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Granite® Rain:
el remedio al
canalon estandar

Todos los
constructores han
sofiado en algdn
momento con un
canaléon de calidad
duradero, facil de
utilizar, rentable

y — quizas, sobre todo —

estéticamente agradable. Es hora
de dejar de sofar y descubrir
Granite® Rain, una nueva gama de
sistemas de agua de lluvia que
combina la estética con la
durabilidad, ademas de garantias
automaticas.

S-in motion aligera
el chasis

Como parte del
proyecto S-in motion,
se llevd a cabo un
estudio detallado de
ocho componentes del
chasis. Los resultados
revelan que los
fabricantes de automoviles
pueden ahorrar mas del 22% en
el peso del chasis si cambian las
calidades y optimizan el disefio de
los componentes de sus chasis.

08 &l acero y la energia
edlica

f

La energia edlica es una
parte cada vez mas
| importante del

B conjunto de energias
renovables en muchos
paises del mundo.
ArcelorMittal disfruta
de una posicion
inmejorable para suministrar los
aceros y la logistica para crear
las estructuras de soporte y los
dispositivos eléctricos necesarios
para materializar todo el potencial
del viento.

Logros innovadores
en la industria de
los envases

El proyecto “Short
Lead Time” (SLT) o
plazos de entrega
reducidos demuestra
_laimportancia de una
politica de gestion
del cambio adaptada
y ambiciosa,
evidenciando ademas el éxito que
acompana a la innovaciony a la
solidez de la asociacion con los
clientes. En términos generales,
el proyecto SLT y los programas
de reduccion de espesor de
ArcelorMittal mejoran el servicio
y el soporte.

Aunque se ha procurado que toda la
informacion que aparece en esta
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Brian Aranha

Vice-President, CMO Flat Carbon Europe,
Global Customers & Automotive Worldwide

Editorial

Nuevo panorama
de mercado

Después del shock de la crisis econémica
mundial, el nuevo modelo de precios de
las materias primas ha inyectado mas
turbulencias aln al ya inestable mercado
del acero. En estos tiempos dificiles,
ArcelorMittal colabora con sus clientes
para desarrollar las soluciones adecuadas.

La industria siderdrgica ha experimentado
unos cambios sin precedentes durante la
Gltima década. La sobrecapacidad de las
economias desarrolladas ha desembocado
en una significante racionalizacion y
consolidacion de los activos, mientras

que el consumo de acero se ha doblado
practicamente hasta alcanzar los 1.500
millones de toneladas impulsado funda-
mentalmente por China. Este crecimiento
explosivo esta ejerciendo una gran presion
sobre los suministros de materias primas
como evidencia la volatilidad de los precios.
En la actualidad, los costes de las materias
primas flucttan entre el 40% y el 65% de
los ingresos totales. El sistema de fijacion
de precios de las materias primas también
se ha modificado, pasando de ser anual

a trimestral e incrementando asi la
incertidumbre.

Ahora la prioridad es comprar Gnicamente
lo que se puede vender. Para garantizar que
los usuarios de acero puedan asegurar su
suministro, se han elaborado unas férmulas
alternativas de fijacion de precios con el
objetivo de evitar fracturas en la cadena de
suministro derivadas de las continuas nego-
ciaciones de precio. Esta fijacion alternativa
de precios permite revisar los precios
automaticamente mediante su vinculacion
con el indicador pablico de evolucién de las
materias primas o con un precio de
mercado reconocido de los productos
acabados de acero. También es posible utili-
zar una combinacién de ambos métodos.

Ademas del enfoque “contractual” arriba
descrito, el mercado de las materias primas
continda su compromiso con las operacio-
nes al contado o spot deals. Aunque la
volatilidad de los costes parezca facil de
manejar, el riesgo de tomar una mala

decision resulta muy real tanto para el
comprador como para el vendedor de
acero. Comprar demasiada cantidad de una
materia prima durante la parte alta del ciclo
podria obligar a los compradores a liquidar
materiales caros durante la parte baja del
mismo, lo que normalmente se conoce
como evolucion desfavorable del diferencial
entre costes y precios. Por otro lado, ser
demasiado prudente hoy en las compras de
materias primas podria llevar a una falta de
suministro cuando se recupere la demanda.

Aungue no existe una respuesta ideal a este
problema que permita atenuar los riesgos
de precio, el mercado del acero necesita
contar con diferentes soluciones comunes
que tanto FCE como sus clientes deben
implementar.

Entre las posibles soluciones se incluye:

Establecer una red en los mercados del
acero y las materias primas destinada
a fomentar la puesta en comin y el
debate sobre la situacion prevista del
mercado. Este enfoque garantizara un
flujo 6ptimo de materiales para ambas
partes.

Identificar areas de la cadena de
suministro donde pueda aplicarse

una cierta flexibilidad.

Continuar priorizando el papel del
rendimiento de los servicios por parte
de FCE.

Intensificar las relaciones innovadoras
y basadas en la confianza para crear
condiciones 6ptimas que permitan
alcanzar el éxito.

Esta es la direccion que FCE se comprome-
te a tomar. Ademas, las inversiones que las
divisiones de negocio de FCE han realizado
durante la crisis para mejorar el rendimiento
de los servicios no sélo ofrecen resultados
tangibles hoy, sino que impulsan una nueva
dimension en la gestion de suministros
mediante la eliminacion de un factor
historico de incertidumbre.

Brian Aranha
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Granite® Rain:
el remedio al canalon estandar

Todos los constructores han sofiado en algiin momento
con un canalon de calidad duradero, facil de utilizar,
rentable y — quizas, sobre todo — estéticamente
agradable. Esto se debe a que el problema de los

canalones es que se utilizan para un fin concreto sin tener
en cuenta nada mas. Los canalones se idearon para alejar
el agua de lluvia de las estructuras. Resultan dificiles de
conformar, frustrantes de utilizar y muy susceptibles a la
corrosion. iY no hablemos del aspecto estético! Los
canalones se fabrican en color gris o blanco, no
preocupandose en absoluto de armonizarlos con ninguna

estructura.

Es hora de dejar de sofar y descubrir Granite® Rain.

Un tipo nuevo de canalén

Granite® Rain es Gnico en muchos aspectos.

Sus sistemas de prepintado de doble cara
son Unicos. También es Gnico en que esta
disefiado especificamente para sistemas
de agua de lluvia y sus accesorios. Sus
garantias automaticas contra la perforacion
y la exfoliacién son desconocidas. Y la
paleta de color disponible, que abarca
desde el gris hasta el negro azabache,
pasando por el marrén cobrizo, garantiza
que combinara estéticamente con todos
los componentes de cualquier estructura.

Resumiendo, calidad y rentabilidad,
excepcional resistencia a la corrosién y
estabilidad del color — esta es la historia
de Granite® Rain.
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Fuerte para resistir

ArcelorMittal se planted crear un canalon
resistente a los agentes atmosféricos y que
al mismo tiempo conservase su color
durante muchos afos. Para conseguirlo,
Granite® Rain utiliza un espesor insélito de
pintura en ambos lados del canalén. El
espesor de la pintura crea una barrera tipo
armadura entre los elementos y el acero,
optimizando asi su resistencia a los agentes
atmosféricos.

Granite® Rain se suministra con dos tipos
de espesor. La version HDX ofrece un
espesor total de pintura de 55 micras,
mientras que la HDS, con una capa de
pintura de 35 micras, garantiza la
resistencia contra la continua amenaza de la

Capa de acabado

Imprimacion

Tratamiento superficial

Recubrimiento de zinc

Acero

Recubrimiento de zinc
Tratamiento
superficial
Imprimacion
Capade
acabado

corrosion, la perforacion y la exfoliacion.
Esta singular capa de color también sirve de
proteccion contra los efectos decolorantes
de la radiacion ultravioleta.

Facil de utilizar

El reto a la hora de crear un canalon
duradero y de gran espesor es que
se pierde flexibilidad. Una vez mas,
Granite® Rain rompe con la tradicién
y supera las expectativas.

El innovador disefio en capas de
ArcelorMittal resulta increiblemente facil de
utilizar. A diferencia del disefio rigido de los
canales tipicos, Granite® Rain HDX es
extremadamente flexible e incluso puede
procesarse a baja temperatura.

La nueva gama de sistemas
de agua de lluvia combina la
estética con la durabilidad,
ademas de garantias
automaticas.



¢HDX o HDS?

Granite® Rain HDX y Granite® Rain HDS
se corresponden con dos sistemas de
recubrimiento diferentes. Su espesor

y su rendimiento se han optimizado
especialmente para aplicaciones en
sistemas de agua de lluvia, ofreciendo
una elevada resistencia a los agentes
atmosféricos y un efecto reforzado

de barrera contra la humedad.

Asi que ¢cudl es el adecuado para su
proyecto?

La eleccioén entre estos dos productos
depende fundamentalmente de las
condiciones ambientales del lugar de
exposicion del producto. Esta es una
decision crucial que deberia tomarse en
colaboracion con los equipos de expertos
técnicos y de ventas de ArcelorMittal.

Aunque ambos productos han demostrado
un rendimiento excepcional en las pruebas
de resistencia a la intemperie, tal y como
pone de manifiesto la clasificacion obtenida
de acuerdo con la norma EN 10169,
Granite® Rain HDX cuenta con algunas
ventajas extra. Por ejemplo, el singular
recubrimiento de Granite® Rain HDX
proporciona un elevado nivel de flexibilidad
al producto prepintado, incluso en climas
frios.

La paleta de color

Tradicionalmente, los canalones son
considerados un mal necesario y, por lo
tanto, el disefio tiende a favorecer su
durabilidad mas que a que resulten
estéticamente agradables.

Granite® Rain se pregunta “¢por qué no
podemos tener las dos cosas?”.

La respuesta es: “si se puede”, dado que
Granite® Rain se suministra en una variedad
de colores para todos los gustos y
presupuestos. Ademas, sabedores de que
no hay dos proyectos iguales, también es
posible la personalizacion. Todos los colores
tienen un aspecto artisticamente granulado
y se someten al sistema comdn de
aseguramiento de calidad de ArcelorMittal
en planta, garantizando la diversidad y la
originalidad como marca caracteristica de

cada proyecto. -

Mas que simplemente una
apariencia atractiva

El aspecto estético de Granite® Rain no
se reduce solamente a los colores. Estos
colores cobran vida con su singular
textura granulada, la cual no sélo aporta
un toque artistico a los canalones, sino
que actla como nivel adicional de
proteccion. La textura granulada de la
superficie esta disefiada para resistir
especialmente el desgaste normal

y los rasgufos, facilitando atin mas

su manipulacion.

La garantia de Granite®

Tiene buen aspecto, es duradero, flexible
y facil de utilizar. ; Qué mas se le puede
pedir a un canalén?

¢Qué tal una garantia automatica?

Se garantiza cada producto contra la
oxidacion inducida, la perforacion del
soporte metalico debida a un defecto

del material y contra la deslaminacion.
ArcelorMittal garantiza ademas el
aspecto estético de la cara expuesta

del producto. Esta garantia cubre el
envejecimiento uniforme del color para la
misma exposicion y el mismo elemento
del sistema de agua de lluvia.

En caso de que el producto presente
sefiales de defecto en mas del 10% de la
totalidad del sistema exterior dentro del
plazo especificado (10 afos para HDS y
15 para HDX), ArcelorMittal sustituira

o reembolsara el producto o bien volvera
a pintar las superficies defectuosas.

Mediante la combinacion de durabilidad
y facilidad de uso, flexibilidad, garantia y
oportunidades estéticas, los productos
Granite® Rain de ArcelorMittal redefinen
los sistemas de agua de lluvia — los cuales
dejan de ser elementos secundarios y sin
importancia y pasan a integrarse en el
disefio global de la estructura.

Con su hermoso colorido

Yy su resistencia fipo
armadura, Granite® Rain es
el compromiso mas rentable
entre aspecto y durabilidad
gue se encuentra disponible
actualmente en el mercado.

R9002 Blanco gris

R8685 Marrén

R8698 Marrén oscuro

B R9005 Negro intenso
h R3327 Rojo
h R3009 Rojo 6xido

R8004 Marrén cobrizo




S-in motion aligera el chasis

S-in motion es un ambicioso programa de ArcelorMittal que pretende demostrar
coémo los fabricantes de automéviles pueden conseguir ahorros significativos en
el peso de sus vehiculos utilizando aceros avanzados de alta resistencia (AHSS).
Como parte del proyecto S-in motion, se llevé a cabo un estudio detallado de
ocho componentes del chasis. Los resultados revelan que los fabricantes de
automoviles pueden ahorrar mas del 22% en el peso del chasis si cambian las
calidades y optimizan el disefio de los componentes de sus chasis.

El objetivo del estudio S-in motion de
ArcelorMittal consistia en identificar
soluciones de materiales ya existentes y
conceptos de disefio que pudieran ayudar a
los fabricantes de automéviles a reducir en
un 20% el peso total de un vehiculo tipico
del segmento C (y especialmente de la
“carroceria en blanco” (BIW)).

Se estudiaron los siguientes componentes
del chasis:

® Sub-bastidor delantero y extension del

sub-bastidor delantero

Eje de torsion trasero

Barra antivuelco

Brazo de control inferior

Sistema de chasis que incluye el muelle

de compresion delantero, el amortigua-
dor y la rétula de direccion

El vehiculo de demostracién del proyecto S-in
motion se comparte ahora con los principales
fabricantes mundiales de automéviles.

El conjunto de estos componentes tiene un
peso combinado de 72,5 kg en el vehiculo
de referencia. En la solucidon con chasis
optimizado, el peso combinado de las ocho
piezas era de s6lo 56,5 kg, es decir, un aho-
rro de mas del 22% con respecto a la
referencia.

Uno de los ahorros mas significativos se
consigui6 en el sub-bastidor delantero,
donde con el uso de aceros de doble fase

y alta resistencia (DP) se ahorraron 4,8 kg,
el 28% del peso de referencia. El modulo
también ofrecia una mayor resistencia a
impactos cuando se combinaba con la nueva
extension del sub-bastidor delantero.

La extension del sub-bastidor era uno

de los Gnicos componentes del chasis a
fabricar mediante la tecnologia de hidro-
conformado. Aungue no es un proceso
muy com(n en Europa, el hidroconformado
se aplica de forma generalizada en los
Estados Unidos.

Aceros completamente nuevos

Un consideracion clave para el equipo de
|+D+i del automovil de ArcelorMittal
radicaba en garantizar que los fabricantes
de automoviles pudiesen utilizar la tecnolo-
gia de estampado con la que ya contaban
para crear las nuevas piezas de S-in motion,
evitando asi el costoso proceso de renova-
cion de las herramientas.

Las piezas del chasis S-in motion utilizan
tubos, productos planos de acero y
productos largos. En algunos casos se
identificaron aceros completamente
nuevos, los cuales se implementaron
gracias a la intensa colaboracion entre los
equipos de Global R&D de ArcelorMittal.

El muelle de compresion es uno de estos
ejemplos. El muelle de compresion de

referencia tenia una resistencia a la traccion
de 1.900 MPay un peso de 2,4 kg. Con un
nuevo acero avanzado de alta resistencia,
el muelle de compresién de S-in motion
solamente pesa 1,9 kg y tiene un 8% mas
de resistencia a la traccion. Ademas, el
nuevo acero ofrece una resistencia a la
corrosion 10% superior.

Identificacion de soluciones mdltiples

También se encontraron soluciones innova-
doras para el amortiguador y la rétula de
direccion de la suspension delantera. En el
caso de la rétula de direccion, se identifica-
ron dos soluciones forjadas, una con un
cojinete metido a presion y la otra con un
cojinete empernado.

El limite elastico ha pasado de 300 MPa
de la rotula de fundicion de hierro, a

840 MPa de la rétula S-in motion debido
al empleo de una nueva calidad de acero
— SOLAM B1100. El peso también se
redujo drasticamente: de 6,37 en la rétula
original a 5,18 kg (-18%) utilizando la
opcion del cojinete empernado y 5,47 kg
(-14%) con la opcién del metido a presion.

En la totalidad de los ocho componentes del
chasis estudiado, ArcelorMittal ha demos-
trado que es posible conseguir ahorros
significativos de peso si se utilizan aceros
modernos de alta resistencia (ver tabla).

El resultado es un catélogo de soluciones de
acero avanzado de alta resistencia para el
chasis que pueden implementarse en los
vehiculos actualmente en produccion y que
ayudara a que los fabricantes de automévi-
les puedan cumplir los objetivos de ahorro
de peso y de reduccion de emisiones.

En la solucion con chasis
optimizado, el peso
combinado de las ocho
piezas era de sblo 56,5 kg,
un ahorro de mas del 22%

con respecto a la referencia.



Resumen de los componentes del chasis y ahorros potenciales en peso

Listo para su implementacion

Componente Referencia Solucion Ahorro Ahorro

L : (kg) (kg) (kg) (%)
Alahora de identificar los posibles [ e
componentes de S-in motion, los Barra antivuelco 4,4 2,7 1,6 37
ingenieros de ArcelorMittal eran cons-
cientes de que las soluciones identifica- Sub-bastidor delantero 16,7 11,9 4,8 28
das tenian que poder implementarse en
los aceros actuales y utilizando procesos Extension del sub-bastidor 6,0 4,5 1.6 25
que los fabricantes de automaviles ya delantero
VISE G Brazo de control inferior (x 2) 5,8 4,4 1,5 25
Se desarroll6 una especificacion funcional Muelle de compresion 4.8 3,8 10 1
para cada componente del chasis, la cual delantero (x 2)
concretaba los criterios de disefio del
componente, sus requisitos funcionales Rotula de direccion (x 2) 12,8 10,4 2,4 19
y las pruebas a realizar, y como cada
fabricante de automdviles tiene sus Eje de torsion trasero 17,5 14,8 2,7 15
propias especificaciones técnicas, los
componentes se validaron conforme a Amortiguador (x 2) 4.6 4.0 0,5 12
una norma comn europea de la industria
el el 72,5 56,5 16,0 22,1
Se utilizaron herramientas avanzadas de
ingenieria ags‘uda por qrdenador ,(C’i“E) Resistencia a la traccion de los aceros Eje de torsion trasero de S-in motion
para investigar nuevas ideas de disefio y utilizados
nuevos materiales, optimizar conceptos .
validar el comportampiento de un veEﬂculZ Referencia: 72,5 kg Referencia: 17,5 kg

completo.
1300 MPa

1180 MPa
900 MPa

Se presto especial atencion a la factibili-
dad de fabricacion de cada pieza y a su
integracion en el proceso de fabricacion
de los vehiculos. Un socio externo de
ArcelorMittal, Gestamp, suministrador
global de componentes metalicos para
la industria del automovil, realizo estas
pruebas y verific los ahorros en costes.

Barra transversal

22MnB5
/ubo de espesor

variable

780 MPa
590 MPa
450 MPa

Mild steel

Solucién S-in motion para el sub-bastidor delantero y extensioén Brazo delantero de control inferior

Referencia: 22,7 kg Referencia: 5,8 kg

-1,5 kg (-25%)

-6,4 kg (-28%)

Presion superior
DP780Y450
2 mm

Presion inferior
DP980
2 mm

M80O0HY
3 mm

Tubos

Tubos longitudinales

DP600 laterales
1,2 mm DP600
2 mm
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El acero y la energia edlica

Ejemplo de un parque eélico marino

La energia edlica es una parte cada vez mas importante del conjunto de energias
renovables en muchos paises del mundo. ArcelorMittal disfruta de una posicién
inmejorable para suministrar los aceros y la logistica para crear las estructuras de
apoyo y los dispositivos eléctricos necesarios para materializar todo el potencial

del viento.

A medida que crecen las preocupaciones
sobre el cambio climético a nivel global, la
energia edlica esta empezando a contribuir
de manera significativa a las fuentes de
energia renovable en todo el mundo.

El gobierno de los Estados Unidos se ha
marcado como objetivo cubrir el 20% de la
demanda de electricidad Gnicamente con
energia edlica para el afo 2030. En Europa,
el objetivo es cubrir el 20% de la demanda
de electricidad con energias renovables
para el afno 2020.

Transformacion cinética

Los aerogeneradores transforman la
energia cinética del viento en energia
eléctrica que puede ser utilizada por

la red eléctrica local. Las turbinas constan
de las siguientes partes:

Una plataforma (base)
Torre
Palas

8 Update | Revista de clientes | Mayo de 2011

e Lagondola que aloja el generador
¢ Dispositivos de conexion a la red
eléctrica incluyendo un transformador

Todos los aerogeneradores utilizan aceros
eléctricos para el generador y el transfor-
mador, mientras que aproximadamente el
85% de todos los instalados tienen una
torre fabricada con chapa gruesa.

Para construir un aerogenerador se necesi-
tan entre 225 y 285 toneladas de acero. Las
calidades utilizadas para la torre van desde la
fundicion de hierro hasta la chapa gruesa.
Solamente para la torre, incluyendo el
cuerpo, las puertas, los bastidores y la
cimentacion de la estructura, se utilizan
entre 150 y 180 toneladas de chapa gruesa.

Tanto para el generador como para el
transformador se utilizan aceros eléctricos
de alta calidad. El generador, situado en la
parte superior, puede pesar hasta

100 toneladas.

Prefabricado para un rapido montaje

Una ventaja de las torres de acero es que
son faciles de prefabricar y transportar
hasta el emplazamiento. Una vez que ha
finalizado la cimentacién y la obra civil,

la torre de acero de un aerogenerador
puede montarse en sélo uno o dos dias, a
diferencia de las torres de hormigon, cuya
instalacion sin cimentacion puede llevar
aproximadamente un mes.

Los cuerpos de las torres son practicamen-
te idénticos independientemente de que se
instalen en tierra o en grandes parques
edblicos marinos. La principal diferencia
radica en que las instalaciones marinas
necesitan cimientos para anclar la torre al
lecho marino. El tipo de cimentacién varia
en funcién de la profundidad del mar,
aunque suele preferirse utilizar acero.

En la actualidad, el tren de chapa gruesa de
ArcelorMittal Asturias en Gijon (Espafa) es

© EWEA/WINTER



Aerogenerador con torre de acero

ArcelorMittal esta trabajando
activamente con los
fabricantes de turbinas para
desarrollar nuevos disefos
de torres para turbinas
multimegavatio.

uno de los principales suministradores de
las empresas mas importantes de aero-
generadores, y desde 2005 ha suministra-
do chapa para mas de 3.000 torres de
aerogeneradores. La chapa gruesa que se
utiliza en las torres de los aerogeneradores
también se produce en ArcelorMittal Galati
(Rumania).

Potencial futuro del viento

Los aerogeneradores, en funcién

de la altura y de la velocidad del viento
predominante, pueden generar entre

0,85 y 3 megavatios de potencia. Los
nuevos disefios pretenden incrementar esta
cantidad hasta 5 MW por aerogenerador e
incluso mas. La industria de los aerogenera-
dores estima que cada MW de energia
eblica supone un ahorro de alrededor de
1500 toneladas de emisiones de CO,
equivalentes en cada afo de vida de la
turbina. (Fuente: Gamesa, Vestas)

ArcelorMittal esta trabajando activamente
con los fabricantes de turbinas para
desarrollar nuevos disefos de torres para
turbinas multimegavatio. Con su presencia
global, ArcelorMittal disfruta de una
posicion Gnica para suministrar a los
fabricantes de turbinas los aceros que
necesitan en el momento oportuno.
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Montaje final de la torre de acero antes de su transporte hasta el emplazamiento

Los aceros eléctricos son
la energia del futuro

Los aceros eléctricos desempefian

un papel fundamental a la hora de
transformar la energia edlica en electri-
cidad que alimenta la red eléctrica local.
Estos aceros se utilizan normalmente en el
generador y el transformador, los cuales
se encuentran alojados en la géndola en la
parte superior de la torre de la turbina.
Cada acero eléctrico esta especialmente
indicado para conseguir determinadas
caracteristicas magnéticas.

Hay dos tipos de turbinas: con caja
multiplicadora y sin multiplicadora, y cada
una de ellas necesita tipos muy diferentes
de acero eléctrico.

Las turbinas con multiplicadora tienen un
reductor que permite regular la velocidad
de las palas y, dado que es posible
alcanzar elevadas velocidades de giro, el
generador puede ser mas pequefio que en
el caso de las turbinas sin multiplicadora.
Para este tipo de generador se necesitan
aceros eléctricos de grano no orientado

y baja pérdida.

Ejemplo de un generador (foto de Indar)

Las turbinas sin multiplicadora giran
siempre a la velocidad del viento y resultan
ventajosas en lugares donde el
mantenimiento reviste de cierta dificultad,
como puede ser el caso del mar. Este tipo
de turbina necesita utilizar aceros eléctricos
de grano no orientado y alta permeabilidad.

Los transformadores ajustan la energia
generada a un nivel compatible con la red
eléctrica y necesitan aceros de grano
orientado. Una vez ajustada la electricidad,
alimenta la red y se utiliza en las viviendas
y empresas locales.

Clave para la reduccion
de pérdidas

ArcelorMittal trabaja en estrecha
colaboracion con los principales fabricantes
de turbinas para desarrollar los proximos
avances en el campo de los generadores.
Ayudamos a que nuestros clientes
encuentren la calidad 6ptima de acero

que necesitan para el desarrollo de los
generadores, ya sean niveles mas altos de
potencia, generadores aptos para mayores
velocidades del viento, reduccion de costes
o0 generadores de menor peso.

ArcelorMittal también colabora con los
fabricantes de turbinas para desarrollar
calidades nuevas de aceros eléctricos.
Puede desarrollar prototipos virtuales

y célculos analiticos para determinar
exactamente cuales son las propiedades
mas ventajosas. Cualesquiera que sean los
requisitos, los equipos Global R&D de
ArcelorMittal estaran ahi para ayudar.



Logros innovadores en la industria

Los plazos reducidos y los programas de reduccion de
espesor de ArcelorMittal mejoran el servicio y el soporte

Los clientes de la industria de envasado de alimentos estan sometidos a factores
meteorologicos y estacionales. En otras palabras, tienen que prever cuando van
arecolectarse las frutas o verduras y estar preparados para aprovechar las
oportunidades a medida que estas surgen a escala global. De ahi que los
fabricantes de envases asignen los volimenes de acero en funcién de la
capacidad de su proveedor de ofrecer la cadena de suministro mas flexible.

Los fabricantes de latas del mercado
europeo de los envases tienen un plazo
técnico medio de entrega de una a dos
semanas. ArcelorMittal Flat Carbon Europe
(FCE), el principal fabricante de acero del
mercado europeo de envases, dispone de
un plazo técnico medio de entrega a sus
clientes superior.

En esta situacion, la relacion “Cliente-
Suministrador” consume una gran cantidad
de energia por ambas partes ya que esta
oferta no cumple las expectativas de los
clientes.

ArcelorMittal detect6 en este desfase de la
relacion una oportunidad real para desarrollar
un catalogo de servicios destinado a
optimizar los puentes entre su cadena

de suministro y la de sus clientes.

El proyecto “short lead time” o plazos de
entrega reducidos (SLT) tenia como objetivo
desarrollar una nueva oferta para los clientes
de envases que permitiera reducir el plazo
de entrega en una tercera parte. Para conse-
qguirlo, ArcelorMittal implement6 una
alineacién y coordinacion transversal entre
comercial, servicio al cliente y los servicios
de programacion de la produccién con el fin
de adoptar practicas y procesos comunes.

El proceso ya se ha implementado con éxito
en la planta de Basse-Indre (Francia) de
ArcelorMittal y actualmente se esta
aplicando en las plantas de Florange
(Francia), Avilés y Etxebarri (ambas

en Espafia).

Este proyecto tiene como resultado una
transformacion significativa de la relacién
cliente-suministrador.
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Los principios del plazo de entrega
reducido (SLT)

Los fundamentos de esta oferta incluyen:

e Un proceso de diferenciacion tardio
combinado con una racionalizacién
de los productos por ambas partes.

* Una revision semanal actualizada
de las previsiones y los pedidos.

¢ Uso de inversiones informaticas y
cambios organizativos innovadores.

Excelencia en el desempeiio

El proyecto SLT resulta mutuamente
beneficioso para todos los involucrados.
Crea enfoques comunes para las
complejidades inherentes detectadas en la
cadena de suministro y en los procesos de
gestion de previsiones, al tiempo que facilita

compartir las mejores practicas. También
potencia la fidelizacion de los clientes y
acrecienta la familiaridad entre ArcelorMittal
FCE y sus clientes.

En términos generales, el proyecto SLT
demuestra la importancia de una politica de
gestion del cambio adaptada y ambiciosa,
evidenciando ademas el éxito que acompana
alainnovacion “Y” a la solidez de la
asociacién con los clientes.

Para felicitar al equipo de ArcelorMittal
encargado de la implementacion del
proyecto, en enero de 2011, ArcelorMittal
FCE concedi6 al proyecto el “Premio a la
excelencia en el desempefio” en cuanto

a satisfaccion de los clientes.

Los innovadores plazos de entrega
reducidos de ArcelorMittal ofrecen
los siguientes beneficios:

Permite que los clientes vendan
volimenes adicionales
Mayor fidelizacion de los clientes

Mayor credibilidad como lider de
mercado

Impacto positivo sobre el capital
circulante debido a la reduccion

de existencias

Gestion mejorada del suministro

de bobinas laminadas en caliente
Programacion mas agil de la produccién
Posibilidad de trasladar su puesta

en marcha a otros departamentos

y unidades




de los envases

Conocedores de que la colaboracién técnica es la clave de la innovacion,
ArcelorMittal FCE ha creado ambiciosas asociaciones de I+D+i. Se han
desarrollado distintos talleres técnicos para subrayar las iniciativas de I1+D+i

— como en el reciente “Packaging Thickness Reduction Programme” (Programa

de reduccién de espesor de los envases).

Este programa se enfrento a la tarea de
aumentar atn mas la ventaja competitiva
del acero intentado reducir su espesor
global — lo que representa una reduccion
significativa de costes para el usuario final
en la cadena de valor del envasado.

Obviamente, la basqueda de la reduccién
de espesor ha sido constante desde hace
mas de diez afios. El objetivo inicial consistia
en homogeneizar la oferta de ArcelorMittal
para suministrar un producto estandarizado
que, independientemente del lugar de
produccion, se haya fabricado con los
mismos materiales y tenga las mismas
caracteristicas.

Sobrepasando todos los limites
Tras afios de continuas actividades

de I+D+i que permitieron conseguir
numerosos éxitos en la reduccion del nivel

de espesor del producto, parecia que se
estaba a punto de alcanzar el limite, pero la
necesidad de sequir innovando dista mucho
de haber concluido.

ArcelorMittal, no contenta con el estado
actual de las cosas, recurrié una vez mas al
I+D+i para intentar sobrepasar los [imites.

El resultado: nuevas calidades de acero
que combinan excelentes caracteristicas
mecanicas con una buena conformabilidad
para reducir alin mas el espesor.

Ejemplos de este proceso pueden
observarse en la oferta de Maleis® de tapas
de facil apertura o la anilla para abrir latas,
que combina el limite elastico y la
resistencia a la traccion del material de
doble reduccion en frio (DR) con las
caracteristicas de alargamiento del material
de reduccion simple (SR).

Ventaja competitiva

El programa de reduccion de espesor
también tiene muchas ventajas para
ArcelorMittal FCE. Por ejemplo, la
innovacion de ArcelorMittal consigue que
el acero resulte incluso mas atractivo y
confirma, tanto aqui en Europa como en
el mercado global en general, su futura
posicion contra la seleccion de materiales
alternativos para los envases. Esto es lo
que hace exactamente el programa de
reduccion de espesor.

Y lo que es mas importante, como
resultado de este programa, ya hay ensayos
disponibles para espesores de acero de
0,70 mm. jY las simulaciones para
espesores de 0,09 mm van por buen
camino!

Las ventajas de la innovacion

La reduccion de espesor del acero para
envases ofrece muchas ventajas al
conjunto de la cadena de envasado:

e Reduce la huella de carbono de la
cadena de envasado

e Disminuye el coste del envasado tanto
para el fabricante de las latas como
para el usuario final

e Ofrece nuevas oportunidades para
afrontar los desafios técnicos, como
pueden ser los nuevos procesos de
esterilizacion
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Trailtech: la proxima generacion
de remolques

El Trailtech de ArcelorMittal se ha desarrollado como una solucién genérica ligera
para aplicaciones en chasis de remolques. Mediante una combinacion de calidades
de baja aleacion y alta resistencia (HSLA), Trailtech permite a los fabricantes de
remolques reducir de manera significativa tanto los costes de produccién como

los de operacion.

Trailtech permite a los fabricantes de remolques producir remolques mas ligeros al tiempo que reducen
de manera significativa tanto los costes de produccién como los de operacion.

El impulso inicial de Trailtech se debid a uno
de los clientes de ArcelorMittal, el cual
solicitd a Flat Carbon Europe (FCE) que
explorase nuevas soluciones para el chasis
de sus remolques de transporte. El objetivo
consistia en desarrollar un chasis que fuese
un 30% mas ligero que la estructura de
referencia (ver cuadro) y que supusiese

un ahorro de, como minimo, el 20% de los
costes de produccion.

El cliente planted al equipo de Global R&D
algunos objetivos ambiciosos, incluyendo
ahorros de combustible de alrededor de
700 litros anuales y una reduccién en las
emisiones de CO, equivalentes (eq) de
900 kg al aflo en comparacion con el
chasis existente.

Entre los requisitos funcionales basicos
del chasis Trailtech se incluia la capacidad
de soportar cargas distribuidas de hasta
21 toneladas, y cargas concentradas de
hasta 24 toneladas con el chasis montado
en un tractor. También se comprobb la
aceleracion, la deceleracion y el
comportamiento en las curvas.
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Aceros nuevos, de menor espesor,
y mas ligeros

La solucién Trailtech utiliza dos aceros
HSLA (S500MCy S700MCQ) y el acero al
carbono-manganeso (S275JR) utilizado en
el chasis de referencia. EI S275JR solamente
se utiliza en la distancia entre ejes y en
diferentes tipos de remolque.

Las nuevas calidades HSLA SS500MCy
S700MC combinan la alta resistencia con
una buena conformabilidad ademas de
tenacidad garantizada a baja temperatura.
El alto limite elastico garantizado de las
dos calidades permite conseguir una
significativa reduccion de espesor.

Por ejemplo, utilizando el SSOOMC fue
posible reducir el espesor de los travesafnos
inferiores del chasis de 8,6 mma 4 mm.

La calidad S7TO0MC se utiliz6 en las vigas
exteriores, donde el espesor se redujo

de 4 mma 2 mm.

Utilizar aceros de menor espesor y mas
ligeros supone unos menores costes de

procesamiento, puesto que un acero de
menor espesor puede soldarse con mayor
rapidez. También se reducen los costes del
transporte de los remolques acabados.

Los resultados demuestran las ventajas
de Trailtech

Los ingenieros de ArcelorMittal
consiguieron desarrollar el chasis de

un remolque con un peso de sélo

1,5 toneladas, lo que supone una reduccion
del 39% en comparacion con el chasis de
referencia. Los costes de los materiales
también fueron inferiores en un 29% ya
que para fabricar el chasis se utilizd una
menor cantidad de acero. La solucion
Trailtech de alta calidad también ofrece

el mismo rendimiento técnico que el chasis
de referencia.

Suponiendo que el remolque recorra
150.000 km anuales como media,
ArcelorMittal estima que la nueva solucion
permitira obtener ahorros directos de
combustible y menores emisiones de CO,
equivalente debido a la menor tara del
remolque.

Los ahorros de combustible se han
estimado entre 0,4 y 0,6 litros a los

100 kildometros, mientras que las emisiones
de CO, equivalente se han reducido entre
1,0y 1,6 kg/100 km. Estos ahorros estan
en linea con el objetivo global de ahorrar a
los operadores aproximadamente

700 litros de combustible y 900 kg de
emisiones de CO, equivalente al afio.

En términos generales, si utilizan la soluciéon
Trailtech, los operadores obtendran un
ahorro de aproximadamente 4.500€
anuales en costes operativos.

El peso se redujo un 39%

y los costes de los materiales
fueron un 29% inferiores

en comparacion con el
chasis de referencia.



La nueva calidad S700MC no resulta idénea Gnicamente para los remolques, sino que entre sus
aplicaciones tipicas también pueden citarse las grias telescopicas, los volquetes y los chasis de
camiones.

S700MC: el nuevo estandar para aplicaciones industriales

EI S7T00MC es un acero de baja aleacion y ultra alta resistencia de ArcelorMittal. Gracias
a su alto limite elastico, el uso del STOOMC esta muy extendido para aplicaciones
estructurales de carga. El acero tiene una estructura de grano fino, un bajo contenido
en carbono para facilitar las operaciones de soldadura, y pureza interna controlada.

Un limite elastico garantizado superior a 700 MPa permite reducir el espesor del
acero y mantener al mismo tiempo el rendimiento global y la seguridad. En definitiva,
es posible obtener unas reducciones sustanciales en peso.

Entre las aplicaciones tipicas de la calidad S7T00MC pueden citarse las grtas
telescopicas, los volquetes y los chasis de camiones y remolques. El acero S7T00MC
esta disponible en un rango de espesores comprendido entre 2 y 12,7 mm, y puede
suministrarse en estado laminado o decapado.

Posibilidad de mayores esfuerzos con calidades de acero HSLA mas avanzadas

Referencia

Solucion

Casos de carga — escala 100-400 MPa

Trailtech es la nueva solucién
genérica de peso ligero de
ArcelorMittal para los chasis
de remolques.

Chasis de referencia

Los resultados del andlisis de Trailtech se
compararon con el disefio de un chasis
tipico del mercado europeo. El chasis de
referencia tiene un peso de aproxima-
damente 2,4 toneladas y esta fabricado
con la calidad S275JR — un acero de
carbono-manganeso con buen limite
elastico y resistencia a la traccion, y una
ductilidad satisfactoria.

El chasis de referencia se utiliza normal-
mente como base en remolques de
transporte de carga seca y refrigerada.
También se emplea en camiones
basculantes, remolques de plataforma
y con cortinas laterales.

Mas informacioén

Su representante de ArcelorMittal
dispone de mas informacién técnica
sobre Trailtech (incluyendo el rango
completo de los escenarios de carga
ensayados), pudiendo organizarse
programas especificos adaptados

a sus necesidades concretas.

Puede encontrar mas informacion sobre
nuestros aceros HSLA en nuestro centro
de documentacion de productos, en la
pagina www.arcelormittal.com/fce. Haga
clic en Products & Services > Product
document centre Industry y seleccione
High Strength Low Alloy Steels.




Socios hasta

el final

El demostrador de S-in motion

Por qué los principales fabricantes mundiales
de automoviles buscan el apoyo de los equipos
Global R&D de ArcelorMittal

Los nuevos modelos de automoviles que conduciremos dentro de cinco afos son
los que se encuentran actualmente sobre el tablero de dibujo. ¢ Pero sabia que
ArcelorMittal ya esta proponiendo soluciones de productos que ayudaran a los
fabricantes de automéviles a garantizar que sus nuevos vehiculos sean mas
seguros, ligeros y los mas ecologicos posible? Normalmente, la participacion

de ArcelorMittal empieza, como minimo, cinco afos antes del lanzamiento de
un nuevo vehiculo y continia mucho después de que los primeros vehiculos

abandonen la linea de produccion.

ArcelorMittal, uno de los principales
fabricantes mundiales de aceros para el
sector del automovil, colabora de manera
continua con sus socios y suministradores
para desarrollar nuevos aceros para las
aplicaciones de automévil.

Estos aceros se utilizan para disefiar, fabricar
y probar estructuras genéricas de auto-
moviles que los fabricantes pueden adaptar
a sus propias necesidades. El proyecto S-in
motion, uno de los mayores de este tipo de
ArcelorMittal, ha creado un catélogo de
nuevas soluciones ligeras para la carroceria
en blanco (BIW) y las piezas del chasis de un
vehiculo tipico del segmento C.

Pero disefar y crear piezas nuevas con los
aceros mas avanzados es una cosa, y otra
muy distinta es garantizar que funcionen y
resulten asequibles en el mundo real. Los
fabricantes globales de automéviles pueden
aprovechar las rigurosas pruebas y valida-
ciones efectuadas por ArcelorMittal para
ayudarles a enfrentarse a ese desafio.

Fase de disefio

Durante las primeras etapas del disefio
de un vehiculo nuevo, los fabricantes de
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automoviles tratan de buscar el equilibrio
entre el peso, el coste y el rendimiento de
los materiales que se van a utilizar en el
vehiculo. Los equipos Global R&D de
ArcelorMittal conocen en profundidad las
caracteristicas mecanicas de las calidades
existentes para automovil y los nuevos
aceros avanzados de alta resistencia
(AHSS) que se estan comercializando

en la actualidad, por lo que pueden ofrecer
asesoramiento inicial sobre cuales son las
calidades mas adecuadas.

La empresa dispone de sistemas internos
de ingenieria asistida por ordenador (CAE)
que permiten realizar evaluaciones del
rendimiento y del ahorro en peso, garanti-
zando asi el cumplimiento de los requisitos
del fabricante en materia de proteccion
contra impactos, rigidez, resistencia y
fatiga. Siempre que resulta posible, se
utilizan los propios datos geométricos

del fabricante de automéviles para adaptar
las posibles soluciones.

Los principales clientes del sector del
automovil pueden acceder a la base de
datos e-Rheol de ArcelorMittal, la cual
incluye detalles sobre todas las calidades

de acero industrial de la empresa. Durante
las fases de disefio de producto y de
factibilidad, este inestimable recurso
permite que los fabricantes pueda examinar
un gran ndmero de datos sobre pruebas de
rendimiento, fatiga, unién y soldadura que
les ayudaran a tomar la decision final sobre
la seleccion de materiales.

Factibilidad

ArcelorMittal, con sus conocimientos
técnicos sobre las distintas normas
industriales en materia de impactos, como
las de los organismos Euro y Japan NCAP

y US IIHS, puede ayudar a los fabricantes
de automéviles a afinar en la seleccién de
materiales y en el ahorro en peso de la
opcion seleccionada. Esto es especialmente
asi en el caso de las soluciones de formatos
soldados por laser para estampacion en
caliente. Los equipos Global R&D de
ArcelorMittal pueden evaluar las ventajas
que supone utilizar aceros AHSS como el
Usibor® 1500P o el Ductibor® 500P para
una aplicacion en particular.

La utilizacion del estampado en caliente
para fabricar piezas ha encontrado una
amplia aceptacion en la industria del
automovil durante los @ltimos afios. Este
proceso permite a los fabricantes aumentar
la resistencia a la traccion de la pieza, y
fabricar piezas realmente de menor
espesor y mas ligeras.

ArcelorMittal puede realizar ensayos
experimentales de estampado en caliente



que permiten a los fabricantes de auto-
moviles evaluar la conformabilidad, asi
como simular el proceso de estampacion
en caliente con su software propietario de
simulacion por elementos finitos (FE), una
version especialmente adaptada de
PamStamp2G.

El sistema FE utiliza modelos basados en
procedimientos experimentales llevados

a cabo por ArcelorMittal. Los modelos
pueden predecir exactamente el compor-
tamiento del Usibor® a altas temperaturas.
La precision del software de simulacién se
ha validado en diferentes ensayos de
estampado en caliente realizados de
manera interna y en los talleres de prensa-
do de los clientes.

Montaje

Aunque los fabricantes seleccionen una
combinacién optimizada de calidades AHSS
que satisfaga sus necesidades, esta
combinacién de materiales puede dar lugar
a problemas de soldabilidad, como puede
ser el caso de una baja resistencia de la
soldadura o un rango de soldabilidad
limitado.

Las herramientas de soldadura predictiva
de ArcelorMittal permiten validar diferentes
combinaciones de materiales utilizando
datos como la calidad, el espesor y los
recubrimientos de las chapas AHSS. Estas
herramientas también permiten desarrollar
un analisis de riesgos para todas las
combinaciones de materiales en un plazo
de tiempo muy breve.

Una vez finalizada la evaluacion inicial,
puede realizarse un modelado FE mas
preciso de aquellas combinaciones que

la evaluacion inicial haya identificado

como las mas arriesgadas (utilizando la
propia base de datos de materiales de
ArcelorMittal). Con este enfoque, la carga
de trabajo se centra en aquellas combina-
ciones de materiales mas dificiles de soldar,
ahorrando asi tiempo y dinero.

Silos fabricantes de automaéviles no
tuvieran acceso a estas herramientas, cada
uno de ellos tendria que validar todas las
combinaciones por si mismo. Ademas,
algunas combinaciones podrian rechazarse
ya que no habria tiempo suficiente para
validarlas todas, lo que supondria el rechazo
de aceros que podrian permitir obtener
reducciones en peso o mejoras en la
seguridad contra impactos.

Produccion

Una vez seleccionados los materiales y
validada la soldadura y la conformacién,
llega el turno de la fabricacion. Los equipos
Global R&D de ArcelorMittal pueden
prestar apoyo durante las etapas finales
previas a la produccion, como en el caso de
la fabricacion de prototipos, lo que puede
incluir la medicién de la deformacion de las
piezas, los ensayos de piezas en el banco de
fatiga o la evaluacion del comportamiento
de un conjunto durante un impacto.
ArcelorMittal también puede prestar
asesoramiento y apoyo llegado el momento
de la produccién en serie del vehiculo.

Durante todo el proceso de fabricacion de
un vehiculo nuevo, desde el comienzo hasta
su finalizacion, ArcelorMittal cuenta con
distintas soluciones que ayudan a sus
clientes del sector del automovil a fabricar
automoviles ligeros, fuertes y seguros.

|

Soluciones para el automévil de ArcelorMittal

Proyectos de soluciones de acero

ArcelorMittal + Socios + Suministradores
—

Asistencia al cliente
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requisitos especificos del fabricante
de automoviles

Estudio tipico de factibilidad de una

pieza estampada en caliente

o]

A

Disefo del cliente

\

Disefio de proceso
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Presentacion de xcelcoat

En la primavera de 2011, xcelcoat lanz6 dos nuevos productos: xcelcolour

y xceldesign. La colaboracién entre 1+D+iy las correspondientes lineas de
produccion de ArcelorMittal sigue avanzando y xcelcoat prevé lanzar otro nuevo
y prometedor producto en otono: xcellook. Todos los productos que xcelcoat se
propone desarrollar, fabricar y comercializar, tanto ahora como en el futuro, se
caracterizaran por disponer de unas caracteristicas superficiales, estéticas o

funcionales, especiales.

Xcelcoat es el resultado de la estrecha
colaboracion entre ArcelorMittal Gent y el
centro de 1+D+i OCAS, el cual es a su vez
una joint venture entre ArcelorMittal y la
region flamenca. Por consiguiente, resulta
l6gico que los nuevos productos de
xcelcoat se distribuyan a través de la red
comercial de ArcelorMittal Flat Carbon
Europe (FCE). Geert Van Heirseele, Jefe
de Ventas responsable de xcelcoat, es el
encargado de coordinar los esfuerzos
comerciales.

Disefio grafico sobre acero

Tanto el xceldesign como el xcelcolour se
basan en la tecnologia EBT (ver cuadro).
Geert Van Heirseele muestra su entusiasmo
sobre ambos productos. “Xcelcolour es un
acero electrogalvanizado que se pasa en
primer lugar por un tren de laminacién en
frio para obtener una textura superficial
perfectamente uniforme. A continuacion
se acaba con un recubrimiento organico
(prepintado) transparente de color bronce
o0 antracita. El resultado es una chapa de
acero muy decorativa.”

Segln Geert Van Heirseele, el secreto de
los nuevos productos radica especialmente
en el modo en que se texturizan los
cilindros, dado que su perfil superficial se
transfiere al acero a medida que este se
desplaza por el tren de laminacién en frio.
El proceso es similar a lo que sucede en una
imprenta. La tecnologia EBT nos permite
controlar perfectamente el grado de
rugosidad del rodillo del tren de laminacién,
y si ajustamos los parametros de texturado
del cilindro incluso podemos estampar un
disefio en el acero, lo que sin duda abre
nuevas perspectivas. La EBT es una
tecnologia madura que el equipo xcelcoat
ha venido aplicando de manera creativa
para producir un producto estético
completamente nuevo.

“Xceldesign se basa en el uso de la tecnolo-
gia EBT para aplicar un disefo en relieve al
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cilindro del tren laminador en frio”, explica
Geert Van Heirseele: “Entre los disefios
estandar que ahora estamos aplicando al
acero galvanizado en caliente en el tren de
laminacion en frio se incluyen motivos con
cuadros o floreado. Aunque si los clientes
asi lo desean, también podemos estampar
su logotipo o cualquier otro motivo. A
continuacion, el acero se termina con un
recubrimiento organico duradero que
puede ser coloreado o incoloro.”

Una alternativa al acero inoxidable

El tercer producto innovador de xcelcoat es
el xcellook, un acero al carbono electrogal-
vanizado con un acabado cepillado que le
hace parecer virtualmente idéntico al acero
inoxidable cepillado.

“Suena mas sencillo de lo que es en

realidad”, explica Geert Van Heirseele: “La
superficie del acero electrogalvanizado es
mas blanda que la del acero inoxidable y si
se aplicase la misma técnica de cepillado a

los dos tipos se obtendrian dos resultados
muy diferentes. Hemos desarrollado una
técnica especial de cepillado para el acero

al carbono electrogalvanizado que hace que
este tenga una apariencia exactamente
igual a la del acero inoxidable cepillado.
Después del cepillado se aplica un recubri-
miento protector ecoldgico, transparente y
duradero que también imita perfectamente
el color del acero inoxidable.”

Actualmente ya estamos suministrando
pequefias cantidades de xcellook a algunos
clientes para introducir el producto. La
produccion a escala industrial estara
totalmente en marcha a finales de 2011.
“El xcellook es el material perfecto para
sustituir al acero inoxidable u otros mate-
riales en aplicaciones como pueden ser los
electrodomeésticos, tabiques divisorios,
paneles de techo y ascensores.”

Amplio interés

Lo que nos lleva a los potenciales campos
de aplicacion de estos tres nuevos produc-
tos. “Es evidente que nuestros productos
estan destinados a aplicaciones en los que
el aspecto estético resulta importante”,
apunta Geert Van Heirseele.

Los tres nuevos productos ya han sido
presentados a los fabricantes de electro-

Detalles técnicos de los tres productos xcelcoat

xceldesign xcelcolour

xcellook
Espesor 0,40 mm - 1,5 mm
Ancho 800 mm — 1.500 mm
Substrato ZE 75/75
Acabado - Cepillado: extrafino /
fino / rugoso
- Excelente imitacion del
acero inoxidable
cepillado (lineas cortas)
Color Incoloro o ferritico
Pelicula Posible
protectora
Finales de 2011
Disponibilidad naies de

0,40 mm - 1,5 mm
800 mm — 1.500 mm
Min. Z100

Motivos repetitivos:

0,40 mm - 1,5 mm
800 mm — 1.500 mm
ZE 75/75

Metalico

cuadro, flor o libre
eleccion de elemento
grafico (logotipo)

Aceitado

Bronce o antracita

Recubrimiento organico:
incoloro o coloreado

Posible

Si

Posible

Si



domésticos de linea blanca (frigorificos,
lavavajillas, hornos, etc.), de linea marrén
(televisores, reproductores de DVD, etc.),
de pequefios electrodomésticos, cocinas,
ascensores, escaleras, tabiques divisorios y
paneles de techo. Todos manifestaron un
gran interés por estos productos: “No se
necesita mucha imaginacion para entender
el posible impacto que puede tener el
hecho de que el logotipo de tu propia
empresa se repita como motivo decorativo
en el mobiliario de oficina, los dispensado-
res de bebidas, los tabiques divisorios, los
mostradores de recepcion o los frigorifi-
cos’, sefiala Geert Van Heirseele. El
xcelcolour esta teniendo una especial
acogida entre los fabricantes de electro-
domésticos de linea marrén, mobiliario de
oficina y otros tipos de muebles, tabiques
divisorios y paneles de techo.

Con xcelcolour,
xceldesign y xcellook,
xcelcoat disfruta de una
fuerte posicion en el
mercado y todavia hay
mas productos
innovadores en
preparacion. Su persona
de contacto habitual en
ArcelorMittal FCE puede
proporcionarle mas
informacion al respecto.

Xceldesign y xcelcolour ofrecen un conside-
rable valor adicional en comparacion con los
productos rivales. Y, por supuesto, eso
justifica también que tengan un precio mas
elevado. “El caso del xcellook es un poco
diferente”, comenta Geert Van Heirseele:
“Ahora existe una alternativa mas baratay
atractiva para todas aquellas aplicaciones
en las que el acero inoxidable se utiliza por
razones estéticas. En este caso, los ahorros
potenciales constituyen un argumento
decisivo en favor del cambio al nuevo
material.”

¢Qué es el EBT?

EBT significa “Electron Beam Texturing” o
texturado mediante haz de electrones y
se trata de una técnica de alta precision
para el texturado de los cilindros de
laminacion mediante haces de electrones
que funden pequefias depresiones o

“Ahora existe una alternativa
mas barata y atractiva para
todas aquellas aplicaciones en
las que el acero inoxidable se

crateres en la superficie de los cilindros en
condiciones de vacio. La tecnologia EBT
se desarroll6 originalmente para mejorar

utiliza por razones estéticas.”

Geert Van Heirseele, Jefe de Ventas
responsable de xcelcoat

el rendimiento de la embuticion profunda
y la pintabilidad de los aceros planos.
Xceldesign y xcelcolour son aplicaciones
estéticas de esta tecnologia.




Perfeccionando una formula

ganadora

En la anterior edicion de Update, el manager de Supply Chain Kris Notebaert
revel6 la existencia de planes concretos para llevar a nuevas cotas el nivel del
servicio al cliente de ArcelorMittal Flat Carbon Europe (FCE). Entre otras cosas,
anunci6 que SteelUser, nuestra plataforma de negocio electrénico, se renovaria
en breve para permitir responder mejor y mas rapidamente a las necesidades y
consultas de los clientes. El trabajo del equipo de SteelUser ha mantenido una
progresion fijay muchos de los usuarios habituales de la plataforma de negocio
electrénico ya han percibido y comentado las mejoras efectuadas. Hay muchas
mas previstas para los proximos 18 meses, de ahi que Update le pidiese a Marc
Billant, responsable de SteelUser e Integrated Supply Chain, un avance de lo que

nos deparara el futuro.

SteelUser lleva en funcionamiento mas de
diez afos. Al igual que en tantas otras areas
de nuestra vida, Internet ha demostrado
ser una herramienta muy eficiente para el
intercambio de informacion en la industria
del acero. No es de extrafiar que el nimero
de clientes que utilizan esta plataforma de
negocio haya aumentado continuamente.
Hemos desarrollado un conjunto fuerte e
integrado de aplicaciones web vinculadas a
las plantas de produccion de ArcelorMittal,
adaptando y perfeccionando estas aplica-
ciones en funcién de la experiencia adquiri-
da. Entre estas aplicaciones se incluyen el
seguimiento de pedidos, los documentos

comerciales, las subastas, la entrada
de pedidos web y la tramitacion de
reclamaciones.

SteelUser obtiene unos buenos
resultados en cuanto a satisfaccion
de los clientes

En la actualidad, SteelUser desempena

un papel que cobra cada vez mayor
importancia respecto a la manera en que
ArcelorMittal FCE sustenta sus procesos de
relaciones con los clientes, y la encuesta de
satisfaccion de los clientes de 2010 ha
revelado que los clientes aprueban esta

pauta. Un analisis detallado de sus respues-
tas ha puesto de manifiesto, por ejemplo,
que los usuarios habituales de la herramien-
ta de sequimiento de pedidos en SteelUser
tienden a estar mas satisfechos con el
comportamiento del seguimiento de
pedidos en ArcelorMittal FCE en su
conjunto.

“A medida que nuestra cadena de suminis-
tro comenzd a tener un contacto mas
directo con nuestros clientes, empezamos a
recibir cada vez mas sugerencias de mejora
y afadiduras que aumentan la eficacia de
nuestra plataforma de negocio electrénico”,
comenta Marc Billant: “Esto nos permitio
identificar lo que realmente importa,
centrandonos en la exactitud de los datos e
introduciendo mejoras en las caracteristicas
del seguimiento de pedidos, asi como
nuevas herramientas como el e-Link o la
tramitacion de reclamaciones.”

No obstante, a veces no resulta suficiente
con adaptar nuestros sistemas para
responder a las necesidades y deseos de

los clientes. ArcelorMittal FCE pretende
ofrecer a sus clientes lo mejor en términos
de rendimiento operativo, exhaustividad
funcional y facilidad de uso. “Esa es la razon
por la que hemos desarrollado un programa
de dos afos de duracién para revisar y
evaluar todas las funciones de SteelUser e
identificar una estrategia clara enfocada a la
mejora del rendimiento de nuestra plata-
forma de comercio electrénico en su
conjunto”, continta Marc Billant: “SteelUser
debe continuar siendo una plataforma de
negocio electrénico de Gltima generacion
que responda a los retos del mercado, tanto
alos actuales como los futuros. Debemos



aprovechar al maximo el extenso uso que
los clientes hacen de SteelUser y su
satisfaccion para determinar como pode-
mos optimizar los procesos que dependen
de los servicios web. Esto no sélo afecta a
los especialistas en el funcionamiento de
SteelUser y a los expertos informaticos,
sino que también supondra una optimiza-
cion de nuestros procesos de colaboracion
entre clientes, agencias de ventas y
Servicios Cliente con el fin de garantizar
una eficiencia y eficacia maximas, dadas las
oportunidades que ofrece un sistema de
informacioén y un lenguaje compartidos.”

Mejorar, ampliar y realzar desarrollar

Marc Billant revisa brevemente una lista de
las prioridades que ya se han establecido.
Se mejoraran las posibilidades de configu-
racion de la entrada de pedidos web y las
funciones de modificacion de pedidos, se
simplificaran las caracteristicas de segui-
miento de pedidos y se habilitara su

“Facilitar el seguimiento basico y destacar

los cambios excepcionales permitird que los clientes

y los Servicios Cliente puedan centrarse en actividades

de alto valor anadido, mejorando de este modo el rendimiento
de nuestra cadena de suministro comun.”

Marc Billant, responsable de SteelUser e Integrated Supply Chain

cancelacion, y las pantallas de seguimiento
de pedidos para los clientes de automovil
deberan ser mas faciles de entender. “Pero,
sobre todo, tenemos que ultimar con las
demas plantas la sincronizacion permanen-
te de los datos de los pedidos de SteelUser
con la produccion real y el estado de las
expediciones. Todas estas mejoras se
implementaran en el transcurso de 2011

y 2012

De manera simultanea, la plataforma de
comercio electrénico estara equipada con
diferentes nuevas funciones, tales como
las “eAlerts” o alertas electronicas, que

se lanzaran antes del verano de 2011.
SteelUser ya cuenta con una primera
version basica de esta aplicacion desde
hace algln tiempo: siempre que se regis-
tran documentos comerciales nuevos
aparecen pequefios mensajes de alerta.
Con las futuras eAlerts, los clientes podran
configurar las notificaciones que deseen
seleccionandolas de entre una lista de

Todas las mejoras y actualizaciones se realizardn de tal manera
gue supongan una minima molestia para los servicios
existentes. Se prepararan kits de comunicacion para cada nuevo
paso, los cuales estaran disponibles en SteelUser y en la pagina
web de FCE (www.arcelormittal.com/fce). Cualquier pregunta

o comentario sobre la remodelacion de SteelUser puede
enviarse a helpdesk.eservices@arcelormittal.com.

eventos. La alerta se enviara por correo
electrénico de manera diaria o semanal,
segln se solicite, y contendra un resumen
de los Gltimos eventos y un enlace para
acceder a los detalles en SteelUser.

Por (ltimo, se revisara y remodelara la
configuracion y la interfaz de usuario de
SteelUser para facilitar su uso al maximo
y alinearlo completamente con el estilo
propio de ArcelorMittal.

Un nuevo estilo de colaboracion

“En ArcelorMittal FCE, no tenemos ninguna
duda de que esta completa remodelacion
de SteelUser favorecerd un nuevo estilo de
colaboracién”, concluye Marc Billant: “Todas
las mejoras y desarrollos programados para
los proximos meses no haran sino acercar
los clientes con sus contactos en las
plantas. Facilitar el seguimiento basico

y destacar los cambios excepcionales
permitira que los clientes y los servicios
cliente puedan centrarse en actividades

de alto valor afiadido, mejorando de este
modo el rendimiento de nuestra cadena

de suministro coman”.
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Como los CEOs de las instalaciones establecen
relaciones mas estrechas con los clientes

En la anterior edicion de Update informamos sobre la nueva politica que
ArcelorMittal Flat Carbon Europe (FCE) ha introducido para fomentar que

los CEO de las fabricas refuercen personalmente los lazos con sus clientes clave.
Los comentarios de dos CEO de la Business Division South West sobre sus
experiencias tras visitar a clientes en sus instalaciones de produccién fueron muy
positivos. Ahora dirigimos nuestra atencion a los CEO de la Business Division East.

Sanjay Samaddar, CEO de Business Division
East y CEO de ArcelorMittal Poland, se
muestra muy satisfecho con la nueva
politica. “Ha aclarado la leve confusion que
surgi6 poco después de la creacion de
ArcelorMittal. En un determinado
momento, la gente lleg6 a creer que sélo
los que trabajaban en ventas y marketing
podian tener contacto directo con los
clientes. Aunque desde mi punto de vista
eso no ha sido nunca asi, yo siempre he
tenido reuniones con mis clientes clave

en ferias, asi como en sus oficinas e
instalaciones. Estas reuniones suelen
considerarse fundamentalmente como

un signo de respeto y compromiso.”

A Augustine Kochuparampil, CEO de
ArcelorMittal Ostrava (Repiblica Checa),
no se le pasa ni siquiera por la cabeza
negarse a reunirse con cualquier cliente que
desee comentarle algtn problema técnico
o logistico. “Nunca deberiamos dar por
sentada nuestra relacién con nuestros
clientes”, comenta. “En realidad, debemos
conocerlos a fondo, de ahi que los visite con
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reqularidad para conversar sobre sus
preocupaciones e idear soluciones para
sus desafios empresariales.”

Reforzando una practica bien
establecida

Cuando se trata de reforzar los lazos

entre las plantas y sus clientes clave,
ArcelorMittal FCE Business Division East
sabe bien de lo que se trata. “Tanto en
Polonia como en la Repiblica Checa, los
CEO de las plantas nunca dejaron de asistir
alos dos principales eventos que se
celebran con los clientes”, confirma Tomasz
Plaskura, CMO de ArcelorMittal FCE
Business Division East. “En la RepUblica
Checa tenemos la Feria Internacional de
Brno en octubre y el Dia del Cliente en
Praga en diciembre, mientras que en
Polonia tenemos la Feria Internacional de
Poznan en junio y el Dia del Cliente en
Cracovia en diciembre. Ademas, los CEO de
nuestras plantas se retinen con regularidad
con clientes individuales para comentar
temas estratégicos.”

“Nunca dejo pasar
la oportunidad de
no vender acero.”

Thorsten Brand, CEO de
ArcelorMittal EisenhUttenstadt




Algunas fotos de reuniones con los clientes en
eventos o durante una visita a una de nuestras
plantas.

Para la Business Division East, esta nueva
politica no es tanto un nuevo punto de
partida como el refuerzo de una practica
bien establecida. “La acogemos como un
empoderamiento de la organizacion local”,
resume Tomasz Plaskura.

“Nunca dejo pasar la oportunidad de no
vender acero”, afirma provocativamente
Thorsten Brand. Como CEO de
ArcelorMittal Eisenhittenstadt (Alemania)
tiene ideas muy claras sobre las visitas a los
clientes. “Mi trabajo no es vender acero.

Lo que yo hago es independiente de las
negociaciones comerciales, lo que me da
mas libertad para reunirme con mis clientes
y establecer una atmosfera de confianza
mutua. Creo que es fundamental que los
que trabajan en produccién conozcan al
cliente porque si no, no podremos adaptar
nuestros procesos internos para satisfacer
todos sus requisitos.”

Sanjay Samaddar ofrece un sorprendente
ejemplo de esta adaptacion. “Hace un rato,
Tomasz Plaskura me pidié que le
acompafiase a visitar a un cliente que queria
que mantuviésemos existencias sélo para

su empresa’, explica. “Como norma nunca
lo hacemos, pero este cliente me explico
detenidamente como la irreqularidad de las
entregas estaba poniendo en peligro su
negocio. Le escuché durante un rato y me
di cuenta de que cumplir sus deseos no
supondria un gran problema e incluso podia
entrever que eso iba a impulsar nuestras
actividades, asi que me comprometi a
hacerlo de inmediato y ha tenido efectos
beneficiosos para ambos.”

“Alos clientes lo que mas les importa es
que en momentos de crisis pueden acudir al
CEO de la planta”, continda Thorsten Brand.
“En general, no me trasladan sus problemas
muy a menudo, pero cuando lo hacen no
debo traicionar su confianza. Como CEO de
la planta les ofrezco una seguridad adicional
y un par de oidos extra.”

Sanjay Samaddar interviene:
“iAbsolutamente! Recuerdo el caso de un
cliente que tenia la politica de no comprar
nunca mas del 50% de sus materias primas
a un Gnico suministrador. Fuia verle y le
prometi que tendria acceso libre al CEO de
la planta. Desde entonces su mentalidad ha
cambiado y nos esta haciendo llegar un
gran ndmero de pedidos.”

“Como resultado de la nueva politica, la
organizaciéon comercial se ha acercado otra
vez a las plantas”, concluye Tomasz
Plaskura. “Ahora, mas que nunca, es cuando
s6lo le ofrecemos una cara al cliente. Pero
los clientes también entienden y respetan
las funciones diferentes que por un lado
tiene el personal de ventas y marketing,

y por otro el de las plantas.”

Thorsten Brand asiente. “Cuando voy

a reunirme con un cliente normalmente
me acompanan uno o mas comerciales,
asi es como demostramos alineacion y
proximidad. También puedo llevar conmigo
ingenieros para discutir procesos de
produccion, temas de calidad y desafios
logisticos. Y, lo que es mas importante,
puedo llegar a compromisos, indepen-
dientemente de todos los acuerdos
comerciales y negociaciones en curso. Asi
es como creo un valor para el cliente que
el personal de ventas y de marketing no
podrian ofrecer sin la participacion activa
de las plantas.”



Pioneros de la estampacion
en caliente

Gestamp Automocion es un grupo internacional dedicado al disefio, desarrollo y

fabricacion de componentes y conjuntos metalicos para la industria del automévil.

Esta empresa es uno de los socios clave de ArcelorMittal en el desarrollo de
componentes estampados en caliente para el sector del automévil.

La estampacion en caliente es un proceso
que los constructores y fabricantes de
automoviles utilizan para fabricar piezas
de alta resistencia. Como resultado de

los cambios micro-estructurales que se
producen en el acero durante la estampa-
cion en caliente, la resistencia a la traccion
tras el proceso de estampacion en caliente
puede llegar a ser hasta cuatro veces
superior a la inicial (ver Cémo la estampa-
cién en caliente aumenta la resistencia del
acero).

Con la estampacion en caliente no sélo se
consigue que los aceros sean mas resisten-
tes, sino también reducir su espesor,
permitiendo a los fabricantes de automaévi-
les reducir el peso del vehiculo y, por
consiguiente, el consumo de combustible y
las emisiones de CO, sin que ello compro-
meta la sequridad del vehiculo. En la
actualidad, una gran parte de la carroceria
(BIW) y del chasis de los vehiculos esta
formada por componentes estampados

en caliente.

Inicios

Una de las primeras patentes en la tecnolo-
gia de estampacion en caliente se concedio
a la empresa sueca Hardtech en 1974.
Aunque inicialmente se habfa desarrollado
para aplicaciones agricolas, Hardtech
pronto advirtié el potencial que la estampa-
cion en caliente tenia para las piezas de los
automoviles.

Para 1986, la planta de Hardtech en Lulea
(Suecia) ya estaba produciendo piezas
estampadas en caliente. Gestamp habia
empezado a desarrollar en paralelo la
estampacion en caliente en su planta de
Haynrode (Alemania) utilizando un innova-
dor horno giratorio. En el aflo 2005,
Hardtech se incorporé al grupo Gestamp y
asi comenz6 el rapido desarrollo y desplie-
gue de esta tecnologia. A finales del afio
2011, Gestamp dispondra de 34 lineas de
estampacion en caliente funcionando en
todo el mundo.
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Réapida evolucién

La estampacion en caliente ha cambiado
de manera significativa desde la fusion de
las compafiias Gestamp y Hardtech en el
afio 2005. Se han desarrollado nuevas
lineas de produccion y matrices de estam-
pacion de alto rendimiento (PHD), que han
permitido reducir el tiempo necesario de
fabricacion de una pieza, a tan solo diez
segundos.

Las areas de |+D+iy PHD de Gestamp
siguen desarrollando nuevos procesos y
equipos de estampacion en caliente. Un
ejemplo de ello es la tecnologia patentada
Partial Hardening o endurecimiento parcial,
la cual permite crear zonas blandas dentro
de una pieza estampada en caliente y
puede utilizarse para controlar la deforma-
cion en caso de impacto o para mejorar la
soldabilidad de las piezas estampadas en
caliente.

Crecimiento global

Desde Gestamp se advierte un gran
potencial de crecimiento en las aplicaciones
de estampacion en caliente. En el afio
20089 se fabricaron aproximadamente

150 millones de piezas estampadas

por este proceso en todo el mundo,
representando Gestamp casi el 20% de la
produccion actual. La empresa prevé una
produccion anual de 450 millones de
componentes estampados en caliente para
el afio 2014.

La estampacion en caliente se encuentra
muy extendida en Europa y esta experi-
mentando un rapido crecimiento en los
Estados Unidos. Esta tecnologia también se
esta empezando a implementar en Asia,
especialmente en China y Corea, al contra-
rio que en Sudameérica, donde su imple-
mentacion no es tan fuerte, aunque esto
cambiara a medida que los paises de la
regién mejoren su legislacion sobre
seguridad en caso de impacto.



Gestamp es uno de los socios
mas importantes de
ArcelorMittal en el desarrollo
de componentes estampados
en caliente para automoviles.

Un futuro mas ligero

Cuando la estampacion en caliente se intro-
dujo por primera vez en la industria del
automaévil solia externalizarse a empresas
como Gestamp. Sin embargo, algunos
fabricantes de automoviles han desarrolla-
do sus propias capacidades internas para
aplicar este proceso.

Para conseguir una reduccién en el peso de
las piezas de los vehiculos, muchos fabri-
cantes de automovil estan incorporando
estas aplicaciones durante la fase de
disefo.

ArcelorMittal y Gestamp contintian
colaborando estrechamente para desarro-
llar nuevos aceros y procesos que permitan
fabricar vehiculos mas ligeros y resistentes,
como demuestra la reciente cooperacion
entre las dos empresas en el concepto de
vehiculo S-in motion.

Sobre Gestamp

Gestamp es uno de los principales
suministradores de componentes metali-
cos y sistemas estructurales para todos
los fabricantes de automéviles mas
importantes a nivel mundial. La empresa
comenz6 su andadura en el afo 1997 y,
en la actualidad, Gestamp Automocion
esta presente en 18 paises. La empresa
cuenta con 70 centros de produccién, 13
centros de investigacion y desarrollo y
mas de 18.000 empleados, registrando
una cifra de negocio en el afio 2010
superior a los 3.000 millones de euros.
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Como la estampacion en caliente aumenta la resistencia
del acero

La estampacion en caliente se inicia con un formato de acero que presenta unas caracte-
risticas mecanicas limitadas y una resistencia a la traccién de entre 400 y 600 MPa. El
proceso se inicia calentando el formato en un horno entre 850°C y 950°C durante
varios minutos, lo que genera una micro-estructura austenitica homogénea en el acero.

Un robot lleva el formato inmediatamente a la prensa de estampacion en caliente para
evitar la pérdida de calor, dado que a elevadas temperaturas el material presenta una
conformabilidad excelente y es posible crear formas complejas en un solo golpe de
prensa.

El templado se realiza durante la conformacion o inmediatamente después de la misma.

El componente se enfria a una velocidad controlada de entre 50°Cy 100°C por segundo.
La refrigeracion transforma la micro-estructura austenitica en una estructura cristalina
muy dura con una resistencia a la traccion de hasta 1.500 MPa. El efecto “springback”

se reduce al minimo dado que la pieza permanece en la matriz durante el enfriamiento.

El tiempo total del ciclo (transferencia + conformado + enfriamiento) es de aproximada-
mente 15 a 25 segundos. El componente conformado se retira de la matriz a una
temperatura de aproximadamente 150°C.

Ensayos de estampacion en caliente de ArcelorMittal




Conclerte una cita
con ArcelorMittal FCE

En este nimero, Sanjay Samaddar, CEO de
ArcelorMittal Poland y CEO de Business
Division East, nos comenta sus frecuentes
contactos con los clientes. Desde su punto
de vista, es posible aprender mas de una
charla, un apretén de manos o una mirada
que de los informes de investigacion y las
encuestas. Obviamente, usted mantiene
contactos habitualmente con sus socios
comerciales, técnicos y logisticos de
ArcelorMittal FCE, pero las ferias y las
conferencias ofrecen una oportunidad
adicional de intercambiar ideas o encontrar
inspiracion.

Sea cual sea su regién o sector en que
desarrolle sus actividades: industria,
automovil, envases de acero, acero
eléctrico, tubos y tuberfas, etc.,
seguramente encontrara un evento al que
desee asistir y, ademas, uno en el que
estaremos encantados de dedicarle tiempo
suficiente para mantener una conversacion
abierta y fructifera.

Budma (construccion): 11-14 de enero de 2011, Poznan (Polonia)

Ecobuild (construccion): 1-3 de marzo de 2011, Londres (Reino Unido)

Foro ruso del automovil: 15-17 de marzo de 2011, Moscl (Rusia);

ponente invitado: Jean-Martin Van der Hoeven, CMO Automotive Europe.
Conferencia sobre tubos y tuberias de acero: 21-23 de marzo de 2011, Houston,
Texas (EE.UU.)

Made in Steel: 23-25 de marzo de 2011, Brescia (ltalia)

Hannover Messe: 4-8 de abril de 2011, Hannover (Alemania)

Icota (Intervention & Coil Tubing Association): 5-6 de abril de 2011, Montgomery,
Texas (EE.UU.)

Metpack (envases metalicos): 11-14 de mayo de 2011, Essen (Alemania)

Dia europeo del acero 2011: 19 de mayo de 2011, Bruselas (Bélgica)

Construmat (construccion) — 16-21 de mayo de 2011, Barcelona (Espana)
CWIEME (International Coil Winding, Insulation and Electrical Manufacturing Exhibition
and Conference): 24-26 de mayo de 2011, Berlin (Alemania)

Cumbre turca del automovil: 26-27 de mayo de 2011, Estambul (Turquia); ponente
invitado: Jean-Martin Van der Hoeven, CMO Automotive Europe (junto con Borgelik)
Acero para automoviles y camiones: 5-9 de junio de 2011, Salzburgo (Austria)
Blechexpo — 6-9 de junio de 2011, Stuttgart (Alemania)

Feria Internacional de Ingenieria MSV — 3-7 de octubre de 2011, Brno (Republica
Checa)

EuroCarBody — 18-20 de octubre de 2011, Bad Nauheim (Alemania)

Batimat (construccion) — 7-12 de noviembre de 2011, Paris (Francia)

Podrd encontrar mds informacion, un breve articulo y fotografias en nuestra pagina web:
www.arcelormittal.com/fce
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