T o _-:-'l.‘
\§ | i ) ) Estufas de secado
b\ ) ¢ &:"'_ Hornos de camara con caja de Desaglomeracion en hornos de \
— . - . . - . Secadores de camara
_ . alimentacion de gas camara con circulacion del aire ) ) »
i ""\H_,/I T L . Hornos de cadmara con circulacion
Sinterizacion en hornos de camara de aire
Horno tubular compacto para la sinteriza- Desaglomeracion y sinterizacion en
cion o el recocido para eliminar tensiones hornos combinados
después de la impresion 3D en atmésfera L )
de gas protector o en vacio. Hornos de fundicion a la cera perdida
gasp Hornos de retorta de pared
caliente
l Consulte también los conceptos de
i— secado, desaglomerado, limpieza
E—— , N
1 3 5 - térmica y quemado de ceras en el
1% Ver conceptos para secado, catalogo Materiales avanzados,
desaglomeracion, limpieza termica asi como en el catalogo Tecnologia
BHR T P Hornos de retorta de pared fria y fUnd’ICIOH alacera perdlda. enel para Procesos Térmicos.
a0 'E catalogo Advanced Materials

HT 160/17 DB200 para la desaglomeracion  También los procesos paralelos o previos a la fabricacion aditiva, como p.ej. el tratamiento térmico o el secado de

la sinterizacion rami d . ey . .
Ya ?;pr;iio:gg de ceramicas después de ¢ 1o1vog, requieren la utilizacion de un horno para conseguir las caracteristicas de producto deseadas.
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En la fabricacion aditiva se distingue basicamente entre procedimientos de impresion sin y con aglomerantes.
Dependiendo del procedimiento de fabricacion se utilizan diferentes tipos de horno, para el posterior tratamiento
térmico.

Ademas de los factores arriba indicados, también los procesos anteriores al tratamiento térmico influyen en el
resultado global. Un criterio decisivo para una buena calidad de la superficie es, entre otras cosas, la limpieza
adecuada de los componentes antes del tratamiento térmico.

Esto también es valido para los procesos que se realizan al vacio o en hornos que requieren un bajo contenido
de oxigeno residual. Para estos hornos es importante la limpieza y mantenimiento a intervalos regulares. Las mas
minimas fugas o impurezas pueden dar lugar a un resultado insatisfactorio.

Sistemas sin aglomerantes

En la fabricacion aditiva sin aglomerantes, los componentes se fabrican en la mayoria de los casos con el procedi-
miento de fusion por laser.

Las siguientes tablas muestran los materiales tipicos y los tamafios de las plataformas de construccion dispo-
nibles en el mercado, de sistemas basados en laser, con recomendaciones para los tamanos de horno con sus
correspondientes temperaturas y atmdsferas necesarias en el horno.

Componentes de aluminio
El tratamiento térmico de aluminio se realiza normalmente al aire, a temperaturas entre 150 °C y 450 °C.

Debido a la muy buena homogeneidad de la temperatura, los hornos de camara con circulacion de aire son aptos
para procesos como p.ej. el revenido, la precipitacion, el recocido para eliminar tensiones o el precalentamiento.

Ejemplos para tamafios maximos de Hornos de camara con circulacion de aire véase pagina 60

plataformas de construccion hasta 450 °C'
210 x 210 mm NA 30/45
280 x 280 mm NA 60/45
360 x 360 mm NA 120/45
480 x 480 mm NA 250/45
600 x 600 mm NA 500/45

'también disponible hasta 650 °C y 850 °C

Componentes de aceros finos o titanio
El tratamiento térmico de algunos aceros finos o titanio se realiza frecuentemente a temperaturas inferiores a
850 °C en atmosfera de gases protectores.

El uso de una caja de gasificacion con la correspondiente alimentacion de gas de proceso, permite convertir a un
horno estandar en un horno con gas protector. Dependiendo del tipo del gas de proceso, la tasa de lavado previo,
la tasa de lavado de proceso y del estado de la caja se pueden alcanzar contenidos de oxigeno residual de hasta

100 ppm.

Los hornos de cadmara con circulacion de aire que se indican a continuacion con caja de gasificacion, presentan un
margen de temperatura de trabajo de entre 150 °C y 850 °C. Si la caja de gasificacion se extrae del horno, también
se pueden someter a un tratamiento térmico componentes de aluminio.

Ejemplos para tamafios maximos de
plataformas de construccion

Hornos de camara con circulacion de aire véase pagina 60
hasta 850 °C con caja de gasificacion

100 x 100 mm N 30/85HA
200 x 200 mm N 60/85 HA
280 x 280 mm N 120/85 HA
400 x 400 mm N 250/85 HA
550 x 550 mm N 500/85 HA

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

i'?a" P

e a"?’f

+ S = T
—-..___"_-_: o

Componente impreso de aluminio, some-
tido a tratamiento térmico en el modelo

N 250/85 HA (fabricante CETIM CERTEC
en plataforma SUPCHAD)

Horno de camara con circulacion de aire
NA 250/45 para tratamiento térmico al aire

Horno de camara con circulacion de aire

N 250/85 HA con caja de gasificacion para
tratamiento térmico en atmésfera de gas
protector
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En materiales delicados como, por ejemplo, el titanio es posible que, debido al contenido de
oxigeno residual en la caja de gasificacion, se produzca una oxidacion en el componente.

En estos casos se utilizan hornos de retorta de pared caliente con una temperatura maxima de
950 °C o de 1100 °C. Estos hornos herméticos de retorta son ideales para los procesos de tra-
tamiento térmico que requieren una atmdsfera definida de gas protector o reactivo. Los modelos
compactos también se pueden disefiar para el tratamiento térmico al vacio hasta 600 °C. Con
estos hornos se reduce claramente el riesgo de oxidacion en el componente.

Horno de retorta de pared caliente NRA 150/09 para Ejemplos para tamafios méaximos de Hornos de retorta de pared caliente
tratamiento térmico en atmdsfera de gas protector plataformas de construccion véase pagina 16

180 x 180 mm NR(A) 17/..

280 x 280 mm NR(A) 50/..

400 x 400 mm NR(A) 150/..

Barras de traccion de
titanio después del
tratamiento térmico en
el modelo NR 50/11 en
atmésfera de argon

Componentes de Inconel o cobalto-cromo

El tratamiento térmico de materiales como Inconel y cobalto-cromo se realiza normalmente a
temperaturas superiores a 850 °C hasta temperaturas de 1100 °C a 1150 °C. Para estos procesos
se pueden emplear diferentes familias de hornos. En muchos casos son suficientes los hornos de
camara de las series de construccion LH .. o NW .. con caja de gasificacion insertada que ofrecen
una excelente relacion calidad/precio. Ambos grupos de hornos resultan aptos para temperaturas

entre 800 °Cy 1100 °C.
LH 216/12 con enfriamiento controlado, sistema de Ei - - - —
inyeccion de gas y dispositivo de carga jemplos para tamafios de Horno de camara véase pagina 54 y 58
plataformas de construccion hasta 1100 °C con caja de gasificacion
100 x 100 mm LH 30/12
250 x 250 mm LH 120/12
400 x 400 mm LH 216/12
420 x 520 mm NW 440
400 x 800 mm NW 660

Para procesos en atmdsfera de gases protectores por encima de 1100 °C o al vacio por encima de
600 °C se utilizan hornos de retorta de pared fria.

'l =" . - T - Ejemplos para tamarios de Hornos de retorta de pared fria
i— 1 plataformas de construccion véase pagina 26
. 100 x 100 mm VHT  8/12-MO
Hr(:)rggsges} :;t(;rliz S:C[i):red fria VHT 100/12-MO para 250 x 250 mm VHT 40/12-MO
P 400 x 400 mm VHT 100/12-MO
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Sistemas con aglomerantes

En el procedimiento de impresion 3D se utilizan aglomerantes organicos que se van evaporando
durante el tratamiento térmico. Las impresiones, pueden ser p.ej. de ceramica, metal, vidrio o
arena. Dependiendo de la cantidad de evaporacion se utilizan hornos con distintos sistemas de
seguridad para desaglomerar y sinterizar.

Desaglomerar y sinterizar al aire

Esta tabla muestra ejemplos de hornos con la correspondiente tecnologia de seguridad para
desaglomerar al aire y los correspondientes hornos de sinterizar para altas temperaturas que son
idoneos, por ejemplo, para la sinterizacion de muchas ceramicas de oxido.

Tamafios de espacios de impresion Hornos de desaglomerar’ Hornos de sinterizar?

hasta ver el catalogo Advanced Materials  ver el catdlogo Advanced Materials
100 x 100 x 100 mm L 9/11 BO LHT 4/16
200 x 200 x 150 mm L 9/11BO HT 40/16

300 x 400 x 150 mm L40/11 BO HT 64/17

''Se deberan considerar los valores caracteristicos de la desaglomeracion como la cantidad méxima de material orgénico y la cuota

de evaporacion
2 Los hornos estan disponibles con diferentes temperaturas max. de la camara del horno

Desaglomerar y sinterizar en atmdsfera de gas protector o reactivo, o al vacio

Para proteger contra la oxidacion los componentes metalicos que se han sometido a un procedi-
miento de impresion por medio de un sistema con aglomerantes, los dos pasos de proceso “desa-
glomerar” y “sinterizar” se realizan bajo la exclusion del oxigeno.

La desaglomeracion se realiza en funcion del material y del sistema de aglomerante, o bien en
atmosfera de un gas protector no inflamable (IDB), en atmosfera de hidrogeno (H,) o también de
forma catalitica en una mezcla de acido nitrico y nitrdgeno. Se utilizan sistemas de seguridad
adaptados para garantizar que estos procesos se desarrollen de forma segura.

La tabla muestra ejemplos de hornos que se pueden equipar con la tecnologia de seguridad cor-
respondiente. El horno de retorta de pared caliente, se puede usar como horno de desaglomerar y
el horno de retorta de pared fria como horno de sinterizar. Dependiendo de la aplicacion también
es posible utilizar el mismo horno para ambos procesos.

Tamafios de espacios de impresion ~ Horno de retorta de pared caliente' Horno de retorta de pared fria?
hasta véase pagina 16 véase pagina 26
150 x 150 x 150 mm NRA 17/09 VHT 8/16-MO
300 x 300 x 300 mm NRA 50/09 VHT 40/16-MO
400 x 400 x 400 mm NRA 150/09 VHT 100/16-MO

' Sistemas de seguridad véase pagina 18
2 Componentes sin aglomerantes residuales. En caso de un contenido bajo de aglomerantes residuales recomendamos utilizar una

caja de proceso.

Los modelos indicados en las tablas superiores solo representan algunos de los muchos ejemp-
los.

MORE THAN HEAT 30-3000 °C
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Horno de mufia L 40/11 BO con sistema de seguridad
pasiva y postcombustion integrada para la desaglomeraci-
6n térmica al aire
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Horno de alta temperatura HT 64/17 DB100 con sistema de

seguridad pasiva para la desaglomeracion y la sinterizaci-
on al aire



Hornos de retorta de pared caliente hasta 1100 °C

)

Calentamiento interno para horno de
retorta NRA ../06

Retorta de 1.4571

Modelos NRA ../06 con una Tmax de 650 °C
Calentamiento a través de las resistencias colocadas dentro de la retorta
Homogeneidad de la temperatura hasta +/- 5 °C en el espacio util véase pagina 84

Aislamiento de lana mineral
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Durabilidad a corto y a largo plazo de los materiales de retorta

Representacion esquematica de un horno de retorta de pared caliente con
equipamiento opcional

Retorta

Calefaccion

Aislamiento

Sistema de control de gas

Bomba de vacio

Ventilador del sistema de refrigeracion indirecta
Salida del sistema de refrigeracion indirecta
Quemador de gas sobrante

Ventilador de circulacion de aire (modelos NRA)
Soporte de carga

Depédsito de llenado de emergencia
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Estos hornos de retorta, herméticos al gas, estan equipados con
calentamiento directo o indirecto dependiendo de la temperatu-
ra. Son excelentes para multitud de tratamientos térmicos, que
requieren una atmosfera definida por un gas inerte o un gas reac-
tivo. Estos compactos modelos también son especialmente dtiles
para el tratamiento térmico al vacio y hasta 600 °C. El espacio util
esta formado por una retorta hermética al gas, que esta equipada
con una refrigeracion de agua en la zona de la puerta para pro-
teger la junta especial. Con los correspondientes dispositivos de
seguridad, los hornos de retorta son apropiados para aplicaciones

bajo gases reactivos, como el hidrogeno. Si cuentan con una unidad IDB, estos hornos también son idéneos para
el desaglomerado inerte o para procesos de pirolisis.

Dependiendo del rango de temperatura, recomendamos diferentes modelos:

Circulacion de aire en la parte posterior de la retorta para una mejor homogeneidad de la temperatura

Modelos NRA ../09 con una Tmax de 950 °C

Mismo disefio que el modelo NRA ../06 con las siguientes diferencias:
Calentamiento por fuera con resistencias alrededor de la
retorta
Retorta de 1.4828
Se emplean Gnicamente fibras aislantes no clasificadas como
cancerigenas segutn la normativa TRGS 905, clase 1 0 2

Modelos NR ../11 con una Tméx de 1100 °C

Mismo disefio que el modelo NRA ../09 con las siguientes diferencias:
Retorta de 1.4841
Sin circulacion de gas



Horno de retorta NRA 25/09

Modelo estandar

Compacta carcasa en forma de marco con chapas de acero integradas

Regulacion y sistema de suministro de gas integrados en la carcasa del horno

Soportes de carga soldados en la retorta resp. o caja deflectora de aire en los hornos con circulacién de gas
Puerta giratoria con apertura hacia la derecha

Sistema abierto de agua de refrigeracion

Dependiendo del volumen del horno; en modelos de 950 °Cy 1100 °C el sistema de control se puede dividir en
una o varias zonas de calentamiento

Regulacion de la temperatura del horno con medicion fuera de la retorta

Sistema de gasificacion para un gas protector o reactivo no inflamable, con caudalimetro y valvula magnética
Posibilidad de conexion con la bomba de vacio para evacuacion en frio

Evacuable hasta 600 °C con bomba de vacio opcional

Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

NTLog basico para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso sobre memoria USB

Descripcion de la regulacion véase pagina 88

Equipamiento opcional

Equipamiento para otros gases no inflamables. Modelo H, para gases inflamables véase pagina 18

Suministro de gas automatico, incl. regulador de caudal MFC para corrientes volumétricas alternas, controlado
por control de proceso H3700, H1700

Bomba de vacio para evacuar la retorta hasta 600 °C, se alcanza un vacio de hasta 10-°mbar

Refrigeracion indirecta véase pagina 33

Refrigeracion directa véase pagina 33

Intercambiador de calor con circuito de agua de enfriamiento cerrado para el enfriamiento de la puerta
Dispositivo de medicion para contenido de oxigeno residual

Calefaccion de la puerta

Regulacion de temperatura, a modo de regulacion de carga, con medicion de la temperatura dentro y fuera de
la retorta

Retorta de 2.4633 para Tmax 1150 °C

Control del proceso y documentacion a través del paquete de software VCD o Nabertherm Control-Center
NCC, para la supervision, documentacién y control véase pagina 88

abertherm

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno de retorta NRA 150/09 con control
de proceso H1700 y cierre de bayoneta

Bomba de vacio para evacuacion en frio
de la retorta

Control de proceso H3700 para la version
automatizada
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Hornos de retorta de pared caliente hasta 1100 °C

Q

Version IDB para la descarburacion en
atmoésfera de gases protectores noin-
flamables, o para procesos piroliticos
Los hornos de retorta de las lineas NR

y NRA estan especialmente indicados
para procesos de desaglomerado bajo
atmasfera de gases protectores no infla-
mables o para procesos piroliticos. En la
variante IDB, los hornos de retorta estan
equipados con un sistema de seguridad,
a través del cual se supervisa la camara
del horno y se inertiza con gas protector.
Los gases de escape se queman en un
sistema de postcombustion térmica. Tanto
el purgado, como la funcion de quema

de gases de escape, se supervisan en
todo momento, para garantizar un servicio
Sequro.

LT

Horno de retorta NRA 400/03 IDB con
sistema postcombustion térmica

= Control de proceso bajo sobrepresion controlada

= Control de proceso H1700 con PLC y panel tactil para introduccion de datos
= Presion previa controlada de los gases de proceso

= Derivacion para el enjuague seguro de la camara de horno con gas inerte

= Postcombustion térmica de los gases de escape

Modelo H, para el servicio en combinacion con gases inflamables

En caso de utilizar gases inflamables como el hidrégeno, también equipamos y suministramos nuestros hornos de

retorta con la técnica de seguridad requerida. Como sensores relevantes para la seguridad sélo se aplican compo-
nentes comprobados con la certificacion correspondiente. Los hornos se regulan mediante un control a prueba de
errores (S7-300F/control de seguridad).

Horno de retorta NRA 300/09 H, para el = Suministro de gas de proceso inflamable con control de 50 mbar relativa
tratamiento térmico bajo hidrégeno - Sistema de seguridad certificado

= Regulacién PLC con panel tactil grafico H3700 para la introduccién de datos

= Valvulas de gas de proceso redundantes para hidrégeno

= Presiones previas controladas de todos los gases de proceso

= Derivacion para el enjuague seguro de la camara de horno con gas inerte

= Quemador para postcombustion térmica de los gases de escape

= Deposito de inyeccion de emergencia para enjuagar el horno en caso de averia

Modelo Tmax Modelo Tmax Dimensiones del espacio util en mm Volumen util Conexion

°C °C anch. prof. alt. enl eléctrica*

NRA 17/.. 650 0 950 NR 17/11 1100 225 350 225 17 trifasica

NRA  25/.. 650 0 950 NR 25/11 1100 225 500 225 25 trifasica

NRA  50/.. 650 0 950 NR 50/11 1100 325 475 325 50 trifasica

NRA  75/.. 650 0 950 NR 75/11 1100 325 700 325 75 trifasica

NRA 150/.. 650 0 950 NR 150/11 1100 450 750 450 150 trifasica

NRA 200/.. 650 0 950 NR 200/11 1100 450 1000 450 200 trifasica

NRA 300/.. 650 0 950 NR 300/11 1100 590 900 590 300 trifasica

NRA 400/.. 650 0 950 NR 400/11 1100 590 1250 590 400 trifasica

NRA 500/.. 650 0 950 NR 500/11 1100 720 1000 720 500 trifasica

NRA 700/.. 650 0 950 NR 700/11 1100 720 1350 720 700 trifasica

Carga del horno de retorta NRA 300/06 NRA 1000/.. 650 0 950 NR 1000/11 1100 870 1350 870 1000 trifasica
mediante una carretilla elevadora *Para la tension de conexion véase pagina 92

18



MORE THAN HEAT 30-3000

Mediante un alto grado de flexibilidad e innovacion Nabatherm ofrece la solucion
optima para aplicaciones especificas del cliente.

Sobre la base de nuestros modelos standard también desarrollamos soluciones
individuales para la integracion en unidades de proceso superiores. Las soluciones
representadas en esta pagina solo son una parte de las posibilidades. Desde traba-
jo bajo atmdsfera de vacio o de gas inerte, con las ultimas tecnicas de regulacion y
automacion, para todo rango de temperaturas, tamanos, longitudes y propiedades
de los hornos de retorta — hallamos la solucion para una optimizacion del proceso.

°C

Horno de retorta de pared caliente con retorta NRA 1700/06 con
carro de carga para la instalacion en la sala gris, con puerta de
carga en la sala limpia para el tratamiento térmico de vidrio en
atmosfera de gas protector

\ .
‘l

Horno de retorta de pared caliente NRA 1700/06 para el recoci-

do de acero en atmésfera de nitrdgeno

Horno de retorta de pared caliente NRA 3300/06 con apertura
automatica de la puerta para la integracion en un equipo de
revenido completamente automatico
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Equipos de revenido manuales o semiautomaticos para templar en atmdésfera de gas protector
con posterior enfriamiento fuera del horno

NR 50/11 con carro de carga para la ex-
traccion manual a altas temperaturas para
el enfriamiento en un bafo externo

20

Equipo de revenido semiautomatico con horno de retorta NR 50/11 y bafio de enfriamiento por agua en un sistema de rieles

Los procesos como p.ej. el templado de titanio o el templado/carburacion, cementacion, de acero que requieren una
atmosfera de gas controlada con un posterior proceso de enfriamiento, se pueden realizar con equipos de revenido
con gas protector. Estos equipos se componen de un horno de retorta de pared caliente y un bafio de enfriamiento
externo. Dependiendo del tipo de la disposicion y el disefio de los componentes se pueden conseguir tiempos de
retraso de enfriamiento de hasta 10 segundos, de forma que los componentes solo quedan expuestos al aire durante
un corto lapso de tiempo.

Podemos ofrecer hornos de camara con retorta u hornos de cuba con retorta para componentes pesados en los que
una vez finalizado el tratamiento térmico la carga se extrae con una grua para ser trasladada al bafio de enfriamiento.

Segun los requisitos, se puede disefiar un grado de automatizacion desde la version meramente manual hasta el
equipo completamente automatizado con manipulador.

El medio de enfriamiento se debe elegir teniendo en cuenta el material a tratar y puede ser agua, polimero, aceite o
una sal.

En el disefo del bafio de enfriamiento, se pueden ofrecer equipamientos opcionales necesarios para el proceso,
como p.ej. una refrigeracion o calefaccion, o también una circulacion del medio.

En un equipo de revenido manual, la regulacion del proceso se realiza mediante el controlador de Nabertherm. En
caso de requisitos mas complejos, el controlador se sustituye por un PLC. También es posible la documentacion del
proceso segun las normas convencionales como p.ej. AMS 2750 E (NADCAP).



Hornos de retorta para procesos cataliticos de desaglomerado
también como horno combi para procesos cataliticos o de desaglomerado

Los hornos de retorta NRA 40/02 CDB y NRA 150/02 CDB estan especialmente
disefiados para la desaglomeracion catalitica de componentes moldeados por
inyeccion de polvo ceramico y metalico. Estan equipados con una retorta herméti-
ca al gas, calentada en su interior, para el funcionamiento con circulacion de aire.
En la desaglomeracion catalitica, el aglutinante que contiene poliacetal (POM) se
descompone quimicamente en el horno por la accion del acido nitrico, se extrae
del horno mediante un gas portador de nitrdgeno y se quema con un quemador
de gas de escape. Ambos hornos de retorta disponen de un amplio paquete de
seguridad para proteger al usuario y su entorno.

Ejecutado como horno combinado CTDB, este horno de retorta puede ser usado
para procesos de desaglomeracion tanto catalitica como térmica, incluyendo un
pre-sinterizado, dependiendo del modelo y de las caracteristicas del producto. El
material presinterizado puede ser transferido con facilidad al horno de sinterizaci-
On que no se ensucia por restos de aglomerante.

Retorta de acero inoxidable 1.4571 resistente al acido con una gran puerta
giratoria

Calentamiento dentro de la retorta a cuatro lados mediante radiadores
tubulares de acero cromo para una buena homogeneidad de la temperatura
Circulacion horizontal del aire para una distribucion homogénea del gas de
proceso

Bomba y barril de acido del cliente integrados en el bastidor de la instalacion

Quemador de gas con tubo de escape y control de llama

Para garantizar un funcionamiento con acido nitrico sin riesgo ofrecemos un amplio paquete de seguridad que

contiene un PLC de seguridad redundante

Gran control de proceso H3700 con representacion grafica para la entrada de datos y visualizacion del proceso

Tanque de emergencia para el lavado en caso de fallo
Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

Modelo NRA .. CDB
Tmax 200 °C
Sistema automatico de gasificacion para nitrogeno con caudalimetro de masa

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno de retorta NRA 40/02 con armario para

bomba de 4cido

Cantidad de acido regulable y volumen de suministro de gas adaptado de forma correspondiente

Version NRS .. CTDB
Disponible para 600 °C y 900 °C con circulacion de atmosfera

Equipamiento opcional

Bascula para el barril de acido nitrico, conectado al PLC para supervisar el consumo de acido y visualizar el

nivel de llenado del barril (NRA 150/02 CDB)
Vagoneta elevadora para la carga sencilla del horno
Armario para bomba de acido

Control del proceso y documentacion por medio de Nabertherm Control-Center NCC para la supervision,

documentacion y el control véase pagina 97

Modelo Tméax Dimensiones internas en mm Volumen Dimensiones externas en mm
°C anch. prof. alt. enl Anch. Prof. Alt.

NRA ,40/02CDB 200 300 450 300 40 1400 1600 2400

NRA 150/02 CDB 200 450 700 450 150 1650 1960 2850

'Calefaccion sélo entre dos fases
%Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar

Potencia

caldrica

en kW?
2,0
20,0

Conexion

eléctrica*
trifasica’
trifasica’

Peso

en kg

800
1650

Retorta con calentamiento interior

Volumen de &cido nitrico  Nitrdgeno
(HNO,) (N,)
max. 70 ml/h 1000 I/h

max. 180 mi/h max. 4.000 I/h
*Para la conexion eléctrica véase pagina 92
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Hornos de retorta de suelo elevable hasta 1100 °C

Sistema de gestion de gas en el
horno de retorta de base eleva-
ble LBR 300/11 H,

Horno de retorta de base elevable Los hornos de retorta de suelo elevable LBR son aptos para procesos de produccion que se deben realizar en
LBR 300/11 H, con técnica de sequridad atmosfera de gas protector/reactivo. Con respecto a los datos basicos de rendimiento, estos modelos presentan
para el funcionamiento con hidrégeno ) . . . .
como gas de proceso la misma estructura que los modelos SR. Su tamafio y forma de construccion con suelo elevable de accionamiento

hidraulico facilitan la carga en la produccion. Los hornos de retorta se ofrecen en diferentes tamarios y versiones.

Version basica (todos los modelos)

= Tmax 650 °C, 950 °C 0 1100 °C

= Carcasa con chapas de acero fino

= Carga desde la parte delantera

= Base del horno accionado de forma electrohidraulica

= Sistema de gasificacion para un gas protector o reactivo no inflamable con caudalimetro y valvula magnética

= Regulacion de la temperatura realizada como en un horno de camara, véase tipos de regulacion alternativos en
la pagina 87

= Posibilidad de conexiéon de una bomba de vacio opcional (evacuacion en frio o funcionamiento hasta 600 °C en
vacio)

= Uso conforme a la aplicacion definida, con las restricciones de las instrucciones de servicio

= NTLog Basic para controladores Nabertherm: registro de datos del proceso con una memoria USB

Equipamiento opcional, version H, y version IDB, ver modelos NR y NRA
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Hornos de cuba con retorta hasta 1100 °C

Los hornos de retorta SR y SRA (con circulacion de gas) estan destinados al funcionamiento en atmdsfera de
gases protectores o reactivos, no inflamables o inflamables. Los hornos de retorta de cuba, se deben cargar
desde arriba mediante una grua u otro dispositivo de elevacion que debe proporcionar el cliente. De esta forma,
también podra introducir cargas pesadas en el horno.

Dependiendo del rango de temperatura en el que deba emplearse el horno, disponemos de los siguientes modelos:

Modelos SRA .../06 con una Tmax de 600 °C
Calentamiento en el interior de la retorta
Circulacion de gas con potente ventilador en la tapa del horno
Homogeneidad de la temperatura hasta +/- 5 °C en el espacio util véase pagina 84
Una tnica zona de control
Retorta de 1.4571
Aislamiento con lana mineral de alta calidad

Modelos SRA .../09 con una Tmax de 950 °C
Mismo disefio que el modelo SR.../06 con las siguientes diferencias:
Calefaccion externa, alrededor de la retorta
Se emplean Unicamente fibras aislantes no clasificadas como cancerigenas segun la normativa TRGS 905,
clase 102
Retorta de 1.4828

Modelos SR .../11 con una Tmax de 1100 °C

Mismo disefio que el modelo SR.../09 con las siguientes diferencias:
Sin circulacion de gases
Regulacion multizona del calentamiento del horno de abajo hacia arriba
Retorta de 1.4841

Equipamiento basico (todos los modelos)
Mismo disefio que la version basica de los modelos NR y NRA con las siguientes diferencias
Disefio compacto mediante una estructura de chapas de acero inoxidable insertadas
Carga desde arriba, a través de una grua o dispositivo de elevacion de que disponga el cliente
Tapa con apertura lateral
Soporte soldado para la carga o para caja de gases en los hornos con circulacion
Sistema de gasificacion para un sistema protector o reactivo no inflamable con caudalimetro y valvula
magnética
Control de la temperatura del horno, ver también controles alternativos en pagina 87
Posibilidad de conexidn para una bomba de vacio opcional (para la evacuacion en frio o para procesos hasta
600 °C en vacio)
Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio
NTLog basico para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso sobre memoria USB

Equipamiento opcional, version H, 0 IDB, ver modelos NR y NRA.

Modelo Tmax Dimensiones internas Volumen  Dimensiones externas en mm Conexion Peso
retorta de coccion

°C @en mm anch. en mm enl Anch. Prof. Alt. eléctrica en kg
SR(A) 17/.. 250 350 17 1300 1700 1800 trifasica 600
SR(A) 25/.. 250 500 25 1300 1900 1800 trifasica 800
SR(A) 50/.. 400 450 50 1400 2000 1800 trifasica 1300
SR(A) 100/.. 600, 400 800 100 1400 2000 2100 trifasica 1500
SR(A) 200/.. 950 600 700 200 1600 2200 2200 trifasica 2100
SR(A) 300/.. 0 600 1000 300 1600 2200 2500 trifasica 2400
SR(A) 500/.. 1100 800 1000 500 1800 2400 2700 trifasica 2800
SR(A) 600/.. 800 1200 600 1800 2400 2900 trifasica 3000
SR(A) 800/.. 1000 1000 800 2000 2600 2800 trifasica 3100
SR(A) 1000/.. 1000 1300 1000 2000 2600 3100 trifasica 3300
SR(A) 1500/.. 1200 1300 1500 2200 2800 3300 trifasica 3500

*Para la conexion eléctrica véase pagina 92

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno de retorta SRA 300/06 con cesta de
carga

Horno de retorta SRA 200/09
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Hornos de cuba con circulacion de aire
con retorta hasta 850 °C

Los hornos de cuba con circulacion de aire de la serie SAL (ver datos
técnicos en la pagina 66) se pueden ampliar con retortas herméticas
para procesos con atmoésfera definida.

Estos sistemas son aptos, entre otras cosas, para el tratamiento
térmico de material a granel.

Mediante una retorta adicional y una estacion de refrigeracion, una
vez finalizado el proceso de tratamiento térmico, se puede extraer la
retorta para que se vaya enfriando en una estacion de refrigeracion.
En componentes delicados también es posible seguir con el lavado

con gas protector durante la fase de refrigeracion.

La estacion de refrigeracion se puede construir sin o con refrigeraci-
on forzada mediante un potente ventilador.

Si el sistema esta equipado con una bomba de vacio, la retorta se
extrae del horno en frio y, a continuacion, se lava con gas protector.
Este procedimiento, resulta especialmente apto para el tratamiento
térmico de materiales a granel asi como para metales no férreos y
nobles. Gracias a la evacuacion previa, el oxigeno residual se evacta

de forma mucho mas rapida de la retorta.

Los hornos también pueden operar en vacio hasta una temperatura de trabajo maxima de
600 °C. Segun el tipo de bomba, se puede alcanzar un vacio de hasta 10 mbar.

Los hornos se pueden equipar con sistemas de gasificacion para gases protectores y reactivos
no inflamables tal y como se describe en las paginas 74 - 75.

Horno de cuba SAL 30/65 con retorta de recambio para una
atmosfera de gas protector definido y dos estaciones de
refrigeracion con retorta

También se ofrece un sistema de
gasificacion para el funcionamiento
en atmosfera de hidrégeno -incluyen-
do los sistemas de seguridad-, como
equipamiento opcional.

Retorta con conductos de vacio y de gas protector, Estacion de refrigeracion sin refrigeracion
conexiones de agua de refrigeracion asi como termopares y forzada con retorta de recambio
sensores de presion
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abertherm

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Hornos de cuba con retorta de recambio

Horno de cuba SRA 450/06 con retorta de recambio

El concepto del horno de cuba, ofrece la ventaja de que la retorta se puede
extraer del horno mediante una grda para enfriarse fuera del horno estando
conectado el lavado con gas protector. La refrigeracion se puede realizar fuera
del horno de forma natural en una estacion de refrigeracion independiente o
bien de forma forzada con un potente ventilador de refrigeracion. La producci-
on se puede aumentar con el uso de una segunda retorta de recambio que se
carga y se inertiza antes de extraer la primera retorta.

Retortas de recambio con conductos de alimentacion y Horno de retorta SR 170/1000/11 con retorta intercambiable y estacion de enfriamiento
de medicion

25



Hornos de retorta de pared fria hasta 2400 °C

Horno de retorta VHT 500/22-GR H, con
recipiente de proceso CFC y paquete de
ampliacion para el funcionamiento con
hidrégeno

Elemento calefactor de grafito

Elemento calefactor de molibdeno o
wolframio

Elemento calefactor de molibdeno disiliciu-
ro y aislamiento de fibras
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Los hornos de retorta compactos de la serie VHT estan disefiados como hornos de camara de calefaccion eléctrica con calefaccion
de grafito, molibdeno, wolframio o MoSi,. Gracias tanto al concepto de calefaccion variable como a sus numerosos accesorios, estos
hornos de retorta brindan la posibilidad de realizar incluso los procesos del cliente técnicamente mas exigentes.

La retorta estanca al vacio permite los procesos de tratamiento térmico, bien en ambientes de gas de proteccion y
reaccion, bien en vacio, hasta 10-° mbar, en funcion del horno. El horno basico es apto para el funcionamiento con
gases protectores o reactivos no inflamables o en vacio. El modelo H, permite también el servicio bajo hidrégeno
u otros gases inflamables. La caracteristica principal de este modelo es su unidad de seguridad certificada, que
permite un servicio seguro en todo momento y que inicia el correspondiente programa de emergencia en caso de
averia.

Especificaciones de calentamiento alternativas
En general, las siguientes variantes estan disponibles segun los requerimientos del poceso:

VHT ../..-GR con aislamiento y calentamiento de grafito
Apto para procesos bajo gases inertes o de reaccion, o al vacio
Tmax 1800 °C, 2200 °C 0 2400 °C (VHT 40/.. - VHT 100/..)
Max. vacio dependiendo del tipo de bomba empleado hasta 10 mbar
Aislamiento de fieltro de grafito

VHT ../..-MO o VHT ../..-W con calefaccién de molibdeno o wolframio
Apto para procesos bajo gases inertes o reaccion, o en procesos de alto vacio
Tmax 1200 °C, 1600 °C o 1800 °C (véase tabla)

Max. vacio dependiendo del tipo de bomba empleado hasta 105 mbar
Aislamiento de laminas de acero de molibdeno tungsteno

VHT ../..-KE con aislamiento de fibra y calentamiento a través de resistencias de disiliciuro de molibde-
no

Apto para procesos bajo gases inertes o reaccion, o en aire 0 vacio

Tméax 1800 °C

Max. vacio dependiendo del tipo de bomba empleado hasta 10-2mbar (hasta 1300 °C)

Aislamiento de fibra de 6xido de aluminio de alta pureza
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Modelo estandar
Tamarios estandar 8 - 500 litros en la camara del horno
Retorta de acero inoxidable enfriada por agua
Caballete de robustos perfiles de acero, agradable al servicio por medio de chapas
desmontables de acero inoxidable
Carcasa del modelo VHT 8 sobre rodillos para el facil desplazamiento del horno
Distribuidor de agua de enfriamiento con llave de cierre manual, control de caudal
automatico, sistema de agua de enfriamiento abierto
Circuitos de agua de enfriamiento regulables con indicacion de la
temperatura y del caudal, y proteccion contra temperatura excesiva
Unidad de conexion y controlador integrada en la carcasa
Control de proceso con controlador P570
Limitador de seguridad ajustable de la temperatura, para el horno y la carga
Mando manual de las funciones de gas de proceso y vacio
Inyeccion de gas manual para un gas de proceso (N, Ar o mezcla de
hidrégeno-nitrégeno no inflamable) con caudal regulable
Derivacion con valvula de mano para el llenado rapido o la inyeccion de la
camara del horno
Salida de gas manual con vélvula de rebose (20 mbar relativo) para
operacion con sobre-presion
Bomba rotativa a paletas de un nivel con giro esférico para la evacuacion
previa y para el tratamiento térmico en vacio aproximado hasta 5 mbar
Manometro para observar la supervision visual de la presion
Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Representacion esquematica del horno de pared fria con retorta con
equipamiento opcional

O WO N O WN —

—_

Retorta

Calefaccion

Aislamiento

Sistema de control del gas

Bomba de vacio

Distribucion de agua de refrigeracion
Controlador

Cuadro eléctrico integrado

Transformador de calefaccion

Sistema de carga en la camara de proceso

Horno de retorta VHT 8/16-MO con unidad
automatica

=

Horno de retorta VHT 100/16-MO con
unidad automatica
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Equipamiento opcional Carcasa/Calentadores
Opcion de carcasa divisible para pasarla por aberturas pequefas en la puerta (VHT 8)
Puerta de elevacion
Conceptos de calefaccion individuales

Equipamiento opcional del sistema de control de gas
Inyeccion de gas manual para un segundo gas de proceso (N,, Ar o mezcla de hidrégeno-
nitrégeno no inflamable) con caudal y derivacion
Regulador de caudal para flujos volumétricos diferentes y generacion de mezclas de gas
con el segundo gas de proceso (tnicamente con la unidad automatica)
Caja de proceso de molibdeno, wolframio, grafito o CFC, especialmente recomendable
para procesos de desaglomeracion. La caja con entrada y salida directa de gas se instala
en la cdmara del horno y sirve para mejorar la homogeneidad de la temperatura. Los gases
generados durante el proceso de desaglomeracion se liberan en la misma camara. El
cambio del paso de entrada de gas tras el proceso de desaglomeracion da como resultado
una atmosfera de gas de proceso limpia durante el proceso de sinterizado.

Horno de retorta VHT 40/22-GR con puerta guillotina motorizada

y marco frontal para la conexion a una cabina de seguridad con

guantes

Equipamiento opcional para vacio
Bomba rotativa a paletas de dos etapas con valvula de bola, para la evacuacion previa y para el tratamiento
térmico en vacio (hasta 10-2 mbar) incluyendo sensor de presion electronico
Bomba turbo-molecular con valvula para la evacuacion previa y el tratamiento térmico en alto vacio (hasta
10-° mbar) incluyendo sensor de presion electrénico y bomba de vacio previa incluidos
Otras bombas a consultar
Servicio con presion parcial: Entrada de gas de proteccion s6lo con depresion controlada (inicamente con la
unidad automatica)

Tratamiento térmico de varillas de Equipamiento opcional para refrigeracion
Sltilt;rZ/Tg?Mh(l)dmgeno en horno de retorta Intercambiador de calor con circuito de agua de enfriamiento cerrado
Refrigeracion directa véase pagina 33

Equipamiento opcional para regulacion y documentacion
Termoelemento de carga con indicador
Medicion de temperatura en modelos a 2200 °C con pirometro en el rango de temperatura superior y termopar
tipo C, con dispositivo extraible automatico para obtener resultados de control precisos en el rango bajo de
temperatura (VHT 40 /.. GR y superiores)
Unidad automatica con control de proceso H3700
- Panel tactil grafico 12¢
- Introduccion de datos de proceso, como temperaturas, ritmos de calentamiento, suministro de gas y vacio, a

Termoelementos tipo S con dispositivo través del panel tactil

de retirada automatico, para garantizar - Visualizacion de todos los datos de proceso relevantes en un cuadro de desarrollo de proceso sindptico
buenos resultados de medicion en el rango . o o )

de temperatura més bajo - Suministro de gas para un gas de proceso (N,, Ar o mezcla de hidrégeno-nitrégeno no inflamable) con caudal

regulable
- Derivacion para la inyeccion o el llenado del recipiente con gas de proceso, controlable a través del programa
- Programa previo y posterior automatico, con test de fuga para un servicio seguro
- Purga de gas automatica con valvula tipo fuelle y valvula de rebose (20 mbar relativo)
- Captador de presion para presion absoluta y relativa
Control del proceso y documentacion a través del paquete de software VCD o Nabertherm Control-Center
NCC, para la supervisién, documentacion y control véase pagina 94

Bomba molecular turbo
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Bomba rotativa a paletas de un nivel, para la eva- Bomba rotativa a paletas bifasica para el tratamiento Bomba turbomolecular con bomba de vacio previa
cuacion previa y para el tratamiento térmico en vacio térmico en vacio hasta 10-2mbar para el tratamiento térmico en vacio hasta 10-° mbar
aproximado hasta 5 mbar

Retorta de desaglomerado adicional para la desaglomeracion inerte

Determinados procesos requieren la desaglomeracion de la carga en atmosfera de gases protectores o reactivos
no inflamables. Para estos procesos recomendamos, de forma general, un horno de retorta de pared caliente (ver
modelos NR .. 0 SR ..). En estos hornos de retorta queda garantizado que se evita de la mejor manera posible la
formacion de depdsitos de condensado.

Si no fuera posible evitar que también en el horno VHT se emitan pequefas cantidades de aglutinantes residuales,
el horno de retorta deberia disefarse correspondientemente.

La camara del horno se equipa con una retorta de desaglomerado adicional que posee una salida directa hacia el
quemador de gas sobrante y de la que el gas de escape se puede evacuar de forma directa. Este sistema permite
reducir claramente la contaminacion de la camara del horno con gases de escape que se producen durante el
desaglomerado.

Caja de proceso de grafito con soportes
Dependiendo de la composicion del gas de escape, el tramo de gas de escape se puede equipar con diferentes para la carga

opciones:

Quemador de gas sobrante para quemar los gases de escape

Captador de condensado para la separacion de aglutinante

Dependiendo del proceso, tratamiento posterior del gas de escape a través de dispositivos de lavado
Salida de gases de escape calentada para evitar la formacion de depositos de condensado en el tramo de
gases de escape

VHT ../..-GR VHT ../..-MO VHT ../18-W VHT ../18-KE
Tmax 13007, 2200°C 02400 4309 0 1600°C 1800°C 1800 °C
Gas inerte 4 v v v
Aire/Oxigeno - - - v
Hidrogeno v V3 V3 V13
Vacio aproximado e intermedio (>10-*mbar) v/ v v v? i i )
Alto vacio (<10 mbar) v v v V2 Caja de proceso de molibdeno con seis
Materia prima calefactor Grafito Molibdeno Wolframio MoSi, apoyos para la carga
Materia prima aislamiento Fieltro de grafito Molibdeno Wolframio/Molibdeno Fibra ceramica
"Tméx se reduce a 1400 °C 3S06lo con el paquete de seguridad para los gases inflamables
*Dependiendo de la temperatura “Hasta 1800 °C
Modelo Dimensiones internas de la retorta en mm Volumen
anch. prof. alt. enl

VHT 8/.. 120 210 150 3,5
VHT 25/.. 200 350 200 14,0
VHT 40/.. 250 430 250 25,0
VHT 70/.. 325 475 325 50,0
VHT 100/.. 425 500 425 90,0
VHT 250/.. 575 700 575 230,0 Frontal en acero fino estructural
VHT 500/.. 725 850 725 445,0
Modelo Dimensiones internas en mm Volumen Carga maxima  Dimensiones externas en mm Potencia calérica en kW*

anch. prof. alt. enl de horno en /kg Anch. Prof. Alt. Grafito Molibdeno Wolframio  Fibra ceramica
VHT 8/.. 170 240 200 8 5 1250 (800)' 1100 2700° 27/27/-2 19/34° 50 12
VHT 25/.. 250 400 250 25 20 1500 2500 2200 70/90/-2 45/65° 85 25
VHT 40/.. 300 450 300 40 30 1600 2600° 2300  83/103/1252 54/90° 110 30
VHT 70/.. 375 500 375 70 50 1800° 3300° 2400  105/125/150? 70/110° 130 55
VHT 100/.. 450 550 450 100 75 1900 3500° 2500  131/155/1752 90/140° a peticion 85
VHT 250/.. 600 750 600 250 175 3000' 4300 3100 180/210/-2 a peticion a peticion a peticion
VHT 500/.. 750 900 750 500 350 3200 4500 3300 220/260/-2 a peticion a peticion a peticion
'Con unidad de sistema de conmutacion separada “Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar
21800 °C/2200 °C SLas dimensiones pueden ser inferiores segun el tipo de calefactores

et .
1200 °C/1600 °C 29



Horno de retorta VHT 100/15-KE H,
con aislamiento de fibras y paquete de
ampliacion para el funcionamiento con
hidrégeno, 1400 °C

Sistema de control del gas

30

Horno de retorta VHT 40/16-MO H, paquete de ampliacion de hidrégeno y caja de proceso

Version H, para el servicio con hidrégeno u otros gases inflamables

En la version H,, los hornos de retorta pueden emplearse bajo hidrogeno u otros gases inflamables. Para estas
aplicaciones, las instalaciones vienen equipadas adicionalmente con la tecnologia de seguridad necesaria. Como
sensores relevantes para la seguridad solo se aplican componentes comprobados con la certificacion correspon-
diente. Los hornos de retorta se regulan mediante un control a prueba de errores (S7-300F/control de seguridad).

= Sistema de seguridad certificado

= Unidad automatica (equipamiente opcional véase pagina 28)

= Valvulas de gas de proceso redundantes para hidrégeno

= Presiones previas controladas de todos los gases de proceso

= Derivacion para el enjuague seguro de la camara de horno con gas inerte

= Interruptor automatico por caida de presion deposito de inyeccion de emergencia con electrovalvula de
apertura automatica

= Quemador de gas sobrante (con calefaccion eléctrica o de gas) para la postcombustion de H,

= Servicio a presion atmosférica: Lavado de la retorta con H,, empezando a temperatura ambiente y una
sobrepresion controlada (50 mbar relativo)

Equipamiento optional

= Servicio con presion parcial: Inyeccion de H, con una depresion regulada en el deposito de proceso, a partir de
una temperatura de horno de 750 °C

= Campana interior de proceso para el desaglomerado bajo hidrégeno

= Control del proceso y documentacion por medio de Nabertherm Control-Center NCC para la supervision,
documentacion y el control véase pagina 97



Hornos de retorta de suelo elevable hasta 2400 °C

Horno de retorta LBVHT 250/20-W con suplemento calefactor
de tungsteno

Los hornos de retorta de suelo elevable de la serie de construccion
LBVHT son especialmente apropiados para los procesos de producci-
on que se deben realizar en atmdsfera de gas de proteccion/reaccion
o0 bajo vacio. Con respecto a los datos de rendimiento basico, estos
modelos estan estructurados como los modelos VHT. Su tamafio

y forma de construccion con suelo elevable accionado de forma
electrohidraulica facilitan la carga en la produccion. Los hornos de
retorta se ofrecen en diferentes tamarios y versiones. Al igual que en
los modelos VHT, estos hornos se pueden equipar con diferentes conceptos de calentamiento.

Capacidades estandar entre 100 y 600 litros Homo de retorta LBVHT 600/24-GR

Ejecutado como horno de retorta de suelo elevable con mesa de accionamiento electrohidraulico para una
carga sencilla y transparente

Preparado para la recepcion de elevados pesos de producto

Diferentes conceptos de calentamiento por medio de

- Suplementos calefactores de grafito hasta una Tmax de 2400 °C

- Suplementos calefactores de molibdeno hasta una Tmax de 1600 °C

- Suplementos calefactores de tungsteno de hasta una Tmax de 2000 °C

Construccion en forma de bastidor con chapas estructuradas de acero inoxidable insertadas

Version estandar con gasificacion para un gas protector o reactivo no inflamable

Sistemas de gasificacion automaticos, también para el funcionamiento con varios gases de proceso como
equipamiento optional

Sistemas de gasificacion para el funcionamiento con hidrogeno u otros gases de reaccion inflamables, incl. un
paquete de seguridad como equipamiento optional

Instalacion de distribucion y regulacion asi como sistema de gasificacion, integrados en la carcasa del horno.
Consultar otras caracteristicas del horno estandar asi como los posibles equipamientos adicionales en la
descripcion de los hornos VHT a partir de la pagina 26

Modelo Tméx Modelo Tmax Modelo Tmax Dimensiones internas en mm Volumen Conexion
°C °C °C (7] alt. enl eléctrica*
LBVHT 100/16-MO 1600 LBVHT 100/20-W 2000 LBVHT 100/24-GR 2400 450 700 100 trifasica
LBVHT 250/16-MO 1600 LBVHT 250/20-W 2000 LBVHT 250/24-GR 2400 600 900 250 trifasica Horno de retorta LBVHT con suplemento
LBVHT 600/16-MO 1600 LBVHT 600/20-W 2000 LBVHT 600/24-GR 2400 800 1200 600 trifasica calefactor de grafito

*Para la conexion eléctrica véase pagina 92
31



Hornos de retorta de pared fria hasta 2400 °C 0 3000 °C

En comparacion con los hornos de retorta VHT (pagina 26 ss.), los
hornos de retorta la serie SVHT suponen un aumento en los datos
de potencia en cuanto al vacio y la temperatura maxima alcanza-
bles. Gracias a su disefio como hornos de cuba con calefaccién de
wolframio, con los hornos de retorta SVHT .. -W se pueden llevar

a cabo procesos a hasta un max. de 2400 °C incluso en alto vacio.
Los hornos de retorta SVHT ..-GR con calefaccion de grafito,
también disenados como cubas, pueden operarse en atmosferas
de gases nobles, incluso hasta los 3000 °C.

Tamafios estandar con 2 o 9 litros en la camara del horno
Con disefio de cuba, carga desde arriba

Construccion en forma de marco con chapas estructurales de
acero inoxidable

Recipiente de acero inoxidable de doble pared y refrigerado
con agua

Manejo manual de las funciones de gas de proceso y vacio
Suministro manual de gas para gas de proceso no inflamable
Escaldn delante del horno de retorta para una altura de carga

ergonémica

Tapa del recipiente con amortiguadores de presion de gas
Horno de retorta SVHT 9/24-W con cale- : Unidad de conexion y regulador y sistema de suministro de gas
faccion de wolframio r integrados en la carcasa del horno

Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio
Para mas informacion sobre las caracteristicas estandar del producto, véase descripcion del disefio estandar
de los modelos VHT pégina 26

Opciones de calefaccion

SVHT ..-GR
Se puede emplear para procesos:
- Bajo gases inertes, de reaccion o en vacio teniendo en cuenta los limites de temperatura max
- En atmosfera del gas noble argén hasta 3000 °C
Dependiendo del tipo de bomba empleado, vacio max. de hasta 10 mbar
Calefaccion: elementos de grafito, dispuestos en forma de cilindro
Aislamiento: aislamiento de fieltro de grafito
Medicion de temperatura a través de un pirdmetro dptico

\ SVHT ..-W
' s Se pueden emplear para procesos con gases inertes, de reaccion o en vacio hasta 2400 °C
Retorta cilindrica con calefaccion de Dependiendo del tipo de bomba empleado, vacio méx. de hasta 105 mbar

wolframio ., . N .
Calefaccion: modulo de calefaccion cilindrico de wolframio

Aislamiento: chapas de acero con wolframio y molibdeno
Medicion de temperatura 6ptica por pirdbmetro

Equipamiento optional, como p.ej. control automatico de gas de proceso o disefio para el funcionamiento con

gases combustibles incl. sistema de seguridad véase modelos VHT pagina 26.
; Modelo Tméax Dimensiones del espacio util Volumen util Dimensiones externas en mm Potencia Conexion

°C @ x alt. en mm enl Anch. Prof. Alt. calorica en kW' eléctrica*
SVHT 2/24-W 2400 150 x 150 2,5 1300 2500 2000 55 trifasica
SVHT 9/24-W 2400 230 x 230 9,5 1400 2900 2100 95 trifasica
I_ SVHT 2/30-GR 3000 150 x 150 2,5 1400 2750 2100 65 trifasica
_— . P SVHT 9/30-GR 3000 230 x 230 9,5 1500 2900 2100 90 trifasica
Enfriamiento mediante distribucion de i i o ) e .
'Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar *Para la conexion eléctrica véase pagina 89

agua
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Sistemas de refrigeracion en hornos de retorta

Refrigeracion indirecta (hornos de retorta de pared caliente)
Para refrigerar la retorta se sopla sobre ella aire ambiente desde el exterior. El calor
irradiado se expulsa a través del conducto de salida de aire del horno
La refrigeracion de la carga se realiza de forma indirecta, es decir, la atmésfera en la retorta
no se ve perjudicada por la refrigeracion
No es posible un enfriamiento de la carga con el sistema de refrigeracion

Refrigeracion directa (hornos de retorta de pared fria y caliente)
Refrigeracion rapida por gas en la retorta. A este efecto, la atmésfera del horno circula por
un circuito intercambiador de calor
La presion del sistema no aumenta durante el proceso de refrigeracion, es decir, que no se
produce un enfriamiento por gas a alta presion
No apto para procesos con atmosferas de horno inflamables

Comportamiento del enfriamiento del horno de retorta de pared caliente con carga
(ejemplo)

— Punto de consigna
500 e Sin refrigeracion
N Refrigeracion indirecta
s Refrigeracion rapida por gas
o — — Refrigeracion indirecta y refrigeracion rapida

~—porgas
350
300
250

200
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100

50 | —

2 0 &0 50 120

&
=
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Comportamiento del enfriamiento del horno de retorta de pared fria con carga (ejemplo)

1200
— Con refrigeracion rapida por gas
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Representacion esquematica de la refrigeracion rapida por
gas

1 Intercambiador de calor de gas

2 Ventilador radial

3 Llaves de paso

Refrigeracion por ventilador, del horno de retorta de pared
caliente NRA 400/03

Refrigeracion rapida por gas del horno de retorta de pared
fria VHT 8/16-MO
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Hornos tubulares para procesos en atmdésferas de gas protector o reactivo inflamables o no
inflamables, o en vacio

= |

r h“ ;t:ﬂ -

#— -
| I
Horno tubular de laboratorio compacto con Horno tubular de alta temperatura para cuatro gases protectores
sistema de gasificacion manual diferentes

=

Nuestros hornos tubulares profesionales, se adaptan de forma 6ptima al proceso, gracias al uso de diversos
accesorios. Mediante la implementacion de diferentes paquetes de gasificacion, se puede trabajar en atmosfera
de gas protector, en vacio o incluso con gases protectores o reactivos inflamables. Para el control del proceso se
pueden utilizar, ademas de los controladores estandar, los mas modernos PLC’s.

Hornos tubulares (estaticos) con Tmax 1100 °C a 1800 °C (en vacio max. 1400 °C) para el funcionamiento
| horizontal o vertical
Hornos tubulares rotatorios para procesos batch o continuos con Tmax 1100 °C o 1300 °C
& Tubos de trabajo de diferentes materiales, dimensionados para diversos requisitos del proceso
Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio
\ NTLog Basic para controladores Nabertherm: registrar datos del proceso con una memoria USB

Equipamiento opcional
Diferentes paquetes de gasificacion para gases protectores o reactivos no inflamables o inflamables
o Funcionamiento en vacio
Opcion de varias zonas calefactadas para optimizar la homogeneidad de la temperatura

Horno tubular vertical RHTV 50/150/17 con Regulacion de la temperatura de la carga con medicion en el tubo de trabajo y en la camara del horno fuera del

soporte y paquete de suministro de gas 2, tubo
como equipamiento opcional

Termopar para una regulacion de la carga
en el horno RHTH 120/600/18

Sinterizado bajo hidrégeno en un horno
tubular de la serie RHTH
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Indicacion de la temperatura en el tubo de trabajo con termopar adicional
Sistemas de refrigeracion para el enfriamiento acelerado del tubo de trabajo y de la carga
Ofrecemos soluciones individuales para una optimizacion del procesoHorno tubular rotatorio RSR 250/3500/15S

Horno tubular rotatorio RSR 250/3500/15S



Hornos tubulares personalizados

Horno tubular RS 200/4500/08 con puerta de
elevacion para el tratamiento térmico de material
en barras

»"'/ Mediante un alto grado de flexibilidad e innovacion Nabatherm
ofrece la solucion optima para aplicaciones especificas del
cliente.

Sobre la base de nuestros modelos basicos también elaboramos variantes individuales para la integracion en
unidades de proceso superiores. Las soluciones representadas en esta pagina solo son una parte de las posibili-
dades. Desde trabajos bajo atmdsfera de vacio o de gas inerte, pasando por la innovadora técnica de regulacion
y automacion, hasta las mas diferentes temperaturas, tamanos, longitudes y propiedades de la instalacion de
hornos tubulares — nosotros hallamos la solucion para una optimacion adecuada del proceso.

RS 250/2500/11S, control de cinco zonas, para el recocido de alambre en alto vacio o bajo gases de proteccion, incl. refrigeracion
forzada y campana extractora

abertherm

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno tubular RHTV 120/480/16 LBS
con tubo de trabajo cerrado por un lado,
opcion de gas inerte y vacio, asi como
plataforma elevadora con accionamiento
de husillo eléctrico

RS 100/250/11S en acabado desplegable
para montaje en un dispositivo de prueba.

Para mas informacion sobre nuestro amplio
surtido de hornos tubulares y otros hornos
de laboratorio, rogamos solicite nuestro
catalogo!
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Hornos de tunel de cintay alambre

D 250/S en la produccion

Horno de recocido de alambre sobre la
base de un horno tubular con paquete de
seguridad para hidrégeno como gas de
proceso

Horno para recocer alambres continuos en
base a un honor tubular con una longitud
de 6 metros

36

Instalacion de hornos de paso continuo para alambres
D 390/S

Estos modelos son extraordinarios para los tratamientos térmicos en continuo a temperaturas de trabajo hasta
1200 °C. Los hornos tienen una estructura modular, para adaptarse a diferentes longitudes y anchuras. Los
elementos calefactores se encuentran en un lado del horno para poder cambiarlos individualmente durante el fun-
cionamiento. Con la regulacién de serie de varias zonas se consigue una homogeneidad dptima de la temperatura,
adaptada a la longitud respectiva del horno.

= Tmax 1200 °C

= Estructura modular, longitud total variable

= Medida exterior reducida debido al aislamiento microporoso

= Elementos calefactores especiales para cambiarlos durante el funcionamiento
= Calentamiento de la parte de arriba

= Homogeneidad dptima de la temperatura por regulacion de varias zonas

= Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

= Descripcion de la regulacion véase pagina 88

Equipamiento opcional

= Sistemas de gasificacion para tubos de trabajo para gases protectores o reactivos, no inflamables o
inflamables, incluido hidrégeno con torcha de quemado y tecnologia de seguridad

= Documentacion de proceso y carga

= Sistema de dos hornos de camaras de calentamiento para el funcionamiento con temperaturas diferentes en
paralelo

= Control del proceso y documentacion a través del paquete de software VCD o Nabertherm Control-Center NCC,
para la supervision, documentacion y control véase pagina 88

Modelo Tméax Dimensiones interiores en mm Volumen Dimensiones exteriores en mm Potencia calérica Conexion
°C anch. prof. alt. enl Anch. Prof. Alt. en kW' eléctrica*
D 20/S 1200 400 1000 50 20 900 1200 1350 9 trifasica
D 30/S 1200 600 1000 50 30 1100 1200 1350 12 trifasica
D 50/S 1200 200 3600 50 50 700 4000 1150 15 trifasica
D 60/S 1200 200 5600 50 60 700 6000 1350 36 trifasica
D 70/S 1200 350 3600 50 70 850 4000 1100 36 trifasica
D 110/S 1200 480 4600 50 10 980 5000 1450 36 trifasica
D 130/S 1200 650 3600 50 130 1150 4000 1150 60 trifasica
D 180/S 1200 480 7600 50 180 980 8000 1350 80 trifasica
D 250/S 1200 950 5600 50 250 1400 6000 1350 80 trifasica
D 320/S 1200 850 7600 100 320 1400 8000 1350 160 trifasica
'Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar *Para la conexion eléctrica véase pagina 89



abertherm

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Equipos continuos
para atmésferas de gas protectory
reactivo

Horno de tanel manual con tanel de refrigeracion para hidrégeno
hasta 1250 °C

Para el tratamiento térmico de piezas pequefas en grandes cantidades, en una atmosfera de gas protector o reac-
tivo, como p.ej. la soldadura con estafio, el templado o el recocido ofrecemos hornos de funcionamiento continuo.

El uso de una retorta hermética permite conseguir atmdsferas de gases protectores controladas en el horno. Si
como gas de proceso se utiliza hidrégeno o gas craqueado, el horno se equipa con la correspondiente tecnologia
de seguridad.

En la seleccion del sistema de transporte influyen factores como p.ej. la temperatura maxima de trabajo, la carga,
la geometria de las piezas. Las cintas de transporte convencionales son correas de eslabones metalicas o rodillos.

. . i . Cinta de transporte realizada como correa
Para el recocido de alambres o flejes, se emplean hornos de tinel de cinta y alambre, en los que la carga se de eslabones, disponible también como

desenrolla delante y se vuelve a enrollar detras del horno, siendo conducida de esta forma a través del horno. transportador de rodillos

 Para un rapido enfriamiento de los componentes, se monta directamente detras de la zona de calentamiento
| un revestimiento doble refrigerado por agua, cuya longitud queda determinada por los requisitos que debe

| cumplir la temperatura en la descarga.

Horno de tanel de construccion modular para el funcionamiento en atmésfera de
hidrégeno con antorchas de calentamiento eléctrico en los extremos a7



Hornos de baiio salino para el tratamiento térmico de acero o metales ligeros
calentamiento eléctrico o por gas

Horno de bafo salino TSB 30/30, calenta-
miento por gas

38

Horno de bafio salino TS 30/30, calentamiento eléctrico

Los hornos de bafio salino destacan por su excelente homogeneidad de la temperatura y la muy buena transmision
de calor a la pieza. El tratamiento térmico se puede realizar con tiempos de mantenimiento mas cortos que en

los hornos de camara. Puesto que el tratamiento térmico de la carga se realiza en una atmosfera sin oxigeno, la
cascarilla y las coloraciones en la superficie de las piezas se reducen al minimo.

Los hornos de bafio salino TS 20/15 - TSB 90/80 se pueden utilizar para el tratamiento térmico de metales en
bafios neutrales y en bafos salinos activos. En ellos se usan para procesos como p.ej. la nitruracion segun Tenifer
hasta 600 °C, la carburacion hasta 950 °C o el recocido brillante hasta 1000 °C.

El crisol se inserta dentro del horno de bafio salino y se puede cambiar de forma sencilla. Hay disponibles dos
tipos de crisol.

= Tipo de crisol P: acero con poco carbén y chapeado en CrNi para bafios de cementacion, de sal neutra y de
recocido hasta 850 °C
= Tipo de crisol C: acero CrNi de alta aleacion para bafios de sal neutra y de recocido hasta 1000 °C

Los crisoles son piezas de desgaste porque quedan expuestos a esfuerzos térmicos en el proceso de calenta-
miento y de enfriamiento y a sal corrosiva. Los siguientes parametros influyen en el desgaste del crisol:

= Temperatura de trabajo

= Ndmero de ciclos de calentamiento y enfriamiento
= Sal

= Material de la carga

= Cantidad de carga

= Impurezas en la carga

Se debe comprobar a intervalos regulares el desgaste y dafios del crisol Al cursar el pedido del horno, recomen-
damos solicitar un crisol de repuesto.



Los hornos de bafio salino se pueden suministrar para el tratamiento térmico de acero y aluminio:

Version para acero:
Tmaéx en la sal: 750 °C 0 1000 °C
Técnica de seguridad segin EN 60519-2
Control del bafio de fusion: medicion de la temperatura en la sal y en la camara del horno detras del

crisol

Collarin de acero desmontable
Tapa aislada giratoria lateralmente

Homogeneidad de la temperatura en base a la norma 17052-1 de hasta
+/- 2 °C en bafio salino de sal véase pagina 84

Limitador de seleccion de temperatura en la camara del horno para la
proteccion de personas e instalaciones
Crisol facil de sustituir
Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

Descripcion de la regulacion véase pagina 80

Version para aluminio, igual que para acero, pero:

Tméax en la sal: 550 °C

Limitador de sobre-temperatura del horno para la proteccion de personas

e instalaciones
Alarma optica y acustica para avisar en caso de superarse la temperatura

critica

Registrador de temperatura Eurotherm 6100e para la documentacion de la

curva de la temperatura

Los hornos de bafio salino se pueden calentar eléctricamente o con gas
Calentamiento eléctrico (modelos TS):

- Elementos calefactores de alta calidad sobre tubos de soporte ceramicos
con irradiacion libre

- Calentamiento del crisol desde cuatro lados

- En caso de un elemento calefactor defectuoso, el horno puede calentarse
con los elementos calefactores restantes

Calentamiento con gas (modelos TSB):

- Sistema de quemadores con dptima gestion de la llama: alto grado de efectividad por funcionamiento de

sobrepresion para evitar la entrada de aire falso
- Técnica de combustion segun DIN EN 746, parte 2

- Evacuacion lateral de los gases alrededor del crisol

Modelo

T8 20/15
TS 30/18
TS 40/30
T8 50/48
TS 60/63
1S 70/72
TS 90/80

TS, TSB 20/20
TS, TSB 30/30
TS, TSB 40/40
TS, TSB 50/60
TS, TSB 60/72
TS, TSB 70/90
TS, TSB 90/80

'Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar
“Temperatura de bafio salino

Tméx Dimensioni interiores crisol de Volumen Dimensiones exteriores en mm  Potencia
caldrica
en kW'

°c2
750°
750°
7503
750°
750°
7503
750°

1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000

bafo salino
@ en mm hen mm
230 500
300 500
400 500
500 600
610 800
700 1000
900 1000
230 500
300 500
400 500
500 600
610 800
700 1000
900 1000

Tmax para el tratamiento térmico de aluminio 550 °C

enl

20
30
60
110
220
370
500

20
30
60
110
220
370
500

Anch.

850

950
1050
1150
1250
1350
1600

850

950
1050
1150
1250
1350
1600

Prof.

850

950
1050
1150
1250
1350
1600

850

950
1050
1150
1250
1350
1600

Alt.

800
800
800
970
970
1370
1400

800
800
800
970
970
1370
1400

16
20
33
58
70
80
100

21
33
44
66
80
100
120

Conexion

eléctrica*
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

trifasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

Peso

en kg

650
700
750
1000
1200
1500
1700

650
700
750
1000
1200
1500
1700

*Para la conexion eléctrica véase pagina 92

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno de bafio salino TS 30/18 con camara
de precalentamiento por encima del bafio
de sal y ayuda de carga para sumergir la
carga

TS 90/80 con un termopar de bafio salino
para el tratamiento térmico de acero

TS 30/18 con dos termopares de bafio
salino para el tratamiento térmico de
aluminio



Hornos de baiio salino para el tratamiento térmico de acero o metales ligeros
calentamiento eléctrico o por gas

Horno de bafo salino TS 40/30
con apertura neumatica de la
tapa

Horno de baiio salino TS 40/30 con Equipamiento opcional
aspiracion en el borde del crisol y tapa de
colocacion manual

= Aspiracion en el borde del crisol
- Para la aspiracion directa de vapores y gases de escape
- Brida en la parte posterior para conectar el sistema de gases de escape del cliente
- Solo en combinacién con una tapa que se coloca de forma manual.
= Apertura neumatica de la tapa
- Movimiento lateral neumatico de la tapa
- Bajada y subida manual de la tapa mediante una palanca
- Control por pedal
- No se puede suministrar en combinacion con la aspiracion en el borde del crisol
= Cesta de carga para materiales a granel
- Es posible cerrar la tapa por encima del bafo salino estando colocada la cesta de carga
- Para carga manual de pequefios bafos calientes y salinos
- Carga mediante grda o mediante equipo de carga en grandes bafos calientes y salinos

= Control del proceso y documentacion por medio de Nabertherm Control-Center NCC
para la supervision, documentacion y el control

Cesta de carga para hornos de bafio salino Ejemplos de aplicacion con sales de Petrofer y Durferrit

Bafos TS hasta 750 °C
Nitruracion Nitrogen 420, Nitrogen 460, Nitrogen 500
Revenido y ennegrecimiento SFS 240

Templado, revenido, recocido, enfriamiento GS 185, GS 230, GS 250, GS 345, GS 405, GS 406, GS 430, GS 520
Calentamiento, recocido de oro, plata o laton ~ GS 560, HS 545

Bafios TS hasta 1000 °C
Carbonitruracion, carburacion Carbogen VC, Carbogen OK
Recocido, templado, calentamiento HS 535, HS 545, HS 535, GS 560, GS 660
Carbogen Universal, Carborapid + GS-ZS, Carbomax +GS-ZS, Carbogen 800/ 800
Carburacién ST, Carbogen 1000/ 1000 ST, CECONTROL 50H, CECONTROL 80B, CECONTROL

110B, CECONSTANT 80, CECONSTANT 100
Calentamiento previo de acero rapido, recocido GS 540, GS 660, GS 670, GS 750, HS 550, HS 635, HS 760
Calentamiento, recocido de oro, plata o laton ~ GS 560, HS 545

Bafios TS para aluminio
Envejecimiento artificial, recocido de homo- AS 135, AS 200, AS 225, AVS 220, AVS 250
geneizacion
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Hornos isotérmico para sales neutras

calentamiento eléctrico

Los hornos isotérmicos QS 20 - QS 400 se llenan con sal neutra y destacan por su rapida e intensa transmision

de calor hacia la pieza con una homogeneidad de la temperatura muy buena. Puesto que la carga se somete a un
tratamiento térmico sin oxigeno, se reducen a un minimo la cascarilla y las coloraciones en la superficie de las
piezas. Con temperaturas de trabajo entre 180 °C y 500 °C, estos hornos isotérmico son aptos para el enfriamiento
de barios calientes con la menor deformacion posible de la pieza, para el segundo revenido, la transformacion
bainitica para una resistencia 6ptima (también denominada temple austenitico), el recocido intermedio tras la
electroerosion por chispas y para empavonar.

El enfriamiento en bafo caliente se usa para lograr una igualacion de temperatura uniforme en toda la seccion
transversal en la pieza de trabajo en la pieza de trabajo antes de la formacion de martensita y para evitar la distor-

sion y el agrietamiento durante el curado posterior.

El revenido al bafo isotérmico es un proceso comparable a un revenido al horno con circulacion de aire, utilizan-
dolo para reducir la dureza de una pieza ya templada al nivel del templado deseado, incrementar su tenacidad o

disminuir las tensiones en la pieza.

La transformacion bainitica sirve para conseguir una elevada resistencia y precision dimensional en aceros tem-
plables en aceite de aleacion pobre. Las piezas sometidas a transformacion bainitica poseen una buena elastici-

dad en caso de una elevada resistencia a la traccion.

Tméx 550 °C

Muy buena homogeneidad de la temperatura

Regulacion de la temperatura del bafo isotérmico

Limitador de seguridad ajustable de la temperatura, para el horno y la carga

Calentamiento mediante calentador de inmersion

Crisol rectangular integrado en la carcasa
Cesta de carga

Crisol de 1.4828
Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

NTLog basico para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso sobre memoria USB

Descripcion de la regulacion véase pagina 80

Equipamiento opcional

Sistema auxiliar de carga con manivela montado en el lateral del horno
Recoleccion de gases de escape en el borde del crisol

Control del proceso y documentacion por medio del paquete de software VCD para la supervision,

documentacion y el control

Ejemplos de aplicacion con sales de Petrofer y Durferrit

Baiios QS (acero, nitinol)

Templado, tratamiento isotérmico de aceros hasta 950 °C, elimininacion de ten-
siones, revenido, pavonado, bainitizado

Recocido de homogeneizacion, recocido de recristalizacion; templado isotérmico,
revenido, bainitizado, pavonado

Modelo

QS 20
QS 30
QS 70
QS 200
QS 400

'Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar

Tmax

°C
550
550
550
550
550

AS 135, AS 140, AS 220, AS 225, AS 200, AS

235, GS 230
AS 300

Dimensiones del espacio de Cantidad Maximo Dimensiones externas en mm Potencia calérica Conexion Peso

trabajo en la cesta de carga

anch.

300
300
400
540
730

enmm
prof.

210
210
300
520
720

alt.

460
580
680
880
980

minima peso de

de sal
enl.

20
30
70
200
400

carga
en kg

Anch.

800
800
1000
1100
1300

Prof.

600
600

Alt.

1020
1020
1020
1240
1340

en kW'
2,6
3,2
8,0
18,5
24,5

eléctrica* enkg

monofasica 150
monofasica 170
trifasica 260
trifasica 670
trifasica 1160

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno isotérmico QS 20 con cesta de
carga

Elemento calefactor en el crisol

Horno de martempering QS 70 con
recogida de gases de escape en el borde

del crisol I - - |

Horno isotérmico QS 70 con medio auxiliar

*Para la conexion eléctrica véase pagina 92 de carga
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Hornos de camara

calentamiento eléctrico

Estos hornos universales de camara con calentamiento por radiacion estan disefiados para el uso en condiciones dificiles en el taller. Son especialmente
validos para los procesos en la fabricacion de herramientas y para templar, como p. €j. recocido, temple o forja. Estos hornos se pueden adaptar de forma
precisa a la aplicacion deseada, empleando diferentes accesorios.

Equipamiento estandar

= Diseno compacto y robusto con estructura de doble pared

= La puerta se puede abrir co el horno caliente

= Horno con camara de gran profundidad con calentamiento por tres lados: ambos
laterales y la solera

= Los elementos calefactores de los tubos de apoyo proporcionan una radiacion
libre del calor y una larga vida util

= Calefaccion de la solera protegida por placas SiC resistentes al calor (modelos
N 81/...N 641/... también con placas de SiC)

= Lado superior de la puerta protegida con chapas de acero fino contra
quemaduras al abrir el horno bajo altas temperaturas hasta modelo N 87/H.
Modelos N 81/ ... - N 641/ .. Panel de la puerta de acero inoxidable.

= Homogeneidad de la temperatura en base a la norma DIN 17052-1 de hasta
+/- 10 °C véase pagina 84

= Bajo consumo energético debido a la estructura aislante de varias capas

= Soporte incluido en el suministro, el modelo N 7/H - N 17/HR esta disponible
como modelo de sobremesa

= Apertura de aire de escape en el lado del horno, a partir de horno de camara
N 31/H en la parte trasera del horno

= Puerta de apertura paralela (proteccion del usuario contra la radiacion térmica)
hasta N 87/H apertura hacia abajo, a partir de N81 apertura hacia arriba

= Movimiento de la puerta mediante resorte/amortiguador de presion de gas

= Pintura zinc resistente al calor para proteccion de puerta y marco (a partir de
modelo N 81)

= NTLog basico para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso
sobre memoria USB

= Controlador tactil B500 (5 programas con 4 segmentos cada uno), descripcion
de la regulacion véase pagina 88

= Software gratuito NTEdit para la entrada de programas directamente desde el
PC mediante Excel™ para MS Windows™

= Software gratuito NTGraph para la evaluacion y documentacion de los procesos
mediante Excel™ para MS Windows™, en el PC

= Aplicacion gratuita MyNabertherm para la monitorizacion de los procesos en
dispositivos mobiles

Horno de recocido N 7/H como modelo de sobremesa, con caja de protec-
cion de gas opcional

Equipamiento opcional

= Proteccion de los elementos calefactores laterales con una cubierta de paneles
de SiC (modelos N 7/H — N 87/H)

= Pasamuros con tubo de ceramica de 18 mm, incluido el tapon de rosca
(modelos N 7/H - N 87/H)

= Apertura neumatica de la puerta con control mediante pedal (modelos N 31/H —
N 641/13)

= Cajas de gas protector para tratamiento térmico bajo gases protectores y
reactivos no inflamables

= Accesorios para la conexion de gas

Horno de cadmara N 41/H con caja de proteccion de gas opcional = Accesorios de carga

= Control de la carga
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Horno de camara N 87/H

Modelo

7H!
/4!
11/HR!
17/HR!

31/H
4/
61/H
87/H

81
161
321
641

N 81/13
N 161/13
N 321/13
N 641/13

'Modelo de mesa

Tmax
°C
1280
1280
1280
1280

1280
1280
1280
1280

1200
1200
1200
1200

1300
1300
1300
1300

*Calefaccion solo entre dos fases
®Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar

“Las dimensiones externas varian en la version con equipamiento opcional. Dimensiones a peticion.

Dimensiones interiores en mm

anch. prof.

250
250
250
250

350
350
350
350

500
550
750
1000

500
550
750
1000

250
350
350
500

350
500
750
1000

750
750
1100
1300

750
750
1100
1300

Trabajo con caja de inyeccion de gas para atmésferas
de gas de proteccion con ayuda de un carro de carga

Volumen
alt. enl
140 9
140 1
140 1
140 17
250 30
250 40
250 60
250 87
250 80
400 160
400 320
500 640
250 80
400 160
400 320
500 640

Horno de camara N81/13 con puerta neumatica de apertura vertical

Dimensiones exteriores* en mm

Anch.

800
800
800
800

1040
1040
1040
1040

1300
1350
1575
1850

1300
1350
1575
1850

Prof.

650
750
900
900

1030
1180
1430
1680

2000
2085
2400
2850

2000
2085
2400
2850

Horno de camara N 7/H como modelo de
sobremesa

Alt.

600
600
600
600

1340
1340
1340
1340

2000
2300
2345
2650

2000
2300
2345
2650

-

Potencia caldrica
en kW?

3,0
3,5
5,5
6,4

15,0
15,0
20,0
25,0

20,0
30,0
47,0
70,0

22,0
35,0
60,0
80,0

Conexion
eléctrica*
monofésica
monofésica
trifasica?
trifasica?

trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

Peso
en kg

60
70
70
90

210
260
400
480

950
1160
1570
2450

970
1180
1600
2500

*Para la conexion eléctrica véase pagina 92

Horno con camara de gran profundidad con calenta-

miento por tres lados



Placas de carga para los modelos N 7/H - N 641/13

Placa de carga

Este accesorio se recomienda para todo tipo de aplicaciones hasta 1100 °C para proteger la solera del horno,
sobre todo si se usan carros de carga.

Tmax 1100 °C

Reborde de 3 lados

Material resistente al calor: 314 (AlSI)/material N° 1.4841 (DIN)
Placas mas grandes y tamaiios especiales bajo demanda

Num. art. Horno Dimensiones externas en mm

Anch. Prof. Alt.
628000138 N7/MH 240 290 25
628000139 N 11/H, N 11/HR 240 390 25
628000141 N 17/HR 240 540 30
628000400 N 31/H 340 390 30
628000133 N41/H 340 540 30
628000142 N 61/H 340 790 30
628001925 N 87/H 340 1040 30
628000143 N 81, N 81/13 480 790 30
628000144 N 161, N 161/13 530 790 30
628000145 N 321, N 321/13 720 1140 30
628000146 N 641, N 641/13 950 1330 30

Cajas de recocido para los modelos N 7/H - N 161/13

Caja de recocido con tapa y granulado

Caja de recocido en una carretilla eleva-
dora
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Trabajar con cajas de recocido

Las cajas de recocido se fabrican con el material resistente al calor 314 (AISI)/materi-

al N° 1.4841 (DIN) y disponen de una tapa para alimentacion superior. En el perfil que recorre
todo el borde superior de la caja, se ha colocado una fibra ceramica como cierre hermético.
Para evitar la oxidacion durante el proceso, ademas de en la pieza, se deposita carbon
neutro en las cajas. El carbdn incandescente liga el oxigeno existente en la caja. Tras el
tratamiento térmico se extrae la caja del horno, se abre la tapa con unas pinzas y se retira la
pieza. Nuestras cajas de recocido también resultan muy adecuadas para soldar.

Asimismo, las cajas pueden usarse con el correspondiente granulado para carburacion
(también denominada templado por cementacion o cementacion) y para nitruracién con polvo o boronizacion con
polvo. Para ello, las piezas con el granulado de carburacion, el polvo nitrurado o el polvo de boro y el correspon-
diente activador se depositan en las cajas.

Tmax 1100 °C

Caja de recocido con tapa y perfil para la junta
Estanqueizacion de la tapa con fibra ceramica.

También puede usarse para carburacion y nitruracion con polvo
Material resistente al calor 314 (AISI)/material N° 1.4841 (DIN)

Nim. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm Sistema de carga
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. de la caja
631000962 N7/H 180 190 90 216 226 116 horquilla de carga
631000967 N 11/H, N 11/HR 180 290 90 216 326 116 horquilla de carga
631000972 N 17/HR 180 440 90 216 476 116 horquilla de carga
631000977 N 31/H 280 230 200 316 304 226 gancho de traccion
631000982 N 41/H 280 380 200 316 454 226 gancho de traccion
631000986 N 61/H, N 87/H 280 500 200 316 574 226 gancho de traccion
631000138 N 81, N 81/13 394 494 185 462 530 210 vagoneta de carga
631000312 N 161, N 161/13 450 550 250 515 596 357 vagoneta apiladora

Num. art. 601655055, 1 juego de corddn estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm
Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda



MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Cajas de recocido para lainyeccion de gas para los modelos N 7/H - N 641/13

Para los tratamientos térmicos bajo gas protector, estas cajas de recocido estan equipadas con una entrada y una
salida de gas protector. Por lo tanto, se recomienda usar una caja de gasificacion siempre que deban someterse a
tratamiento térmico grandes piezas. Bajo demanda, se ofrece la realizacién de pruebas en nuestro Centro de
pruebas. Hasta el modelo de horno N 61/H con apertura de la puerta hacia abajo, la ejecucion de la
tuberia de gas se realiza a través del margen superior del collar de la puerta, en hornos grandes con
apertura de la puerta hacia arriba, la alimentacion se realiza a través del collar de la puerta inferior.

A través del tubo del gas protector, la caja se presuriza con gases protectores y reactivos no inflamables
como argon, nitrégeno o formigas. Para la inyeccion de gas se dispone de sistemas de inyeccion de gas
manuales y automaticos. En las paginas 74 - 75 encontrard mas informacion acerca de los gases protectores
que pueden utilizarse asi como de los sistemas de inyeccion de gas manuales y automaticos.

Caja con conexion de gas

Una vez cargada la caja se cierra y se realiza un prellenado fuera del horno. A continuacidn, la caja se deposita en
el horno precalentado. La cantidad de gas puede reducirse a la cantidad de llenado del proceso. Tras el tratamien-
to térmico se extrae la caja del horno, se retira la carga de la caja y se introduce en el medio de enfriamiento. Se
recomienda equipar las piezas con alambre para atar para asi facilitar su agarre con unas pinzas.

Para medir la temperatura se dispone de un termopar flexible del tipo K instalado en la caja , para ser conectado a
un dispositivo de indicacién digital o a un registrador de datos.

La caja puede enfriarse en estado cerrado en una mesa de enfriamiento. Si bien, en este tipo de aplicaciones
debera tenerse en cuenta que aumenta la circulacion de gas protector.

Tmax 1100 °C /h""'} :

)
Para gases protectores y reactivos no inflamables como argon, nitrégeno y formigas ) III = ) N7M
(deberan tenerse en cuenta las normativas de cada pais) / /] =

Caja protectora de gas con junta de fibras y tapa, inyeccion de gas protector a través |
de un tubo en la base de la caja

Conexion de gas protector mediante acoplamiento rapido con boquilla empalme
(diametro interior 9 mm)

Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del collarin del horno
Material resistente al calor 314 (AISI)/material N° 1.4841 (DIN)

Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion
directa en la carga

Equipamiento opcional
A partir de N 31/H se recomienda usar una vagoneta de carga véase pagina 78
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74
Carretillas de carga véase pagina 47

Gancho de traccion véase pagina 77 Vagoneta de carga con caja de recocido
para la inyeccion de gas y horno

NUm. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm'  Tasa de prellenado Tasa de llenado Sistema de carga
proceso
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. I/min I/min de la caja
631000963 N 7/H 180 190 90 216 226 116 15-20 5-8 horquilla de carga
631000968 N 11/H, N 11/HR 180 290 90 216 326 116 15-20 5-8 horquilla de carga
631000973 N 17/HR 180 440 90 216 476 116 15 - 20 5-8 horquilla de carga
631000978 N 31/H 280 230 200 316 304 226 20-25 10-15 gancho de traccion
631000983 N41/H 280 380 200 316 454 226 20-25 10-15 gancho de traccion
631000987 N 61/H, N 87/H 280 500 200 316 574 226 20-25 10-15 gancho de traccion
631000392 N 81, N 81/13 394 494 185 462 530 212 20-30 10 - 20 vagoneta apiladora
631000393 N 161, N 161/13 450 550 250 515 596 355 20 - 30 10 - 20 vagoneta apiladora
631000607 N 321, N 321/13 470 850 185 580 960 330 20-30 10 - 20 vagoneta apiladora
631000608 N 641, N 641/13 720 1050 270 830 1160 414 20-30 10 - 20 vagoneta apiladora
Nam. art. 601655055, 1 juego de cordon estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia

Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda 45



Cajas de recocido para lainyeccion de gas con tapa de
vaciado paralos modelos N 7/H - N 641/13

Para el tratamiento térmico de materiales a granel y piezas con
espacios huecos en una atmdsfera con gas protector recomenda-
mos usar cajas de recocido para la inyeccion de gas con tapa de
vacio adicional.

Estas cajas disponen de una tapa de vacio con junta de goma
para realizar la carga desde arriba y una entrada y salida de gas
protector. La tuberia de gas y la manipulacion en estado caliente
corresponden a las cajas de recocido para la inyeccion de gas de la pagina 45. Ademas, se prevé una conexi-
on con valvula de cierre para una bomba de vacio.

Una vez finalizada la carga, se crea un vacio en la caja fria y, a continuacion, se llena con gas protector. Repitien-
do este proceso una o varias veces los resultados mejoraran considerablemente. Después del tltimo lavado con

gas protector, debe retirarse la tapa de vacio de la caja y colocar la caja en el horno precalentado. El tratamiento
térmico se realiza bajo gas protector. De este modo, el oxigeno residual de la caja puede reducirse considerable-
mente mejorando asi la calidad de los componentes.

Tras el tratamiento térmico la caja se extrae del horno y puede enfriarse en aire o bien abrirse para sacar la carga.

Caja de recocido para la inyeccion de gas ) ] ) o o
para el modelo de horno N 41/H con tapa La caja también puede enfriarse de forma forzada en estado cerrado en una mesa de enfriamiento. Si bien, en

de vacio adicional este tipo de aplicaciones debera tenerse en cuenta que aumenta la circulacion de gas protector.

Tméax 1100 °C

Para gases protectores y reactivos no inflamables como argén, nitrdgeno y formigas (deberan tenerse en
cuenta las normativas de cada pais)

Caja de proteccion de gas con junta de fibras y tapa con pestillos de cierre, soporte para la tapa de vaciado,
inyeccion de gas protector a través de un tubo en la base de la caja

Tapa de vaciado con junta de goma (elastdmero) y manémetro

Conexidn de gas protector por medio de valvula de bola de tres vias y acoplamiento rapido con boquilla de
empalme (diametro interior 9 mm)

Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del collarin del horno

Material resistente al calor 314 (AISI)/material N° 1.4841 (DIN)

Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion directa en la carga

Equipamiento opcional
A partir de N 31/H se recomienda usar una vagoneta de carga véase pagina 78
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Bomba de vacio véase pagina 75
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74
Carretillas de carga véase pagina 47
Gancho de traccion véase pagina 77

Num. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm'  Tasa de prellenado Tasa de llenado Sistema de carga
proceso
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. I/min I/min de la caja
631000966 N7/MH 170 170 70 212 212 106 15- 20 5-8 horquilla de carga
631000971 N 11/H, N 11/HR 170 270 70 212 312 106 15-20 5-8 horquilla de carga
631000976 N 17/HR 170 420 70 212 462 106 15-20 5-8 horquilla de carga
631000981 N 31/H 250 200 150 292 242 178 20-25 10-15 gancho de traccion
631000985 N 41/H 250 350 150 292 392 178 20-25 10-15 gancho de traccion
631000989 N 61/H, N 87/H 250 500 150 292 542 178 20-25 10-15 gancho de traccion
631000526 N 81, N 81/13 354 494 185 422 905 215 20-30 10 - 20 vagoneta apiladora
631000527 N 161, N 161/13 400 550 250 468 965 350 20-30 10 - 20 vagoneta apiladora
631006325 N 321, N 321/13 500 700 200 650 1150 340 20-30 10 - 20 vagoneta apiladora
631006326 N 641, N 641/13 700 900 250 850 1400 430 20-30 10 - 20 vagoneta apiladora
Num. art. 601655055, 1 juego de cordén estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia y tapa de vaciado
Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda
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Carretillas de carga

Carretillas de carga para insertar y extraer cajas de recocido y de gasificacion hasta el modelo N 17/H

NUm. art. Horno
631001016 N 7/H, N 11/H(R)
631001017 N 17/HR

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Cajas de recocido parala inyeccion de gas con tapa abatible para el enfriamiento rapido para

los modelos N7/H - N 31/H

Para los tratamientos térmicos de gas protector de pequenas cantidades de materiales a granel o varias piezas
pequefas con consecutivo enfriamiento rapido en aceite o agua, se recomiendan las cajas de recocido para la
inyeccion de gas con tapa abatible. Las cajas con tapa abatible inclinada en la parte delantera se suministran con
una tuberia de gas en la parte trasera de la caja. La alimentacion se realiza a través del collarin superior del horno.

Tras el prellenado con gases protectores y reactivos no inflamables como argén, nitrégeno o formigas 95/5, la caja
con la tapa abatible se coloca en el horno. Debido a una ligera sobrepresion dentro de la caja, el gas protector se
ventila a través de la tapa.

Despues del tratamiento térmico se extrae la caja del horno y la carga se desliza al bafio de enfriamiento direc-
tamente desde la caja. Al inclinar la caja, se abre la tapa abatible. De esta forma, al realizar la extraccion, el
contacto con el aire ambiente se reduce al minimo.

Tmax 1100 °C

Para gases protectores y reactivos no inflamables como argén, nitrégeno y formigas (deberan tenerse en
cuenta las normativas de cada pais)

Caja de gasificacion con tapa abatible, inyeccion de gas protector en la parte posterior de la caja
Conexion de gas protector mediante acoplamiento rapido con boquilla empalme (didmetro interior 9 mm)
Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del collarin del horno

Cierre de la tapa mediante peso propio

Soporte con asidero

Material resistente al calor 314 (AISI)/material N° 1.4841 (DIN)

Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion directa en la carga

Equipamiento opcional
A partir de N 31/H se recomienda usar una vagoneta de carga véase pagina 78
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74

NUm. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm'  Tasa de prel-  Tasa de llenado
lenado proceso
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. I/min I/min
631000964 N7/H 180 160 90 216 210 110 15-20 5-8
631000969 N 11/H, N 11/HR 180 260 90 216 310 110 15-20 5-8
631000974 N 17/HR 180 410 90 216 460 10 15-20 5-8
631000979 N 31/H 260 220 120 290 272 140 20-25 10-15
Espacio Util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados ' Sin tuberia

Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda

Caja de recocido para la inyeccion de gas
con tapa
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Cajas de recocido para lainyecciéon de gas con tapa abatible para los modelos N7/H - N 87/H

para permanecer en el horno

Num. art.

631000965
631000970
Pruebas de distintos procesos de trata- 631000975
miento térmico 631000980
631000984
631000988
631000990

Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados

Tméax 1100 °C
Para gases protectores y reactivos no inflamables como argén, nitrégeno y formigas (deberan tenerse en
cuenta las normativas de cada pais)

Caja de gasificacion con tapa abatible, inyeccion de gas protector en la parte posterior de la caja
Conexion de gas protector mediante acoplamiento rapido con boquilla empalme (diametro interior 9 mm)
Tuberia para la entrada y salida del gas protector por la pared posterior del horno

Tapa abatible en la parte anterior, abriendo hacia abajo

Material resistente al calor 314 (AISI)/material N° 1.4841 (DIN)

Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion directa en la carga

El horno no contiene ninguna placa de carga (la caja de recocido para la inyeccion de gas esta montada de
forma fija)

Equipamiento opcional
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74

Horno

N 7/H
N 11/H, N 11/HR
N 17/HR

N 31/H

N 41/H

N 61/H

N 87/H

anch.

170
170
170
270
270
270
270

Conexion de gas

prof.

170
270
420
260
410
660
910

Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda

48

alt.

80
80
80
190
190
190
190

Anch.

213
213
213
303
303
303
303

Prof.

221
321
4n
321
47
721
9N

Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm'

Alt.

114
114
14
224
224
224
224

Tras el tratamiento térmico, la caja se abre con un gancho de traccion y se extrae la pieza.

Tasa de prel-

lenado
I/min
15-20
15-20
15-20
20-25
20-25
20-25
20-25

Puerta

Caja de recocido para la inyeccion de gas con tapa abatible
para funcionamiento continuo

Trabajar con cajas de recocido para la inyeccién de gas con tapa abatible en funcionamiento continuo
En caso de varios tratamientos térmicos consecutivos de piezas individuales con gas protector, se recomienda el
uso de una caja de gasificacion que permanezca en el horno. La caja esta equipada en su cara anterior con una
tapa abatible para la carga. La tapa cierra sin perfil de junta contra la posicion inclinada de la abertura de la caja,
por lo que, en comparacion con las cajas extraibles, son de esperar mayores pérdidas de lavado. Para la inyeccion
de gas protector el tubo pasa por la pared trasera del horno a través de un aguijero.

Para realizar la carga, la caja se abre en el horno con un gancho de traccion y la pieza se coloca en la caja. La caja
se llena continuamente con gases protectores y reactivos no inflamables como argon, nitrégeno o formigas. La
salida del gas protector se realiza mediante una ligera sobrepresion del gas en la caja a través de la tapa abatible.

Tasa de llenado
proceso
I/min
5-8
5-8
5-8
10-15
10-15
10 - 15
10-15
" Ohne Verrohrung



MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Bolsa de recocido para la inyeccion de
gas y soporte paralos modelos N 7/H -
N 87/H

Cuando deban someterse a tratamiento térmico y enfriarse piezas de acero
para temple al aire bajo gas protector, sin duda la mejor solucion la ofrecen las
bolsas de recocido para la inyeccion de gas con soporte. Este sistema consta
de un soporte con transportador de carga y un tubo de gaseado asi como de
una bolsa de lamina de acero fino.

La carga se coloca en el transportador y se cubre con la bolsa de recocido
para la inyeccion de gas. La bolsa se llena previamente con gases protectores
y reactivos no inflamables, como argén, nitrogeno o formigas, y se coloca en
el horno junto con el soporte. Una vez se ha calentado la carga, la bolsa de
recocido para la inyeccion de gas con el soporte se retira del horno y se enfria
con ayuda del sistema de templado al aire o aire estatico. Al mismo tiempo, la
pieza permanece en la bolsa bajo una atmdsfera gaseosa protectora. De este modo,
se evita la oxidacion. Debido a las finisimas paredes de la Iamina pueden alcanzarse
tiempos de enfriamiento muy reducidos.

Asimismo, la bolsa de recocido para la inyeccion de gas resulta adecuada para el enfriamiento de piezas en aceite
0 agua. La bolsa de recocido para la inyeccion de gas con soporte se extrae del horno caliente tras el tiempo de
calentamiento. Mediante el bafo de enfriamiento, la bolsa se separa del soporte con un guante de proteccion
térmica. A continuacion, la pieza puede deslizarse directamente en el bafio de enfriamiento. El breve contacto con
el aire ambiente durante la extraccion de las piezas influye poco en la oxidacion de la superficie de las piezas.

Las bolsas pueden utilizarse varias veces. La experiencia ha demostrado que a temperaturas de < 950 °C las bol-
sas de acero fino soportan hasta aprox. 10 - 15 procesos. A temperaturas entre 950 °C y 1050 °C puede partirse
de la base de aprox. 5 - 10 procesos.

Utilizacion de bolsas de recocido para la
inyeccion de gas

Tmax 1100 °C

Para gases protectores y reactivos no inflamables como argon, nitrégeno y formigas (deberan tenerse en
cuenta las normativas de cada pais)

Soporte con bolsa de recocido para la inyeccion de gas

Suministro con 3 bolsas de recocido para la inyeccion de gas

Suministro de gas protector mediante acoplamiento rapido con conexion para manguera (diametro interior 9
mm)

Tubo de alimentacion del gas protector mediante muesca en el collarin superior del horno

Soporte con asidero

Material resistente al calor 314 (AISI)/material N° 1.4841 (DIN)

Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion directa en la carga

Equipamiento opcional Termoelemento en el soporte
A partir de N 31/H se recomienda usar una vagoneta de carga véase pagina 78
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74

NUm. art. Horno Dimensiones internas utiles en mm Bolsa de recambio Dimensiones de la bolsa en mm Tasa de prellenado Tasa de llenado
anch. prof. alt. (NUm. art.) anch. prof. alt. I/min proceso |/min
631000539 N7/MH 60 180 30 491040825 60 180 30 15-20 5-8
631000540 N 11/H, N 11/HR 100 180 50 491042225 100 180 50 15-20 5-8
631000541 N 17/HR 100 280 50 491042235 100 280 50 15-20 5-8
631000542 N 31/H 100 180 50 491042225 100 180 50 15-20 5-8
631000543 N 41/H 140 350 60 491043640 140 350 60 15 - 20 5-8
631000544 N 61/H, N 87/H 180 350 70 491045242 180 350 70 20-25 10-15
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Laminas de acero fino para la proteccion contra reacciones de la superficie

Con el fin de proteger piezas individuales de la descarburacion, éstas pueden introducirse en una lamina de
acero del rollo o bien envolverlas en fundas o bolsas ya terminadas. Los rollos pueden tener distintas longitudes y
anchos, las fundas y bolsas se suministran en distintos tamaos.

La lamina puede cortarse del rollo con unas tijeras de chapa de oro; una vez cortada ya puede envolverse la pieza
segun corresponda. En la pagina 76 - 77 encontrara otros medios auxiliares, como pinzas y guantes especiales.
La pieza protegida de esta manera ya puede cargarse en el horno caliente. Puesto que la lamina es muy fina,
inmediatamente tras su introduccion en el horno alcanza la temperatura del horno y absorbe el oxigeno encerrado
en el envoltorio de la Iamina. Asi pues, para la propia pieza ya no se dispone de oxigeno para oxidacion. La pieza
permanece limpia.

Tras el correspondiente tiempo de permanencia en el horno, la pieza envuelta se sumerge en el medio de enfriami-
ento. Una vez fria, se retira la lamina y a continuacion puede procederse al revenido de la pieza.

En este caso debera tenerse en cuenta que la Iamina no se halle demasiado cerca de la pieza, ya que podria da-
fiarse la lamina. Si la pieza presenta roturas grandes y por tanto demasiado oxigeno en las mismas, éstas pueden
rellenarse con restos de lamina. De este modo, la superficie de la [amina también aumentara.

La lamina tiene unos cantos muy vivos. Utilice guantes y herramientas.
Piezas envueltas en cubierto

Laminas de recocido y de temple

Tmax 1200 °C

Lamina de acero fino, para un so6lo uso

Lamina de acero fino ultrafina para recocido brillante de piezas en todas las formas y tamanos

La lamina se corta al tamafo deseado

Las piezas se envuelven lo mas juntas posible en la l[amina

Cierre hermético al aire mediante engatillado con llave de plegar o herramientas adecuadas (véase abajo)
Gracias al rapido calentamiento de la Iamina, el oxigeno se combina con la lamina en la unidad de envoltorio, y
por tanto apenas se forma oxidacion o descarburacion

El enfriamiento se realiza con la [dmina, de forma que la pieza sigue estando protegida

Enfriamiento rapido

Num. art. Medidas r ﬁ
Anchura en mm Longitud en m

- . 4 I
Lamina de acero fino 491020615 610,0 75

Accesorios para bolsas, fundas y laminas

Nam. art. 491047021,
pinzas con rodillos

Para cerrar las bolsas, fundas y laminas se recomienda sar guantes de proteccion y herramientas especiales, ya
que la lamina tiene los cantos muy afilados y puede dafiarse al manipularla con herramientas usuales.

Num. art. Descripcion
491047010 Llave de plegar con mando giratorio
Num. art. 491047010, llave de plegar 491047021 Pinzas con rodillos para fundas y bolsas de recocido
491041106 Guantes de proteccion para los dedos Hynit L para manipular laminas
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Fundas de recocido

Fundas de recocido aplicables hasta Tmax 1200 °C

Para templar piezas pequefias

Cierre hermético al aire mediante engatillado con llave de
plegar o herramientas adecuadas véase pagina 50

Gracias al rapido calentamiento de la lamina, el oxigeno se
combina con ésta en la funda de recocido, y por tanto apenas
se forma oxidacion o descarburacion

Enfriamiento rapido en aire, aceite o0 agua, y por tanto elevada

precision dimensional Fundas de recocido
Las piezas se colocan con la mayor exactitud posible en la funda de recocido

Fundas de lamina de acero fino ultrafinas, selladas por tres lados, para un sélo uso

Num. art. Dimensiones en mm Num. art. Dimensiones en mm
Anchura Longitud Anchura Longitud

491001000 63 127 491004000 203 254
491001501 63 203 491004501 203 355
491002000 101 152 491005001 254 304
491002501 101 228 491005500 254 406
491002999 152 203 491006000 304 355
491003500 152 304 491006500 304 457

Pueden suministrarse otras medidas bajo demanda

Bolsas de recocido

Bolsa de recocido adecuada para nitruracion con polvo, tratamiento con
boro y temple de acero rapido hasta aprox. 1050 °C - 1150 °C para
trabajos en frio

Fabricada con lamina de acero fino, para un s6lo uso

Para templar bloques, puntales, placas de corte, etc.

Gracias al rapido calentamiento, el oxigeno de la bolsa de recocido se
combina con ésta, de manera que también pueden templarse tipos de acero de
alta 0 media alta aleacion

Enfriamiento rapido al aire, aceite 0 agua, y por tanto elevada precision dimensional
Las piezas se colocan con la mayor exactitud posible en la bolsa de recocido

Cierre hermético al aire mediante engatillado con llave de plegar o herramientas adecuadas véase pagina 50 Bolsas de recocido

Seccion cuadrada Seccion rectangular
Num. art. Dimensiones en mm Num. art. Dimensiones en mm
Anch. Prof. Alt. Anch. Prof. Alt.
491063520 40 200 40 491041520 100 200 25
491063530 40 300 40 491041530 100 300 25
491064520 60 200 60 491043030 150 300 25
491064530 60 300 60 491043520 150 200 40
491065520 80 200 80 491043550 150 500 40
491065530 80 300 80 491045030 200 300 40
491066520 100 200 100 491045242 200 420 100
491066545 100 450 100 491046535 250 350 40

Pueden suministrarse otras medidas bajo demanda
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Granulado de cementacion

Granulado de carburacion

Las piezas se depositan con granulado de cementacion en una caja de recocido y la tapa se cierra con un
medio aislante

Aprox. a 900 °C el acero reacciona con el carbono y forma una capa de aprox. 0,2 - 2 mm de grosor

El grosor de la capa depende de la duracion del proceso, aprox. 0,1 mm/h, un tiempo de proceso de aprox.

6 - 8 h consigue unos buenos resultados promediales

Polvo para aceros aleados y no aleados para varios usos afiadiendo aprox. el 20 % de granulado nuevo en cada
uso

Suministro en sacos de 25 kg

Num. art. Descripcion
491070250 KG 6 - Granulado para aceros aleados y uso mltiple
491070275 KG 30 - Granulado para aceros no aleados y uso mltiple

Polvo nitrurado y activador
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Polvo nitrurado

Las piezas se depositan con el polvo nitrurado y el activador en una caja de recocido y la tapa se cierra con un
medio aislante

Con la nitruracion con polvo se forma una fina capa de proteccion contra el desgaste por friccion, ademas
también aumenta considerablemente la resistencia contra la fatiga

Aprox. a 550 °C se forma una capa de proteccion muy dura (hasta 1000 HV), que recubre el acero templado o
la capa marginal carburada. El activador mejora las condiciones del proceso.

La duracioén del proceso a 550 °C es de como minimo 10 h

Para todos los aceros y hierros fundidos, p. ej. matrices de aceros para trabajos en caliente, matrices de
fundicion inyectada, piezas de desgaste y componentes de la maquina

Pasta antinitruracion para proteger las superficies que no se van a tratar

Num. art. Descripcion Embalaje
491010250 Polvo nitrurado 100 kg
491010150 Activador 35kg
491010100 Activador 5kg
491003000 Pasta antinitruracion 2kg



MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Ejemplos de aplicacion

Tratamiento térmico bajo atmdsfera de gas protector en una caja con
inyeccion de gas que incluye termopar de carga

— B

Caja de gas protector para hornos de vagoneta Caja de recocido con tapa que se abre juno con la puerta del horno

Proceso de temple con bolsa de recocido Recocido brillante de producto a granel con caja de recocido con
posibilidad de evacuacion
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Hornos de camara

con aislamiento de ladrillo o aislamiento de fibra

Horno de camara LH 30/14

Soplado de refrigeracion en combinacion

con una valvula motorizada de aire de sali-

da para reducir el tiempo de enfriamiento

B

Sistema de gasificacion para gases pro-
tectores o reactivos no inflamables
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Los hornos de camara LH 15/12 - LF 120/14 llevan afios demostrando su eficacia como hornos de camara profesi-
onales. Los hornos estan disponibles tanto con un robusto aislamiento de ladrillos refractarios (modelos LH) como
con un aislamiento combinado de ladrillos refractarios en las esquinas y material de fibra de rapido enfriamiento

y baja acumulacion de calor (modelos LF). Gracias al amplio equipamiento opcional, los hornos de camara se
pueden adaptar de forma ideal al proceso requerido.

j"&
LH 60/12 ¢ nBepbio, NOJHMMAEMOiA BPYYHYI0, U
rasauyoHHOIi KaMepow ANs HEropIOYEro 3alUTHOMO
UM PeakLMOHHOrO rasa L

Tmax 1200 °C, 1300 °C 0 1400 °C

Construccion de caja de doble pared con ventilacion trasera, para temperaturas mas bajas en las paredes
exteriores

Calentamiento por 5 lados para una excelente homogeneidad de la temperatura

Los elementos calefactores de los tubos de apoyo proporcionan una radiacién libre del calor y una larga vida Util
Controlador montado en la puerta del horno y desmontable para un manejo comodo

Proteccion de la calefaccion de la solera y base plana de apilamiento mediante placa de SiC insertada en el
suelo

Modelos LH: aislamiento multicapa, de ladrillos refractarios y aislamiento secundario especial, sin fibra
Modelos LF: aislamiento de fibra no clasificada, de alta calidad, con ladrillos en las esquinas para acortar
los tiempos de enfriamiento y calentamiento. Se emplean unicamente fibras aislantes no clasificadas como
cancerigenas segun la normativa TRGS 905, clase 1 0 2.

Puerta con cierre hermético ladrillo sobre ladrillo, asentados a mano

Tiempos de calentamiento cortos gracias a una alta potencia eléctrica

Boveda autoportante para aumentar la estabilidad y para la mejor proteccion posible contra el polvo

Cierre rapido de la puerta

Valvula de aire de escape accionada por motor

Corredera de aire adicional ajustable sin escalonamientos en la solera del horno

Soporte incluido

Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

NTLog béasico para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso sobre memoria USB
Descripcion de la regulacion véase pagina 80

Equipamiento opcional
Puerta de desplazamiento paralelo, que se aleja del operario, para abrir en estado caliente
Puerta de elevacion con accionamiento lineal electromecanico



MORE THAN HEAT 30-3000 °C

LH 216/12 con enfriamiento controlado, sistema de
inyeccion de gas y dispositivo de carga

Armario vertical o de pared aparte para la unidad de conexion
Ventilador de refrigeracion para acortar los tiempos del ciclo

Conexion del gas de proteccion para el lavado del horno con gases protectores o reactivos no inflamables
Sistema de inyeccion de gas manual o automatica
Bascula para determinar la pérdida por calcinacion
Control del proceso y documentacion a través del paquete de software VCD o Nabertherm Control-Center
NCC, para la supervision, documentacion y control véase pagina 94

Modelo Tméx  Dimensiones internas mm  Volumen Dimensiones externas en mm Potencia Conexion  Peso Horno de camara LH 30/12 con puerta de
°C anch. prof. alt. enl Anch. Prof. Alt.  caloricaen kW2 eléctrica* enkg elevacion manual

LH 15/12 1200 250 250 250 15 680 860 1230 5,0 trifasica’ 170

LH 30/12 1200 320 320 320 30 710 930 1290 7,0 trifasica’ 200

LH 60/12 1200 400 400 400 60 790 1080 1370 8,0 trifasica 300

LH 120/12 1200 500 500 500 120 890 1180 1470 12,0 trifasica 410

LH 216/12 1200 600 600 600 216 990 1280 1590 20,0 trifasica 450

LH 15/13 1300 250 250 250 15 680 860 1230 7,0 trifasica’ 170

LH 30/13 1300 320 320 320 30 710 930 1290 8,0 trifasica’ 200

LH 60/13 1300 400 400 400 60 790 1080 1370 11,0 trifasica 300

LH 120/13 1300 500 500 500 120 890 1180 1470 15,0 trifasica 410

LH 216/13 1300 600 600 600 216 990 1280 1590 22,0 trifasica 460

LH 15/14 1400 250 250 250 15 680 860 1230 8,0 trifasica’ 170

LH 30/14 1400 320 320 320 30 710 930 1290 10,0 trifasica’ 200

LH 60/14 1400 400 400 400 60 790 1080 1370 12,0 trifasica 300

LH 120/14 1400 500 500 500 120 890 1180 1470 18,0 trifasica 410

LH 216/14 1400 600 600 600 216 990 1280 1590 26,0 trifasica 470

LF 15/13 1300 250 250 250 15 680 860 1230 7,0 trifasica’ 150 =

LF 30/13 1300 320 320 320 30 710 930 1290 8,0 trifasica’ 180 T -tq,"

LF 60/13 1300 400 400 400 60 790 1080 1370 11,0 trifasica 270 L

LF 120/13 1300 500 500 500 120 890 1180 1470 15,0 trifasica 370 Puerta de desplazamiento paralelo para

abrir en estado caliente

LF 15/14 1400 250 250 250 15 680 860 1230 8,0 trifasica’ 150

LF 30/14 1400 320 320 320 30 710 930 1290 10,0 trifasica’ 180

LF 60/14 1400 400 400 400 60 790 1080 1370 12,0 trifasica 270

LF 120/14 1400 500 500 500 120 890 1180 1470 18,0 trifasica 370

'Calefaccion sélo entre dos fases *Para la conexion eléctrica véase pagina 92

*Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar
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Cajas de recocido para lainyeccion de gas para los modelos LH 15/.. - LH 216/..

Gracias al espacio interior cubico de los hornos de camara LH y a las correspondientes cajas de gasificacion,
estos hornos resultan muy aptos para lotes de produccion grandes. Las cajas de recocido para la inyeccion de gas
para los modelos LH estan equipadas de serie con un termopar de carga que se puede utilizar, por ejemplo, para
la regulacion directa de la carga. En un horno con puerta giratoria, la entrada y salida del gas protector se realiza a
la izquierda por el collarin del horno, y en el modelo con puerta de elevacion, por el collarin inferior del horno.

Estas cajas disponen de una tapa para la carga desde arriba, asi como de entrada y salida de gas protector.

Tmax 1100 °C

Para gases protectores y reactivos no inflamables como argdn, nitrdgeno y formigas (deberan tenerse en
cuenta las normativas de cada pais)

Caja de proteccion de gas con junta de fibras y tapa con pestillos de cierre, inyeccion de gas protector a
través de un tubo en la base de la caja

Conexion de gas protector mediante acoplamiento rapido con boquilla empalme (diametro interior 9 mm)
Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del collarin del horno

Material resistente al calor 314 (AlSI)/material N° 1.4841 (DIN)

Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion directa en la carga

Equipamiento opcional
A partir de LH 30/.. se recomienda usar una vagoneta de carga véase pagina 78
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74
Tuberia de gas prolongada para emplear cajas mas pequefias en modelos de hornos mas grandes
Gancho de traccion véase pagina 77

Caja de proteccion de gas para hornos con Vagoneta apiladora vease pagina 79
puerta giratoria

Nm. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm' Sistema de carga
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. de la caja
631001276 LH 15/.. 100 100 100 165 182 166 gancho de traccion
631001277 LH 30/.. 170 170 170 235 252 236 gancho de traccion
631001278 LH 60/.. 250 250 250 315 332 316 gancho de traccion
631001279 LH 120/.. 350 350 350 415 M 44 gancho de traccion
631001280 LH 216/.. 450 450 400 514 535 554 vagoneta apiladora
Num. art. 601655055, 1 juego de cordén estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia

Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda

Cajas de recocido para la inyeccion de gas con carga frontal

Disefno como las cajas de gasificacion descritas, pero con carga frontal. Estas cajas de gasificacion perma-
necen en el horno y estan equipadas con una tapa que se abre hacia delante. Después de abrir la tapa, la
carga se puede extraer directamente.

Num. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm' Sistema de carga
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. de la caja
631001310 LH 15/.. 100 100 100 170 148 194
631001311 LH 30/.. 170 170 170 240 218 264
631001312 LH 60/.. 250 250 250 320 298 344
) . 631001313 LH 120/.. 350 350 350 420 398 444 -
Caja de gasificacion para permanecer en Num. art. 601655055, 1 juego de cordén estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia

el horno Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados

Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Cajas de recocido para lainyeccion de gas con tapa de vacio paralos modelos LH 15/.. - LH 216/..

Disefio como las cajas de proteccion descritas, pero con una tapa adicional de vaciado. Para reducir el oxigeno
residual, se pueden utilizar cajas de recocido para la inyeccion de gas con tapa de vaciado. Estas cajas disponen
de una tapa para la carga desde la parte superior, de una entrada y salida para el gas protector asi como de una
tapa de vaciado con junta de goma. La tuberia de gas y la manipulacion en estado caliente corresponde a las de
las cajas de recocido para la inyeccion de gas en la pagina 56. Adicionalmente esta prevista una salida con valvula
de bola tres, vias para una bomba de vacio.

En combinacion con una bomba de vacio, el oxigeno se evacta en estado frio de la caja y se realiza un lavado
posterior con gas protector. Repitiendo el proceso una o varias veces, los resultados mejoran de forma significa-
tiva. Una vez finalizado este proceso, la tapa de vaciado se retira y se inicia el proceso de tratamiento térmico en
atmosfera de gas protector. Después del tratamiento térmico, la caja se extrae del horno y se puede enfriar

al aire o se puede abrir para sacar la carga. L

Caja de proteccion de gas con junta de fibras y tapa con pestillos de cierre, soporte para la tapa de
vaciado, inyeccion de gas protector a través de un tubo en la base de la caja

Tapa de vaciado con junta de goma (elastomero) y mandémetro

Conexion de gas protector por medio de valvula de bola de tres vias y acoplamiento rapido con boquilla de
empalme (diametro interior 9 mm)

Equipamiento opcional
A partir de LH 30/.. se recomienda usar una vagoneta de carga véase pagina 78
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69 -
Bomba de vacio véase pagina 75 _-h,:.i* *'\;'{ -
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74 P A
Tuberia de gas prolongada para emplear cajas mas pequefias en
modelos de hornos mas grandes
Gancho de traccion véase pagina 77
Vagoneta apiladora véase pagina 79

Caja de recocido para la inyeccion de gas
con tapa de vacio

NUm. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm’ Sistema de carga
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. de la caja
631001281 LH 15/.. 100 100 100 152 180 160 gancho de traccion
631001282 LH 30/.. 170 170 170 222 252 230 gancho de traccion
631001283 LH 60/.. 250 250 250 302 332 310 gancho de traccion
631001284 LH 120/.. 350 350 350 402 432 405 gancho de traccion
631001285 LH 216/.. 450 450 400 506 535 540 vagoneta apiladora
Num. art. 601655055, 1 juego de cordén estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia y tapa de vaciado

Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda

Placas de carga paralos modelos LH 15/.. - LH 216/..

Las placas de carga se recomiendan para proteger la base del horno. Dichas placas de carga resultan especial-
mente aptas para tratamientos térmicos con cajas de proteccion de gas para minimizar el desgaste durante la
carga.

Tmax 1100 °C

Cantos en tres lados de la placa

Material resistente al calor 314 (AlSI)/material N° 1.4841 (DIN)
Con distanciadores hacia los elementos calefactores posteriores

Nam. art. Horno Dimensiones externas en mm Placa de carga
Anch. Prof. Alt.

628002013 LH 15/.. 190 230 30

628002014 LH 30/.. 260 300 30

628002015 LH 60/.. 340 400 30

628002016 LH 120/.. 440 500 30

628002017 LH 216/.. 540 600 30
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Hornos de camara con solera extensible o vagoneta

Los hornos de camara de la serie NW permiten la carga sencilla en pro-
cesos frio-frio. El tratamiento térmico se puede realizar en atmosfera de
aire o con gases protectores no inflamables con una caja de proteccion
de gas o una campana de gasificacion. Con un mecanismo de cajon
(NW 150 - NW 300/H) la mesa del horno de camara puede ser facil-

L mente extraida. Los modelos mas grandes NW 440 - NW 1000/H estan
diseiiados como hornos con carro de desplazamiento libre. El acceso
libre en frente del horno permite una carga facil y simple.

Tmax 1300 °C, 1100 °C con caja de proteccion de gas (equipamiento
opcional)

Carcasa de doble pared, chapas de acero galvanizado

Puerta de pared doble con frontal en acero fino texturizado
Controlador montado en la puerta del horno y desmontable para un
manejo comodo (hasta el modelo NW 440)

3 i Calefaccion a cinco lados con colocacion especial de los elementos de calefaccion para una
= r optima uniformidad de temperatura
Elementos calefactores en tubos portantes proporcionan una libre radiacion de calor

Aislamiento multi capa con ladrillos refractarios ligeros y de alta calidad, aislamiento respaldo para ahorro de

Horno de cdmara NW 440 con vagoneta energia

libre Construccion con techo de boveda

Base del horno extraible como cajon (NW 150 - NW 300)

A partir del horno de camara NW 440 la mesa del horno montada sobre cuatro ruedas (dos con freno), extraible
completamente. Asistencia y barra de tiro extraible para la mesa.

La solera esta protegida por una placa SiC, facilitando una base plana para la carga

Sellado de la puerta montado a mano (ladrillo sobre ladrillo); NW 150 - NW 300

La trampilla de entrada de aire semiautomatica, cierra la entrada de aire a una temperatura que se puede
ajusta con el controlador para NW 150 - NW 300

Abertura para aire de escape por el techo superior del horno, vélvula motorizada de aire de salida en la parte
superior en hornos de camara NW 440 - NW 1000

Comoda altura de carga con soporte de 800 mm (hornos de camara NW 440 - NW 1000 = 500 mm)

Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

NTLog para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso sobre memoria USB

Descripcion de la regulacion véase pagina 88

Equipamiento opcional
Cajas de recocido para la inyeccion de gas y campanas
Sistema de inyeccion de gas manual o automatica
Control del proceso y documentacion a través del paquete de software VCD o Nabertherm Control-Center
NCC, para la supervision, documentacion y control véase pagina 88

Horno de camara NW 300 con base Modelo Tmax Dimensiones internas en mm Volumen Dimensiones externas en mm Potencia/ Conexion ~ Peso
extraible °C  anch. prof. alt. enl Anch.  Prof. Alt. kw eléctrica*  enkg
NW 150 1300 430 530 620 150 790 1150 1600 11,0 trifasica 400
NW 200 1300 500 530 720 200 860 1150 1700 15,0 trifasica 460
NW 300 1300 550 700 780 300 910 1320 1760 20,0 trifasica 560
NW 440 1300 600 750 1000 450 1000 1400 1830 30,0 trifasica 970
NW 660 1300 600 1100 1000 660 1000 1750 1830 40,0 trifasica 1180
NW 1000 1300 800 1000 1250 1000 1390 1760 2000 57,0 trifasica 1800
*Para la conexion eléctrica véase pagina 92
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Cajas y campanas de gasificacion para hornos de camara NW 150 - NW 1000

Cajas de Recocido parala Inyeccion de Gas

Estas cajas de recocido para la inyeccion de gas disponen de una tapa con una
junta en el perfil, asi como de entrada y salida de gas protector. Se extraen del
horno en frio y se cargan desde la parte superior.

Tméx 1100 °C ﬁ“
Para gases protectores y reactivos no inflamables como argdn, nitrégeno | a -
y formigas (deberan tenerse en cuenta las normativas de cada pais) ..ti l

Caja de proteccion de gas con junta de fibras y tapa con pestillos
de cierre, inyeccion de gas protector a través de un tubo en la base
de la caja

Conexion de gas protector mediante acoplamiento rapido con

b {
boquilla empalme (diametro interior 9 mm) ' T
b&‘__,-‘ |

Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del -
collarin del horno

Preparado para el uso con carretilla elevadora

Material resistente al calor 314 (AISI)/material —
N° 1.4841 (DIN) =
Termopar de carga tipo K para la indicacion de la

temperatura o la regulacion directa en la carga

Horno de camara NW 200 con
caja de proteccion de gas

Campanas de gasificacion

Las campanas de proteccion de gas se componen de una campana y una base con una
junta en el perfil, asi como con una entrada y salida del gas protector. Después de cargar
la base de la campana delante del horno en frio, la campana se coloca y el cajon o la
vagoneta se vuelve a introducir en el horno.

Realizadas como las cajas de gasificacion, pero
Campana de gasificacion con anilla para levantar la campana mediante una grda : - 8
Base de la campana con junta en el perfil Caja de proteccion de gas para un horno

Tuberia para entrada y salida de gases protectores en la campana a través del collarin del horno similar
Equipamiento opcional para cajas y campanas de gasificacion .
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74 l I
& | ,
Dos sistemas de gasificacion automaticos
acoplados
Modelo Num. art.: Cajas de Dimensiones internas en mm Nim. art. Dimensiones internas en mm Sistema de carga
Recocido
Caja de proteccion de gas anch. prof. alt. Campana de proteccion anch. prof. alt. de la caja
de gas
NW 150 631001329 330 420 400 631001334 300 360 400 Mddulo extensible
NW 200 631001330 400 420 500 631001335 370 360 450 Modulo extensible
NW 300 631001331 450 550 550 631001336 420 530 500 Mddulo extensible
NW 440 631001332 500 600 750 631001337 470 580 550 En vagoneta
NW 660 631001333 500 750 750 631001338 470 750 550 En vagoneta
NW 1000 A peticion A peticion En vagoneta

Nam. art. 601655055, 1 juego de cordon estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm
Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda 59



Hornos de camara con circulacion de aire hasta 675 litros

calentamiento eléctrico

Gracias a una precisa homogeneidad de la temperatura, estos hornos de camara con circulacion de aire son idoneos para procesos como el revenido, el
temple, el endurecimiento, el recocido por disolucion, el envejecimiento artificial, el sinterizado de PTFE, el precalentamiento y la soldadura. Los hornos
de camara con circulacion de aire estan equipados con las correspondientes cajas de recocido para procesos como el recocido blando de cobre, el tem-
ple de titanio o el revenido de acero bajo gas de proteccion no inflamable o reactivos. Debido a su estructura modular, los hornos con circulacion de aire
pueden adaptarse a las exigencias del proceso con los accesorios apropiados

Equipamiento estandar

= Tmax 450 °C, 650 °C 6 850 °C

= Circulacion del aire horizontal con éptima distribucion gracias a los deflectores
de aire de acero inoxidable

= Puerta con apertura hacia la derecha

= Soporte incluido en el suministro

= Homogeneidad de la temperatura en base a la norma DIN 17052-1 de hasta
+/- 4 °C véase pagina 84

= Distribucion 6ptima del aire debido a altas velocidades de caudal

= El suministro incluye una bandeja en la base y guias para 2 bandejas insertables
adicionales

= Controlador tactil B500 (5 programas con 4 segmentos cada uno), descripcion
de la regulacion véase pagina 88

Equipamiento opcional para modelos hasta 450 °C

= Valvulas de entrada y salida de aire cuando se utiliza para el secado
= Enfriamiento controlado mediante valvulas y ventilador

= (Chapas insertables adicionales

= Cajas de inyeccion de gas para distintos métodos de carga

= Accesorios de alimentacion de gas

= Control de la carga, con documentacion del termopar de carga

= Baliza luminosa

= Sistemas de carga

Horno de camara con circulacion de aire NA 500/65

Mas equipamiento opcional para modelos hasta 850 °C

= Optimizacion de I’'homogeneidad de la temperatura en base a la norma
DIN 17052-1 hasta +/- 3 °C véase pagina 84

= Bastidores de medicion y termopares para mediciones TUS, cargas o
mediciones comparativas

= Version segun AMS2750F o CQI-9

= Puerta de elevacion manual (hasta modelo NA 120y..)

= Puerta de elevacion neumatica

Horno de camara con circulacion de aire NA 250/85 = Sistema de rodillos manual en la cdmara del horno para pesos de carga

elevados
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Horno de camara con circulacion de aire NA 250/45

Modelo

NA 120/45
NA 250/45
NA 500/45

NA 60/65
NA 120/65
NA 250/65
NA 500/65

NA 60/85
NA 120/85
NA 250/85
NA 500/85
NA 675/85

Tméax Dimensiones internas Volu-

°C
450
450
450

650
650
650
650

850
850
850
850
850

anch.

450
600
750

350
450
600
750

350
450
600
750
750

en mm
prof.

600
750
1000

500
600
750
1000

500
600
750
1000
1200

alt.

450
600
750

350
450
600
750

350
450
600
750
750

men
enl
120
250
500

60
120
250
500

60
120
250
500
675

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno de camara con circulacion de aire NA 120/45 con unidad de enfriamiento como equipamiento opcional

Dimensiones externas'

Anch.

1250
1350
1550

910
990
170
1290

790
890
1120
1270
1270

en mm

Prof.

1550
1650
1900

1390
1470
1650
1890

1330
1420
1690
1940
2190

Alt.

1550
1725
1820

1475
1550
1680
1825

1440
1540
1810
1960
1960

Potencia calérica Conexion

en kw?

9,0
12,0
18,0

9,0
12,0
20,0
27,0

9,0
12,0
20,0
30,0
30,0

'Las dimensiones externas varian en la version con equipamiento opcional. Dimensiones a peticion.
?Potencia dependiendo del disefio del horno. Segtn la carga, puede aumentar.

®Informacion aproximada, con el horno vacio
“Equipamiento opcional

Orificio para termopar

Bandeja de insercion

eléctrica*
trifasica
trifasica
trifasica

trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

trifasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

Peso

in kg
460
590
750

350
460
590
750

315
390
840
1150
1350

Tiempo de
calentamiento®
hasta Tmax
en min

60
60
60

120
60
90
60

150
150
180
180
210

Tiempo de enfriamiento® de Tmax

a 150 °C en min

Trampillas* Ventilador de refrigeracion*

240
120
240

270
300
270
240

900
900
900
900
900

30
30
30

60
60
60
60

120
120
180
210
210

*Para la conexion eléctrica véase pagina 92

Rodillos en la camara del horno
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Cajas de recocido para lainyeccién de gas para
los modelos NA 60/.. - NA500/85

Horno de camara con circu-
lacién de aire NA 250/85 con
caja de proteccion de gas

Caja de gasificacion con modulos exten- Para el tratamiento térmico las piezas se colocan en la caja, la tapa se cierra con pestillos, se llena fuera del horno
ibl . L , )
sibles unos minutos con gas protector y, a continuacion, se colocan en el horno. Segun el peso, para la carga se recomi-

enda usar una carretilla de carga.

Modelo estandar
Para gases protectores y reactivos no inflamables como argén, nitrégeno y formigas (deberan tenerse en
cuenta las normativas de cada pais)
Caja de proteccion de gas con junta de fibras y tapa con pestillos de cierre, inyeccion de gas protector a través
de un tubo en la base de la caja
Conexion de gas protector mediante acoplamiento rapido con boquilla empalme (diametro interior 9 mm)
Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del collarin del horno
En los modelos NA 250/.. y NA 500/.. se suprime la chapa base para insertar en la caja accesoria
Material resistente al calor: 309 (AlISI)/material N° 1.4828 (DIN)
Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion directa en la carga

Equipamiento opcional
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74
Tuberia de gas prolongada para emplear cajas mas pequefias en modelos de hornos mas grandes
Gancho de traccion siehe Seite 77
Vagoneta de carga véase pagina 78

Caja de proteccion de gas con conducto
prolongado de gases para su uso en un
horno de tamao superior

Nam. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm' Sistema de carga
(Horno con puerta (Horno con puerta de anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. de la caja
giratoria) elevacion)

631000411 631000764 NA 60/.., 270 420 260 336 460 340 gancho de traccion
631000412 631000765 NA 120/.., 350 520 340 436 560 430 gancho de traccion
631000413 631000766 NA 250/.. 480 630 460 546 680 600 vagoneta apiladora
631000414 631000767 NA 500/.. 630 780 610 696 836 760 vagoneta apiladora
Nam. art. 601655055, 1 juego de cordon estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia

Espacio Util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Cajas de recocido para lainyec-
cion de gas con tapa de vacio
paralos modelos

NA60/.. - NA500/85

Modelo como el de las cajas descritas anteriormente,
pero con tapa de vacio adicional y la correspondiente
conexion. Antes de introducir la caja en el horno, se van
creando en estado frio sucesivamente un vacio y una
atmosfera de gas protectora para expulsar el oxigeno y
conseguir una atmosfera pura. e

Caja de recocido para la inyeccion de gas

Caja de proteccion de gas con junta de fibras y tapa con tapa de vacio

con pestillos de cierre, soporte para la tapa de vaciado, inyeccion de gas protector a través de un tubo en la
base de la caja

Tapa de vaciado con junta de goma (elastomero) y manémetro

Conexion de gas protector por medio de valvula de bola de tres vias y acoplamiento rapido con boquilla de
empalme (diametro interior 9 mm)

Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del collarin del horno

Equipamiento opcional
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Bomba de vacio véase pagina 75
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74
Tuberia de gas prolongada para emplear cajas mas pequefias en modelos de hornos mas grandes
Gancho de traccion siehe Seite 77
Vagoneta de carga véase pagina 78

NUm. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm' Sistema de carga
(Horno con puerta (Homo con puerta de elevacion) anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. de la caja
giratoria)

631000560 631000807 NA 60/.. 230 380 220 318 468 297 gancho de traccion
631000561 631000808 NA 120/.. 330 480 320 418 568 412 gancho de traccion
631000562 631000809 NA 250/.. 430 580 370 518 668 532 vagoneta apiladora
631000563 631000810 NA 500/.. 560 810 530 648 898 692 vagoneta apiladora
Nam. art. 601655055, 1 juego de cordon estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ! Sin tuberia y tapa de vaciado

Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda
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Cajas de recocido para lainyeccién de gas para normas de automocion (CQI-9) y normas ae-
ronauticas (AMS/NADCAP)

/ Tapa para medicion TUS
. 1L [ ] . . . ..
ﬂ — — / Caja de recocido para la inyeccion de gas protector
L] Y = ® k
L \ / [ ] / Proteccion contra sobretemperatura
L /I 1
® \ / 11 * Termoelemento de regulacion (Horno)
L L] L
L s
. \ . — o
® \ ° Termopar de carga/Termopar de regulacion (caja)
. — ] o
. ® | | Termopar SAT
Regulador
Cajas de inyeccion de gas segun AMS 2750 E, tipo de instrumentacion D para hornos con circulacion
de aire
Estas cajas de recocido para la inyeccion de gas se basan en las cajas para inyeccion de gas estandar para
hornos con puerta giratoria. Para responder a los requisitos de AMS 2750 E, tipo de instrumentacion D, las cajas
estan provistas con los orificios de medicion necesarios.
Homogeneidad de la temperatura clase 2: +/- 5 °C en el espacio Util
Boquilla de paso adicional para un elemento SAT flexible del cliente con un diametro de, como maximo, 1,5 mm
Termopar con proteccion contra sobretemperatura, termopar de recubrimiento tipo N con conector
NUm. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm’
(Horno con puerta (Horno con puerta de elevacion) anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt.
giratoria)
631001021 631001026 NA 60/.. 270 420 260 336 460 340
631001022 631001027 NA 120/.. 350 520 340 436 560 430
631001023 631001028 NA 250/.. 480 630 460 546 680 600
631001024 631001029 NA 500/.. 630 780 610 696 836 760
Nam. art. 601655055, 1 juego de cordon estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ! Sin tuberia

Espacio util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda

Cajas de inyeccion de gas con tapa de vaciado segiin AMS 2750 E, tipo de instrumentacion

Estas cajas se basan en las cajas de proteccion de gas standard con tapa de vaciado, para hornos con puerta
giratoria. Antes de introducir la caja en el horno, se van creando en estado frio sucesivamente un vacio y una
atmosfera gaseosa protectora para expulsar el oxigeno y conseguir una atmosfera pura.

Homogeneidad de la temperatura clase 2: +/- 5 °C en el espacio Util

Boquilla de paso adicional para un elemento SAT flexible del cliente con un diametro de, como maximo, 1,5 mm
Termopar con proteccion contra sobretemperatura, termopar de recubrimiento tipo N con conector

Caja de proteccion de gas con tapa de vaciado segiin AMS2750E

NUm. art. Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm’

(Horno con puerta (Homo con puerta de elevacion) anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt.
giratoria)

631001052 631001057 NA 60/.. 230 380 220 318 468 297
631001053 631001056 NA 120/.. 330 480 320 418 568 412
631001054 631001055 NA 250/.. 430 580 370 518 668 532
631001049 631001054 NA 500/.. 560 810 530 648 898 692

Nam. art. 601655055, 1 juego de cordon estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia

Espacio Util = Dimensiones internas de la caja - 30 mm en todos los lados
Cajas mas grandes y medidas especiales bajo demanda
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Hornos de camara con circulacion de aire sellados NA-1 y NA-SI

Los hornos de camara sellados con circulacion de aire

resultan aptos si un proceso de tratamiento térmico hasta

650 °C requiere una atmdsfera de gas protector que no
necesita ser completamente exenta de oxigeno.

Las dos versiones se distinguen por el hecho de que la

variante | solo posee una carcasa exterior sellada mientras

que, en la variante Sl, la carcasa interior esta soldada lo

que da lugar a un contenido mas bajo de oxigeno residual.

Variante NA(T)-
Realizada como los hornos de camara con circulacion de
aire <675 | (pagina 60) con las siguientes diferencias
Tmax 450 °Cy 650 °C
Junta de silicona en la puerta
Carcasa del horno sellada con silicona
Conexion de gas protector en la pared posterior
Uso conforme al destino en el marco de las
instrucciones de servicio

Contenido de oxigeno residual < 1 % dependiendo del

caudal y del tipo del gas protector
Para gases protectores y reactivos no inflamables

como argon, nitrdgeno y formigas (considerar las directivas nacionales)

Variante NA-SI

Equipamiento adicional con
Tmax 650 °C
Carcasa interior soldada
Calentamiento desde dos lados y circulacion del aire
Obturacion de la puerta con gas de sellado
Conexion al motor de circulacion sellada
Entrada de gas a través del eje de circulacion

Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio
Contenido de oxigeno residual hasta 0,1 % dependiendo del caudal y del tipo del gas protector
Para gases protectores y reactivos no inflamables como argon, nitrégeno y formigas (considerar las directivas

nacionales)
Modelo Tmax Dimensiones internas en mm
°C anch. prof. alt.
NA 120/45 | 450 450 600 450
NA 250/45 | 450 600 750 600
NA 500/45 | 450 750 1000 750
NAT 15/65 I' 650 295 340 170
NA 60/65 | 650 350 500 350
NA 120/65 | 650 450 600 450
NA 250/65 1 (SI) 650 600 750 600
NA 500/65 | (SI) 650 750 1000 750

'Para el modelo de sobremesa

*Potencia dependiendo del disefio del horno. Segn la carga, puede aumentar

Volumen
enl

120
250
500

15
60
120
250
500

Dimensiones externas en mm

Anch.

1250
1350
1550

470
910
990
1170
1290

Prof.

1550
1650
1900

790
1390
1470
1650
1890

Alt.

1550
1725
1820

460
1475
1550
1680
1825

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Horno de camara con circulacion de aire

NA 120/65 |

Potencia caldrica
en kW?
9,0
12,0
18,0

2,8
9,0
12,0
20,0
27,0

Horno de camara con circulacion de aire
NAT 15/65 | como modelo de sobremesa

con sistema de gasificacion manual

Conexion
eléctrica*
trifasica
trifasica
trifasica

monofasica
trifasica
trifasica
trifasica
trifasica

Peso
in kg
460
590
750

60
350
460
590
750

*Para la conexion eléctrica véase pagina 92
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L

Horno de cuba SAL 120/65 con caja de
gas protector y estacion de enfriamiento
junto al horno

SAL 250/65

Caja de proteccion de gas, para
AMS 2750 E

66

Hornos de cuba con circulacion de aire
calentamiento eléctrico s

Cesto de carga para realizar la carga por
niveles

Los hornos de cuba con circulacion de aire ofrecen la ventaja de una carga facil, p. ej. en el tratamiento térmico de
piezas pesadas o de cestas. Estos hornos de cuba compactos son especialmente adecuados para procesos como
revenido, recocido por disolucion, envejecimiento artificial y recocido blando, debido a temperaturas maximas
aplicables de 450 °C - 850 °C.

= Tmax 450 °C, 650 °C 6 850 °C

= Circulacion de aire de base, velocidad alta de aire

= Conduccion vertical del aire

= Homogeneidad de la temperatura en base a la norma DIN 17052-1 de hasta +/- 4 °C véase pagina 84
= Céamara interior de acero inoxidable

= Instalacion eléctrica con relé semiconductor

= Uso conforme al destino en el marco de las instrucciones de servicio

= NTLog basico para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso sobre memoria USB

= Descripcion de la regulacion véase pagina 80

Equipamiento opcional

= Ayuda de carga con brazo giratorio y caja de rejilla de alimentacion

= Optimizacion de I’'homogeneidad de la temperatura en base a la norma DIN 17052-1 hasta +/- 2 °C véase pagina 84

= Ventilador para el enfriamiento acelerado o mesa de enfriamiento independiente para una caja de recocido junto
al horno

= Caja de recocido con entrada y salida de gas protector para el trabajo en atmosfera definida

= Sistemas de gasificacion manuales y automaticos para gases protectores no inflamables o reactivos

= Control del proceso y documentacion por medio del paquete de software VCD para la supervision, documentacion
y el control véase pagina 94

Modelo Tmax Dimensiones interiores Volumen Peso maxima Dimensiones exteriores Potencia calérica Conexion Peso
en mm de carga en mm

°‘C anch. prof. alt. enl en kg Anch.  Prof. Alt. en kw? eléctrica* en kg
SAL 30/45 450 300 250 400 30 120 750 850 1250 3,0 monoféasica 130
SAL 60/45 450 350 350 500 60 120 800 950 1350 6,0 trifasica 225
SAL 120/45 450 450 450 600 120 120 900 1050 1450 9,0 trifasica 280
SAL 250/45 450 600 600 750 250 400 1050 1200 1600 18,0 trifasica 750
SAL 500/45 450 750 750 900 500 400 1200 1350 1750 27,0 trifasica 980
SAL 30/65 650 300 250 400 30 120 750 850 1250 55 trifasica’ 130
SAL 60/65 650 350 350 500 60 120 800 950 1350 9,0 trifasica 225
SAL 120/65 650 450 450 600 120 120 900 1050 1450 13,0 trifasica 280
SAL 250/65 650 600 600 750 250 400 1050 1200 1600 20,0 trifasica 750
SAL 500/65 650 750 750 900 500 400 1200 1350 1750 30,0 trifasica 980
SAL 30/85 850 300 250 400 30 80 600 740 1000 5,5 trifasica’ 130
SAL 60/85 850 350 350 500 60 80 800 950 1350 9,0 trifasica 225
SAL 120/85 850 450 450 600 120 80 900 1050 1450 13,0 trifasica 280
SAL 250/85 850 600 600 750 250 250 1050 1200 1600 20,0 trifasica 750
SAL 500/85 850 750 750 900 500 250 1200 1350 1750 30,0 trifasica 980
'Calefaccion sélo entre dos fases *Para la conexion eléctrica véase pagina 92

?Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar



Medio auxiliar de carga para los modelos SAL 30/45 - SAL 500/85

Para cargar hornos de cuba con circulacion de aire de las series SAL 30/45 - SAL 250/85 con cajas de recocido
para la inyeccion de gas o cestas se recomienda usar un medio auxiliar de carga fijado en el horno y formado por
un brazo giratorio y torno. Esto permite cargar el horno facilmente y de forma segura.

Brazo giratorio, montado en el lateral del horno

Para cargar y tomar facilmente las cestas de carga y cajas de recocido para la inyeccion de gas de Nabertherm
Torno con manivela

Peso de carga max. 140 kg

Horno Altura total en mm
SAL 30/.. - SAL 120/.. 2400
SAL 250/.. 2600
SAL 500/.. 3010

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

™

v

k
4
-

Brazo giratorio montado en el horno

Cajas de recocido parala inyeccion de gas para los modelos SAL 30/45 - SAL 500/85

Para el revenido y recocido brillante las piezas se colocan en la caja, la tapa se fija con pestillos de enclavamiento,
se llena fuera del horno unos minutos con gas protector y, a continuacion, se colocan en el horno. Debido al peso,
para realizar la carga se recomienda el uso de un medio auxiliar de carga.

Para gases protectores y reactivos no inflamables como argon, nitrégeno y formigas (deberan tenerse en
cuenta las normativas de cada pais)

Caja de proteccion de gas con junta de fibras y tapa con pestillos de cierre, inyeccion de gas protector a través -

de un tubo en la base de la caja

Conexion de gas protector mediante acoplamiento rapido con boquilla empalme (diametro interior 9 mm)
Tuberia para entrada y salida de gas protector a través del collarin del horno

Material resistente al calor: 450 °C - 304 (AISI)/material N° 1.4301 (DIN), 650 °C - 321 (AlSI)/material

N° 1.4541 (DIN) 0 850 °C - 309 (AlSl)/material N° 1.4828 (DIN)

Alojamiento para el medio auxiliar de carga

Termopar de carga tipo K para la indicacion de la temperatura o la regulacion directa en la carga

Equipamiento opcional
Indicacion de la temperatura digital véase pagina 69
Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74

NUm. art. con Horno Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm'

termoelemento de carga anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt.
631000500 SAL 30/45 215 165 277 281 231 354
631000501 SAL 60/45 265 265 377 331 331 454
631000502 SAL 120/45 365 365 477 431 431 554
631000503 SAL 250/45 515 515 627 581 561 704
631000504 SAL 500/45 665 665 7271 731 731 804
631000505 SAL 30/65 215 165 277 281 231 354
631000506 SAL 60/65 265 265 377 331 331 454
631000507 SAL 120/65 365 365 477 431 431 704
631000508 SAL 250/65 515 515 627 581 561 654
631000509 SAL 500/65 665 665 727 731 731 804
631000510 SAL 30/85 215 165 277 281 231 354
631000511 SAL 60/85 265 265 377 331 331 454
631000512 SAL 120/85 365 365 477 431 431 554
631000513 SAL 250/85 515 515 627 581 561 704
631000514 SAL 500/85 665 665 727 731 31 804

Num. art. 601655055, 1 VE cordon estanco de fibra formado por 5 tiras de 610 mm ' Sin tuberia

Caja de recocido para la inyeccion de gas
con pestillo de enclavamiento
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Cestas de carga para los modelos SAL 30/45 - SAL 500/85

Las piezas se colocan en la cesta para el revenido. Para realizar la carga recomendamos usar un medio auxiliar de
carga.

Cesta de carga resistente al calor para piezas pequefias y materiales a granel, incluidos mango y alojamiento de la gria
Llenado superior

Tamafio del agujero 12 mm

Material resistente al calor: 450 °C - 304 (AlSl)/material N° 1.4301 (DIN), 650 °C - 321 (AlSl)/material N°
1.4541 (DIN) 0 850 °C - 309 (AISI)/material N° 1.4828 (DIN)

Num. art. Horno Dimensiones internas en mm
anch. prof. alt.
631000477 SAL 30/45 210 180 350
631000478 SAL 60/45 260 280 450
631000479 SAL 120/45 360 380 550
Cesta de carga para carga superior 631000480 SAL 250/45 510 530 650
631000481 SAL 500/45 570 570 750
631000266 SAL 30/65 210 180 350
631000267 SAL 60/65 260 280 450
631000268 SAL 120/65 360 380 550
631000269 SAL 250/65 510 530 650
631000270 SAL 500/65 570 570 750
631000482 SAL 30/85 210 180 350
631000483 SAL 60/85 260 280 450
631000484 SAL 120/85 360 380 550
631000485 SAL 250/85 510 530 650
631000486 SAL 500/85 570 570 750

Las piezas se colocan en distintos niveles para el revenido. Para realizar la carga recomendamos usar un medio
auxiliar de carga.

Cesta de carga resistente al calor, incluidos mango/alojamiento de la griia

Para carga lateral mediante 2 inserciones (3 niveles)

Tamano del agujero 12 mm

Material resistente al calor: 450 °C - 304 (AlSI)/material N° 1.4301 (DIN), 650 °C - 321 (AISI)/
material N° 1.4541 (DIN) o 850 °C - 309 (AISI)/material N° 1.4828 (DIN)

Num. art. Horno Dimensiones internas en mm
anch. prof. alt.
631006124 SAL 30/45 230 180 400
631006036 SAL 60/45 280 280 450
631006037 SAL 120/45 344 344 500
631006038 SAL 250/45 490 490 720
631006039 SAL 500/45 660 660 770
631006040 SAL 30/65 230 180 400
631006041 SAL 60/65 280 280 450
631006042 SAL 120/65 344 344 500
Cesta de carga en ejecucion especial con 631006043 SAL 250/65 490 490 720
3 inserciones (4 niveles) para carga lateral 631006044 SAL 500/65 660 660 770
631006045 SAL 30/85 230 180 400
631006046 SAL 60/85 280 280 450
631006047 SAL 120/85 344 344 500
631006048 SAL 250/85 490 490 720
) 631006049 SAL 500/85 660 660 770

Las piezas se colocan en distintos niveles para el revenido. Para realizar la carga recomendamos usar un medio
auxiliar de carga.

Cesta de carga resistente al calor para piezas pequenas y materiales a granel, incluidos mango/alojamiento de la griia
Llenado por niveles

Tamafio del agujero 12 mm

Material resistente al calor: 450 °C - 304 (AlSI)/material N° 1.4301 (DIN), 650 °C - 321 (AISI)/

material N° 1.4541 (DIN) o 850 °C - 309 (AISI)/material N° 1.4828 (DIN)

Num. art. Horno Numero de Peso de carga max./cesta Dimensiones internas en mm
Cesta para la carga por niveles cestas anch. prof. alt.
631006106 SAL 250/85 7 10 kg 530 530 100
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Termometria en los sistemas de gas protector

Para medir la temperatura exacta del tratamiento térmico en cajas de gas o bolsas de recocido para la
inyeccion de gas con soporte se recomienda usar un termometro con termoelemento. Este se monta de
forma fija en la correspondiente caja de gas o en el soporte de la bolsa de recocido para la inyeccion de
gas. Para medir la temperatura se puede suministrar un sencillo aparato de medicién manual con pantal- ‘
la LCD o un termémetro con indicacion LED montado en un envolvente metalico independiente. Ambos
estan equipados con un dispositivo enchufable de 2 polos para conectar el termopar. De este modo, es
posible determinar la temperatura y, dado el caso, reajustarse en el controlador.

Si se desea se ofrece la posibilidad de controlar el horno mediante una regulacion de la carga con termoelemento
directamente en la pieza.

NUm. art. Descripcion

402000057 Termometro con lectura digital, conexion 230 V 1/N, en carcasa metalica independiente
542100028 Termometro con lectura digital, funcionamiento de bateria, aparato manual |
V000808 Linea principal entre los accesorios del taller de temple con termoelemento de carga y el niim. de art. 402000057, 5 m
V000801 Linea principal entre los accesorios del taller de temple con termoelemento de carga y el nim. de art. 542100028, 3 m

Termometro (aparato manual)

Bastidor de mediciéon TUS para caja de recocido para la inyeccion de gas

Para la realizacion de la medicion de la homogeneidad de la temperatura (TUS) en la caja de proteccion de
gas, dicha caja se dota de una segunda tapa. En esta segunda tapa se encuentra fijado el bastidor de medicion
que presenta una boquilla de paso para los termopares para realizar el TUS.

Tmax 1100 °C

Se puede utilizar para todas las normas TUS corrientes

El requisito es que el horno presente una boquilla de paso para termopares
Material resistente al calor 314 (AlSI)/material N° 1.4828 (DIN)

Termopares no incluidos

Bastidor de medicion TUS para caja de
recocido para la inyeccion de gas
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Taller para sistemas de templado KHS 17

La estructura del sistema se ha disefiado para el alojamiento de un horno de
temple de la serie N 7/H - N 17/H asi como para el horno de revenido NA 15/65.
También se pueden utilizar las correspondientes cajas de recocido para la
inyeccion de gas. Por debajo del horno hay un bafio de aceite/agua movil para
el enfriamiento y la posterior limpieza. Este compacto sistema resulta idoneo,
sobre todo, si hay poco espacio.

Una vez finalizado el tratamiento térmico en el horno de
temple, las piezas se extraen del horno o de la caja de
proteccio de gas y se enfrian en bafo de aceite o bafo de
agua. La pieza se puede mover dentro del bafio mediante
la cesta de carga para obtener un enfriamiento uniforme.
Tras el enfriamiento en aceite es preciso limpiar la pieza en
un bafo de agua, secarla e inmediatamente revenirla en
el horno de conveccion de aire para asi ajustar el compor-
tamiento de solidez de los componentes a las correspon-
dientes condiciones de empleo, minimizar las deformaci-
ones y evitar los posibles dafios.

Equipamiento opcional

= (Cajas de recocido para la inyeccion de gas véase
pagina 45 - 48

= Bolsa de recocido para la inyeccion de gas y soporte
véase pagina 49

= Sistemas de inyeccion de gas véase pagina 74

= Carretillas de carga véase pagina 47

Taller para sistemas de templado KHS 17

Modelo Tmax Dimensiones internas en mm Volumen Dimensiones externas en mm Potencia Conexion Peso
°C anch. prof. alt. enl Anch. Prof. Alt. calorica en kW? eléctrica* en kg
N 7H 1280 250 250 120 7 720 640 510 3,0 monofasica 60
N 11/H 1280 250 350 140 1 720 740 510 3,6 monofasica 70
N 11/HR 1280 250 350 140 1 720 740 510 5,5 trifasica’ 70
N 17/HR 1280 250 500 140 17 720 890 510 6,4 trifasica’ 90
N 15/65HA 650 295 340 170 15 470 845 460 2,4 monofasica 55
Calefaccion solo entre dos fases *Para la conexion eléctrica véase pagina 92

?Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar

NUm. art. Articulo Dimensiones externas en mm Medidas de la rejilla de carga
Anch. Prof. Alt. Anchura en mm Longitud en mm

401000104 Mesa con bafo de limpieza y enfriamiento 735 850 1155 - -

401000102 Cesta de carga para bafios de enfriamiento y limpieza - - - 215 635
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Taller para sistema de templado MHS 17

El sistema de templado MHS 17 se ha disefiado de forma
modular y consta de una mesa para los hornos

de tratamiento térmico, un bafio de aceite para

el enfriamiento y un bafio de agua para llevar a
cabo la limpieza de las piezas. Opcionalmente, los
bafios se pueden suministrar con calentamiento.
Los bafos se montan a la derecha e izquierda

de la mesa y disponen de cestas de carga para
poder mover las piezas en el baiio y conseguir un
enfriamiento uniforme. Todas las piezas pueden
pedirse por separado, de forma que el sistema de
templado pueda combinarse o incluso reequipar-
se de forma personalizada segun los aceros que
deban procesarse.

Para aceros para temple al aire el MHS 17 puede
ampliarse con un sistema de templado al aire.
Esta mesa esta equipada con un ventilador de
refrigeracion de elevada potencia para enfriar

en aire las piezas que deben templarse, p. €j.
también la bolsa de recocido para la inyeccion de gas con soporte. Para colocar las cajas y piezas calientes se usa una
base de ladrillo ligero refractario. Los bafios de enfriamiento también pueden fijarse en el sistema de templado al aire.

Para depositar los accesorios y/o para realizar la carga puede integrarse una mesa de recepcion adicional en el sistema.

Equipamiento opcional véase pagina 70.

Modelo Tmax Dimensiones internas en mm Volumen Dimensiones externas en mm Potencia caldrica Conexion Peso
°C anch. prof. alt. enl Anch. Prof. Alt. en kWw? eléctrica* en kg
para MHS 17
N 7H 1280 250 250 120 7 720 640 510 3,0 monoféasica
N 11/H 1280 250 350 140 1 720 740 510 3,6 monofasica 70
N 11/HR 1280 250 350 140 1 720 740 510 55 trifasica’ 70
N 17/HR 1280 250 500 140 17 720 890 510 6,4 trifasica’ 90
N 15/65HA 650 295 340 170 15 470 845 460 2,4 monofasica 55
'Calefaccion solo entre dos fases *Para la conexion eléctrica véase pagina 92

*Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar

Num. art. Articulo Dimensiones externas en mm Volumen  Medidas de la rejilla de carga Potencia Tension de
Anch. Prof. Alt. enl  Anchuraenmm Longitud en mm kw conexion

631006421 Mesa 1000 850 760 - - - -

631006407 Bafio de aceite 280 510 510 50 400 200 -

631006408 Bafio de agua 280 510 510 50 400 200 - -

631001011 Elemento calefactor (bafio de aceite) - - - - - 3,0 230V

631001012 Elemento calefactor (bafio de agua) - - - - - - 3,0 230V

631000429 Sistema de templado al aire (mesa de enfriamiento) 560 610 760 - 400 200 0,2 230V

631000442 Mesa de depdsito 560 610 760 - - - - -

n



Taller para sistemas de templado MHS 31, MHS 41 y MHS 61

Estos sistemas de templado para talleres resultan aptos
componentes grandes al aire 0 en atmosfera de gas protec-
pueden componer de horno de camara, horno con circulacion de aire, caja de recocido
con inyeccion de gas con alimentacion de gas a través de valvula mag- nética, placa de carga
para proteger la base del horno asi como de un bafo de enfriamiento con elemento calefac-
tor. En el tratamiento térmico en atmésfera de gas protector, el proceso empieza con un lavado de la carga en la caja de
recocido mediante inyeccion de gas protector. A continuacion, se realiza el proceso de recocido en el horno de camara
con una tasa de lavado de proceso mas baja. Una vez finalizado el proceso de recocido, el horno de camara se abre y la
carga se extrae de la caja de recocido para para proceder a su enfriamiento en el bafio de enfriamiento precalentado. El
proceso final de revenido se realiza en el horno con circulacion de aire. Para facilitar el proceso de carga recomendamos
el uso de utensilios de carga opcionales como ganchos de traccion y carros de carga.

para el templado de
tor. Estos sistemas se

Los sistemas de templado de taller son una combinacién de hornos y accesorios de nuestro surtido estandar. Los
componentes también se pueden pedir por separado.

Equipamiento opcional
= Gancho de traccion véase pagina 77
= Vagonetas de carga véase pagina 78

Modelo Tmax Dimensiones internas en mm  Altura de carga  Dimensiones externas en mm Potencia Conexion Peso
°C anch. prof. alt. en mm Anch. Prof. Alt. calorica en kW?>  eléctrica* en kg
MHS 31 N 31/H 1280 350 350 250 900 1040 1100 1340 15 trifasica 210
NA 30/65 650 290 420 260 900 870 1290 1385 5 trifasica’ 285
Bafio de enfriamiento Q 50 - 200 170 250 700 350 350 700 - -
Elemento calefactor - - - - - - - - 3 monofasica -
MHS 41 N 41/H 1280 350 500 250 900 1040 1250 1340 15 trifasica 260
NA 60/65 650 350 500 350 900 910 1390 1475 9 trifasica 350
Bafio de enfriamiento Q 50 - 200 170 250 700 350 350 700 - - -
Elemento calefactor - - - - - - - - 3 monofésica -
MHS 61 N 61/H 1280 350 750 250 900 1040 1500 1350 20 trifasica 400
NA 60/65 650 350 500 350 900 910 1390 1475 9 trifasica 350
Baiio de enfriamiento Q 50 - 200 170 250 700 350 350 700 - - -
Elemento calefactor - - - - - - - - 3 monofésica -
Acceso- Vagoneta de carga CW1 - - - - 880 - 920 330 1100 880 - 920 - -
rios Vagoneta de carga CWK1 - - - - 880 - 920 330 1100 880 - 920 0,2 monofasica
Mesa de deposito - 600 600 900 600 600 900 - -
Caja de proteccion de gas N 31/H 1100 280 230 200 - 316 304 226 - -
Caja de proteccion de gas N 41/H 1100 280 380 200 - 316 454 226 - - -
"Calefaccion sélo entre dos fases *Para la conexion eléctrica véase pagina 92

2Potencia dependiendo del disefio del horno. Segun la carga, puede aumentar
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Sistema de templado de gas protector SHS 41

Este sistema semiautomatico compacto resulta muy adecua-
do para templar en una atmdsfera gaseosa protectoray, a
continuacion, enfriar la pieza en aceite o agua. De este modo,
también pueden recocerse y enfriarse piezas grandes en gas
protector. Consta de un horno de camara N 41/H con apertura
de la puerta neumatica y placas de carga asi como del bano de
aceite sobre rodillos con dispositivo de descenso neumatico
integrado, una rejilla con campana de gas, un dispositivo de
sujecion para la campana de gas asi como de una aspiracion
periférica con trampa de llama.

La pieza se coloca en la rejilla'y se cubre con la campana de
gas. Después de prelavar con gas protector, la campana de gas
se empuja con la rejilla hacia el interior del horno. Una vez completado
el tratamiento térmico, la carga se extrae del horno hacia la unidad de
descenso. La campana permanece por encima del bano de enfriamiento
mientras la rejilla se baja neumaticamente. Para obtener los mejores
resultados de temple, la unidad de descenso neumatico se mueve hacia
arriba y hacia abajo en el baiio de enfriamiento de aceite. Una vez com-
pletada, la carga se traslada a la posicion de descarga.

Este rentable sistema puede usarse para procesos de templado, que
de lo contrario s6lo podrian realizarse en complejas instalaciones de
hornos.

Horno de camara N 41/H

Apertura de la puerta neumatica mediante interruptor de pedal
Placa de carga

Bafio de aceite sobre rodillos

Dispositivo de bajar neumatico

Calentamiento del bafio de aceite

Indicacion de la temperatura del aceite

Rejilla de carga y campana de gas

Dispositivo de sujecion para la campana de gas

Dispositivo para la inyeccion de gas manual véase pagina 74
Gancho de traccion véase pagina 77

Equipamiento de seguridad formado por la aspiracion periférica con
trampa de llama y separador de vapor de aceite.

Equipamiento opcional
Campanas de salida
Bafo de agua

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Sistema de templado de gas protector con horno N 41/H

Modelo Tmax Dimensiones internas en mm Volumen Dimensiones externas en mm Potencia Conexion Peso
de horno °C anch. prof. alt. enl Anch. Prof. Alt. calorica en kW? eléctrica* en kg
N 41/H! 1280 350 500 250 40 1040 1250 1340 15,0 trifasica 260
"Descripcion del horno véase pagina 42 *Para la conexion eléctrica véase pagina 92
?Potencia dependiendo del disefio del horno. Segn la carga, puede aumentar
Nam. art.  Sistema de templado  Tamafio campana en mm  Tamafio bafio aceite Peso max. Potencia max.  Tasa de Tasa de Potencia calérica  Conexion
llenado
de gas protector Anch. Prof. Alt. en litros carga enfriamiento/h  prellenado proceso bafo de aceite/  eléctrica*
kw

- SHS 41 260 360 180 400 25 kg 20 kg 20-25 10-15 6,0 trifasica
631006104 Campana de gas (recambio)

*Para la conexion eléctrica véase pagina 3



Sistemas de inyeccion de gas
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Sistema de alimentacion de gas automati-
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Gases protectores

Los gases protectores se usan para suprimir el oxigeno en las cajas de recocido para la inyeccion de gas
anteriormente descritas. En este caso, debera procurarse usar gases protectores que se comporten de forma
neutra con la pieza que debe someterse a tratamiento térmico. Los gases protectores deberan ser inertes, es
decir, no deberan provocar ninguna composicion quimica con la pieza o con el horno ni originar reacciones.

En muchos casos, el nitrogeno (que es mas ligero que el aire) se usa como gas protector, si bien la experiencia
ha demostrado que el nitrdgeno no siempre produce resultados suficientemente buenos. Ademas, debe selec-
cionarse un tiempo de prellenado mas largo.

Para obtener mejores resultados se recomienda usar una mezcla de nitroégeno y una pequena adicion de hid-
rogeno. El hidrégeno actiia como componente reductor y reacciona con el oxigeno. Esta mezcla de gas puede
adquirirse en cualquier comercio con el nombre de formigas. Se ha demostrado que la adicion del 5 % de
hidrégeno al nitrogeno proporciona buenos resultados. Segun la hoja de datos de seguridad UE, esta mezcla
no es critica, aunque deberan tenerse en cuenta las disposiciones de cada pais. Este gas puede adquirirse
mezclado en fabrica y no es necesario tomar precauciones contra el peligro de explosion.

Si la pieza tiene cierta afinidad con el hidrogeno, el argén como gas protector puede aportar buenos resul-
tados.

El argén es un gas que es mas pesado que el aire. De ahi que sea relativamente facil llenar los depdsitos de
gas protector. El formigas con hidrégeno agregado (segun las directivas nacionales hasta una relacion de
98/2) es mas ligero, aunque presenta la ventaja de que el hidrégeno se quema a altas temperaturas y por tanto
se liga al oxigeno. Incluso en estado frio, el hidrogeno emergente transporta el oxigeno faciimente desde el
depadsito.

Para mezclas de gas con hidrogeno u otros gases inflamables siempre se deberan observar las disposiciones
de seguridad vigentes. Si la mezcla esta declarada como inflamable, el horno, siempre que se trate de un
modelo hermético, se puede equipar con la correspondiente tecnologia de seguridad.

Al trabajar con gases protectores debera procurarse siempre una buena ventilacion del espacio. Por este
motivo, deberan respetarse las disposiciones de seguridad especificas de cada pais.

Sistema de alimentacion de gas montado en el horno en un envolvente compacto de acero inoxidable
El flujo de gas se puede activar en cada segmento mediante una valvula solenoide a través del controlador;
caudal preestablecido manualmente

Entrada de gas: 1 bar — 10 bar, conexién del tubo: @i =9 mm

Salida de gas: conexion de tubo: @i = 9 mm

El sistema incluye:

- Electrovalvula con conexion al controlador

- Caudalimetro (escala en adhesivo)

- Ajuste manual del caudal mediante tornillo y valvula de aguja

- Reductor de presion para ajustar la presion de suministro

- Mandmetro para lectura de la presion de alimentacion

- Juego de conexion para horno

- Manguera de conexion de 5 m 9 mm

- Racor rapido (G1/4) para entrada de gas

Nam. art.* Tipo de gas Caudal
I/min
631000309 Cualquier gas admisible 4-50



Sistemas de alimentacion de gas montados en el horno con envolventes compactos de acero inoxidable
Dos sistemas de alimentacion de gas combinados, en funcién de la conexidn para 2 caudales, 2 tipos de

gas, o gran cantidad de gas

El suministro de gas se puede activar en cada segmento, mediante unas electrovalvulas, que se pueden
seleccionar de forma independiente en el controlador. Preajuste manual de los caudales de gas,

Entrada de gas: 1 bar - 10 bar, tubo de conexion @i = 9 mm
Salida de gas: tubo de conexion @i = 9 mm
El conjunto incluye 2 sistemas combinados, cada uno con

- Electrovalvula con conexion al controlador

- Caudalimetro (escala en adhesivo)

- Caudal ajustable manualmente mediante tornillo y valvula de aguja

- Reductor de presion, para ajuste de la presion de servicio

- Manémetro de presion para lectura de la presion de servicio
- Set de conexiones para el horno

- 5 m de tubo de conexiéon de 9 mm

- Racores de conexion rapidos (G1/4) para la entrada de gas

Num. art. Tipo de gas

631000379 Cualquier gas admisible

Volumen de paso
I/min
2x4-5004-100

Con esta opcion, los sistemas de alimentacion de gases, se pueden conectar a las botellas habituales

Conexion de la botella con:
- Reductor de presion
- Man6metro para la presion de entrada
- Mandmetro para la presion de salida

Nam. art. Tipo de gas
6000085489 Argon
6000085490 Nitrégeno
6000085491 Forming gas (95/5 and 98/2)
6000085492 Argon
6000085493 Nitrégeno
6000085494 Forming gas (95/5 and 98/2)
Bomba de vacio

Suministro con manémetro. Bomba de vacio rotativa de paletas con sello de aceite para un uso universal en
vacio aproximado. Ejecucion muy compacta y equilibrada. Suministro con mandmetro.

Bomba de vacio rotativa de paletas con la capacidad de aspiracion de aprox. 16 m3/h

0,5 mbar absoluto

Tubo de empalme de acero fino 2000 mm
Conexion KF 16

Manémetro (-1/0,6 bar)

Num. art. Dimensiones externas en mm  Conexiones lado de Valor de
admision

Anch. Prof. Alt. conexion

601403057 280 315 200 3/4" 1/2" rosca interior 0,55 KW

*N° de articulo para solicitar otras tensiones de conexion.

Tipo de rosca botella
W21,8x1/14" (EU)
W24.32x1/14"RH (EU)
W21,8x1/14"LH(EU)

W21.8x1/14'R (ES, FR, PT)
W21.8x1/14'R (ES, FR, PT)

W21.8L (ES, FR, PT)

Tension de  Capacidad nomi- Capacidad de
nal de aspiracion bombeo
conexion* m3h m? h-I
230V 16 15

MORE THAN HEAT 30-3000 °C
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Sistema de alimentacion de gas autométi-
co para el suministro de dos caudales

Conexion de la botella de gas

Bomba de vacio
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Guantes termoprotectores

Num. art.: 491041101 491041104 491041103 493000004

= Guantes termoaislados especiales para trabajar con componentes calientes y en el horno

Num. art. Descripcion Temperatura de contacto de corta duracién en °C
491041101 Guantes de fibra de vidrio, 380 mm long aprox. 700
491041102 Manopla, 280 mm de longitud aprox. 400
491041103 Guante, 300 mm de longitud aprox. 400
491041104 Manopla de fibra de vidrio, 380 mm de longitud aprox. 700
493000004 Guantes de fibra de carbono, de punto aprox. 650

Mascara de proteccion

= Ejecucion ligera con tamafio de la cabeza ajustable
= Visera de plastico plegable

Num. art. Descripcion
491037105 Mascara de proteccion

Abrigo de proteccion frontal

= Mascara de proteccion contra el calor

= Apertura por la espalda

= Cierre de velcro en la espalda

= Material preox-aramida aluminizado

= Para una radiacion de calor de hasta 1000 °C, max. 95 sec.
= Clasificacién C3 segun EN 11612-C

= Longitud 1300 mm

Num. art. Descripcion
699000325 Abrigo de proteccion frontal, talla 54, 1300 mm
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Gancho de traccion

Para cargar bolsas de recocido para la inyeccion de gas con soporte, cajas de recocido y cajas de recocido

para la inyeccion de gas

Mango grande, de facil agarre incluso con guantes

NUm. art.

631000663
631000593
631000594

Alambre para atar

Longitud en mm

Para unir piezas y asi extraerlas mas facilmente de las cajas
Recocido doble y resistente a las roturas durante la carga

NUm. art.

491036090
491036125
491036150
491036200
491036300

Pinzas de temple

500

750

1000

@ Del alambre en mm Embalaje

0,90 Rollo de 25 kg
1,20 Rollo de 25 kg
1,60 Rollo de 25 kg
2,00 Rollo de 25 kg
3,00 Rollo de 25 kg

Distintas formas y tamafios para multiples aplicaciones y geometrias de la pieza
Longitud del mango 600 mm para conseguir una distancia suficiente con el horno caliente y una gran
profundidad de inmersion en el bafio de enfriamiento

Num. art.

491003001
491003002
491003003
491003004
491003005
491003006
491003008

Descripcion

Pinzas con mordaza plana, adecuadas para autoconformacion

Pinzas con mordaza rectangular para elevar desde el suelo

Pinzas con mordaza curvada para un uso universal

Pinzas con doble mordaza curvada para un uso universal

Pinzas con mordaza semiredonda para material de barras cilindrico

Pinzas acodadas para rollos grandes con pared gruesa

Pinzas universales de facil manejo para piezas pequeas (longitud del mango 500 mm)

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Num. art.:
491003001

491003002
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Mesas de enfriamiento para los modelos N 17/HR, N 61/H, N 161

Las mesas de enfriamiento sirven para el enfriamiento forzado de componentes y cajas de recocido fuera del
horno. Ademas, la mesa puede usarse para cargar la caja antes de introducirla en el horno.

Ventilador con impulsion de 25 m%/min de aire ambiente

Num. art.  Horno Dimensiones externas en mm Potencia Tension de Observaciones
Anch. Prof. Alt. kw conexion*

Como el sistema de templado al aire MHS 17

631000429 hasta N 17/HR 550 610 760 0,2 230V ) L
véase pagina 71)

631000529 hasta N 61/H 335 1100 8:200_ 0,2 230V Como la vagoneta de carga CWK1 véase pagina 78

631000294 hasta N 161 700 800 900 0,9 230V
*N° de articulo para solicitar otras tensiones de conexion.

Dispositivos de carga con y sin ventilador de refrigeracion para los modelos
N31/H-N641/13, N30/45 HA - N 500/85 HA, LH (LF) 15/.. - LH (LF) 216/..

Vagonetas de carga CW(K) 1, CW(K) 15 y CW(K) 16

Para cargar piezas y cajas de recocido grandes.
4 rodillos, libre desplazamiento
Equipamiento con una rejilla con una altura de trabajo hasta la bandeja intermedia
Bloqueo para la fijacion de bolsas de recocido (CWK)
Version CWK con ventilador de refrigeracion (0,2 kW, 230 V)

Num. art. Denominacion Horno Dimensiones externas en mm
: Anch. Prof. Alt.
; 631000528 CW 1 N 31/H,N41.., N 61.., N 30/..HA, N 60/..HA 330 1100 880 - 920
631001320 CW 15 LH(LF) 15/.. - LH(LF) 60/.. 370 1100 760 - 800
F 361001321 CW 16 LH(LF) 120/.. - LH(LF) 216/.. 470 1000 760 - 800
631000529 CWK 1 N 31/H, N 41.., N 61.., N 30/..HA, N 60/..HA 330 1100 880 - 920
Vagoneta de carga CWK1 631001322  CWK 15 LH(LF) 15/.. - LH(LF) 60/.. 370 +100' 1100 760 - 800
631001323  CWK 16 LH(LF) 120/.. - LH(LF) 216/.. 470 + 80! 1100 760 - 800
Ne de art. para NA 30/.. y NA 60/.. A demanda "Interruptor lateral

™ L ¢ Vagonetas de cargaCW 2 - CW4yCWK 2 - CWK 4

Para cargar piezas y cajas de recocido grandes.
2 rodillos, 2 rodillos de caballete
Equipamiento con una rejilla con una altura de trabajo hasta la bandeja intermedia
Enclavamiento en el horno mediante gatillo por pedal
Version CWK con ventilador de refrigeracion (0,9 kW, 230 V)

Num. art. Denominaciéon Horno Dimensiones externas en mm
Anch. Prof. Alt.
631000530 CW2 N 81.., N 161.., N 120/..HA 500 1120 880 - 920
631000531 CW3 N 321.. 800 1490 880 - 9202
631000468 Cw4 N 641.. 1040 1950 880 - 9202
631000469 CWK 2 N 81.., N 161.., N 120/..HA 500 + 80' 1120 880 - 920
Vagoneta de carga CW 2 631000470 CWK3 N 321.. 800 + 80" 1490 880 - 9202
631000471 CWK 4 N 641.. 1040 + 80! 1950 880 - 9202
Ne de art. para NA 120/.. bajo demanda ! Interruptor lateral
*Para la tension de conexion véase pagina 92 2 Sin agarrador
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Vagonetas de carga WS 81 y WS 12

Para cargar cajas de recocido para la inyeccion de gas cajas de recocido.
2 rodillos, 2 rodillos de caballete
Elevacion guiada en paralelo, aprox. 20 mm
Peso de carga méx. 80 kg
Ayuda para la introduccion de la carretilla, montado en la base del horno
La ayuda de introduccidn y el carro de carga también se ofrecen por separado

Num. art. Denominacion Horno
631000473 WS 81 N 81..
631000695 WS 12 N 120/..HA

N° de art. para NA 120/.. bajo demanda

Carretilla elevadora WS 25 - WS 321

Equipo de elevacion con manivela

Ejecucion compacta con horquilla elevadora y mecanismo elevador manual para una elevacion facil y segura

Dos rodillos de guia, dos rodillos de apoyo

Anchura ajustable de la carga de la carretilla

Peso de carga max. 500 kg

Ayuda para la introduccion de la carretilla, montado en la base del horno

La ayuda para la introduccion y la carretilla también se ofrecen por separado

NUm. art. Denominacion Horno
631000425 WS 161 N 161..
631000370 WS 321 N 321..
631000299 WS 25 N 250/..HA
631000532 WS 50 N 500/..HA

Ne de art. para NA 250/.. y NA 500/.. A demanda

Carretilla elevadora WS 641

Version como carretilla de carga WS 25 - WS 321, pero
Mecanismo de elevacion mediante hidraulica manual
Peso de carga max. 700 kg

NUm. art. Denominacion Horno
631000426 WS 641 N 641..

MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Carretilla elevadora WS 81

Carretilla elevadora WS 50

Ayuda de introduccion en el soporte

Carretilla elevadora WS 641 con horno de
camara N 641 y ayuda de introduccion en
la base
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Bario de enfriamiento Q 200 para el enfria-

miento en aceite y agua

Bafio de enfriamiento Q 400 D con ayuda
de carga manual

g

= - ﬁ o m
- —
Refrigerador de aceite como equipamiento

opcional
80

~ Nom. art.

Baiios de enfriamiento y de limpieza

Los bafios de enfriamiento por aceite o agua asi como para la limpieza y el desengrase se ofrecen como bafos
simples o dobles y se fabrican en acero inoxidable. Los bafios de aceite proporcionan un enfriamiento uniforme de
las piezas y se equipan con una tapa para poder extinguir de forma inmediata una posible inflamacion del aceite.
Para la limpieza de las piezas antes del revenido se deberia afiadir al bafio de agua un correspondiente aditivo de-
sengrasante. Una calefaccion que se ofrece como equipamiento opcional permite el calentamiento a aprox. 70 °C.

Todos los bafios se suministran con soportes de carga asi como entrada y salida.

Num. art.  Bafio  Dimensiones internas en mm Dimensiones externas en mm Volumen

Potencia de

Peso max.

anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. enl enfriamiento en kg/h de la carga en kg
101300050 Q 50 200 170 250 350 350 700 50 5-10 10
101300040 Q 200 380 340 450 550 550 900 190 25-30 20
Nam. art. Elemento calefactor Potencia Tension de
(opcional) kw conexion*
631001014 Q 50 3 230V
631001012 Q200 6 400V

*N° de articulo para solicitar otras tensiones de conexion.

En los bafios combinados Q 200 D, Q 400 D y Q 600 D, los bafios de aceite y agua se unen en una carcasa y se
separan mediante una pared de chapa. El bafio de agua ya calentado también precalienta ligeramente el bafio de
aceite. Antes del bafio combinado se instala una chapa de escurrimiento. Como equipamiento opcional pueden
adquirirse medios auxiliares de carga. El bafio combinado Q 200 D se suministra con transportadores de carga,
para los modelos Q 400 D y Q 600 D esta disponible como equipamiento opcional. Para potencias de enfriamiento

mas elevadas los bafios pueden equiparse con refrigeradores de aceite.

Bario Dimensiones internas en mm  Dimensiones externas en mm  Volumen en | Peso méx.
anch. prof. alt. Anch. Prof. Alt. aceite/agua de la carga en kg
101300100 Q200D 380 340 400 1200 650 900 180/180 20
101300200 Q400D 480 480 330 1750 870 900 400/300 40
101300300 Q600D 580 580 330 2100 970 900 585/400 60
Medio auxiliar de Altura total Peso de lacarga  Aire comprimido Potencia Conexion
carga max.
manual + eléctrico en mm en kg bar kw eléctrica’
Q200D 1800 20 6-9 - -
Q400D 2480 40 - 0,3 monofasica
Q600D 2480 60 - 0,3 monofésica
Refrigerador de Potencia de enfriami Potencia Tension
aceite ento max.en kg/h kw eléctrica’
Q200D aprox. 100 0,55 trifasica
Q400D aprox. 200 2,20 trifasica
Q600D aprox. 300 2,20 trifasica
'Para la conexion eléctrica véase pagina 92
Elemento calefactor Potencia Tension de
kW conexion*
Q200D 6 400V
Q400D 9 400V
Q600D 15 400V

*Se pueden solicitar otras tensiones de conexion



MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Bainos de enfriamiento

Bafio de enfriamiento de aceite OAB 67000 con intercambiador de calor con una capacidad de 67.000 litros de

aceite
El bafio de enfriamiento se suministra segtin el proceso, el tamafo y el peso de la carga.También Bafio de enfriamiento combinado de aceite y de
se ofrecen tamarios estandar. Como medio de enfriamiento se puede elegir entre agua, aceite o limpieza, con mesas sumergibles, cubierta de protec-

i cion, separador de aceite y aspiracion
polimeros.

Medios de enfriamiento
Agua
Aceite
Polimero

Especificaciones técnicas
Potente circulacion del medio de enfriamiento
Sistema de calefaccion regulado
Dispositivo de descenso de la carga
Control del nivel de llenado
Sistema automatico de rellenado para agua como medio de enfriamiento Decantador de aceite para bafios de agua
Conexion para el sistema de refrigeracion del cliente
Sistema de refrigeracion del medio de enfriamiento a través de intercambiador de calor
Decantador de aceite para los bafios de agua
Baros de aceite con carga de gas de proteccion contra incendios
Inclusion de la temperatura del bafio en la regulacion y la documentacion de procesos

Potente circulacion del medio de enfriamiento




Aceite de temple

Adecuado para la mayoria de aceros de herramientas

Estable termoquimicamente y resistente a la evaporacion

Longevidad ilimitada con un uso normal

Para un efecto de enfriamiento moderado en margenes de martensita criticos
Durixol W 25 w que puede lavarse con agua

NUm. art. Descripcion Embalaje

491000140 Durixol W 25 501 barril

491000161 Durixol W 25 2001 barril
Aceite de temple 491000240 Durixol W 25 w 50 | barril
Mezcla de agua de temple

Para temple al agua uniforme y rapido
Para una temperatura del agua hasta 70 °C, y por tanto menor riesgo de fisura y deformacion

Num. art. Descripcion Embalaje
491050200 Hydrodur GF 50 kg saco

Agente limpiador

=

Los aditivos detergentes aumentan la duracion del agua de lavado y reducen de esta forma los costes
Minimiza los restos de aceite en las piezas y con ello la formacion de humos durante el revenido

Num. art. Descripcion Embalaje
493000016 Feroclean N-SF 10 kg bidon
. 493000014 Feroclean N-SF 30 kg bidon
Agente limpiador en bidén 493000017 Feroclean N-SF 50 kg barril

Medio aislante

Pasta conformable de base ceramica para cerrar cajas de recocido
También es adecuado para cubrir elementos de las piezas que no deben templarse

Num. art. Descripcion Embalaje
491000120 Pasta aislante Lenit 19 kg
82



MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Hornos a medida segun la aplicacion

Muchas familias de hornos se pueden actualizar con cajas de recocido para la inyeccion de gas para aplicaciones en atmosferas de gases protectores o
reactivos no inflamables.

Horno de vagoneta con caja de proteccion de gas

0
l.

Horno de vagoneta con aire circulante W 5290/85 AS con caja de recocido para tratamiento
érmico de bobinas bajo gas protector

s '
B
Instalacion de horno de campana con tres mesas intercambiables y cajas de Horno de circulacion de aire N 250/65 HA IDB con caja de proteccion de gas
recocido para el tratamiento térmico in gas inerti o di reazione non infiamma- para la desaglomeracion inerte en atmosfera de gases protectores incluyendo
bili postcombustion térmica (TNV). Ver también el catdlogo Materiales Avanzados.
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Se denomina homogeneidad de la temperatura a la diferencia de temperatura maxima definida en el espacio Gtil del horno. Basicamente se diferencia
entre la cdmara del horno y el espacio util del mismo. La cdmara del horno es el volumen interior total disponible en el horno. El espacio Gtil es mas
pequefio y describe el volumen que se puede utilizar para la carga.

- b
"

Estructura de medicion para determinar la homogenei-
dad de la temperatura

En el disefio estandar se especifica la homogeneidad de la temperatura en +/- K a una configu-
racion de temperatura definida dentro del espacio de trabajo del horno en vacio durante el tiempo
de permanencia. Con el fin de hacer un estudiode homogeneidad de temperatura del horno, éste
debe ser calibrado en consecuencia. De forma estandar, nuestros hornos no estan calibrados a la
entrega.

Si se requiere una homogeneidad de la temperatura absoluta a una temperatura definida o en un
margen de temperatura teorica definido, el horno se debe calibrar de forma correspondiente. Si
p.ej. se requiere una homogeneidad de la temperatura de +/- 5 K a una temperatura de 750 °C,
significa que, en el espacio util vacio, se deben medir como minimo 745 °C y como maximo 755 °C.

Existen tolerancias no solamente para el espacio Util (ver arriba) sino también para el elemento
térmico y el controlador. Si se requiere una homogeneidad de la temperatura absoluta en +/— K a
una temperatura tedrica definida o dentro de un margen de temperatura teérica definido,

Se mide la diferencia de temperatura del trayecto de medicion del controlador al elemento
térmico

Se mide la homogeneidad de la temperatura en el espacio util a esta temperatura o en el
margen de temperatura definido

Si procede, se ajusta un offset en el controlador para adaptar la temperatura indicada a la
temperatura real en el horno

Se elabora un protocolo como documentacion de los resultados de medicion

En los hornos estandar se garantiza una homogeneidad de la temperatura en +/- K sin medicion de dicha homogeneidad. Sin embargo, se puede pedir
opcionalmente la medicion de la homogeneidad de la temperatura a una temperatura especifica en el espacio Gtil segun DIN 17052-1. Dependiendo del
modelo, del horno incorpora una estructura que corresponde a las dimensiones del espacio Util. En esta estructura se fijan termopares en hasta 11 po-
siciones de medicion definidas. La medicion de la distribucion de la temperatura se realiza a una temperatura especifica predeterminada por el cliente,
una vez se ha estabilizado el horno. A peticion, también se pueden calibrar también diferentes temperaturas especificas 0 un margen de trabajo definido.

Bastidor conectable para medicién, para hornos de
camara con circulacion de aire N 7920/45 HAS

La precision del sistema resulta de la adicion de las tolerancias del
controlador, del elemento térmico y del espacio util
] “HI

Diferencia del elemento
térmico, p.ej. +/- 1,5K

Precision del controlador, p.ej. +/— 1 K Desviacion del punto de medicion de temperatura media
en el espacio Util de la camara es de p.gj. +/- 3K



MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Normas como la AMS2750F (Aerospace Material Specifications) son estandares para la aplicacion de materiales de gran calidad en la industria. Regla-
mentan requisitos especificos del sector para el tratamiento térmico. La norma AMS2750F y normas derivadas como el AMS2770 para el tratamiento
térmico del aluminio son, actualmente, el estandar en la industria de la navegacion aérea y aeroespacial. Con la introduccion de la norma CQI-9, la
industria del automdvil debe someter también los procesos de tratamiento térmico a normas muy estrictas. Estas normas describen detalladamente los
requisitos para instalaciones de procesamiento térmico:

Homogeneidad de la temperatura en la zona (til (TUS)

Instrumentacion (especificacion de las instalaciones de medicion y regulacion)
Calibrado del tramo de medicion (IT) desde el regulador, pasando por el
conducto de medicion, hasta el elemento térmico

Pruebas de exactitud del precision del sistema (SAT)

Documentacion de los ciclos de comprobacion

Es necesario cumplir la normativa para garantizar la posibilidad de reproducir en
serie el estandar de calidad requerido para las piezas en produccion. Por este moti-
Vo, Se requieren ensayos completos y reiterados y el control de la instrumentacion,
incluyendo la documentacion correspondiente.

Estructura de medicion en un horno de altas temperaturas

En funcion de los requisitos de calidad sobre el tratamiento térmico, el cliente establece el tipo de instrumentos y la clase de homogeneidad de la
temperatura. El tipo de instrumentos describe la necesaria composicion de la normativa empleada, los medios de registro y los elementos térmicos. La
homogeneidad de la temperatura del horno y la calidad de los instrumentos empleados se derivan de la clase de hornos requerida. Cuanto mayores sean
los requisitos planteados a la clase de hornos, mas precisa debe ser la instrumentacion.

El horno o el equipo de tratamiento térmico deben estar disefiados de modo que cumplan los requisitos de la norma AMS2750F de manera reproducible.
La norma describe también los intervalos de ensayo para los instrumentos (SAT = System Accuracy Test) y la homogeneidad de la temperatura del horno
(TUS = Temperatura Uniformity Survey). El cliente debe realizar los ensayos de SAT/TUS con medidores y sensores que funcionen con independencia de
los instrumentos del horno.

Instrumentacion Tipo Clase de Homogeneidad de la
hornos temperatura
A B C D+ D E °C °F
Un elemento térmico por zona de regulacion conectado con el controlador X X X X X X 1 +/- 3 +/- 5
Registro de la temperatura medida en el elemento térmico regulador X X X X X 2 +/- 6 +/-10
Sensores para el registro del punto mas frio y mas caliente X X 3 +/- 8 +/-15
Un elemento térmico de carga por zona de regulacion con registro X X 4 +/-10 +/- 20
Una sonda de registro adicional, distanciada > 76 mm al sensor de control, con un tipo distinto de
Sensor. X 5 +/-14 +/-25
Un protector de sobretemperatura por zona de regulacion X X X X X 6 +/- 28 +/- 50
[ warer=] AT Bl e S B - x|
i
:"!'."‘ -' e | wme || s | i || s |
Estructura de medicion en un horno de recocido Protocolo de medicion Calibracion del rango de medicion
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Con los datos del proceso, la carga, la clase de horno necesaria y el tipo de instrumentacion, se puede disefiar el modelo de horno correspondiente para
el tratamiento térmico en cuestion. En funcion de los requisitos técnicos, se pueden ofrecer distintas soluciones.

===l Disefio del horno sin conformidad segun especificaciones del cliente sobre la
e il 0y clase del horno y los instrumentos, incluyendo los tubos de medicion para los
; [ | ensayos reiterados y periodicos que realiza el cliente. No se tienen en cuenta

los requisitos que muestra la documentacion

Equipo para el registro de datos (p. ej. indicador de temperatura) para
mediciones de TUS o SAT, véase la pagina 96

Registro de datos, visualizacion, gestion del tiempo mediante el Nabertherm
Control Center (NCC), basado en software WinCC de Siemens véase pagina 97
Puesta en marcha en las instalaciones del cliente, incluye primer ensayo de TUS
y SAT

Conexion de equipos de hornos ya existentes segun requisitos de la normativa
Documentacion de cadenas de procesos completas segun los requisitos de las
normas correspondientes

! Por norma general, existen dos diferentes sistemas para la regulacion y la docu-
mentacion: un paquete de soluciones acreditado por Nabertherm o un paquete de
instrumentos con reguladores/registradores de temperatura Eurotherm. Combinado
con el Nabertherm Control Center, el paquete AMS de Nabertherm representa una
util solucion para el control, visualizacion y documentacion de los procesos asi
como para el cumplimiento de las exigencias de ensayo en base a una regulacion
PLC.

N 12012/26 HAS1 segun la norma AMS2750F

La instrumentacion a través de Nabertherm Control-Center, junto con la regulacién PLC del horno, destaca por su sencillo sistema de introduccion de
datos y visualizacion. La programacion del software se estructura de tal forma que tanto el usuario como el auditor pueden trabajar facilmente con él.

T L SR, - S Las siguientes caracteristicas de producto destacan en las aplicaciones diarias:
MEASUREMENT FAMNGE CRLIBRATION

Claray sencilla representacion de los datos de texto en el ordenador

Almacenamiento automatico de la documentacion de la carga una vez que finaliza

el programa

Administracion de los ciclos de calibracion en el NCC

Registro de los resultados de calibracion de los tramos de medicion en el NCC

Gestion de las fechas de los ciclos de ensayo incluyendo una funcién de

recordatorio. Los ciclos de ensayo para los TUS (Temperature Uniformity Survey)

y los SAT (System Accuracy Test) se registran en diferentes fechas; el sistema

supervisa dichas fechas, de tal forma que el usuario o el examinador recibe un

aviso puntual acerca de los ensayos pendientes. Las mediciones deben realizarse

con equipos de medida calibrados independientes.

Es posible transferir los datos de medicién al servidor del cliente.

Nabertherm Control-Center se puede ampliar de tal modo que se obtenga una
documentacion general del proceso de tratamiento térmico completo mas alla de

los datos del horno. De esta forma, en el tratamiento térmico del aluminio, ademas
de documentar los datos relativos al horno, se podrian documentar también, por
ejemplo, las temperaturas de los bafios de enfriamiento o de un medio de refrigeraci-
on individual.




abertherm
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Camara del horno Termoelemento de carga

Espacio util Termoelemento de regulacion

Termoelemento para
la temperatura mas
alta

L

Limitador de seleccion de
temperatura

Termoelemento para la tempera-
tura mas baja

Horno g Ejemplo de disposicion con instrumentacion
Nabertherm Control-Center Nabertherm Control-Center segun el tipo A

Instrumentacion alternativa con reguladores de temperatura y registrador de Eurotherm

Ademas de poder elegir entre una instrumentacién mediante regulacién PLC y Nabertherm Control-Center (NCC), alternativamente, también se pueden
emplear reguladores y registradores de temperatura. El registrador de temperatura posee una funcion de protocolizacion que debe configurarse manu-
almente. Los datos se pueden almacenar en una memoria USB, leer, evaluar en un ordenador diferente, formatear e imprimir. Ademas del registrador de
temperatura integrado en la instrumentacion estandar, también se requiere un registrador individual para las mediciones TUS (véase pagina 96).

Limitador de seleccion
de temperatura

Ejemplo de disposicion con instrumentacion
Registrador de curvas Regulador  Termoelemento de regulacion Horno Eurotherm segun el tipo D

Regulacion de la camara de horno Regulacién de la carga
Solo se mide y se regula la temperatura de la cdmara del horno. Para Si la regulacion de lotes esta encendida, se regula tanto la temperatura
evitar sobreoscilaciones, la regulacion se realiza lentamente. Dado que de lotes como también la temperatura de la camara del horno. Gracias
la temperatura de carga no se mide ni se regula, esta varia algunos a los distintos parametros pueden ajustarse de forma personalizada
grados respecto de la temperatura de la camara del horno. los procesos de calentamiento y refrigeracion con lo cual se consigue
una regulacion de la temperatura considerablemente mas exacta en la
carga.
T T
- r 3
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1 == TR, -
eﬁ“L,_“ o= — 4 e - =-=--= 1. Valor teérico camara de horno

‘_‘® [ 2. Valor actual en camara de horno, 1-zona
e ! 3. Valor actual en camara de horno, 3-zonas
I )
‘H@ 4. Valor real cdmara de horno
d 5. Valor real carga/bafio/mufla/retorta
-t = t 6. Valortedrico de carga

Regulacion de la cdmara de horno Regulacién de la carga
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| AM THE
CONTROLLER

Soy el Gran Hermano de los botones analégicos
y los interruptores giratorios. Soy la nueva gener-
acion de control, con un funcionamiento intuitivo.
Mis habilidades son extremadamente complejas,
pero mi manejo es simple. Me pueden tocar y
hablar en 24 idiomas. Les mostraré exactamente
qué programa se esta ejecutando actualmente y
cuando termina.

El controlador de la serie 500 destaca por sus prestaciones unicas y por un funcionamiento intuitivo. En combinacidn con la aplicacion gratuita para
smartphones ,MyNabertherm®, el uso y la supervision del horno es atin mas facil y potente que nunca. El manejo y la programacion se realiza a través de
una gran pantalla tactil de alto contraste, que muestra exactamente la informacion que es relevante en cada momento.

HEAT TREATMEMT

HEAT TREATMENT

Transparente, visualizacion gréfica de las curvas de temperatura

Presentacion clara de los datos de proceso

24 idiomas seleccionables

Diseno atractivo y robusto

Simbolos comprensibles para muchas funciones

Preciso control de la temperatura

Niveles de usuario

Visualizacion del estado del programa con fecha y hora estimadas de finalizacion
Documentacion de las curvas de proceso en un pendrive USB, en formato de archivo .csv
La informacion de servicio se puede leer a través de una memoria USB

Clara presentacion

Visualizacion de texto simple

Configurable para todas las familias de hornos

Parametrizable para diferentes procesos
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Aparte de las conocidas y avanzadas funciones de nuestros controladores, la nueva generacion ofrece algunos aspectos muy destacables. A continua-
cion, una descripcion general de los aspectos mas importantes para ti:

HEAT TREATMENT i 1 o PISCUT e

e ganah AR

Visualizacion en color de las curvas de temperatura y los datos de Edicion de programas simple e intuitivo mediante la pantalla tactil
proceso

4 Program categories
Al prograna

BT

Informacion de varios comandos en texto sin formato Los programas se pueden guardar como favoritos y en categorias

HEAT TREATMENT Salact WiFi contection

T NT-Vialor
T NLE

T NTDifes

Resumen detallado de la informacion del proceso, incluido el punto Conexion con la aplicacion ,MyNabertherm*
de consigna, el valor real y las funciones principales

Pantalla tactil intuitiva Fécil entrada de progra- Preciso control de la Niveles de usuario Documentacion del
mas y control temperatura proceso en un lapiz de
memoria USB

Puede encontrar mas informacion sobre los controladores Nabertherm, la documentacién del proceso y los tutoriales
sobre el funcionamiento, en nuestra web: https://nabertherm.com/es/serie-500
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Aplicacion MyNabertherm - la herramienta digital potente y gratuita para los controladores de la serie 500 de Nabertherm. Utilice la aplicacion para hacer
comodamente un seguimiento en linea del progreso de sus hornos Nabertherm, desde su oficina o desde donde desee. La aplicacion siempre te mantiene
informado. Al igual que el propio controlador, la app esta también disponible en 24 idiomas.

Comoda monitorizacién de uno o varios hornos Nabertherm simultanea-
mente

Visualizacion del progreso del programa en cada horno

Facil de contactar

90

Coémoda monitorizacion de uno o varios hornos Nabertherm simultaneamente
Presentacion clara como una tabla

Vista individualizada de cada horno

Visualizacion de hornos activos/inactivos

Estado del funcionamiento

Datos de proceso actuales

Representacion grafica del progreso del programa

Visualizacion del nombre del horno, del programa e informacion del segmento
Visualizacion de la hora de inicio, tiempo en ejecucion, y tiempo restante
Visualizacion de funciones adicionales, tales como ventilador de aire fresco,
valvulas de salida de aire, sistema de gasificacion, etc

Modos de operacion como simbolo

Notificaciones “push“ con la pantalla bloqueada
Visualizacion de anomalias con su descripcion correspondiente en la vista
general y en una lista de mensajes

Informacion de servicio almacenada en el horno para poder ofrecer un servicio
rapido

Conexion del horno a Internet mediante la Wi-Fi del cliente
Para smartphones o tablets con Android (a partir de la version 9) o 10S (a
partir de la version 13)
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Monitorizacion de hornos Nabertherm con controlador de pantalla tactil de la serie 500 para Arte y Artesania, Laboratorio, Dental, Tecnologia de Procesos
Térmicos, Materiales Avanzados y Fundicion.

e

P1- HEAT TREAT MEMNT 1

Disponible en 24 idiomas Notificaciones “push“ en caso de anomalias

Menu contextual comprensible Cualquier complemento a los hornos Nabertherm

Todo lo que se muestra en la nueva aplicacion
Nabertherm para la nueva serie de controladores 500. iyl - I . » e
Aproveche al maximo su horno con nuestra aplicacion  Aafyoatey ) ‘ App Store Ciramai) Google Play
para iOS y Android. No dudes en descargarlo ahora. ; ;
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R7 3216 3208 B500/ C540/ P570/ 3508 3504 H500 H1700 H3700 NCC
B510 C550 P580

1/10/ 1/10/
10 50 ,orctsgeee 20 20 20 100
20 40 500° 500° 20 20 20 20
26 0-4 28 3 620 82 16/4
22 22 13 8§ 8 8

Numero de programas 1 1

Segmentos 1 8
Funciones adicionales (p. e]. ventilacion o trampilla automatica) maximas

Nimero maximo de zonas de regulacion 1 1 1
Control de regulacién manual de zonas

Regulacion de la carga/regulacion para bafo de fusion

Autooptimizacién ° )
Reloj en tiempo real

Display gréfico a color

Visualizacion gréafica de las curvas de temperatura (secuencia del programa)

Informes de estado concisos y sencillos o
Entrada de datos por pantalla tactil

Introduccion de nombre de programa (por ej. ,Sinterizado®)

Bloqueo de teclas

Niveles de usuario

Funcion finalizar para cambiar de segmento

Introduccion de programas en pasos de 1 °C o 1 min. [ ° °
Hora de inicio ajustable (p. €. para uso de corriente nocturna)

Conmutacion °C/°F O (@] O
Contador KWh

Contador de horas de servicio

Salida set point (@]
NTLog Confort para HiProSystems: Registro de datos de proceso en memoria de alma-

cenamiento

NTLog basico para controladores Nabertherm: registro de datos de proceso sobre memoria

USB

Interfaz para software VCD O O O O (@)
Memoria de errores °

Nimero de idiomas seleccionables 24 24 24

Compatible con Wi-Fi (Aplicacion ,MyNabertherm*) ) ) )

"No como regulador para bafo de fusion ® Estandar
2 Accionamiento posible de reguladores de zonas separados O Opcidn
®Dependiendo del disefio

@~ R~ o
N

O o O O O O
° °
° ° ° °

°
°
o0 000
® o000
® o000

o000

® 0000000600600 000 0 0 o0
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Asignacion de los controladores estandar a
las familias de hornos

NR(A) 17/06 - NR(A) 1000/11
IDB

Ia.: NR, NRA .. H,

NR, NRA ..

2| NR, NRA 40/02 CDB

~2|NR, NRA 150/02 CDB
n3|SR(A) 17/06 - SR(A) 1500/11
3|D 20/S - D 320/S
BIN7/H-N8TH

B[N 81(/..) - N641(/..)

<@[LH 15/12 - LF 120/14

| NA 120/45 - NA 675/85

S| SAL 30/45 - SAL 500,85

8| VHT
S| VHT .. H,
<2|LBVHT

3| SVHT
(TS, TSB
2108

&N
2|NA-I, NA-SI

—_
[=2]
—_
[==]

Pagina del catalogo
Controlador
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€550
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H700/SPS Py o | @3 o
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[ ]
@)
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00O
00O
00O

Tensiones de conexidn para los hornos de Nabertherm

Monofésica:  Todos los hornos estan disponibles para tensiones de conexion de 110 V - 240 V, 50 6 60 Hz.

Trifasica: Todos los hornos estan disponibles para tensiones de conexion de 200 V - 240 V o bien 380 V - 480V, 50 6 60 Hz.

Los tipos de conexion especificados en el catalogo se refieren a hornos estandar con 400V (Trifasicos) y 230V (Monofasicos) respectivamente.
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Hay varias opciones para la evaluacion y la entrada de datos de los procesos para una documentacion 6ptima, y el almacenamiento de datos. Las sigu-
ientes opciones son adecuadas para el almacenamiento de datos cuando se utilizan los controladores estandar.

El NTLog Basic permite registrar los datos de proceso de los controladores Nabertherm en un lapiz USB (B500, B510, C540, C550, P570, P580). Para

la documentacion de procesos mediante NTLog Basic no se necesitan termopares o sensores adicionales. Solo se registran los datos facilitados por el
controlador. Los datos guardados en el dispositivo de memoria USB (hasta 130.000 registros de datos, formato CSV) se pueden evaluar, a continuacion,
en el PC, o por medio de NTGraph, o bien por un programa de hoja de calculo (p.ej. Excel™ para MS Windows™) del cliente. Como proteccion contra una
manipulacién no intencionada de datos, los registros de datos generados contienen sumas de verificacion.

Los datos de proceso de NTLog pueden visualizarse tanto en una hoja de calculo de un programa del cliente (por ej. Excel™ para MS Windows™) o a
través de NTGraph para MS Windows™ (Freeware). Con NTGraph (Freeware), Nabertherm pone a su disposicion una herramienta gratuita y facil de ma-
nejar para la representacion de los datos generados con NTLog. El requisito para su uso es la instalacion del programa Excel™ para MS Windows™ (de
la version 2003) por cuenta del cliente. Una vez importados los datos, se genera opcionalmente un diagrama, una tabla o un informe. El disefio (color,
escala, nombre) se puede adaptar mediante ajustes disponibles. Esta disefiado para poder ser utilizado en ocho idiomas (DE/EN/FR/ES/IT/CN/RU/PT).
Adicionalmente, es posible adaptar textos seleccionados en otros idiomas.

La introduccién de programas es mas facil y mas confortable mediante el uso del software NTEdit para MS Windows™ (Freeware). El programa se puede
editar en el PC y luego ser exportado al controlador (B500, B510, C540, C550, P570, P580) con una memoria USB proporcionada por el cliente. El inter-
faz de presentacion de la curva predeterminada en el PC puede ser grafico o tabular. La importacion de programas también es posible en NTEdit. Con
NTEdit, Nabertherm proporciona una herramienta gratuita y facil de usar. Un requisito previo para el uso es la instalacion de Excel™ (cliente) para MS
Windows™ (de la version 2007). NTEdit esta disponible en ocho idiomas (DE/EN/FR/ES/IT/CN/RU/PT).

N e

SEIEET TTIRETTTY
.r'.'-
| i E
\ - w
Software gratuito NTGraph para una evaluacion trans- Registro de datos de proceso del controlador conecta-  Entrada de datos del proceso a través del software
parente de los datos registrados por medio de Excel™ do a través de una memoria USB NTEdit (freeware) para MS Windows™
para MS Windows™
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La documentacion y la posibilidad de reproduccion cobran cada vez mayor importancia para el aseguramiento de la calidad. El potente software VCD
representa una solucion 6ptima para la gestion de hornos individuales o multiples, asi como para la documentacion de las cargas sobre la base de contro-
ladores Nabertherm.

El software VCD sirve para el registro de datos de proceso de los controladores de las serie B500 y B400, asi como otros controladores de Nabertherm.
Se pueden guardar hasta 400 programas de tratamiento térmico diferentes. Los controladores se inician y se paran a través del software en un PC. El pro-
ceso se documenta y se guarda de forma correspondiente. La visualizacion de los datos se puede realizar en un diagrama o como tabla de datos. También
es posible la transmision de los datos de proceso a Excel™ para MS Windows™ (en formato *.csv) o la generacion de un informe en formato PDF.

Disponible para controladores de la serie 500 - B500/B510/C540/
C550/P570/P580, serie 400 - B400/B410/C440/C450/P470/P480,
Eurotherm 3504 y otros controladores Nabertherm

Apto para sistemas operativos Microsoft Windows 7/8/10/11

e S Instalacion sencilla

Programacion, almacenamiento e impresion de programas y graficos
Manejo del controlador desde el PC

Almacenamiento de las curvas de temperatura de hasta 16 hornos
(también de varias zonas)

Almacenamiento redundante de los archivos en una unidad de
servidor

Niveau de sécurité accru grace au stockage de données binaire
Introduccion libre de datos de las cargas con comoda funcion de
busqueda

Posibilidad de evaluacion, los datos se pueden exportar a Excel™
para MS Windows™

Generacion de un informe en formato PDF

24 idiomas seleccionables

R B

Ejemplo de instalacion con 3 hornos

Conexion de un termopar independiente, tipo S, N o K, con
indicacion de la temperatura medida, en un display C6D, por
ejemplo, para documentar la temperatura de carga

Conversion y transmision de los valores medidos al software VCD
Valoracion de los datos, véanse las caracteristicas de potencia del
software VCD

Visualizacion de la temperatura del punto de medicion directamente
en el paquete de ampliacion

Conexion de tres termopares de tipo K, S, N o B a la caja de
conexiones incluida en el volumen de suministro

Posibilidad de ampliar a dos o tres cajas de conexiones para un
maximo de nueve puntos de medicion de la temperatura
Conversion y transmision de los valores medidos al software VCD
Evaluacion de los datos, véanse las caracteristicas de potencia del
software VCD

AN g = Ll 87 ot
o=
-
Software VCD para el control, visualizacién y docu- Representacion grafica del sindptico (version con Representacion grafica del curso de coccion
mentacion 4 hornos)
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MORE THAN HEAT 30-3000 °C

Este equipo profesional de control con PLC para instalaciones de una y varias zonas se basa en el Hardware Siemens y puede ser configurado y amplia-
do discrecionalmente. HiProSystems es entre otros util cuando es necesario controlar funciones a la vez, como p.ej. el control de las valvulas de entrada
y/o salida de aire, el ventilador de refrigeracion, movimientos automaticos, etc. También lo es, cuando es necesario controlar hornos multizona y/o
cuando existen elevadas exigencias en cuanto a la documentacion y/o las tareas de mantenimiento/servicio, como p.ej. por mantenimiento a distancia.
La respectiva documentacion de los procesos puede adaptarse individualmente.

Control de proceso H500

La version estandar para un facil manejo y supervision cubre ya la mayoria de los requisitos. Programa de temperatura/tiempo y las funciones extra
conmutadas son representadas claramente en forma de tablas, los avisos son mostrados en texto legible. Los datos pueden almacenarse en una unidad
USB utilizando el ,NTLog Comfort*

Control de proceso H1700
Se pueden solicitar versiones personalizadas en los H500. Visualizacion de datos basicos como tendencia online en una pantalla a color de 7 con una
interfaz gréfica.

Control de proceso H3700
Visualizacion de funciones en la pantalla pantalla de 12°. Visualizacion de los datos basicos como tendencia en linea o como una descripcion grafica del
sistema. Alcance como en el H1700.

Para un diagnostico rapido en caso de mal funcionamiento, se utilizan sistemas de mantenimiento remoto para plantas con HiProSystems (segun el mo-
delo). Las plantas estan equipadas con un router, que el cliente debera conectar a Internet. En caso de mal funcionamiento, Nabertherm puede acceder
a los controles del horno a través de una conexion segura (VPN) y realizar un diagnéstico del problema. En la mayoria de los casos, el problema puede
ser resuelto directamente por un técnico en el sitio, de acuerdo con la supervision de Nabertherm.

Si no se puede proporcionar conexion a Internet, opcionalmente, se puede ofrecer el mantenimiento remoto a través de la red LTE.

==
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H1700 con representacion a color en forma de H3700 con representacion grafica Router para mentenimiento remoto

tabla
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Las siguientes opciones estan disponibles para la documentacion de procesos industriales y el registro de datos de varios hornos. Estos pueden utilizarse
para documentar los datos de proceso para los controladores basados en PLC.

NTLog Comfort para el registro de datos de un PLC de
Siemens mediante una memoria USB
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Registrador de temperaturas

carguen directamente en este ordenador.

tura que deberan adecuarse a la aplicacion en concreto.

Modelo 6100e
Introduccion sobre pantalla tactil X
Tamaiio de la pantalla a color en pulgadas 55"
Numero max. de entradas para termoelementos 3
Lectura de los datos a través de un dispositivo USB X
Introduccion de los datos de carga
Software de evaluacion contenido en el suministro X
Aplicable a mediciones TUS segun la norma AMS2750F
Storage medium |FIash drive USB j ? Recording
File: type: | cov [ | 15 Commertt
Metweork path | ? File narme
Furnace number 7 Interval [sec]
Redundant archiving i ? Status
Activate fault messages for archiving u] ?
Activate service mode a ?
LRL <

NTLog Comfort - Registro de datos mediante un
pendrive USB real

ﬂ

Modelo 6100a

X

5,5"

18
X
X
X

El modulo de ampliacion NTLog Comfort ofrece una funcionalidad comparable con la del médulo
NTLog Basic. Los datos de proceso del HiProSytem se leen y se almacenan en tiempo real en una
memoria USB. Ademas, por medio de una conexion Ethernet, el modulo de ampliacion NTLog
Comfort se puede conectar a un ordenador en la misma red local, de forma que los datos se

Ademas de la posibilidad de documentar los procesos a través de un software asociado a la regu-
lacion del horno, Nabertherm también pone a su disposicion diferentes registradores de tempera-

Modelo 6180a

X
12,1"
48
X

X
X
X

|
ol

File: rmanager

Archiving
settings

NTLog Comfort - Registro de datos en el PC, en tiempo




MORE THAN HEAT 30-3000 °C

El Centro de control Nabertherm es un control del horno alojado en un PC y que ofrece un mayor nimero de prestaciones ideal para hornos con regulacion
PLC HiProSystem. El sistema ha demostrado su eficacia en multiples aplicaciones muy exigentes en materia de documentacion y seguridad de procesos,
asi como para gestionar varios hornos con comodidad. Son muchos los clientes de los sectores de la automocidon, navegacion aérea, tecnologia médica o

ceramica técnica que ya trabajan con este potente software.

Horno de retorta NR 300/08 para tratamientos bajo alto vacio

Horno de retorta NR80/11 con el sistema de seguridad IDB, para desaglo-
merado bajo gases protectores no inflamables

Gestion centralizada del horno

Vista general grafica de hasta 8 hornos

Clara introduccion de programas en forma de tabla (100 espacios para
programas)

Administracion de cargas (articulos, cantidad, informacion adicional)
Conexion con la red de la empresa

Derechos de acceso configurables

Seguimiento en linea de los tratamientos térmicos

Documentacion no manipulable

Lista de mensajes de averia, adaptada al modelo del horno

Funcion de archivo

Incluye PC e impresora

Calibracion de tramos de medicion con hasta 18 temperaturas por punto de
medicion. Si lo requiere la normativa, se puede realizar una calibracion en
varias fases.

Introduccion de los datos de la carga mediante codigo de barras

- Registro sencillo de los datos, resulta idoneo en los cambios de carga

- Aseguramiento de la calidad de los datos mediante datos de carga definidos
Almacenamiento de recetas con comparacion de cargas

- Comparacion de cargas y recetas para aumentar la seguridad del proceso
Derechos de acceso adaptables o derechos de acceso mediante tarjetas de
empleado

Ampliacion del software con documentacion; realizable también conforme a
los requisitos de AMS2750F (NADCAP), CQI9 o Food and Drug Administration
(FDA), parte 11, o el Reglamento de la CE 1642/03.

Interfaz para la conexion con sistemas de rango superior

Conexion SQL

Almacenamiento de datos redundante

Conexion por telefonia movil o en red para enviar informacion por SMS, por
ejemplo, en caso de anomalias.

Control de distintos puestos de trabajo con PC

Version con PC industrial o equipo virtual

Armario para el PC

Alimentacion eléctrica sin interrupciones para el PC

Personalizable segun las especificaciones del cliente
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Vista general de la instalacion Vista general de los hornos Calibracion de tramos de medicion
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Repuestos y Atencidn al Cliente — Nuestro servicio marca la diferencia

Durante muchos anos, el nombre Nabertherm, ha sido sindnimo de alta calidad y durabilidad en la fabricacion de hornos. Para seguir manteniendo
esta posicion también en el futuro, Nabertherm ofrece no solo un servicio de suministro de repuestos de primer nivel, sino también un excelente servi-
cio de atencion al cliente para nuestros clientes. Beneficiese de mas de 70 anos de experiencia en la construccion de hornos.

Ademas de nuestros técnicos de servicio altamente calificados localmente, nuestros especialistas en Lilienthal también estan disponibles para res-
ponder sus preguntas sobre su horno. Nos ocupamos de sus necesidades de servicio para mantener su horno siempre en funcionamiento. Ademas de
los repuestos y reparaciones, los servicios de mantenimiento y seguridad, asi como las mediciones de uniformidad de temperatura, forman parte de
nuestra oferta de servicios. Ello también incluye la modernizacion de hornos antiguos o nuevos aislamientos y refractarios.

Las necesidades de nuestros clientes, son nuestra mayor prioridad!

Muy rapido suministro de repuestos, con multitud de piezas standard, en stock
Atencion al Cliente en los cinco continentes, con sus propios puntos de
servicio, en los principales mercados

Red internacional de puntos de servicio, con colaboradores con una larga
trayectoria de cooperacion

Equipo altamente cualificado de Atencion al Cliente, para una rapida y fiable Ay
reparacion de su horno

Servicio de puesta en marcha, para hornos de alta complejidad

Formacion técnica y operativa al Cliente, del horno

Mediciones de uniformidad de temperatura, también conforme a standards
tales como AMS2750F (NADCAP)

Eficiente equipo de soporte técnico, para poder proporcionar una rapida ayuda
de forma telefonica

Servicio de soporte remoto, para hornos basados en PLC, via modem, ISDN o
unared VPN

Mantenimiento preventivo, para asegurar que su horno esta siempre listo para
funcionar

Modernizacion o restauracion de hornos antiguos

A

Contacte con nosotros: Repuestos E spares@nabertherm.de @ +49 (4298) 922-474

@ +49 (4298) 922-333

Servicio de atencion al cliente @ service@nabertherm.de



Todo el mundo de Nabertherm: www.nabertherm.com

En www.nabertherm.com podra encontrar todo lo que le gustaria saber de nosotros, especialmente todo sobre nuestros pro-
ductos.

Ademas de informacion actualizada y fechas de celebracion de ferias, también existe la posibilidad de ponerse en contacto direc-
tamente con un distribuidor autorizado de nuestra red mundial de distribucion.

Soluciones profesionales para:

Tecnologia para procesos térmicos Fundicion
Fabricacion aditiva Laboratorio
Materiales avanzados Dental

Fibra Optica/Vidrio Arte y artesania




Central

Nabertherm GmbH
Bahnhofstr. 20

28865 Lilienthal, Alemania
Tel + 49 4298 922 0
contact@nabertherm.de

Organizacion de distribucién

China

Nabertherm Ltd. (Shanghai)

No. 158, Lane 150, Pingbei Road, Minhang District
201109 Shanghai, China

Tel +86 21 64902960
contact@nabertherm-cn.com

Francia

Nabertherm SARL

20, Rue du Cap Vert
21800 Quetigny, Francia
Tel +33 6 08318554
contact@nabertherm.fr

Gran Bretaiia
Nabertherm Ltd., RU

Tel +44 7508 015919
contact@nabertherm.com

Reg Nr. C 4.2/08.23 (Spanisch),informacién sin compromiso. Nos reservamos el derecho a realizar cambios técnicos.

Italia

Nabertherm ltalia

via Trento N° 17

50139 Florence, Italia
Tel +39 348 3820278
contact@nabertherm.it

Suiza

Nabertherm Schweiz AG
Altgraben 31 Nord

4624 Héarkingen, Suiza
Tel +41 62 209 6070
contact@nabertherm.ch

Benelux

Nabertherm Benelux, Paises Bajos
Tel +31 6 284 00080
contact@nabertherm.com

Para otros paises, consulte:
https://www.nabertherm.com/contacts

Espafia

Nabertherm Espana

¢/Marti i Julia, 8 Bajos 72

08940 Cornella de Llobregat, Espafia
Tel +34 93 4744716
contact@nabertherm.es

USA

Nabertherm Inc.

64 Reads Way

New Castle, DE 19720, USA
Tel +1 302 322 3665
contact@nabertherm.com



