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Editorial

Una vez comenzado el ano, podemos confirmar que
seguimos en la misma linea de incertidumbre, aunque
hay algunos indicios (o no sé si son las ganas) de que va-
mos hacia delante.

Seguimos con lo nuestro y aunque todavia en nuestro
sector hay un 80% de lectores que quiere la revista en pa-
pel, no dejamos de innovar y crecer potenciando la web
www.pedeca.es

Segun datos de Google fiables y demostrables, nues-
tra web recibe ya 1.000 visitas al mes, cantidad nada des-
preciable para este sector y que demuestra la actividad en
este nuevo campo.

Seguimos ofreciendo un Blog de novedades y noti-
cias, también nuestras revistas ya publicadas con descar-
ga gratuita desde el n° 1 y desde este mes la recibiran con
un diseno de lectura innovadora.

Siguiendo con nuestra presencia en eventos, destacar
en los meses préoximos que estaremos con nuestras revis-
tas en varios eventos:

Jornada Aluminium High Pressure Die Casting el 13
de marzo en Durango.

TRATERMAT del 21 al 23 de Abril en Barcelona.
MOLDEXPO y MATIC del 7 al 9 de Mayo en Zaragoza.
Alli le esperamos.

Antonio Pérez de Camino
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Alemania,
pais invitado
en la Cumbre
de Bilbao

Alemania serd el “Pais Invitado”
de la Cumbre Industrial y Tec-
nolégica, que se celebrara en
Bilbao Exhibition Centre los dias
1 al 4 de octubre de 2013. Em-
presas alemanas punteras, asi
como representantes politicos y
profesionales del dmbito de la
investigacién participardn en la
cita, con el objetivo de fomentar
y estrechar las relaciones co-
merciales entre Espana y Ale-
mania.

La Cumbre Industrial y Tecnolé-
gica es la Unica feria internacio-
nal en nuestro pais que retne a
los principales sectores en los
procesos de fabricacién, y en e-
lla destaca Subcontratacién co-
mo certamen de referencia des-
de 1981.

Organizada por Bilbao Exhibition
Centre, su ubicacién no es casual:
el Pais Vasco se mantiene como
una de las dreas industriales mas
potentes y diversificadas de Espa-
na desde hace mas de 100 afios.
Gracias a su gran capacidad y vi-
talidad se ha convertido en uno
de los nucleos industriales y eco-
némicos mas destacados dentro
del Arco Atlantico europeo. Su
amplia y dilatada tradicién in-
dustrial, iniciada en los sectores
de la mineria, la siderometalurgia
y la construccién naval, se ha
transformado profundamente,
ampliando sus horizontes hacia
sectores tecnolégicamente mas
avanzados e innovadores como la
aeronautica, la automocion, la
maquina-herramienta, las ener-
glas renovables o la industria fe-
rroviaria.

Info 1
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Accurax G5
de OMRON

La nueva familia de acciona-
mientos Accurax G5 de Omron
responde a las mas exigentes
demandas de los clientes en lo
que se refiere a velocidad, ma-
yor rendimiento e integracién.
Aunque su tamano es minimo,
incluye infinidad de opciones
estandar tales como seguridad,
comunicaciones, posicionador
integrado y encoder externo.

Tanto el servodrive como el ser-
vomotor han sido diseniados
con un tamano compacto para
reducir hasta en un 50% el espa-
cio necesario en el armario eléc-
trico y ofrecer motores mas pe-
quenos y ligeros.

Gracias a las mejoras de diseno,
Accurax G5 ofrece una respuesta
en frecuencia de 2KHz, siendo
cinco veces mas rapido que los
modelos predecesores. Ademas,
combinéndolo con los nuevos al-
goritmos de control, el resultado
es un posicionado maés rapido
con tiempos de establecimiento
de parada cercanos a cero mili-
segundos.

El nuevo diseno optimizado de
los servomotores de 10 polos o-
frecen sélo un 0.5% de vibracién
en el lazo de par (cogging), una
garantia cuando se necesitan
posicionados de precisién. Ade-
mas su encoder de 20 bits ofrece

una alta precisién con mas de 1
millén de pulsos por revolucién.

Esta nueva familia de acciona-
mientos ofrecen proteccién IP67
en todo el rango de motores, in-
cluyendo los conectores en la
carcasa del motor y un amplio
rango de cables de potencia y
encoders fabricados por Om-
ron.

Accurax G5 permite la conexién
de un encoder externo cuando
se necesita un feedback directo
desde la mecéanica, por lo que
no es necesario anadir o acoplar
ninguna tarjeta accesoria.

Info 2

Viscosimetro
portatil

Hydramotion LTD (UK) repre-
sentada en Espana por Anisol,
anuncia la nueva generacién de
analizadores portéatiles de visco-
sidad Viscolite 700 para aplica-
ciones industriales y para labo-
ratorio o planta piloto.

El viscosimetro portatil VISCOLI-
TE pertenece a una clase de vis-
cosimetros denominados vibra-
cionales o resonantes. Permite
medir la viscosidad con alta pre-
cisién y repetibilidad de una ma-
nera sencilla y rapida con sélo
sumergir el sensor. También dis-
ponible con sonda Pt100 integra-
da para compensacién de tem-
peratura. Tiene pardmetros de
correccién para poder correla-
cionar la medida de éste con el
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resto de los viscosimetros de los
que se disponga.

El Viscolite 700 se suministra con
maletin de transporte y certifica-
do de calibracién. Esta alimenta-
do a pilas y su peso es inferior a
un kilo. A pesar de ser portatil, el
Viscolite 700 es un equipo robus-
to y estanco (IP 65) ideal para su
USo en campo.

Viene calibrado de fabrica se-
gun los estadndares internacio-
nales, no es necesaria ninguna
recalibracién o ajuste posterior.

Info 3

Cardas trenzadas
PFERD

PFERD ha mejorado el rendi-
miento en todas las lineas: mas
cepillado en menor tiempo. Un
mayor rendimiento que reduce
los tiempos de preparacién y el
gasto en herramienta. Sin duda
un cepillado inteligente; més fa-
cil, mas eficaz y mas seguro.

Con este aumento del rendimien-
to en todas sus lineas, PFERD
ofrece ventajas significativas pa-
ra los usuarios de este tipo de he-
rramientas, ofertando un amplio
programa de cardas profesiona-
les para diferentes materiales ti-
po acero o acero inoxidable.

Ademas y para satisfacer las
grandes exigencias de los usua-
rios de herramientas, PFERD fa-

SURFAS™

brica cardas trenzadas redon-
das y cénicas, con un sistema
de fabricacién especial. Consis-
te en una fijacién especial de las
trenzas de las cardas que supo-
ne un aumento del rendimiento
de mas del 25% respecto a las
cardas convencionales.

Esto se ve, especialmente, des-
pués de varias horas de trabajo,
consiguiendo asi reducir los
tiempos de preparacién y el
consumo de cardas.

Destaca su durabilidad por el es-
pecial alambre utilizado (alambre
templado), que es muy flexible y
resistente y por la buena concen-
tricidad, debida a que los alam-
bres estan distribuidos homogé-
neamente y fijados de forma muy
segura. Ademads se consigue un
buen acabado de superficies por
la 6ptima relacién entre el cuerpo
de la carda y el alambre visible.

Se utilizan para desbarbar, lim-
piar, eliminar herrumbre y para
trabajos de cepillado dificiles y
exigentes.

Info 4

HERMES
AWARD
2013

Las empresas e instituciones
que presentaron productos in-
novadores en su calidad de ex-
positores de HANNOVER MESSE
2013 ya se inscribieron al “HER-
MES AWARD”. Este premio a la
tecnologia es uno de los galardo-
nes industriales mas codiciados
a escala mundial. Los productos
candidatos tienen que haberse
acreditado ya y/o estar siendo a-
plicados industrialmente o con-
siderarse particularmente inno-
vadores, de cara a su aplicacién
tecnoldgica y econdémica.

Info 5

Equipo
de limpieza /
desengrase

La empresa alemana KARL ROLL
presenta su nuevo equipo ref.
RCTS “Advantage”, el cual re-
presenta un sistema econémico
con opciones reducidas y espa-
cio minimo para rendimientos
medianos.

El concepto de trabajo es a base
de hidrocarburos no halogena-
dos o alcoholes modificados con
rendimiento de limpieza de max.
8 cargas / h. Peso carga = max. 50
kg (cestas 530 x 200 x 200 mm 6
480 x 320 x 200).

Accesorios opcionales:

e Dispositivo automatico de
carga y descarga para acopla-
miento en una linea de fabri-
cacién o para funcionamiento
sin operador.

e Dispositivo de ultrasonidos,
inundacién o inundacién a pre-
sién para piezas muy sucias.

e Deposito adicional para altas
exigencias de limpieza o para
conservacién.

e Destilador de bypass al vacio
integrado para extraccién con-
tinua de aceite.

Info 6
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Industrial
Scientific
presenta
Tango™ TX1

Industrial Scientific, present6 el
monitor monogas Tango™ TX1.
Al utilizarlo, los trabajadores se-
ran los usuarios de monitores
monogas mas seguros del mun-
do.

La tecnologia DualSense™ con
autonomia de 3 afios y patente en
tramite aumenta la seguridad de
los trabajadores, independiente-
mente de la frecuencia de las
pruebas de impacto, al mismo
tiempo que reduce los costos ge-
nerales de mantenimiento.

Detecta monoéxido de carbono
(CO), sulfuro de hidrégeno (H2S),
diéxido de azufre (SO2) y didxi-
do de nitrégeno (NO2). La revo-
lucionaria tecnologia con pa-
tente en tramite DualSense
incluye dos sensores del mismo
tipo para la deteccién de un so-
lo gas. Las lecturas de los dos
sensores se procesan con un al-
goritmo patentado y se le mues-

SURFAS™

tran al usuario como una Unica
lectura.

La tecnologia DualSense fue cre-
ada para abordar el gran desafio
de garantizar que los trabajado-
res siempre utilicen instrumen-
tos plenamente operativos y fia-
bles en el campo.

Hasta la llegada de Tango, eso re-
queria realizar una prueba de im-
pacto del instrumento antes de
su uso diario. Con la tecnologia
DualSense de Tango, los trabaja-
dores estan exponencialmente
mads seguros, mas alla de las fre-
cuencias de las pruebas de im-
pacto.

Info 7

INFAIMON
presenta la serie
uEye RE de IDS
Imaging

IDS Imaging presenta la cdmara
con interfaz Gigabit Ethernet
mas resistente. La carcasa, el
protector de lente y los conecto-
res, cumplen con la normativa
de proteccién IP 65 e IP 67. La su-
ciedad, particulas de polvo o sal-
picaduras de agua no son ningan
problema para las camaras GigE
uEye RE, disenadas para resistir
las condiciones més extremas.

La serie uEye RE estd también
disponible con opcién Power-o-
ver-Ethernet (PoE). Esto tiene la
ventaja de que no es necesario
disponer de un cable de alimen-

tacién independiente, con lo que
la flexibilidad de uso de la cama-
ra aumenta todavia mas.

La alimentacién eléctrica se pro-
duce a través de un conector cir-
cular M12 enroscado, estanco al
polvo y protegido contra salpica-
duras de agua.

Info 8

Jornada “Claves
de Competitividad
en la industria
de aluminio”

El préximo dia 13 de marzo se
celebrard la 22 edicién del Semi-
nario “Aluminium High Pressu-
re Die Casting Seminar”, con el
fin de analizar las estrategias
que permitan a las fundiciones
de aluminio alcanzar posiciones
de mayor competitividad.

Esta jornada contara con la co-
laboracién de reconocidos espe-
cialistas de las empresas Uddel-
hom AB, Oerlikon-Balzers y
GFC, que junto con técnicos del
Centro Metalirgico IK4-Azter-
lan, permitiran identificar opor-
tunidades de mejora competiti-
va para las empresas dedicadas
al proceso de inyeccién de com-
ponentes no-férreos.

Entre los objetivos marcados
para este evento, se encuentra
el dar a conocer las caracteristi-
cas metaltrgicas de las aleacio-
nes de Al empleadas en alta
presién y los defectos asociados
a pieza. De igual forma, se anali-
zaran los principales mecanis-
mos de fallo y se facilitaran las
claves para la correcta seleccién
de aceros para la optimizacién
de la vida de los moldes de in-
yeccién, y se presentaran los
nuevos desarrollos en recubri-
mientos para moldes.

Info 9
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Noticias AIAS:

La Asamblea general de socios
nombra nuevo Presidente
y Junta de Gobierno de AIAS

General Ordinaria de la entidad, correspon-

diente al ejercicio 2012, y también la eleccién
del nuevo presidente y Junta de Gobierno que ges-
tionard la asociaciéon durante los préoximos cuatro
anos (2013-2017).

E 1 pasado 6 de Febrero se celebré la Asamblea

En primer lugar el presidente, Sr. Enric Martinez, a-
gradeci6 la asistencia a todos los presentes y did
comienzo a la asamblea solicitando la aprobacién
del acta anterior, que fue aprobada por unanimi-
dad.

Continué su informe repasando el movimiento de
asociados habido durante 2012 y que se concreta

El Secretario Daniel Dalmau, el presidente Enric Martinez y el
tesorero Josep M. Simé.

10 SURFAS™

Josep M. Simé, nuevo presidente de AIAS y Enric Martinez pre-
sidente (2008-2012).

en la pérdida de dos asociados. Se realizaron 7 al-
tas de nuevos asociados aunque también hubo 9
bajas, la mayoria bajas econémicas para reduccién
del gasto. El nimero de asociados a finales de di-
ciembre de 2012 era de 88 empresas afiliadas. Con-



tinu6 su informe comentando las acciones realiza-
das en cada area de actividad, destacando las ges-
tiones realizadas en relacién a la Directiva REACH
y las sustancias sujetas a autorizacién, con dife-
rentes ministerios y con la direccién general de in-
dustria de la Comisién Europea.

El tesorero expuso el resultado econémico de la en-
tidad en 2012 destacando que se ha hecho un gran
esfuerzo por reducir el gasto general de la aso-
ciacién y sefialé que, a pesar de ello el resultado
del ejercicio ha sido negativo. En cuanto al presu-
puesto para el ejercicio 2013 se ha presentado una
previsién de ingresos un 18% inferior y con una
previsién de gastos de -21%, con respecto al ejerci-
cio anterior. Se espera cerrar el ejercicio 2013 con
un resultado positivo.

Los asistentes aprobaron los estados financieros
presentados a 31.12.2012 y el presupuesto pro-
puesto para el ejercicio 2013, por unanimidad y a-
cordaron el traspaso al fondo social del resultado
negativo del ejercicio.

Antes de pasar a la eleccién de nuevo presidente y
junta, el Sr. Enric Martinez se dirigié a los presen-
tes para agradecer la colaboracién recibida durante
los 5 anos de mandato y quiso recalcar que ha sido
un periodo muy duro, en el que ha habido algin
momento complicado, que afortunadamente se ha
superado, y sefial6 que deja la presidencia muy sa-
tisfecho de cémo han ido las cosas y confia plena-
mente que con la préxima presidencia y Junta de
Gobierno se abra un nuevo ciclo lleno de éxitos pa-
ra el colectivo de AIAS.

Seguidamente se procedié a la eleccién de presi-
dente y Junta de Gobierno. El Secretario Sr. Daniel
Dalmau procedié al recuento de votos por correo y
solicité la votacion de los presentes para la candi-
datura presentada por el Sr. Josep M. Sim6 de la
empresa J.Clapé, S.A.

La candidatura fue aprobada por unanimidad y el
Sr. Simé resulté elegido presidente de AIAS.

El Sr. Simé, como nuevo presidente dirigié unas
palabras de agradecimiento a todos los presentes y
sobre todo al Sr. Enric Martinez por su gestién. Asi-
mismo informé que quiere centrar las primeras ac-
tuaciones durante los préximos meses, en consoli-
dar la relacién entre las empresas de AIAS y el
colectivo metaldrgico, aprovechando la ventaja
que nos aporta pertenecer al Centre Metal-lurgic.
También expreso su deseo de impulsar las relacio-
nes institucionales de AIAS con la Administracion,

Marzo 2013 / Informacién

Josep M. Simé y Enric Martinez, acompaiiados por Gabriel To-
rras, Director General del Centre Metal-ltirgic.

pero sobre todo abrir una via de colaboracién con
Centros Tecnolégicos y de investigacién.

También tiene en proyecto incorporar nuevos co-
lectivos de tratamientos, recubrimientos, pinturas,
etc. Otros gremios o asociaciones de recubrimien-
tos que puedan estar interesadas en establecer si-
nergias que aporten fortaleza al sector. Para ello se
pondra en marcha un plan de gestién comercial.

Para finalizar, reitera su agradecimiento por la con-
fianza que han depositado en él y en su equipo. Un
equipo formado por algunos miembros de la ante-
rior Junta y nuevas incorporaciones que aportaran
conocimiento y juventud para que el sector tenga
continuidad y peso especifico, a través de la asocia-
cién.

También tuvo unas palabras de agradecimiento
para el Sr. Gabriel Torras, Director General del Cen-
tre Metal-lurgic, ya que las acciones que integran el
proyecto futuro de AIAS, han sido planificadas
contando con el apoyo del Sr. Torras y del equipo
humano del Centre.

Se dié por finalizada la sesion y se ofrecié una copa
de cava a los asistentes.

SURFAS™
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Inauguracion de las nuevas
instalaciones de FISCHER

oficialmente las nuevas instalaciones de FIS-

E 1 pasado dia 29 de noviembre, se inauguraron
CHER INSTRUMENTS, S.A.U. en Barcelona.

La inauguracién fue realizada por el Sr. Walter Mit-
telholzer, Director Gerente de HELMUT FISCHER
AG y HELMUT FISCHER HOLDING, AG, que se des-
plazd expresamente desde Suiza para encabezar el
acto, el Sr. Christoph Hiissler, Director Comercial
para Europa de HELMUT FISCHER, AG y por el Sr.
Joan Pujol, responsable de FISCHER en Espana.

Con estas instalaciones de mas de 350 metros cua-
drados se refuerza también la presencia de la com-
pania en Espaiia.

Esta nueva infraestructura es la sala de demostra-
ciones de mas de 50 metros cuadrados, donde se

17 SURFAS™

exponen todos los equipos de la gama FISCHER:
medidores de espesores de recubrimientos por los
métodos tradicionales y por fluorescencia de rayos
X y ensayo de materiales.

Ademss se ha instalado un equipo para el andlisis
de materiales por fluorescencia de rayos X, que in-
corpora un sistema para realizar el vacio y un ultra
micro durémetro para realizar ensayos de dureza a
escala nanométrica.

Sus nuevas senas son:

FISCHER INSTRUMENTS, S.A.
C/ Pallars, 99, Oficina 04
08018 BARCELONA
Tel. 933 097 916
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Cabina de pintura via humeda

O SecCa

Por Geinsa

en marcha una completa instalacién de pin-

tura para Transmisiones La Magdalena, de
Abadino -Bizkaia-, que ha sustituido a otro equi-
pamiento anterior que poseia esta compaiia. Pre-
cisamente, la nueva instalacién comenzd a mon-
tarse y a funcionar paralelamente al desmontaje
de la anterior, sin que se paralizase en ningin mo-
mento la produccién.

R ecientemente la empresa Geinsa ha puesto

14 SURFAS™

La nueva linea de pintura para esta empresa -lider
de fabricacién de arboles de transmisién cardan-,
consta de tinel de tratamiento superficial de dos
etapas; soplado directo final en tinel de trata-
miento; SAS; horno de secado de humedad; cabina
de pintura; recinto de evaporacién para flash-off;
horno de curado de pintura; cadena para trans-
porte aéreo y armario eléctrico con sinéptico ge-
neral.

En el tinel de trata-
miento superficial se
producen las fases de
lavado de las piezas,
para lo que se habili-
tan una serie de zonas
en las cuales estan
instaladas las rampas
de aspersién por las
que salen las distintas
soluciones de trata-
miento. El sistema de
dichas rampas y ani-
llos de distribucién se
realizé de forma des-
montable para facili-
tar al maximo las tare-
as de mantenimiento.

Vista general

de la instalacion

de tratamiento, pintado
y secado.



Recinto de flash-off y ttinel de tratamiento.

La zona de desengrase-fosfatado incorpora un de-
pésito de acero inoxidable para recogida de la solu-
cién desengrasante, que previo doble filtrado, es re-
circulada por un conjunto motobomba que trabaja
en circuito cerrado.
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Al final del tinel hay un equipo de soplado forzado
y directo mediante ventilacién centrifuga de pre-
sién, de modo que las piezas salgan con el minimo
de agua posible.

Ala entrada y salida de los hornos de secado de hu-
medad y curado de pintura se han instalado puer-
tas de cortina de aire con ventiladores centrifugos
de media presién y alto rendimiento. El recinto de
evaporizacién para flash-off es de construccién si-
milar a la del horno y forma estéticamente un sélo
cuerpo con la cabina de pintura.

La cabina de pintura se ha disefiado de modo que
pueda ser utilizada tanto via himeda como seca,
lo que confiere una gran flexibilidad de funciona-
miento.

Una de las caracteristicas mas curiosas de esta linea
es que la carga de piezas se realizar en el nivel cero
de la nave y la instalacién se encuentra en el nivel 1.
Con esto se ha conseguido optimizar el espacio y
sistema logistico de entrada y salida de piezas.
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Maquinas de lavar desengrasar
y limpieza industrial

Por Bautermic

ctualmente, este tipo de maquinas se han
A convertido en indispensables para alcanzar
los niveles de calidad que exige la industria.

Por ello es conveniente diferenciar entre dos con-
ceptos, limpieza y desengrase.

Generalmente se considera que una superficie esta
limpia, cuando a simple vista no esta recubierta de
polvo, virutas, fangos... Pero puede estar mojada,
aceitada, petroleada... De igual forma, se considera
que una superficie estd desengrasada si no contie-
ne aceites, ni grasas, pero puede estar recubierta
de polvo, virutas, éxidos, fangos, etc.

De lo expuesto se deduce que unas piezas que se
consideran que estan limpias, puede que no estén
desengrasadas, o bien que las piezas desengrasa-
das no estén perfectamente limpias.

Cuando sea necesario que las superficies de las pie-
zas estén totalmente limpias, tanto desde el punto
vista fisico como quimico, entramos en un concep-
to técnico, que es el de limpieza absoluta. Este gra-
do de limpieza, sé6lo se consigue aplicando unos ci-
clos de tratamiento bastante complejos (aftadiendo
a las lavadoras, ultrasonidos, ciclos combinados de
alta presién con calibracién, etc.).

Cuando una empresa necesita limpiar un determi-
nado tipo de piezas, lo primero que debe determi-
nar es el grado de limpieza o desengrase requerido,
matizando el estado final en el que deben quedar
las piezas, fosfatadas, decapadas, pasivadas, o bien
con solo una limpieza de tipo intermedio, mojadas,
secas, sopladas o aceitadas, etc. Y si se trata de una
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limpieza absoluta, marcando ademas los porcenta-
jes maximos de granulometria y gravimetria su-
perficial admisibles.

Conociendo dichos datos y el tipo de suciedad a e-
liminar, se puede estudiar el tipo de méaquina a
emplear, los ciclos de limpieza a realizar, los pro-
ductos utilizables y la forma de aplicacién mas a-
decuada, para ello hay que tener en cuenta:

— FACTORES QUE INFLUYEN EN LOS METODOS
DE LIMPIEZA.

e Forma, tamano y peso de las piezas.
e Manipulacién, forma de carga y descarga.

¢ Operaciones posteriores: Galvanizado, pinta-
do, tratamiento térmico.

e Produccién.

— FACTORES QUE INFLUYEN EN LA ELECCION DE
LOS PRODUCTOS DE LIMPIEZA:

e Naturaleza de las piezas (Fe., Al vidrio, plas-
tico...).

¢ Tipo de suciedad a eliminar, cantidad, com-
plejidad, adherencia.

¢ Estado final requerido (limpieza intermedia,
lavado calibrado, aceitado, secado...).

— FACTORES QUE INFLUYEN EN LA ELECCION DE
UN SISTEMA DE LIMPIEZA:

¢ Produccién, volumen y peso de la carga.

e Naturaleza y cantidad de los contaminantes a
eliminar.

e Composicién del material (metal, plastico...).



TUNELES CABINAS

e Forma de las piezas (curvadas, con agujeros
pasantes o ciegos, superficies ocultas...).

e Ciclos de trabajo necesarios (lavado, enjua-
gue, pasivado, secado...).

— FACTORES QUE INFLUYEN PARA LA ELECCION
DE UNA MAQUINA:

e Método de limpieza (estatico, continuo, inter-
mitente...).

e Produccién (seriada, piezas diversas...).

e Grado de automatizacién (con o sin necesidad
de mano de obra).

¢ Espacio y energias disponibles.

¢ Sistema de limpieza (acuoso, con disolventes,
ultrasonidos...).

¢ Precio de adquisicién y mantenimiento.

— COMPLEMENTOS DE AUTOMATIZACION A TE-

NER EN CUENTA:

¢ Decantadores separadores de aceites, virutas
y fangos.

ROTATIVAS CUBAS
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TAMBORES

Filtros automaticos y extractores de lodos.

e Dosificadores de productos detergentes.

* Condensadores de vahos.

e Reciclado y depuracién de aguas residuales...

Por todo lo expuesto, se entiende que para cada ti-
po de pieza a limpiar, segn sea su produccién, ta-
mano, peso, grado de automatizaciéon deseado,
etc., pueden utilizarse diferentes tipos de lavado-
ras y éstas pueden ser como se muestran en la i-
magen.

Cuando sea necesario adquirir una instalacién de
limpieza, para poder escoger la mejor y més econé-
mica solucién, es necesario tener muy buenos cono-
cimientos sobre estas materias o bien acudir a una
empresa especializada, ya que pueden ser validas
diversas soluciones, unas pueden ser sencillas y a la
vez econémicas, otras pueden ahorrar espacio, ma-
no de obra, o potencia consumible, en definitiva,
hay que hacer un buen estudio para rentabilizar al
maximo la inversién.



Informacién / Marzo 2013

18

Brunido en continuo de perfiles

guias con bolas

Por Résler

t6 una solucién automatizada para desbar-
bar los perfiles guia y eligié un sistema li-
neal vibratorio de alimentacién continua de Rosler.

U n conocido fabricante de hardware necesi-

Los perfiles guia, que varian en longitud de 8 pulga-
das (20 cm) hasta 80 pulgadas (dos metros) se utili-
zan para cajones de muebles de cocina domésticos
y comerciales, asi como en mobiliario de oficina y
sistemas industriales de almacenamiento. Hasta
hace poco, el cliente eliminaba las rebabas de ante-
riores procesos de estampacién manualmente y
creaba un elegante semi-acabado pulido en la su-
perficie de las piezas. Sin embargo, el volumen de
produccién cada vez mayor y las presiones para la
reduccién de costes hacia que la operacién de aca-
bado manual no fuese factible. En su busqueda de
un adecuado sistema mecdanico automatizado el
cliente contactd con Rosler y otros fabricantes. Al fi-
nal, el cliente eligi6 el sistema vibratorio de ali-
mentacién continua de Rosler, porque fue disefia-
do para cumplir con los requisitos técnicos
especificos del cliente. Por ejemplo, el drea de des-
carga de sus piezas, fue modificada para evitar que
éstas cayesen de forma aleatoria "de pie", y pudie-
sen dafarse y bloquear el flujo general.

Bola de pulido con satélites de acero
inoxidable

La cuba de trabajo del sistema de acabado vibrato-
rio de Rosler tiene una anchura de 14 pulgadas (350
mm) y una longitud de 14,5 pies (4.400 mm). Las
piezas con una longitud de hasta 40 pulgadas (1.000
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mm) son automaticamente introducidas en el sis-
tema, mientras que las piezas més largas deben ser
colocadas en la cuba de trabajo a mano. Debido a su
alto peso, los satélites de acero inoxidable fueron
elegidos como abrasivos para proporcionar el aca-
bado superficial deseado en siete minutos - un
tiempo de proceso relativamente corto. Seis moto-
res especialmente disefiados colocados debajo de
la cuba trabajo y funcionando a una velocidad ma-
xima de 3.000 RPM generan suficiente energia vi-
bratoria para proporcionar un éptimo movimiento
de piezas/abrasivos en el interior de la cuba de tra-
bajo. Los tiempos de proceso pueden ajustarse con
una inclinacién simple y facil de realizar, de la cuba
de trabajo. Por ejemplo, el tiempo de recorrido de
guias de perfil muy largas a través de la cuba de tra-
bajo se puede establecer en 10 minutos. La inclina-
cién de la cuba también garantiza el correcto nivel
de abrasivo de la cuba al completo. Después del
proceso de brunido con bolas, las piezas se pasan a
través de una estacién de lavado de pulverizacién,
donde se limpian con una mezcla de agua y com-
puesto. Dado que la superficie de las piezas debe
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estar en conformidad con las normas vigentes de
higiene alimentaria, se utilizan compuestos de lim-
pieza especiales.

Después de que las piezas terminadas se hayan
secado con sistemas calefactores, mazorca

de maiz de secado..., pasan a través de u-

na estacién de soplado con aire para

asegurarse de que no hay polvo

residual en la superfi-

cie de las piezas.

Enel

Sistema

vibratorio li-

neal de ali-

mentacion conti-

nua R 350/4400

DA - KP se utilizan sa-

télites de acero inoxida-

ble como abrasivo para el
desbarbado y pulido de perfiles guia.



Informacién / Marzo 2013

COMINDEX, S.A. y LUMAQUIN, S.A.
expusieron en EUROCOAT 2012

dades quimicas que aportan soluciones in-

novadoras, fiables y eficientes con productos
pioneros y excelente servicio logistico, asesora-
miento técnico y formacién personalizada.

C OMINDEX, S.A., es distribuidora de especiali-

De las representadas de primer orden mundial de
COMINDEX, S.A.: ADITYA BIRLA CHEMICALS Ltd.,
ASHLAND Inc., ASK CHEMICALS GmbH, BYK-CHE-
MIE GmbH, DOUBLE BOND CHEMICAL IND., FINMA
CHEMIE GmbH, LABORATOIRES LABEMA, LEH-
MANN & VOSS & Co., METAFLAKE Ltd., MIFIBRA
S.L., NANO-X GmbH, ROCKWOOD CLAY ADDITI-
VES GmbH, ROCKWOOD ADDITIVES Ltd., SEKISUI
PLASTICS Co. Ltd., VIATON INDUSTRIES, les ofrece
una amplia gama de especialidades quimicas como
absorbentes de humedad (scavengers), absorbentes
de radiaciones UV y HALLS, aditivos antiespuman-
tes y desaireantes, aditivos de procesamiento, aditi-

20 SURFAS™

vos humectantes y dispersantes, aditivos nivelan-
tes, aditivos para ceras, agentes de acoplamiento, a-
gentes humectantes, resinas hibridas de alto rendi-
miento inorgénico-orgéanico, antioxidantes, barita,
blanqueantes épticos, biocidas/conservantes, com-
patibilizadores para termoplasticos, emulsiones al-
cidicas, Inhibidores de corrosién, modificadores de
impacto, modificadores reolégicos, nanoparticulas,
productos de curado UV, promotores de adherencia,
resinas epoxy, diluyentes reactivos y agentes de cu-
rado.

LUMAQUIN, S.A., es distribuidora de equipos de
control de calidad que aportan soluciones innova-
doras, fiables y eficientes con productos pioneros,
y un excelente servicio logistico y post venta, ase-
soramiento técnico y formacién personalizada.

De las representadas de primer orden mundial de
LUMAQUIN, S.A., AQUA-TOOLS, ELEKTRO-PHYSIK
GmbH & Co. KG, THE LENETA COMPANY, Q-LAB EU-
ROPE Ltd., RK PRINT COAT INSTRUMENTS Ltd., V-
MA GETZMANN GmbH, ZEHNTNER GmbH Testing
Instruments, les ofrece equipos de laboratorio y pa-
ra el control de calidad, como brillémetros, cimaras
de envejecimiento acelerado, dispersadores y moli-
nos, equipos de aplicacién de recubrimientos, equi-
pos de ensayo fisico, medidores de espesor, equipos
de medicién de contaminacién por microorganis-
mos, viscosimetros, retroreflectometros, cabinas de
comparacién de colores y cualquier otro equipo que
pueda necesitar de otras empresas como COBOS
PRECISION, S.L., CRISON INSTRUMENTS S.A., FUN-
GILAB S.A., GAMAIN, JP SELECTA S.A., LIGNOMAT
GmbH, ROCHOLL GmbH y un largo etcétera.
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Inauguracion Centro de Formacion

mer centro de formacién mundial dedicado a la

tecnologia anticorrosién del zinc laminar, ha
empezado a recibir a los clientes de todo el mundo.
Supervisado por técnicos, ingenieros y doctores es-
pecializados, las personas reciben en la sede de NOF
METAL COATINGS EUROPE en Creil formaciones te-
Oricas y practicas de revestimientos, su utilizacién
sobre el control de calidad o sobre mecanismos de
corrosion.

I naugurado el pasado mes de septiembre, el pri-

Este acontecimiento ha permitido abrir oficial-
mente nuestro centro de formacién. De hecho, si
todos nuestros clientes saben ya que pueden
aprender nuestra tecnologia anticorrosién del zinc
laminar, deseamos también darlo a conocer a los
actores econémicos locales y regionales, los cuales
nos ayudan mucho en nuestra actividad.

Durante este dia, tuvimos el placer de acoger a mas

De izquierda a derecha: Jacky Lebrun, Presidente de la Cdmara
de Comercio e Industria Regién Picardie, Michel Fourez, conse-
jero estratégico (ex Presidente de NOF METAL COATINGS EU-
ROPE y NORTH AMERICA), Jean-Pierre Bosino (Alcalde de
Montataire), Jean Marie Poulet (Presidente Director General de
NOF METAL COATINGS EUROPE) Marc Guyomarch, Secreta-
rio General, Sub-Delegacién del Gobierno de Senlis.

de 60 invitados en nuestra sede europea de Creil, Oi-
se. Ha causado sorpresa constatar el dinamismo de
nuestra empresa a nivel internacional. El programa
de este dia fue el siguiente: discurso oficial por par-
te de la Direccién General, presentacion de la activi-
dad y del Centro Mundial de Formacién y posterior-
mente visita del laboratorio de desarrollo industrial.

Nuestro éxito estd estrechamente relacionado con
nuestra actividad de investigacién y desarrollo. Los
visitantes pudieron descubrir y seguir todos los pa-
SOs que permiten obtener revestimientos anticorro-
sién de alto rendimiento con capa fina sobre piezas
metadlicas: preparacién de la superficie, preparacién
del producto quimico, nueva linea de aplicacién pi-
loto de inmersién centrifugacién de rotacién verti-
cal y finalmente la etapa de coccién. La visita finali-
z6 con la presentacién de innovaciones industriales
desarrolladas por NOF METAL COATINGS EUROPE,
como por ejemplo, la linea de discos de freno o la a-
plicacién por inmersién dedicada a piezas de gran-
des dimensiones.

Denis Begue, Director de industrializacién, dando explicaciones
sobre los revestimientos anticorrosion durante la visita del la-
boratorio de desarrollo industrial.
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ASCOJET, chorreado con hielo seco
en el desarrollo de motores
y técnica de medicion

con hielo seco de la compaiiia suiza ASCO

CARBON DIOXIDE LTD en el desarrollo de
motores de automoéviles en la planta Untertiirk-
heim.

D aimler utiliza la tecnologia de chorreado

El objetivo es limpiar de una manera suave diver-
sas partes de los motores, p. €j. pistones, culatas,
carteres de aceite y carteres del ciglienal de restos
de silicon, aceite, grasa y restos de quemaduras y
otras contaminaciones o selladores. Dado que, du-
rante el proceso de medicién geométrica, estas
piezas son medidas antes y después de ser someti-
das a pruebas, es muy importante que dichas pie-
zas, después de la prueba, se limpien de una ma-

Tecnologia de chorreado con hielo seco en la técnica de medi-
cion.
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Limpieza 6ptima para una medicién éptima: en este caso una
culata.

nera suave y no con técnicas abrasivas que puedan
arrojar valores falsos.

La limpieza de chorreado con hielo seco tiene la
ventaja que es muy suave y de esta manera, las su-
perficies no se dafian. Como alternativa se podrian
considerar laboriosos métodos de limpieza ma-
nuales o la limpieza con solventes, los cuales pre-
cisan de mas tiempo.

Todavia mas importante que el ahorro en tiempo
durante la limpieza es, para la técnica de medi-
cién, la seguridad que después de sélo una limpie-
za la pieza esté realmente limpia. Cada medida re-
petida con la subsecuente limpieza, que se genera
cuando la pieza no estd completamente limpia,
significa una pérdida. Con la limpieza de chorrea-
do con hielo seco existe la seguridad que después
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Limpieza de un cdrter de aceite.

Gracias a una corona de luz montada en la pistola se puede a-
lumbrar de manera éptima la estrecha ranura circular.

de s6lo una limpieza las piezas quedan limpias. El

chorreado con hielo seco no representa solamente

un proceso de limpieza sencillo y rapido que no Pistones antes y después de ser limpiados con hielo seco.
dana las piezas, sino también una técnica que apo-

ya el proceso de planificacién.

Un caso especial es la limpieza de pistones, donde
la estrecha ranura circular no se puede limpiar su-
ficientemente para la medicién ni siquiera con hie-
lo seco. Gracias a una corona de luz montada en la
pistola, se encontr6 finalmente una solucién que
permite la limpieza preliminar con hielo seco de la
ranura de tal manera, que el resto de la contami-
nacién pueda posteriormente ser removido con un
bafio de ultrasonido.

ASCO y Daimler trabajan estrechamente en el area
de la tecnologia de chorreado con hielo seco desde
hace mucho tiempo, lo cual, en un entorno de dia-
logo permanente, permite que se sigan desarro-

llando las técnicas para las areas de aplicacion in- En la técnica de medicién se mide meticulosamente exacto, p. €j. esta ra-
dividualmente adaptadas a Daimler. nura circular del pistén.
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Sistema de impregnacion esbelto
que beneficia a OEM Automotriz

vacio, proporciona beneficios econémicos

significativos para la empresa automotriz ja-
ponesaOEM en los Estados Unidos. El sistema de im-
pregnacién de flujo continuo (CFi), de Godfrey &
Wing, se ha instalado como parte de un motor com-
pletamente automatizado de linea de fabricacién y
es capaz de impregnar un bloque de cilindro de alu-
minio en menos de 98 segundos.

U n nuevo sistema esbelto de impregnacién al

Mientras que el eficiente tiempo de ciclo permite u-
na integracién completa en la linea de mecanizado,
la eficacia de este proceso de impregnacién ha en-
tregado una Tasa de Aceptacién en la Primera Im-
pregnacién (FTT) superior al 99%.

Los ahorros operacionales del equipo de impregna-
cién tradicional comparados al CFi se han demostra-
do en mas de 1.100.000 délares al afio.

El CFi ha levantado la barra en la industria de im-
pregnacién al vacio a nuevos niveles. Combinando
tiempos de ciclo eficientes con excelente rendimien-
to de sellado, (garantizado para sellar micro porosi-
dad) la limpieza posterior de alto rendimiento del C-
Fi proporciona un menor costo de tratamiento por el
blogue junto con beneficios ambientales tangibles.
Ademas, el CFi funciona sin mano de obra directa,
reduce significativamente el costo de produccién de
horas/unidad que es extremadamente importante
para la OEM automotriz.

El sistema de CFi toma un bloque de cilindro total-
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mente maquinado directamente desde la linea de
produccién y utilizando un robot, pasa automatica-
mente a través de un proceso de impregnacién al va-
cio de cuatro etapas. Los componentes del proceso
son una camara de impregnacién a Presién al Vacio
Seco (DVP) utilizando un sellador de baja viscosidad,
una centrifugadora para recuperar sellador exceden-
te para su reutilizacién, una etapa de enjuague/lava-
do de agua y una etapa de curado de agua caliente
para solidificar el sellador dentro de la porosidad de
la fundicién.

Como resultado de este eficaz proceso, los bloques
de cilindro impregnado son impermeables al paso
de gas o liquidos que de lo contrario podrian ocasio-
nar fugas durante su servicio, ocasionando fallas de
motor y costosos problemas de recuperacién de par-
tes en el campo (recall).

Capaz de operar 24 horas al dia, 7 dias a la semana
en tres turnos y producir mas de 250.000 bloques de
cilindro anuales, el CFi es una parte integral de la o-
peracién de los OEM.

Una caracteristica del sistema CFi es la capacidad pa-
ra procesar piezas singulares como cabezas de cilin-
dro, bloques, cajas de transmisién o bandejas de par-
tes mas pequenias, como las bombas de inyeccién de
combustible, compresores de aire acondicionado y
cajas de sistemas de direccién en pocos segundos.
Esto beneficia el manejo e integracién perfecta con o-
tras operaciones de manufactura, asi como un me-
nor requerimiento de espacio en comparacién
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E stos libros son el resultado de una serie de charlas impartidas
al personal técnico y mandos de taller de un numeroso grupo
de empresas metalUrgicas, particularmente, del sector auxiliar del
automovil. Otras han sido impartidas, también, a alumnos de es-
cuelas de ingenieria y de formacién profesional.

| proposito que nos ha guiado es el de contribuir a despertar

un mayor interés por los temas que presentamos, permitiendo
asi la adquisicién de unos conocimientos basicos y una visiéon de
conjunto, clara y sencilla, necesarios para los que han de utilizar o
han de tratar los aceros y aleaciones; no olvidandonos de aquéllos
que sin participar en los procesos industriales estan interesados,
de una forma general, en el conocimiento de los materiales
metalicos y de su tratamiento térmico.

o pretendemos haber sido originales al recoger y redactar los

temas propuestos. Hemos aprovechado informacién proce-
dente de las obras mas importantes ya existentes; y, fundamental-
mente, aportamos nuestra experiencia personal adquirida y acu-
mulada durante largos afios en la docencia y de una dilatada vida
de trabajo en la industria metalurgica en sus distintos sectores:
aeronautica -motores-, automocién, maquinas herramienta,
tratamientos térmicos y, en especial, en el de aceros finos de cons-
truccion mecanica y de ingenieria. Por tanto, la Unica justificacion
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de este libro radica en los temas particulares que trata, su orde-
nacion y la manera en que se exponen.

| segundo volumen describe, de una manera practica, clara,

concisa y amena el estado del arte en todo lo que concierne a
los aceros finos de construccién mecanica y a los aceros inoxida-
bles, su utilizacién y sus tratamientos térmicos. Tanto los que han
de utilizar como los que han de tratar estos grupos de aceros, en-
contraran en este segundo volumen los conocimientos basicos y
necesarios para acertar en la eleccién del acero y el tratamiento
térmico mas adecuados a sus fines. También es recomendable
para aquéllos que, sin participar en los procesos industriales, estan
interesados de un modo general, en el conocimiento de los aceros
finos y su tratamiento térmico.

| segundo volumen esta dividido en dos partes. En la primera

que consta de 9 capitulos se examinan los aceros de construc-
cion al carbono y aleados, los aceros de cementacion y nitruracion,
los aceros para muelles, los de facil maquinabilidad y de maquina-
bilidad mejorada, los microaleados, los aceros para deformacién y
extrusion en frio y los aceros para rodamientos. Los tres capitulos
de la segunda parte estan dedicados a los aceros inoxidables, ha-
ciendo hincapié en su comportamiento frente a la corrosion, y a
los aceros maraging.

Puede ver el contenido de los libros y el indice en www.pedeca.es
o solicite mas informacion a:
Teléf.: 917 817 776 - E-mail: pedeca@pedeca.es
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Flubetech

bricacién y comercializacién de recubrimien-

tos ceramicos funcionales. El objetivo es po-
ner al alcance de los clientes tecnologia de Ultima
generacién para mejorar la calidad de sus produc-
tos y su competitividad. Para ello, la empresa utili-
za tecnologias muy avanzadas en PVD (magnetron
sputtering) y en CVD (RP, reactive particles). Los re-
cubrimientos ceramicos de Flubetech, proporcio-
nan caracteristicas excelentes de dureza, resisten-
cia al desgaste y bajo coeficiente de friccién. Estas
propiedades se requieren en gran variedad de sec-

E s una empresa referente en el desarrollo, fa-
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tores tales como matriceria de corte y conformado,
moldes de inyeccién de pléstico y aleaciones lige-
ras, herramientas de corte, y en general, piezas a
las que se exige una productividad elevada.

Flubetech inicié su actividad en 2006 con la tecnolo-
gia RPCVD. En 2009 se efectud el traslado a Terrassa
para poder aumentar su capacidad productiva e ini-
ciar su actividad en PVD (magnetrén sputtering).En-
tre los compuestos PVD se encuentran los de mayor
dureza, Hyperlox, Tinalox, Alox (basados en nitru-
ros de Al,Cr,Ti), TiN, CrN y recubrimientos con ca-
pas de bajo coeficiente de friccién, como DLC 4000,
DLC 3000, CC+C, CC+D. Flubetech ofrece el servicio
de recubrimientos de diamante policristalino, de
amplia implementacién en la industria aeronduti-
ca. CCDIACARBONSPEED, CC DIA FIBERSPEED i CC-
DIA MULTISPEED abarcan desde la mecanizacién
de grafito y fibra de carbono hasta los compuestos
de Ti-Al-Fibra.

En los procesos RPCVD los compuestos desarrolla-
dos se basan en multicapas cerdmicas de Ti y Si.
SILNITRON TIN y SILNITRON TIC se aplican con é-
xito en matrices de embuticién y conformado.

Para los sectores de matriceria y moldes han desa-
rrollado procesos especificos para conseguir la me-
jor adherencia manteniendo la uniformidad de la
capa y el acabado brillante, incluso 6ptico en mol-
des de inyeccién de plastico. Aplica también su
tecnologia a la mejora de componentes para el sec-
tor biomédico. Se recubren con éxito herramientas
quirtrgicas y otros elementos protésicos. La expe-
riencia en recubrimientos, materiales metdlicos y
tratamientos térmicos permite colaborar estrecha-
mente con los clientes en la evolucién constante
de sus productos. Desde sus inicios mantiene su
compromiso con la industria para seguir innovan-
do y desarrollando nuevos recubrimientos para sa-
tisfacer las necesidades del mercado.
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Nuevo mango antivibraciones
SENSOHANDLE de PFERD

FERD presenta su nuevo man-
P go SENSOHANDLE para amo-
ladoras angulares con amorti-

guacién de las vibraciones y ergo-
némicamente optimizado.

Dentro de su familia de herramien-

tas PFERDERGONOMICS, amplia su

amplio programa de accesorios pa-

ra maquinas con el nuevo mango

SENSOHANDLE. Se trata de un

mango para amoladoras angulares’ que gracias al mente las vibraciones durante el proceso de traba-
desacoplamiento de la fuente de vibraciones con la jo.

superficie del mango, se minimizan considerable-
Este mango estd compuesto de una espe-

cial mezcla de goma que hace que la e-
nergia generada por las vibraciones se re-
duzca o absorba.

Su forma ha sido optimizada siguiendo
estrictos criterios ergonémicos y ademaés
las superficies estructuradas del mango
hacen que el trabajo sea cémodo y segu-
ro.

Gracias al juego de tres adaptadores para
rosca de métrica M8, M10 y M14 que se
suministra con el mango, se puede usar
el SENSOHANDLE con todas las amolado-
ras angulares convencionales.

Al ser un articulo de la familia PFERDER-

GONOMICS, el SENSOHANDLE ha obteni-
Gracias al juego de adaptadores se puede utilizar con todas las do 1?5 d%stlrt’cmnes “HapticFilter” y “Vi-
amoladoras angulares convencionales. brationFilter”.
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Dos acabados adaptados
a la evolucion del sector

del automovil

ra su tecnologia anticorrosién de zinc lami-

nar GEOMET® dos acabados destinados a
las piezas de fijacién: el PLUS® VLh y la gama GEO-
KOTE®. Responden a los tltimos avances técnicos
de la industria del automévil en particular a la que
se refiere a la reducciéon del peso de los vehiculos,
utilizando aleaciones ligeras mas frecuentes y res-
petando el medio ambiente.

N OF METAL COATINGS EUROPE propone pa-

PLUS® VLh: la evolucién del PLUS® VL
con un mejor rendimiento

Desde hace muchos afios, el PLUS® VL ha sido uno
de los grandes estandar de la industria del auto-
movil alemana, aplicado sobre el revestimiento
GEOMET® 321 grado A, reline altas prestaciones an-
ti corrosién y facilita el control del apriete, todo e-
llo a un coste muy competitivo.

Hoy en dia la obligacién de reducir el peso de los
vehiculos para disminuir las emisiones de CO2
conlleva cada vez mas la utilizacién de aleaciones
ligeras. El acabado PLUS® VLh mejora el resultado
de frotamiento en casos dificiles de apriete; con-
cretamente en el multi apriete sobre aluminio y
cataforesis; asi como en caso de desapriete en ca-

Acabado PLUS® VLh sobre piezas de fijacién.
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liente, eliminando a la vez los problemas stick-slip
durante el apriete.

Este acabado PLUS® VLh se aplica en una capa so-
bre el revestimiento GEOMET® 321 grado A. Este
acabado se puede utilizar sobre todo tipo de torni-
lleria y contesta a las nuevas expectativas de los
fabricantes de automoéviles alemanes con los cua-
les se ha iniciado un proceso de homologacioén.

GEOKOTE?®: la solucién de futuro
contra las agresiones quimicas

El acabado GEOKOTE® se utiliza actualmente en serie
sobre las piezas de los vehiculos que estan en con-
tacto con el exterior (cerradura de puertas y capot
motor). Fue desarrollado para satisfacer los exigen-
cias de resistencia a productos quimicos (acidos clor-
hidricos, fosféricos, sulfuricos...) y a repetidas abra-
siones. Los excelentes resultados obtenidos ahora
nos permiten ofrecer nuevas aplicaciones, a saber,
las piezas de fijacion (tornillos, tuercas, grapas...).

El acabado GEOKOTE® proporciona con capa fina u-
na 6ptima resistencia a la corrosién y una monta-
bilidad optima. En particular, elimina la necesidad
del fenémeno de stick-slipen en el atornillado. El
GEOKOTE® esta disponible en negro, incoloro y en
otros tonos permitiendo, por ejemplo, realizar el
seguimiento de las piezas. Se aplica tanto por in-
mersién como por pulverizacién en instalaciones
existentes de nuestra red mundial de aplicadores.

Tecnologias que respetan el medio ambiente

Nuestros revestimientos se diferencian debido a
nuestra tecnologia, basada en un producto quimi-
co a base de agua y con poca presencia de COV.
Nuestra innovacién que respeta el medio ambiente
y la salud del ser humano fue premiada dos veces
mediante importantes distinciones: Premio Pierre
Potier y Premio Responsible Care® Europe.
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El proyecto Zincobor evoluciona

positivamente

ma parte de TECNIO -la tnica red que poten-

cia la transferencia tecnolégica y la innova-
ci6n empresarial en Cataluiia-, ha realizado la
segunda reunién del proyecto europeo Zincobor,
en sus instalaciones en la ciudad de Manresa (pro-
vincia de Barcelona).

L a Fundacié CTM Centre Tecnologic, que for-

El proyecto Zincobor, que se inicié a mediados de
2012, permitira explorar los mecanismos de nucle-
acién y propagacién de grietas que tienen lugar
durante los procesos de estampacién en caliente
de componentes para el sector del automovil, fa-
bricados a partir de acero al boro y activamente
protegidos de la corrosién por recubrimientos de
base Zinc.

Durante esta fase inicial, se han caracterizado los
recubrimientos de base Zn seleccionados por los
miembros del consorcio en su condicién “as-delive-
red”, es decir tal y como llegan de fabrica. Esta in-
formacién es fundamental ya que permitira saber
el comportamiento de los denominados recubri-
mientos en cuanto a la formacién de grietas, des-
pués de recibir diversos tratamientos térmicos y es-
tar sometidos a complejas solicitaciones térmicas,
mecanicas y tribologicas.

La Fundacié CTM Centre Tecnologic, ademas de de-
sarrollar el papel de coordinador técnico y econé-
mico del proyecto, se ha encargado en esta primera
fase, de realizar y organizar las tareas previstas por
parte de todos los miembros del consorcio. Parale-
lamente, el CTM ha trabajado intensamente en la
preparacién de muestras con acabados de elevada
calidad que demandan las investigaciones por me-
dio de microscopia electrénica y nanoindentacién.
Se han iniciado con éxito estas tareas y, segln los
responsables del centro, los resultados obtenidos
son mas que prometedores, teniendo en cuenta el
estado inicial en el que se encuentra el proyecto.

En este proyecto participan ocho investigadores
pertenecientes a tres areas del CTM: el Area de Tec-
nologia de Materiales, el Area de Simulacién y Dise-
fio Innovador y el Area de Procesos de Conformado.
Se prevé finalizar el proyecto a mediados de 2015,
con un presupuesto total de un millén y medio de
euros, financiados por la Unién Europea mediante
el programa RFCS, que subvenciona proyectos de
excelencia investigadora en los 4&mbitos del carbén
y el acero.

En este proyecto participan cuatro socios de cuatro
paises europeos diferentes. La Universidad de Kas-
sel de Alemania, las empresas aceristas Voestalpi-
ne austriaca y Tata Steel holandesa, y la Fundaci6
CTM Centre Tecnologic.

SURFAS™
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OSP - Sistema Optimizado

de Preparacion

KA es realmente Unico gracias a una combi-

E 1 Sistema Optimizado de Preparacién de MIR-

nacién innovadora de abrasivos, maquinas y

procesos de alta tecnologia que no se pueden com-
parar a ningan otro del mercado actual. Su enfo-
que en la velocidad, el control, la sencillez y la re-
petibilidad hacen que los métodos tradicionales
pasen de forma inmediata a ser obsoletos e inefi-
cientes. Algunas de estas ventajas son:

Se trata de un sistema sencillo - facil de ensefiar,
comprender y supervisar.

Su dréstico incremento de la velocidad y eficien-
cia ahorran tiempo en cada tarea, lo que repercu-
te en la productividad y rentabilidad.

Su mayor control minimiza la zona de trabajo y
reduce el riesgo de exceso de lijado.
Estd estandarizado, y su divisién en fases hace

que cada reparacién tenga una calidad consis-
tente y predecible.
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e Las maquinas se utilizan para completar maés

procesos, lo que incremente la velocidad y redu-
ce el cansancio del operario.

Sus maquinas ergonémicas son faciles de con-
trolar y utilizar durante largos periodos sin ago-
tamiento.

La tecnologia de lijado de malla elimina virtual-
mente el dafio causado por las obstrucciones de
polvo y proporciona un modelo de rayado ain
mas consistente.

“Libre de polvo” - la zona de trabajo permanece
limpia, lo que contribuye a reducir el riesgo de
adherencia de polvo en la pintura y minimiza la
necesidad de rectificado.

Proporciona un ambiente de trabajo mas saluda-
ble a los operarios.

Su capacidad para seguir pardmetros de sistema
directos aumenta la calidad y resulta en un me-
nor nimero de tareas de repaso innecesarias.



Marzo 2013 / Informacién

Desicorr® ofrece protecciéon contra
la corrosion en metales

esicorr®, un producto especialmente dise-
D fiado con una doble funcién ya que contie-

ne una combinacién Unica de desecante y
VpCI®, cuya accién sinérgica da una proteccién
contra la corrosién sin igual. VpCI® protege las su-
perficies metalicas de dificil acceso y continta pro-
porcionando proteccién contra la corrosién, inclu-
so cuando el desecante estd totalmente agotado.
Lo que hace de este producto tan inico es su capa-
cidad de cambiar de color cuando el desecante es-
ta saturado. Esto ahorra mano de obra y el costo de
indicador de humedad.

Es ideal para proteger meta-
les ferrosos y no ferrosos de
la corrosién en el envasado
de los mismos. Las bolsas o-
frecen proteccién multime-
tal para aluminio, acero al
carbono, acero inoxidable,
cobre, latén, plata, acero gal-
vanizado y silicio. La doble
funcién de Desicorr VpCI®
permite reducir la humedad
en el aire (accién desecante)
y proporciona a la vez pro-
teccién multimetalica (ac-
cién del VpCI®), dentro de un
paquete. En esencia, la ac-
ci6n desecante permite al
VpCI® tener libre acceso a la
superficie del metal, sin que
la humedad sobre la superfi-
cie metdlica entre en com-
petencia con éL

Desicorr VpCI® estd disefiado para proteger los pro-
ductos, componentes o conjuntos cuando estan
empaquetados en cajas de carton corrugado, bol-
sas de papel o plastico, madera o metal; permite
igualmente realizar una proteccién en electrénica
marina (o comercial) y en equipos eléctricos. Un
emisor Desicorr VpCI® protege 0.028 m3 (28,3 1), y es
capaz de absorber 1,65 gramos de agua. No se re-
quiere desengrase o limpieza de las partes protegi-
das y la pelicula no necesita eliminacién antes de u-
sar el material. Desicorr VpCI® cumple con NACE
TMO0208 estandar y MIL-D-3464 Tipo I y IL
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DURA inaugura una instalacion
de anodizado de DECKER

de quimica htimeda en la ingenieria de ins-

talaciones, ha suministrado una innovadora
instalacién de anodizado a la planta de DURA en
Plettenberg (Alemania). Esta nueva instalacién se i-
naugurd solemnemente el pasado 7 de febrero en
DURA con la presencia del ministro de Economia
del estado federado de Renania del Norte-Westfa-
lia, Garrelt Duin. El proveedor norteamericano de
componentes para la industria automovilistica DU-
RA Automotive Systems dedicard esta instalacién
al tratamiento de superficies de sofisticados com-
ponentes para el revestimiento exterior. Gracias a
su extraordinaria longitud de 80 metros, esta insta-
lacién permitird incrementar notablemente la ca-
pacidad y flexibilidad de la planta.

D ECKER Anlagenbau, especialista en procesos

Con motivo de la inauguracién de esta instalacién

Mayor capacidad y mayor flexibilidad: el Director General de
DURA, Martin Becker, el ministro de Economia de Renania del
Norte-Westfalia, Garrelt Duin y el Director General de DEC-
KER, Kay Rehberg, durante la inauguracién de una instalacién
de anodizado de 80 m en la planta del proveedor de componen-
tes para la industria automovilistica DURA, en Plettenberg.

SURFAS™

de alto rendimiento de 900 toneladas, Kay Rehberg,
Director General de DECKER, manifesté: "La indus-
tria de suministro de componentes para el automoé-
vil es extremadamente competitiva. Las exigencias
son altas y los plazos son siempre ajustados. En la
construccién de instalaciones, los ingenieros y
montadores deben concentrarse al maximo para
poder reaccionar de manera 4gil y flexible a las ne-
cesidades individuales del cliente respetando al
mismo tiempo los plazos. Estamos muy satisfechos
de poder demostrar una vez mas nuestra posiciéon
como socio fiable de la industria automovilistica."

En su planta de Plettenberg (Alemania), DURA fa-
brica superficies extrabrillantes, glaseadas y ne-
gras que se emplean en componentes decorativos
para el revestimiento exterior, como por ejemplo
molduras de techo y ventanas, guias de ventanas y
barras portaequipajes para el techo. La compania
ofrece a los fabricantes de automéviles premium
una amplia variedad de tratamientos de superfi-
cies muy resistentes a la corrosién y a los produc-
tos quimicos, tales como recubrimientos de polvo,
pinturas en humedo y anodizados. La nueva insta-
lacién de anodizado permite incrementar la capa-
cidad de produccién de molduras extrabrillantes.

Ha logrado reducir los costes de explotacién de la
instalacién mediante la incorporacién de motores
de menor consumo. A ello se suma una efectiva
técnica de aclarado y la recuperacién del calor a
partir del aire de salida. El concepto de seguridad
de la instalacién es también un aspecto particular-
mente importante; se adapta a cada uno de los pa-
sos del proceso y proporciona la méaxima seguri-
dad tanto en el equipamiento y desengrasado de
los componentes, el decapado, el depurado y el
propio anodizado, como en la posterior pintura e-
lectrolitica, compresion y secado.
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Linea de tratamiento, pintado
y polimerizado a alta temperatura

Por Geinsa

cada en Bayona, es el primer fabricante euro-

peo de planchas y barbacoas. Recientemente
confi6 en Geinsa para la instalacién de una linea de
tratamiento, pintado y polimerizado a alta tempera-
tura, para su planta en Villafranca de los Barros (Ba-
dajoz).

L a empresa Forge Adour, cuya central estd ubi-

La linea consiste en un tunel de tratamiento con dos
etapas y soplado directo en final del tinel; un horno
de secado de humedad; una cabina para aplicacién
electrostatica de pintura en polvo automatica con ci-
clén recuperador y filtro absoluto de cartucho; equi-
pos de aplicacién, y un horno de polimerizado de al-
ta temperatura. Todo ello se complementa con
armario general, sindptico reproductivo de la insta-
lacién, PLC y pantalla tactil.

A la salida del tinel hay un equipo de soplado forza-
do y directo de aire sobre la pieza, a fin de que ésta
salga del tratamiento con el minimo de agua posible.
Una vez concluido el proceso de tratamiento de la
pieza, ésta pasa al horno de secado de humedad y
quedard lista para la aplicacién de pintura en polvo.

La cabina de aplicaciéon electrostatica de pintura en
polvo esta equipada con ciclén recuperador, filtro
absoluto de cartuchos y todo el equipamiento nece-
sario para la aplicacién: reciprocadores, pistolas au-
tomaticas, y equipo manual para retoques. La cabina
incluye también un sistema de limpieza por dispa-
ros continuos de aire comprimido, de manera que se
limita la acumulacién de polvo en determinadas zo-
nas y se facilita su circulacién hacia el ciclén de re-
cuperacion.

El horno se disend para el polimerizado de pintura
especial anticalérica. Las piezas permanecen 25 mi-
nutos en el interior del horno a una temperatura de
250 °C.

En cuanto al sistema de manutencion, la cadena de
transporte estd protegida en todo su recorrido con
bandeja antigoteo. La instalacién se comanda desde
un armario eléctrico con autémata programable que
facilita las tareas de programacién y control del pro-
ceso: tratamiento, pintado y secado.

Cabina de aplicacién de pintura en polvo y reciprocador.
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Tendencias de pintura

en la Industria de Automocion.
Dominar el acto de equilibrio entre
calidad, costes y sostenibilidad

Por Doris Schulz

ejorar el balance ecolégico, aumentar la
M eficiencia y mejorar la calidad son los ob-

jetivos de la industria del automoévil y sus
proveedores, que no pasan por alto en el proceso
de pintura. Las empresas con tecnologia de pintura
industrial ofrecen soluciones innovadoras para es-
te fin. El espectro va desde el tratamiento previo, el
equipamiento y aplicacién de tecnologia y siste-
mas de pintura, hasta el recubrimiento de pelicu-
las para la fabricacién de componentes.

Ya sea para vehiculos compactos o limusinas de
lujo, el color y la pintura le proporcionan al vehicu-
lo un aspecto que promueve buenas cifras de ven-

Por los beneficios ecolégicos y econémicos, la limpieza por cho-
70 de CO, en la limpieza / tratamiento previo de componentes
de pldstico esta creciendo continuamente.

Fuente: acp.
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ta. Y mucho mas: es absolutamente esencial una
resistencia fuerte y duradera a los inevitables "ata-
ques" mecdnicos, quimicos y fisicos durante la vi-
da ttil del coche. Al mismo tiempo, la competencia
global cada vez mads requiere un proceso de pintu-
ra mas eficiente y sostenible. Un acto de equilibrio
para cuya solucién la industria de la pintura estd
trabajando continuamente, para mejorar las opcio-
nes existentes y el desarrollo de otras nuevas.

La Conservacién de recursos
en el tratamiento previo

Con el fin de proporcionar a las carrocerias y otras
piezas de automéviles metdlicas una proteccién e-
fectiva contra la corrosién y una buena adherencia
de la pintura, son sometidas a fosfatado de zinc
convencional durante el tratamiento previo. Cada
vez mas, el fosfatado de zinc que contiene metales
pesados y es sustituido en efecto, por procesos na-
no-ceramicos. Esta tendencia se basa en las venta-
jas ambientales y econdémicas de esta tecnologia
multi-metal: Los productos estédn libres de metales
pesados téxicos, lo que de manera significativa, re-
duce el costo del tratamiento de aguas residuales,
la gestién de residuos, la limpieza y el manteni-
miento de los equipos. Ademas, el recubrimiento
puede ser aplicado a temperatura ambiente, por
inmersién o pulverizacién antes de un revesti-
miento hiimedo y de un recubrimiento en polvo, lo
que conlleva también una reduccién de costes.

En el pretratamiento de los accesorios y de las pie-
zas interiores de plastico, se estan imponiendo ca-



Los resultados de atomizacién tan finos que se consiguen con a-
tomizadores por rotacién electrostdticos, dan la posibilidad de
reducir la velocidad de descenso del aire en la cabina y por tan-
to, se consigue un ahorro energético.

Fuente: Eisenmann.

da vez mas las nuevas tecnologias, como por ejem-
plo la limpieza por 'CO,-Snow-Jet' (limpieza a cho-
rro de nieve CO,) contra el clasico 'Powerwasher’
(lavado a presién). Esto en parte, es debido al aho-
rro de hasta un 50 por ciento en la inversién y has-
ta un 20 por ciento en los costes operativos y hasta
un 80 por ciento en la superficie requerida. Por otra
parte, los sistemas alargados pueden ser facilmen-
te integrados en la linea de pintura.

El proceso de reduccién de pintura

Siguen en aumento a nivel mundial los sistemas
de recubrimiento sin relleno para la pintura de ve-
hiculos, incluso en la clase de 'Premium'. De la
funcién de relleno, generalmente se hace cargo un
sistema a base de pintura de agua. En comparacién
con los procesos de pintura convencionales, elimi-
nando el secado intermedio, se puede ahorrar del
15 al 20 por ciento de la energia requerida. Al mis-
mo tiempo, el proceso libre de relleno reduce las e-
misiones de disolventes y hace innecesario el area
de la planta de relleno. Estas ventajas econémicas
y ambientales mientras tanto han provocado una
tendencia en el recubrimiento de los accesorios de
plastico de cambiar a un acabado de dos capas sin
imprimacién. Para piezas de revestimiento interior
hechas por inyeccién, ya existen soluciones que
dan un acabado altamente brillante a los compo-
nentes con una sola capa de pintura.

Sélo la pintura que sea necesaria

Con el fin de conseguir un ahorro en la pintura, el
lema es eliminar las fuentes potenciales de pérdida
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Con lacas innovadoras que combinan las ventajas de las mate-
rias inorgdnicas "duras" y las orgdnicas "blandas", el "Efecto
de coche nuevo" durard durante mds tiempo.

Fuente: BASF.

como atomizadores 'overspray', pérdidas por cam-
bio de pintura en la aplicacién y en el suministro. A
menudo, esto se puede lograr mediante modifica-
ciones selectivas de forma rapida y eficaz. Una so-
lucién seria aumentar la eficiencia de la aplicacién
mediante la adaptacién del chorro de pulverizacién
a la geometria de la pieza, asi como pistolas de pul-
verizacién electrostatica y atomizadores por rota-
cién. Con este ultimo se consiguen grados de efi-
ciencia en la aplicacién de més del 90 por ciento.
Una contribucién importante en el uso de recubri-
mientos hidro son los nuevos sistemas potenciales
de separacién ubicados directamente en el brazo
del robot. También aseguran un uso minimizado de
detergente y tiempos mas cortos en cambios de co-
lor. Ademas, los resultados de atomizacién tan fi-

Un innovador sistema de lacado 2K sin imprimacién permite el
pintado de componentes de polipropileno (PP) y poliolefinas ter-
mopldsticas (FPO) del interior del vehiculo sin pretratamiento.
Fuente: Coating and Industrial Technologies (CIT).
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Mediante la adaptacién del chorro de pulverizacién a la geome-
tria de la pieza, asi como el empleo de pistolas de pulverizacién
electrostdtica y atomizadores por rotacién, se puede aumentar
la eficiencia de la aplicacion.

Fuente: Wagner.

nos se consiguen con atomizadores por rotacién e-
lectrostaticos, dan la posibilidad de reducir la velo-
cidad de descenso del aire en la cabina y por tanto,
se consigue un ahorro energético.

El aumento del grado de automatizacién por ro-
bots, incluso en la aplicacién de pintura de interio-
res de carrocerias de automoviles, también lleva a

Los sistemas potenciales de separacién ubicados directamente
en el brazo del robot reducen el consumo de pintura, de deter-
gente y acortan el tiempo necesario para el cambio de colores.
Fuente: LacTec.

SURFAS™

un consumo inferior de pintura. Otras ventajas son
la alta reproducibilidad del resultado del pintado y
un desperdicio inferior. Otro efecto secundario po-
sitivo de la utilizacién de robots de pintura es que,
para el acondicionado de la cabina de pulveriza-
cién se puede cambiar facilmente, de los sistemas
de aire fresco a los sistemas de recirculacién. Esto
puede resultar en ahorros sustanciales de energia
en el orden del 60 a 70 por ciento.

Un sistema de logistica inteligente también condu-
ce a un consumo reducido de material. El sistema
de recuperacién 'Pigging' permite, por ejemplo, re-
cuperar la pintura sin procesar desde las tuberias o
transportar, para aplicaciones especiales, cantida-
des de pintura bien definidas al lugar de la tecnolo-
gia de aplicacién.

Prolongar el "efecto de coche nuevo"

Estan de moda los barnices con efecto mate. Son
robustos, faciles de cuidar, relativamente insensi-
bles y dan principalmente a pequenas series, una
apariencia individual. En barnices brillantes se ha-
ce hincapié en aumentar la resistencia al rayado,
de modo que el "Efecto de coche nuevo" perma-
nezca durante més tiempo. Para ello existen solu-
ciones innovadoras que combinan las ventajas de
las materias inorganicas "duras" y las orgéanicas
"blandas". También ya estd aplicandose en serie en
la industria de automocién un proceso de 'sol gel
nano'. Se aplica en elementos de aluminio anodi-
zado de vehiculos de la clase alta, para darles una
capa transparente protectora resistente a los ara-
nazos. Otras aplicaciones de la tecnologia sol-gel
en la industria de automocién se encuentran en fa-
se de prueba. La importancia de barnices UV en la
industria del automévil también continida crecien-
do, tanto en el recubrimiento de sustratos plasti-
cos como metdlicos. Las razones no son sélo una e-
levada resistencia al rayado, sino también el
ahorro de materias primas, energia y la reducciéon
de emisiones nocivas. Otro beneficio es el tiempo
extremadamente corto de secado de pintura. A tra-
vés del endurecimiento con tecnologia UV bajo at-
moésfera de gas inerte, ya no es un obstéculo el se-
cado de componentes grandes y complejos tales
como los ejes.

El camino de la pelicula prepintada
al componente prepintado

Es probable que la tendencia de ahorrar energia
con automoviles mas ligeros, menos costosos y ve-



De las peliculas fabricadas y prepintadas en la sala limpia se
hacen componentes mediante el posterior proceso de termofor-
mado, para la industria de automocién y otros ramos.

Fuente: Worwag.

hiculos eléctricos inspire también la tecnologia de
pelicula. Asi, por ejemplo, las peliculas de mezclas
de policarbonato en el primer paso son recubiertas
con una capa base hydro termoformable. Esta en-
tonces recibe una capa transparente que consiste
en un barniz UV de curado dual que primero se se-
ca térmicamente y se cubre con una pelicula pro-
tectora.

Después de cortar la pelicula se puede moldear
mediante un proceso de termoformado obtenien-
do la forma deseada, como por ejemplo un médulo
de techo o un alerdn. El siguiente endurecimiento
UV le da al componente una superficie muy resis-
tente a los aranazos. Su firmeza la obtiene por un
llenado de espuma.

PaintExpo - Feria lider internacional
para el lacado industrial

PaintExpo cubre todo el proceso de pintura y ofrece
un panorama completo de las Gltimas novedades
para pintura liquida, pintura en polvo, Coil Coating y
el pretratamiento. Participaran todos los principales
proveedores en la feria lider internacional para el la-
cado industrial. La gama amplia y representativa
permite una informacién especifica y detallada, asi
como la comparacion directa de los diferentes siste-
mas y procedimientos en un solo lugar. La Feria
PaintExpo se celebrara del 8 a 11 de Abril de 2014 en
el centro de exposiciones de Karlsruhe. Antes, la em-
presa FairFair GmbH organizara con Artkim Fuarci-
lik, el especialista turco en ferias para pinturas y pro-
ductos quimicos, la feria PaintExpo Eurasia en
Estambul, Turquia, que tendra lugar a partir del 12 a
14 de Septiembre de 2013.
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Jornada técnica sobre “El color en las Pinturas:
Norma espanola del color en pinturas y barnices

(UNE 48103)” organizada por AETEPA y la Seccion de Corrosion
y Proteccion de la Associacié de Quimics de Catalunya

sala de actos de la Associacié y Col.legi de

Quimics de Catalunya, la Jornada técnica so-
bre “El color en las Pinturas: Norma espanola del
color en pinturas y barnices (UNE 48103)”.

E 1 pasado mes de noviembre tuvo lugar en la

Esta Jornada estaba organizada por AETEPA (Aso-
ciacién Espafiola de Técnicos en Pinturas y Afi-
nes) y la Seccién de Corrosién y Protecciéon de la
Associaci6 de Quimics de Catalunya, en colabora-
cién con IDECOLOR (Ideas y Colores S.L.) de Va-
lencia.

El acto comenzé con unas palabras de bienvenida y
presentacién de D. Bartolomé Rodriguez Torres (de
Relaciones Internacionales de AETEPA), que susti-
tuia en este cometido al Dr. Enrique Julve, presi-
dente de la Seccién de Corrosién y Proteccién de la
citada Asociacién y profesor de la UAB.

Después de la pertinente parte introductora a la te-
matica por parte del Sr. Rodriguez Torres, D. Dario
Arévalo, Técnico Comercial de la Firma IDEAS Y
COLORES S.L. (de Valencia) comenzdé la Comunica-
cién hablando de la necesidad que en Pinturas y
Barnices se tiene de un Sistema de control del co-
lor.

A este respecto cité la Normativa Espaiiola del Co-
lor en Pinturas y Barnices, explicando lo especifi-
cado en la Norma UNE 48103 (de 1994), de AENOR y
concretamente el Sistema NCS (Natural Color Sys-
tem): sistema de notacién de colores de implanta-
cién mundial.

SURFAS™

Este sistema describe el color tal como el ojo hu-
mano lo percibe, facilitando el trabajo del profe-
sional, ya que le da referencias intuitivas que per-
miten interpretar un color y combinarlo facil-
mente.

Cada color NCS tiene un significado y cada referen-
cia es un cédigo facil de interpretar. El sistema
consta de 1.950 colores estandares, recopilados en
multiples herramientas de trabajo con diferentes
tamanos, ordenacién y disposicién para su uso en
la practica.

El conferenciante recalcé que ese sistema NCS des-
taca por sus muestras de la més alta calidad y con
la mas elevada repetibilidad, todo lo cual otorga la
mayor fiabilidad en la eleccién, igualacién, evalua-
cién y formulacién del color, pudiendo ser utiliza-
das incluso como estandares en Laboratorio.

Indicé también que grandes consultores y creado-
res de tendencias internacionales trabajaban ya
con el citado sistema, el cual por otra parte es refe-
rencial para arquitectos, disefladores e interioris-
tas.

Concluyé afirmando que el color en las Pinturas no
solamente es importante, sino que es vital.

Al final de la Comunicacién y tras un animado co-
loquio, los asistentes fueron invitados a un céctel
ofrecido por la Empresa IDECOLOR.
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Electrodeposicion del metal platino:
electrolitos basados
en los complejos platino-aminados

Por Dr. Enrique Julve. Departamento de Quimica. Facultad de Ciencias.

Universidad Auténoma de Barcelona.

RESUMEN

El platino, al ser metal noble por excelencia, plan-
tea serios problemas a la hora de preparar electréli-
tos idéneos para su electrodeposicién. En el presen-
te trabajo se citan los diferentes banos empleados
para ese cometido: electrélitos de tipo fosfato, de ti-
po diamino-dinitrito, de tipo alcalino, de tipo acido
y de tipo sulfato dinitrito-platinito. Se hace especial
énfasis en los mas recientes bafios basados en
complejos platino-aminados, comparando su com-
portamiento en el proceso de la electrodeposicién y
el comportamiento de los respectivos recubrimien-
tos de platino depositados frente a la corrosién.

1.INTRODUCCION

En un articulo anterior hacia referencia a los meta-
les preciosos del grupo del platino, entre ellos a es-
te metal, junto con rodio, paladio, iridio, rutenio y
osmio, hablando de su desarrollo histérico, propie-
dades y obtencién por deposicién electrolitica. A-
hora voy a referirme mdas ampliamente a ese metal
platino, a sus propiedades, a sus aplicaciones es-
pecificas y a los electrdlitos empleados en su elec-
trodeposicién (1).

Los recubrimientos de platino han hallado aplica-
cién industrial tanto en Joyeria (y en menor exten-
sién en Bisuteria) como para fines tecnolégicos. En-
tre éstos podemos citar su uso, como recubrimiento
protector, en aparatos quimicos especiales que de-
ban someterse al ataque intenso de acidos, su uso
en electrodos especiales, su uso para evitar la oxi-

dacién de contactos eléctricos, de interruptores, de
conectores, etc. y en todos aquellos casos en que se
precise proteger un metal menos noble, como la
plata, de su parcial oxidacién o velado, pues basta
una ligerisima capa de 0,15 micrémetros (micras)
de recubrimiento para evitar ese percance, ya que
ese recubrimiento es sumamente compacto y con
nula porosidad (2).

Aparte de su utilizacién como metal catalitico en
muchas reacciones quimicas, los recubrimientos
de platino se estan usando actualmente en gran
cuantia como revestimientos especiales del tita-
nio y de otros metales, aprovechando la cualidad
precedentemente indicada de comportarse como
excelentes electrodos insolubles en banos de rodio
y de oro, sin ser atacados por las disoluciones
fuertemente agresivas constituyentes de los mis-
mos. Los recubrimientos de platino se estan apli-
cando también como anodos “interiores” en areas
huecas o en tubos estrechos, cabiendo esperar
nuevos usos de estos recubrimientos, como ano-
dos, en muchos procesos electroquimicos futuros.
Cabe hablar, finalmente, de la utilizacién reciente
de estos recubrimientos, semejantemente a los de
paladio, en la fabricacién de catalizadores para tu-
bos de escape de automoéviles, que cada dia ad-
quiere més auge a caballo de las nuevas normas
medioambientales (2).

Por otra parte, el advenimiento de las aleaciones
de platino ha abierto nuevos usos a estos recubri-
mientos, especialmente en el campo de la Joyeria,
de los articulos suntuarios y de la electrénica (2).
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Fig. 1. Diferentes articulos de joyeria a los que se aplica un tlti-
mo recubrimiento de platino.

El platino se puede depositar, con el electrélito es-
table adecuado, sobre cobre, latén, niquel, plata,
tantalo y niobio. Ahora bien, cuando el electrélito
utilizado para la electrodeposicién es fuertemente
acido, no se puede depositar directamente sobre
hierro, acero, cinc, estano, plomo o cadmio, requi-
riéndose en este caso una capa intermedia de ni-
quel o, mejor, de plata. Por otra parte, como acaba-
do final, el platino se puede depositar sobre
cualquiera de los metales preciosos: oro, plata, pa-
ladio, rodio, iridio, rutenio y osmio (2).

2. ELECTROLITOS EMPLEADOS
EN LA ELECTRODEPOSICION DEL PLATINO

Los metales del grupo del platino, y en especial es-
te metal, se caracterizan por ser extremadamente
nobles y, por tanto, plantean problemas a la hora
de desarrollar buenos electrélitos para su electro-
deposicién, sobre todo por la dificultad de disponer
de una adecuada forma soluble del metal. En la
preparacién del bafio idéneo de platino se ha dado
especial importancia en evitar el uso de disolven-
tes organicos o sales fundidas y a utilizar comple-
jos metdlicos baratos, estables y faciles de preparar
y mantener, al propio tiempo que fieles cumplido-
res de la normativa medioambiental (2).

Dentro de estas caracteristicas, cuatro compuestos
han sido utilizados para la preparacién de los elec-
trélitos de platino: las aminas, los nitritos, los hi-
droéxidos y el acido clorhidrico, los cuales han for-
mado parte, ya desde antiguo, de la formulacién de
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los diversos tipos de banos de platino empleados
hasta el presente: bafios de fosfato, banos de dia-
mino-dinitrito, bafios alcalinos, bafos 4cidos y ba-
nos de dinitro-sulfato-platinito (2).

2.1. Electrélitos de tipo fosfato

Estos banos estan basados en el 4cido hexacloro
platinico (H,[PtCl¢]6H,0), en el cloruro de platino
(PtCl4), en el hexacloro platinato sédico (Na,[PtCl]
6H,0) o en el hexacloro platinato amoénico ((NH,),
[PtCL)), llevando ademas fosfatos: fosfato disédico
(Na,HPO,) o fosfato diamédnico ((NH4)2HPO4). El
rendimiento de corriente de estos banos suele ser
inferior al 50%, siendo su principal inconveniente la
necesidad de sacar del bano el articulo platinado
cada 10-15 minutos y brunirlo con un cepillo, cuan-
do se desea depositar espesores relativamente al-
tos. Otro inconveniente de este tipo de banos reside
en la formacién sobre la superficie del dnodo de u-
na pelicula amarilla insoluble, que lo pasiva y difi-
culta la electrodeposicion (2). Estos inconvenientes
se pueden obviar adoptando los modernos banos,
modificados de algunos de los precedentemente ci-
tados.

2.2. Electrélitos de tipo diamino-dinitrito

Estos banos se basan en el diamino-dinitrito de pla-
tino (Pt(NH,),(NO,),) (sal “P”), al que se agrega, segin
los casos, acido sulfamico (H(H,N-SO5)), acido fosfé-
rico(H;PO,), &cido sulfurico (H,SO,) o acido fluobdri-
co (HBF,). Aunque este electrolito posee una serie de
cualidades, posee asimismo una serie de inconve-
nientes: requiere el empleo de temperaturas altas y
posee un rendimiento de corriente muy bajo (entre
el 5-10%), aunque este Ultimo inconveniente se ob-
via en las formulaciones maés recientes (2).

2.3. Electrélitos de tipo alcalino

Estos electrélitos emplean como compuesto basico
el hexahidroxi platinato sédico (Na,[Pt(OH)¢]2H,0)
disuelto en hidréxido sédico (NaOH). Por su excep-
cionalmente alto rendimiento de corriente (cerca-
no al 100%), por su estabilidad y por la buena cali-
dad de los recubrimientos obtenidos con ellos,
estos bafios estan muy introducidos tanto en In-
glaterra como en Estados Unidos, siendo los prefe-
ridos para la electrodeposicion del platino, a pesar
de requerir un control analitico periédico estricto
para conocer su alcalinidad y el contenido de la sal
estabilizante de los iones platino (2).



Fig. 2. Capuchén y cuerpo de una plu-
ma estilogrdfica de lujo, llevando un
recubrimiento de oro y de platino.

2.4. Electrélitos de tipo acido

La mayor parte de los banos acidos actualmente en
uso son modificaciones de los antiguos banos alcali-
nos, incluyendo a los de tipo amino-nitrito, a los
que se anade un acido inorganico. Como compuesto
bésico, estos electrdlitos utilizan el dcido hexacloro
platinico ((H,[PtCly] al que se afiade, segtn los casos,
acido clorhidrico (HCI), &cido sulfarico (H,SO,), acido
fosférico (H;PO,) o acido sulfamico (H(H,N-SOs)). Es-
tos banos operan a elevada acidez, lo que permite u-
tilizar &nodos de platino que se disuelven facilmen-
te y mantienen estable la concentracién de los iones
platino en el bano. El poder nivelante de estos banos
es excelente, asi como los recubrimientos de platino
obtenidos; ahora bien, sélo permiten depositar este
metal sobre metales nobles, lo que limita su uso en
otras aplicaciones sobre otros metales -a menos
que se los recubra con una capa de metal noble-y,
por otra parte, pueden crear problemas higiénico-
sanitarios a la vez que de corrosién (2).

2.5. Electrélitos de tipo sulfato-dinitro-
platinito

Estos electrélitos son mas estables que los prece-
dentemente citados y pueden depositar recubri-
mientos brillantes y regulares de platino, de gran
espesor, sobre muy diversos metales-base. De todos
estos electroélitos, el que mejores resultados ha dado
es el que contiene el acido sulfato-dinitrito-platino-
so (H,[Pt(NO,),SO,]), patentado como bano “DNS”.
Este bano es estable y no se deteriora aunque esté
en fase de descanso y se puede emplear para plati-
nar directamente metales no nobles, excepto: hie-
rTo, estano, cinc y cadmio, dando lugar a recubri-
mientos brillantes incluso a espesores altos (2).

Fig. 3 Componentes electrénicos
llevando un recubrimiento de
platino.
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3. DESARROLLOS RECIENTES
EN LA ELECTRODEPOSICION DEL PLATINO

A partir de los anos 70 hasta el presente, la mayor
parte de la investigacion referida a la electrodepo-
sicién del platino se orienté, mas que a introducir
nuevos electrélitos, a la optimizacién de los ya
existentes, atendiendo a la aplicacién concreta a la
que cada uno de ellos se queria destinar (2).

Asi, en varios estudios continuados comenzando
en los anos 90 y proseguidos hasta el ano 1998, Plet-
cher y colaboradores (3)(4)(5)(6)(7)(8) han recomen-
dado diversas opciones de electrélitos de platino,
especialmente los basados en la sal “Q” (hexahidro-
xi platinato: [Pt(OX)s]*) o los basados en el ién com-
plejo tetra-amino platino(Il) ([Pt(NH,),]*), que pue-
den considerarse como una nueva version de los
anteriores electrélitos basados en la sal “P”, estan-
do ambos tipos regulados por fosfatos (2).

A partir del anio 1998 prosiguieron las investigacio-
nes para optimizar la electrodeposicién -al propio
tiempo que la deposicién quimica- del platino
(9)(10)(12)(12).

En estas investigaciones se dio preferencia a au-
mentar la estabilidad de los electrélitos empleados
en la electrodeposicién del metal, utilizando, en
vez de sales simples de platino, ligandos complejos
del mismo, cuya idoneidad viene determinada por
la constante de formacién total “beta” del comple-
jo formado. Se dio preferencia en estos estudios,
como ligando, al amoniaco, el cual forma un com-
plejo planar cuadrado ([Pt(NH,),]*) moderadamen-
te estable (B, = 10*), constituyendo este complejo
el sujeto primordial de las investigaciones actua-
les, en las cuales, por otra parte, se insiste en que
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Fig. 4. Contac-
tores llevando
un recubrimien-
to de platino.

el electrélito elegido tenga una buena correlacién
entre el rendimiento de corriente y la densidad de
corriente catddica.

En una investigacion realizada por Hadian y Gabe
(13)(2) en el afo 2001 consideraron los electrélitos co-
merciales mas comunes basados en la sal “P” y en la
sal “Q”, asi como sus composiciones mas corrientes y
las adiciones pertinentes con fosfato con objeto de a-
justar el pH al valor de consecucién del méximo ren-
dimiento de corriente. En esta investigacion, estos
autores utilizaron como base para los electrélitos la
sal “P” en un caso y la sal “Q” en otro, con las compo-
siciones siguientes, tipicas, para cada uno de ellos:

a) Electrdlito de base “P”:

Diamino-dinitrito de platino

(PE(NH,),(NOy)y) «voveeeeiaaae .t 16,5 g/l
Platinometal ...................... 10,0 g/1
Nitrato aménico (NH,NOs) ........... 100,0 g/1
Nitrito sédico (NaNO,) ............... 10,0 g/1
Hidréxido amoénico (NH,OH)

(disoluc.28%) ........... ... 50,0 cm?/1
b) Electrdlito de base “Q”™
Hexahidroxi-platinato sédico

(Na,[Pt(OH)g]2H,0) ............... 20,0 g/l
Hidréxido s6dico (NaOH) ............ 5,6 g/l
Oxalato s6dico (Na,(CO0),) .. ......... 5,6 g/l
Sulfato sédico (Na,SO,) «..ooovvevnt 33,7g/1

En esta investigacién, utilizando métodos electro-
quimicos, los autores procuraron evitar el uso de
temperaturas altas, aun a sabiendas de que las for-
mulaciones comerciales recomendaban la utiliza-
cién de temperaturas superiores a 90 °C y pH mayo-
res de 10 (bafios DNS) y pusieron especial énfasis, al
estudiar los factores afectantes al funcionamiento
del proceso, en incrementar el rendimiento catédi-
co de corriente manteniendo la adecuada densidad
de corriente (2).
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Se vio, hecho bien conocido, que la velocidad de de-
posicién del bafio de platino formulado con la sal
“Q” se puede aumentar variando algunos factores.
Asi, para una concentracién de platino de 5 g/l la
densidad de corriente de 0,6 A/dm’ puede conside-
rarse como 6ptima. Para una concentracién de 20 g/l
de platino, se puede mantener una densidad de co-
rriente superior a 1 A/dm? con un rendimiento de
corriente que excede del 50%; y para una concentra-
cién de 30 g/l de platino todavia es factible mante-
ner densidades de corriente superiores. Aunque el
bano puede operar con una densidad de corriente
mas baja (ente 0,1 a 0,5 A/dm?), la densidad de co-
rriente éptima se vio que era de 0,25 A/dm?, depen-
diendo siempre del metal-base a ser platinado (2).

Por otra parte se observd que se requiere agitar el
electrélito para que haya una buena distribucién
de los iones platino dentro del bafo. Y en cuanto a
los rendimientos de corriente conseguidos, depen-
dientes de la temperatura y de la densidad de co-
rriente, se vio que oscilaban entre un 30% y un
90%, aunque para la temperatura de 90 °C y la den-
sidad de corriente de 0,25 A/dm?, el valor éptimo
fue del 70%. Se observé también en este estudio
que la influencia de la temperatura sobre la densi-
dad de corriente era critica, aunque los potenciales
permanecian practicamente constantes (2).

En lo que respecta a los estudios de corrosién reali-
zados con los recubrimientos de platino obtenidos
con ambos tipos de electrélitos, se observd que los
depodsitos procedentes del bano de base “P” eran
claramente superiores a los depdsitos procedentes
del baiio de base “Q” (2).

En otra investigacién mas reciente, realizada por Rao
y Pushpavanam (14), en el afio 2006, se examinaron
distintos electrdlitos basados en la sal “P” modifica-
da, citados seguidamente: a) electrélito triamino-di-
nitrito de platino: [Pt(NH,);(NO,)](NO,), b) electrélito
tetraamino-dicloro de platino: [Pt(NH,),]ClL, c) elec-
trolito tetraamino-dinitrato de platino: [Pt(NH,),]
(NO,), y d) electrdlito tetraamino-dinitrito de plati-
no:[Pt(NH,),](NO,),. Todos estos electrélitos estaban
acompaiados en su formulacién por solucién regu-
ladora de fosfato. En este estudio se comparo el ren-
dimiento de corriente catddico de los banos y la es-
tructura de los recubrimientos de platino obtenidos
a partir de cada uno de ellos.

Como resultado de esta investigacién se observd
que los electrdlitos llevando el grupo NO, presen-
taban mayor rendimiento de corriente en el inter-
valo de pH: 10,4-10,6, regulado por fosfato. Se ob-



Fig. 5. Componente electrénico llevando un recubrimiento de
platino.

serv6 también que los electrélitos conteniendo el
complejo triamino-dinitrito y el complejo tetraa-
mino-dinitrito en solucién reguladora de fosfato a
pH:10,3-10,6, presentaban mayor rendimiento de
corriente y depositaban mejores recubrimientos de
platino que los otros electrélitos. Finalmente, se
observo que el rendimiento de corriente de estos e-
lectrélitos era mayor que el que presentaba el elec-
trélito diamino-dinitrito (sal “P”) sin modificar.
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Tel.: 91 332 52 95

" . Fax: 91332 81 46
Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail : acemsa@terra.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

¢ Laboratorio de ensayo de materiales : analisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalograficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

¢ Solucién a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
nentes metalicos en produccion o servicio: calidad de suministro, transfor-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvénico, u-
niones soldadas etc.

e Puesta a punto de equipos automaticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

¢ Cursos de fundicién inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-
bajo en la empresa.
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Granalladoras de turbina, nuevas y de ocasion.
Instalaciones automaticas de chorreado.

Ingenieria y construccion de instalaciones especiales.
Servicio técnico de todas las marcas y modelos.

C/ Josep Tura, 11 B - Pol. Ind. Mas D’en Cisa
08181 SENTMENAT (Barcelona)
Teléf.: 93 715 00 00 - Fax: 93 715 11 52
Email: granallatecnic@granallatecnic.com
www.granallatecnic.com
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