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Editorial

Transcurrida ya la primera mitad del anio y aunque el
pesimismo sigue imperando en la mayoria de em-
presas y hogares, se “comenta” que hay varios indi-
cadores algo optimistas, aunque la légica cautela
nos mantiene con los pies en el suelo.

Nosotros empezamos a preparar nuestro nimero de
septiembre, quizas el mas importante del ano, pues-
to que con la misma revista estaremos en dos impor-
tantes eventos.

Por un lado, estaremos en la Cumbre Industrial de
Bilbao (Contrap. 2) y a dia de hoy (comprobando el
listado de expositores) somos la Uinica revista de tra-
tamientos de superficies presente con un stand.

Y a su vez, con la misma revista estaremos presentes
con stand en Metalmadrid (pag. 5), evento del sector
metalurgia que se celebra en la capital ese mismo
mes.

Y sin mas, les deseo que pasen un buen verano.

Antonio Pérez de Camino
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Henkel Guia
movil

de Soluciones
y Tablets

Espana es el pais de la unién eu-
ropea con mayor penetracién
de smartphones. Actualmente
este tipo de moévil es un compa-
nero presente en nuestra vida
privada cotidiana que nos ofre-
ce un rapido acceso a una gran
cantidad de informacién, desde
horarios del transporte publico,
guias de restaurantes y miles de
cosas mas. También a nivel la-
boral los dispositivos moviles se
estan convirtiendo en el compa-
nhero indispensable para mu-
chos profesionales. Es por ello
que Henkel ha lanzado una ver-
siéon moévil de su pagina web de
Mantenimiento y Reparacién di-
rigida especificamente a los téc-
nicos de mantenimiento, en la
que encontraran informacién
sobre productos y una seccién
de técnicas detalladas de aplica-
cién.

Esta versiéon movil, tiene la apa-
riencia y la funcionalidad de u-
na aplicacién clasica, es muy fa-
cil de utilizar y los usuarios
podran encontrar rapidamente
el producto adecuado para cada
operacion. Pueden elegir buscar
por categoria de producto y ade-
mas por el tipo de operacién a
realizar. La busqueda asimismo
proporciona informacién deta-
llada e instrucciones de uso pa-
ra sacar el maximo partido a los
productos y tecnologias.

Esta Guia movil de Soluciones pa-
ra el Mantenimiento, incluye in-
formacién para encontrar el dis-
tribuidor mas cercano y enlaces a
las Hojas de Datos Técnicos y a
las Hojas de Datos de Seguridad.
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PFERD presente
en FERROFORMA
2013

Del 12 al 15 de marzo, PFERD es-
tuvo presente en la feria Ferro-
forma / Bricoforma 2013 celebra-
da en el Bilbao Exhibition Centre
presentando sus ultimas nove-
dades y productos patentados.

En su stand se realizaron demos-
traciones en vivo y se probaron

distintas herramientas, muchas
de las cuales estan especialmen-
te disenadas para proteger al
maximo al usuario de vibracio-
nes, polvo y ruido, a la vez que
permiten trabajar comodamen-
te. Ademas se dio la oportunidad
de probar sus herramientas a los
propios usuarios.

Entre las herramientas presenta-
das por PFERD destacan los nuevos
discos de desbaste CC-GRIND®-
SOLID, el disco de lami-nas lija-
doras POLIFAN® STRONG-FREEZE,
las nuevas fresas de metal duro
en dentados INOX, PLAST, ALU y
STEEL-ACEROQ, diferentes cardas,
el nuevo set de pulidos exprés
COMBICLICK® y el Mango antivi-
bracién PFERD-SensoHandle.

Ademas PFERD present6 su TO-
OL-Center virtual. Se trata de un
expositor en el que las herra-
mientas fisicas se sustituyen por
fotografias de los distintos gru-
pos de herramientas PFERD a-
companadas de cédigos QR, que
el cliente puede escanear con su
moévil o tablet y a través de una
aplicacién ver el video de uso o
poder comprarlas on-line.

Ha sido un certamen en el que
se ha contado con la presencia
de 13.000 profesionales y visi-
tantes de 61 paises.
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Nueva
incorporacion
en Lumaquin

Lumaquin S.A., empresa dedi-
cada desde hace mas de tres dé-
cadas a la importacién y distri-
bucién de equipamientos para
laboratorio de control de cali-
dad, I+D y plantas de produc-
cién, anuncia la incorporacién
del Sr. Manuel Villarroya como
Director de Unidad de Negocio.
El Sr. Villarroya, que es Dr. en
Ciencias Geolégicas por la U.B.y
MBA por el IESE, atesora una
amplia experiencia directiva,
habiendo trabajado en diferen-
tes sectores industriales y de
servicios. Con su incorporacién
esperan seguir consolidando su
posicién en el sector.

Info 3

Nueva serie
Mako de camaras
compactas

Las Mako son una serie de ca-
maras de visién artificial ultra
compactas (29x29mm). A pesar
de su pequeno tamano y precio
atractivo, mantienen los altos
estandares de calidad de Allied
Vision Technologies, como la
robustez para su uso continuo
en entornos industriales. Los

modelos GigE Vision permiten,
gracias a la tecnologia Power-o-
ver-Ethernet, ser alimentadas
directamente por la interfaz Et-
hernet o hasta 24VDC a través
de un conector Hirose.

Las Mako estan disponibles en
siete versiones GigE Vision con
resoluciones que van de VGA
hasta 4 megapixeles, versiones
CCD y CMOS con Global Shutter,
y velocidades de captura que
pueden llegar hasta las 300 ima-
genes por segundo.

Info 4

IK4 Lortek
asesora a varias
empresas

de la CAPV

En 2012 seis empresas vascas
han logrado el certificado de cali-
dad de soldadura, gracias al ase-
soramiento recibido por IK4 LOR-
TEK y a las ayudas promovidas
por el Gobierno Vasco, Compite
Cheque-innova. El aseguramien-
to de la calidad de la produccién
soldada pasa por la implantacién
y certificacion de la fabricacién
en base a los requisitos y cumpli-
mientos con normas europeas e
internacionales.

Las normas que establecen los
requerimientos a exigir en la fa-
bricacién soldada, pueden con-
templar aspectos genéricos pro-
pios del proceso de soldadura o
ademas incluir los derivados de
un sector y mercado. La norma
ISO 3834 describe los requisitos
generales para el control del pro-

ceso de soldadura, siendo por
tanto una norma troncal para el
desarrollo del resto de las nor-
mativas propias de un sector.
Los sectores que actualmente
demandan el certificado de la
produccién soldada son el sector
ferroviario (EN 15085) y el sector
de la construccién (EN 1090). En
estas normativas IK4 LORTEK ha
desarrollado una metodologia de
trabajo eficaz que le ha permiti-
do conseguir resultados satisfac-
torios con las empresas en las
que ha trabajado.

Info 5

Nuevo Catalogo
General de AFM

El nuevo Catalogo General de
AFM Advanced Manufacturing
Technologies, edicién 2013-2016
que se acaba de editar, es el mas
completo directorio de maqui-
nas-herramienta, accesorios,
componentes y herramientas, y
muestra las Gltimas innovacio-
nes tecnoldgicas y soluciones
productivas ofertadas por las 140
empresas miembro de la asocia-
cién, que representan practica-
mente la totalidad de la capaci-
dad de produccién del sector.
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Con una cuidada edicién y una
atractiva presentacién a lo largo
de mas de 400 paginas, recoge
alrededor de 1.000 fotografias a-
companadas de las descripcio-
nes técnicas necesarias para
que se puedan dirigir las corres-
pondientes consultas al fabri-
cante adecuado. Se trata de una
de las publicaciones mas presti-
giosas de las que editan las Aso-
ciaciones de los principales pai-
ses fabricantes del mundo.

Tras el indice general del Catalogo
y una breve presentacién del sec-
tor y de la asociacién, se suceden
el indice de empresas, el indice
técnico resumido y el indice de

productos y empresas, para dar
paso finalmente a la seccién mas
amplia que contiene toda la oferta
de las empresas espanolas fabri-
cantes de maquinas-herramien-
ta, componentes, accesorios, he-
rramientas, automatizacién de
sistemas y otras tecnologias de fa-
bricacién. Es en esta seccién en la
que, a través de fotografias de ca-
lidad y detalladas especificacio-
nes técnicas, se proporciona in-
formacién completa y actualizada
acerca del nivel tecnolégico y las
prestaciones de los productos y
soluciones ofertados por cada fa-
bricante.

Info 6

Deutsche Messe
AG tiene nueva
representacion
en Espana

Desde el 1 de mayo de este ano,
Deutsche Messe AG ha transferi-
do sus actividades comerciales en
Espana a la empresa MELE Servi-
cios Feriales SL. El gerente, Santia-
go Gonzdlez Mele, se encargarg,
junto con su equipo formado por
cuatro personas, de llevar a cabo
la representacién de Deutsche
Messe AG en Espana. El Sr. Santia-
go Gonzdlez Mele cuenta con una
amplia experiencia en el mundo
ferial y sera el responsable de ten-
der el puente econémico y cultu-
ral entre Deutsche Messe AG de
Hanover y Espaiia. En su funcién
de representante durante mu-
chos afios de otro gran recinto fe-
rial aleman (Colonia), cuenta con
extraordinarios contactos con
empresas, asociaciones y multi-
plicadores espafioles. Las futuras
tareas de representacién abarca-
ran la adquisicién individual de
expositores, asi como la captacién
de nuevos clientes en Espana pa-
ra el recinto ferial de Hanovery
las ferias en el extranjero de
Deutsche Messe AG. El cambio de
representacion se debe a la jubila-
cién de Pedro Mahringer, quien se
despide tras 39 anos de fructifero
trabajo. Desde 1974 él ha sido la i-
magen de Deutsche Messe AG en
Esparia. La fuerte presencia de las
empresas espafolas en el recinto
ferial de Hanover ha sido posible,
gracias a su compromiso, sus ex-
celentes relaciones con la indus-
tria expositora, los medios de co-
municacién y los expertos de los
mas diversos sectores. Su trabajo
ha sentado la base para el desa-
rrollo de futuros negocios, espe-
cialmente en la adquisicién de ex-
positores para las ferias en el
extranjero de Deutsche Messe AG
en Sudamérica, Asia y Turquia.

Info 7
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“Noticias AIN”

Dos nuevas patentes aprobadas

AIN-tech acaba de conseguir su primera patente
europea, en el ambito de los tratamientos superfi-
ciales de materiales de uso biomédico, uno de los
campos de investigacién en los que lleva trabajan-
do desde 2004.

La patente EP 2369028 B1 “Method for nitriding me-
tal alloys and device for carrying out said method”
tiene su principal ambito de aplicacién en las pré-
tesis quirdrgicas, como las de cadera o rodilla y en
general, en cualquier implante médico de natura-
leza metalica.

Se trata de un nuevo procedimiento en el que se
utiliza tecnologia de plasma en alto vacio, muy
limpia y precisa, mediante el cual se mejoran las
caracteristicas superficiales de algunas aleacio-
nes especiales utilizadas en estos implantes y
que resultan muy dificiles de tratar por otros me-
dios.

Por otro lado, AIN_tech ha obtenido una nueva pa-
tente nacional titulada “Recubrimiento absorbente
selectivo para tubos colectores de energia termo-
solar” (ES 2368403 B1).

Este nuevo recubrimiento desarrollado por el Cen-
tro de Ingenieria de Superficies de AIN pretende
ser una alternativa ventajosa a las soluciones ac-
tualmente empleadas por el sector, pues combina
unas caracteristicas potencialmente més elevadas
(mayor eficiencia) con un disefio mas simple y me-

nos costoso, basado enteramente en Aluminio y
sus compuestos, depositados en una estructura
multicapa.

General Mills obtiene
la ISO 50.001:2011
en colaboracion

con AIN

El uso que la sociedad en gene-

ral y las empresas en particular

hacen de los recursos naturales

es uno de los indicadores mas

relevantes de su desarrollo y capacidad de innova-
cién.

Este uso razonable de la energia es un tema tras-
cendental en los tiempos que vivimos, tanto por su
impacto econémico como medioambiental.

GENERAL MILLS SAN ADRIAN, como empresa in-
novadora dentro del sector Agroalimentario de Na-
varra, en colaboracién con AIN_tech, ha desarro-
llado y certificado un Sistema de Gestién
Energética en base al referencial ISO 5001:2011.

Este referencial ISO reconocido a nivel mundial,
certifica a las empresas que demuestran un com-
promiso claro con la eficiencia energética, dedi-
cando recursos de su actividad a la minimizacién
de consumos energéticos y a la utilizacién de ener-
gias renovables, lo que lleva aparejado una reduc-
cién de la contaminacién de su actividad.



Entre las acciones de mejora realizadas para la
consecuciéon de este objetivo estan la realizacién
de una auditoria energética, la implantacién de
placas solares en las cubiertas de la fabrica, la im-
plantacién de sistemas de automatizaciéon de me-
dida de consumos energéticos, la optimizacién del
funcionamiento de los circuitos de refrigeracién y
aire comprimido, o la instalacién de un micro-ae-
rogenerador en sus instalaciones.

Con estas acciones se espera ademads que la com-
pania obtenga una reduccién de los costes energé-
ticos asociados a su actividad, aumentando la
competitividad de sus productos.
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AIN_tech colabora con el Master
de Diseno y Gestiéon Ambiental
de Edificios de la Universidad
de Navarra

AIN_tech, dentro de su estrategia de desarrollo
sostenible, ha iniciado una colaboracién con la Es-
cuela de Arquitectura de la Universidad de Navarra
en el marco del Master en Disefio y Gestién Am-
biental de Edificios de la Universidad de Navarra.

El pasado mes de marzo se incorpord un primer
becario a AIN_tech (Construccién), para realizar u-
na estancia de 4 meses y desarrollar su Trabajo de
Fin de Master.

Ademas de facilitar el logro de los objetivos acadé-
micos de una entidad asociada como es la UNAV, es-
ta colaboracién permitird reforzar la apuesta de
AIN_tech por orientar

sus actividades de Cons-

truccién, Energia, etc.

hacia la sostenibilidad.
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Nueva inspiracion
para Stanley Black&Decker

reunién de ventas del ano de Stanley Black&
Decker, inaugurando asi el afio comercial por
parte de esta entidad.

En fechas pasadas se llev6 a cabo la primera

El equipo se desplazé hacia el acogedor centro de
convenciones de Sant Fruités de Bages, ubicado en
el deslumbrante destino de Mén Sant Benet, para
realizar una concentracién estratégica dirigida por
el nuevo Director General, Santi Fenoll.

El objetivo de la reunién fue compartir los resulta-
dos alcanzados durante el 2012 y presentar a la
fuerza de ventas la nueva gama de productos que
las potentes marcas del grupo (Stanley, Black&Dec-
ker y DeWalt) introduciran en el mercado ibérico en
2013.

Entre el lanzamiento de nuevas herramientas des-
tacan la lijadora DuoSand de BLACK&DECKER®,
que incorpora un sistema ventilador de recolec-
cién de residuo y una superficie de trabajo mas
limpia, gracias a su depdsito de policarbonato ex-
clusivo y patentado, mas compacto y de facil va-

ciado. Otra herramienta que el mercado Ibérico
puede esperar es la nueva sierra para metales 5 en
1 de STANLEY®, con una empunadura de gran con-
fort que permite una configuracién maultiple, adop-
tando 5 posiciones para 5 aplicaciones distintas.
También se destaca la nueva clavadora de estruc-
turas DEWALT®, ofreciendo un rendimiento excep-
cional al ser la primera clavadora en el mundo SIN
GAS, gracias a su tecnologia de su nueva bateria de
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4.0 Ah aportando mayor autonomia y economia de
uso respetando el medio ambiente.

Las actividades desarrolladas pusieron a prueba al
equipo de ventas acerca de su conocimiento de las
herramientas a través de test de producto y de-
mostracién por parte del personal de formacién y
marketing. Ademas, el equipo pudo disfrutar de la
visita al impresionante monasterio de Sant Benet,
lugar donde se menciona que durante su visita el
tiempo se detiene misteriosamente...
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Biometa S.A. anuncia la firma
con CSM-instruments
de un acuerdo de distribucion

Por Ismael Drubi Vega

desarrollo de equipos para la caracteriza-

cién de propiedades mecanicas, tanto en la
industria como en los laboratorios de investiga-
cién. Gracias a la innovacién permanente los pro-
ductos de CSM gozan de un reconocido prestigio
en el campo de la caracterizacién fisica de mate-
riales. El empleo por ejemplo de un sistema de re-
ferencia para la indentacién o el modo panorama
exclusivo para sus equipos de rayado, permite a
sus usuarios obtener siempre los mejores resulta-
dos. CSM-instruments es el Gnico fabricante que
colabora con el grupo de trabajo para la estandari-
zacién de equipos de ensayo de indentacién, que
se corresponde con la norma ISO 14577. Esta nor-
ma es una referencia para el sector puesto que ver-
sa sobre importantes aspectos como: calibracién
de la maquina, preparacién de la muestra, influen-
cia del sustrato en ensayos sobre recubrimientos,
influencia de la rugosidad, pardmetros en ensayos
ciclicos, resultados y métodos de ensayo, y genera-
cién de informes.

C SM-instruments es una compaiiia lider en el

Los equipos se clasifican en:

e Equipos de ensa-
yo para indenta-
cién: se emplean
en los rangos de
la nano y micro-
escala para deter-
minar con gran
precisién la dure-
za y el médulo e-
lastico de recubri-

mientos y superficies. Son equipos fundamenta-
les para la seleccién y desarrollo de materiales.
Mediante ensayos dindmicos pueden estudiarse
también otras propiedades fisicas como por e-
jemplo, la deformacién elastica y plastica, el moé-
dulo de elasticidad, o la fluencia.

Equipos de ensayo de indentacién: Ultrananoin-
dentador (UNHT), Nanoindentador (NHT), y Mi-
croindentador (MHT).

Equipos de rayado: se usan para la medida de carac-
teristicas como la adhesién de un recubrimiento, e-
fectos de delaminacién o fractura, que son claves
para la optimizacién de las técnicas de recubri-
miento y la determinacién de los puntos de fallo del
sistema sustrato-recubrimiento. Estos sistemas tra-
bajan desde la nano hasta la micro-escala.

Equipos de rayado: Nanorayado (NST), Microra-
yado (MST), Revetest (RST), Revetest Xpress (RSX).



e Equipos de tribologia: se utilizan para determi-
nar el coeficiente de friccién y la velocidad de
desgaste entre pares de materiales, asi como pa-
ra el estudio del tiempo de vida de un material.
Se basan en el principio Pin-on-Disk que opera
tanto en el rango nano como micro.

Equipos de tribologia: Nanotribémetro, Tribéme-
tro de alta temperatura, y Tribometro de vacio.

¢ Equipo para determinar grosores de recubrimien-
tos: con estos sistemas se determina en un periodo
de tiempo muy corto (1 a 2 min) grosores de recu-
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brimientos. Representan la herramienta ideal para
la determinacién de espesores de recubrimientos.

Equipos para determinar grosores de recubri-
mientos: Calotest, Calowear.
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Rayos UVA y pruebas de estrés
para determinar la vida itil
de los productos metalicos

Por AIMME

una cremallera, el tiempo que un logotipo de

una marca de prestigio puede aguantar en
nuestro bolso, los afios que nuestros grifos perma-
neceran brillantes, o el tiempo que la placa con el
nombre de nuestra calle aguantara el sol, entre
otros. Estas son algunas de las respuestas que el
Laboratorio de Corrosién y Recubrimientos de

E I ntimero de veces que se puede abrir o cerrar

AIMME obtiene cada dia, gracias a las pruebas a las
que somete a todo tipo de articulos con el fin de in-
formar al fabricante sobre la vida util que tendran
sus productos.

Inmaculada Orts, Responsable del Laboratorio,
explica que para obtener resultados someten a los
productos a muchas horas de examen. “Se trata
de pruebas extremas de estrés y de fatiga. Por
ejemplo, abrimos y cerramos miles de veces las
cremalleras de bolsos para confirmar que no se
romperan durante su uso o introducimos produc-
tos que deben estar al exterior en determinados
climas, en camaras con oscilaciones de tempera-
tura de entre 180 °C y - 40 °C, durante cientos de
horas”.

En el sector doméstico, también AIMME evalaa arti-
culos de griferia o accesorios metdlicos de muebles,
entre otros. “A los grifos los podemos tener diez di-
as sometidos a ambientes humedos, a cambios
bruscos de temperatura, a la aplicacién de produc-
tos de limpieza corrosivos, y a todas las condicio-
nes mas extremas que se pueden dar en un bano o
en una cocina”.

El resultado de las pruebas realizadas por AIMME,
sirve de base al fabricante para determinar la ga-
rantia que ofrece al consumidor final.

Inmaculada Orts apunta que “cuando compramos
un grifo mas caro que otro, es posible que estemos
comprando un producto que durante mas anos
mantendré sus propiedades intactas”.



El Laboratorio de Corrosién y Recubrimientos de
AIMME cuenta con toda una serie de instrumen-
tacién, que también somete a cargas mecénicas a
determinados productos.

Por ejemplo, las carcasas metalicas que protegen
las luminarias a ras de suelo, se someten a la ac-
cién de prensas para averiguar cuanto peso pue-
den soportar. Orts apunta que “tienen que aguan-
tar no sélo el sol, la lluvia y los cambios
climaticos, sino también la posibilidad de que pa-
se un vehiculo por encima y no se rompan”.

El laboratorio de AIMME cuenta incluso con equi-
pos de exposicién a radiacién ultravioleta. “Las
placas de los nombres de las calles deben aguan-
tar anos sin perder color, por lo que los somete-
mos durante varios dias completos a la exposicién
a radiacién UVA para comprobar su comporta-
miento”.

Botones de camisas, hebillas de bolsos y cinturo-
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nes, logotipos cromados de marcas de reconocido
prestigio, etc. también pasan estas pruebas para
detectar tanto si pueden comportarse como agen-
tes alergénicos con la piel, hasta cuanto tiempo
conservaran todo su brillo. Inmaculada Orts expli-
ca que “si una persona compra un bolso de elevado
coste de una marca especifica, querré que el logoti-
po permanezca siempre brillante”. “Las pruebas
donde se evalia el roce con la piel o la ropa y con
posibles agentes corrosivos, también las realiza-
mos aqui”.

Actualmente AIMME ofrece su Laboratorio de Co-
rrosién y Recubrimientos a diferentes sectores co-
mo automocioén, hogar, accesorios y complemen-
tos y cuenta con clientes que abarcan desde el
sector automovilistico, hasta el de mobiliario, gri-
feria o complementos de moda. También cuentan
entre sus clientes con importadores de productos
que desean conocer el comportamiento y durabili-
dad real de los articulos adquiridos.
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“MPA: Open Day 2013,

The revolution”.

La revolucion en el tratamiento

de superficies

instalaciones de MPA las primeras jornadas

técnicas sobre tratamiento de superficies ba-
jo el titulo “Open Day 2013: “THE REVOLUTION”, la
revolucién en el tratamiento de superficies”.

E I pasado 16 y 17 de Mayo se celebraron en las

El Alcalde de Cornelld, Antonio Balmén, inaugurd
las jornadas, y aplaudi6 la iniciativa y la organiza-
cién del evento.

A las jornadas asistieron un amplio nimero de
empresas usuarias y fabricantes representativos
de los sectores Petroquimico, Naval, eélico, off-s-
hore, automévil, ferroviario, etc.

Las jornadas giraron en torno a un interesante pro-
grama de conferencias técnicas y a un amplio area
de exposicién y de demostraciones, que permitié a
los asistentes conocer en detalle los Gltimos siste-
mas y aplicaciones de tratamiento y acabado de
superficies, poniendo especial énfasis en la auto-

matizacién y optimizacién de costes de los proce-
sos, y en las mejoras medioambientales.

Los asistentes pudieron también conocer y ver en

accién una amplia variedad de equipos y sistemas
de limpieza, tratamiento y acaba-
do de superficies, desde los nue-
vos robots magnéticos para trata-
miento automatico de estructuras
metdlicas, hasta los potentes sis-
temas de limpieza laser, pasando
por granalladoras de turbina, sis-
temas moviles de reciclado de a-
brasivo y aspiracién de polvo, e-
quipos de limpieza criogénica,
sistemas de alta presién y recicla-
do de agua, equipos de inspec-
cién, y la altima tecnologia en
“protective coating”.



MPA, que el préximo afio cumplird 20 afios de pre-
sencia en el mercado, se consolida en el sector co-
mo proveedor y socio en tecnologia para tratamien-
to y acabado de superficies, ofreciendo soluciones
especializadas a empresas de multitud de sectores,
desde automocidén, aerondutica, ferroviario, naval,
proteccién y anticorrosién, alimentacién, energia,
militar, etc, para todas aquellas aplicaciones donde
la calidad superficial y sus propiedades sean funda-
mentales.

Junio 2013 / Informacién

19



Informacion / junio 2013

20

Jornada técnica sobre pinturas

Por Dr. Julve

de actos del Col.legi-Associacié de Quimics

de Catalunya la Jornada técnica sobre Reolo-
gia en las Pinturas, bajo el titulo: “Beneficios de la
Reologia en la formulacién y caracterizaciéon de
pinturas y recubrimientos afines”. Esta Jornada
técnica formaba parte del 66° Encuentro técnico de
AETEPA (Asociacién Espaiiola de Técnicos en Pin-
turas y Afines) y estaba organizada por esta Aso-
ciacién y la Seccién de Corrosién y Proteccién de la
Associacié de Quimics de Catalunya, en colabora-
cién con la Empresa TA Instruments, de Cerdanyo-
la del Vallés (Barcelona).

E 1 pasado mes de Marzo, se celebr6 en la Sala

El acto comenz6 con la presentacién de la Jornada
por parte del Dr. Enrique Julve, Presidente de la Sec-
cién técnica y profesor de Quimica Fisica de la UAB,
quien, después de dar la bienvenida al numeroso
publico asistente, se refiri6 a la importancia de la in-
dustria de Pinturas en la proteccién contra la corro-
sién de superficies metalicas y en la decoracién de
las mismas, recalcando que, a pesar del actual peri-
odo de crisis, todavia es una de las pocas industrias
que resiste esos avatares. Coment6 que la Reologia,
primordial en la preparacion de las pinturas y barni-
ces, juega un papel muy importante a la hora de for-
mular esos recubrimientos orgéanicos. Indicé que,
mediante la Reologia se puede observar el compor-
tamiento de las pinturas y afines en los Ensayos de
flujo, a la vez que la caracterizacién de sus compo-
nentes materiales en el Ensayo Oscilatorio: estruc-
tura del material, propiedades de descuelgue, tixo-
tropia, estabilidad de la dispersion, estructura en el
momento del secado y curado, y en la formacién de
la pelicula final. Todos estos pardmetros no pueden
ser identificados en un Viscosimetro habitual, sino
que es preciso recurrir a un Reémetro de caracteris-
ticas especiales, preferentemente con un minimo
torque de 0,01 microNm.

Seguidamente, D. Bartolomé Rodriguez Torres, de
AETEPA, hablé brevemente de algunas definicio-
nes clasicas de la Reologia e hizo la presentacién

del ponente, D. David Davila, Ingeniero Técnico
Comercial, Responsable de la zona Mediterranea
de la Empresa TA Instruments.

A continuacién, D. David Davila hablé acerca de los
“Beneficios de la Reologia en la formulacién y ca-
racterizacioén de pinturas y recubrimientos afines”.
Comenzd la ponencia con una breve introduccién a
la Reologia y su importancia en la formulacién de
una pintura. Indicé que con la Reologia, ademas de
conocer las caracteristicas de una pintura en ensa-
yos de flujo y la estructura del material componen-
te de la misma en el ensayo oscilatorio, se pueden
identificar otros parametros relacionados con la es-
tructura de esa pintura que nos da idea de las pro-
piedades de: descuelgue, tixotropia, estabilidad de
la dispersién, estructura del secado y curado y es-
tructura de formacién de la pelicula final. Hablé
también de la diferencia entre un Viscosimetro y
un Redmetro, de la viscoelasticidad en pinturas y
recubrimientos y de la Reologia avanzada para apli-
cacién a pinturas y recubrimientos. Asi, después de
realizar un repaso de la Reologia en deformacién
fuera del rango lineal, siguié con una introduccién
a la Reologia en deformacién dentro del régimen li-
neal. Pasé después a ejemplos practicos. Mostro,
con resultados, la manera de realizacién de una ca-
racterizacién avanzada de un recubrimiento y pin-
tura, como determinacién, prediccién y eficiencia
del grado de dispersién en un recubrimiento, esta-
bilidad del mismo en estado fluido, prediccién de
propiedades de nivelacién y descuelgue en funcién
del tiempo, seguimiento cuantitativo del secado y
curado de un recubrimiento epéxico, acrilico o al-
quidico, prediccién de la sedimentacién y de la flo-
culacién y medida del Yield Point en estado estable.
Se refiri6 después a la importancia de la realizacién
de estudios cinéticos mediante la Reologia. Por ulti-
mo hablé de un Reémetro, Redmetro Hibrido Disco-
very HR-3 (de TA Instruments), que mostré grafica-
mente, capaz de realizar, con ventaja respecto a
otros, las mediciones precedentemente apuntadas
con gran exactitud.
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Cursos ITPTS de junio y julio 2013

L1 ITPTS tiene el placer de
E informarle de los préximos
cursos en idioma Espanol
que se celebraran durante los

meses de Junio y Julio en Barce-
lona. Informacién adjunta.

— C4: Diseno estructural y preparacién de acero
previo a la preparacién de superficies y aplica-
cién de recubrimientos. (1 Jornada).

— (C2: Preparacién de superficies para la aplicacién
de recubrimientos protectores. (2 Jornadas).

— C1: Fundamentos y tecnologia de recubrimien-
tos industriales. (2 Jornadas).

Aquéllos interesados en matricularse, por favor
cumplimenten el boletin de inscripcién y devuél-
vanlo firmado a la siguiente direccién: comunica-
cion@itpts.es.

El curso ITPTS - C 4, esta orientado a proporcionar
a los asistentes los conocimientos basicos necesa-
rios en cuanto a las consideraciones de Disefio a
tener en cuenta y procesos de preparacioén del ace-
ro previo a la preparacién de superficies con el fin
de evitar focos de corrosién prematuros en los sis-
temas de recubrimientos protectores.

Esta aceptado a nivel internacional que la mayor
causa de fallos prematuros en los sistemas de re-
cubrimientos protectores en la industria, son debi-
dos a una preparacién de superficies deficiente.

El curso ITPTS - C 2, esta orien-
tado a proporcionar a los asis-
tentes los conocimientos bési-
cos necesarios en relacién a los
diferentes procesos de Prepara-
cién de Superficies con lo que
cuenta la industria hoy en dia
como preparacién previa a la aplicacién de un sis-
tema de recubrimientos protectores.

Uno de los métodos mas versatiles con los que se
cuenta hoy en dia en la industria para la protec-
cién de estructuras, son los recubrimientos.

El curso ITPTS - C 1, estd orientado a proporcionar
a los asistentes los conocimientos basicos necesa-
rios en relacién a los fundamentos de los recubri-
mientos, introduccién a su tecnologia y su uso ac-
tual en la industria hoy en dia como mecanismo
para el Control de la Corrosién.
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Completa instalacion de pintura
en polvo

a empresa Geinsa ha proyectado, fabricado disponia, desde 2006, de una instalacién de tres
L e instalado una completa linea de trata- etapas, pero necesitaba ampliar la produccién y

miento superficial de cinco etapas para la disponer de mayor flexibilidad de proceso en el
firma Samoa, de Casares (Gijon). Esta empresa ya futuro.

Las piezas pintadas salen de la cabina.
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Entrada del tiinel de tratamiento.

Este nuevo proyecto, consta de:

— Tunel de tratamiento superficial, con soplado
directo en final del tanel.

— Horno de secado de humedad.
— Horno de polimerizado de pintura.
— Cadena para transporte aéreo.

— Armario eléctrico con sindptico general con au-
témata y pantalla tactil.

Todas estas etapas estan constituidas por equipos
de alta tecnologia y operatividad. Asi, por ejemplo,
en la primera etapa, se realizan las fases de trata-
miento superficial de las piezas, para lo que se ha-
bilitan una serie de zonas en las cuales van instala-
das las rampas de aspersion por las que salen las
distintas soluciones del tratamiento.

Se trata de un recinto cerrado revestido con chapa
de acero inoxidable que elimina cualquier posibili-
dad de formacién de 6xido. Las cubas y bandejas
en las zonas de aspersién van construidas en ma-
terial inoxidable.

Asimismo, el tinel lleva un sistema de cierre que
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impide que los vapores y vahos afecten a la cadena
de transporte. Los equipos ventiladores de extrac-
cién aspiran los vahos generados en el proceso de
limpieza, a través de las bocas, con compuertas re-
gulables.

En la parte inferior del tinel se incorpora un de-
posito de recogida de la solucién de tratamiento,
que es doblemente filtrada y recirculada por una
motobomba que trabaja en circuito cerrado. Un
manoémetro visual y una llave de regulacién, per-
miten el control de la presién de salida en el ba-
fio.

Al final del tinel de tratamiento, tiene lugar la fase
de soplado para la eliminacién de particulas de a-
gua de su superficie.

Los hornos van aislados en todo el contorno con fi-
bra de lana de roca mineral de alta densidad y baja
conductividad, incombustible. En la salida del hor-
no se han previsto puertas en vena de aire para e-
vitar las fugas de calor.

Finalmente, la linea esta controlada por autémata
PLC y pantalla tactil que facilita las tareas de pro-
gramacioén y control del proceso.
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Tecnologia innovadora
de granallado con pretensado

(shot peening)

Por SONATS, pyme francesa del Grupo Europe Technologies

EL GRANALLADO CON PRETENSADO,
LAS TECNICAS CONVENCIONALES

El granallado con pretensado o shot peening, es un
proceso utilizado para inducir esfuerzos superfi-
ciales residuales de compresién, y para modificar
las propiedades mecéanicas de metales. El método
consiste en golpear una superficie a alta velocidad
con proyectiles (bolas de metal, de vidrio o de cera-
mica), con una fuerza suficiente para crear una de-
formacién plastica: cada bola actiia como un pe-
quetio martillo. (Ver figura 1)

Figura 1. Deformacién pldstica.

El granallado con pretensado se requiere frecuen-
temente para reparar piezas fragiles, para com-
pensar los esfuerzos de traccién introducidos por
mecanizado y reemplazarlos por esfuerzos de
compresién. (Ver figura 2)

Figura 2. Esfuerzos residuales.

Dependiendo de la geometria y del material de la
pieza, asi como el material del proyectil, su cali-
dad, su intensidad y su alcance, el granallado
puede mejorar la resistencia a fatiga del 0 al
1.000 %.

Los esfuerzos superficiales de compresién confie-
ren una resistencia a fatiga y a algunas formas de
corrosién bajo tensién (Stress Corrosion Cracking).



Los métodos convencionales de granallado con
pretensado para propulsar los proyectiles, son sis-
temas de aire comprimido y de ruedas centrifugas.
Los otros métodos son el granallado htimedo, el
granallado laser (que no usa proyectiles) y, como
desarrollado abajo, un proceso innovador de gra-
nallado ultrasénico.

NUEVA TECNICA INNOVADORA
DE GRANALLADO: EL GRANALLADO
ULTRASONICO

El granallado ultrasénico difiere del convencional
por el método de aporte de la energia cinética a las
bolas proyectadas hacia la pieza de trabajo. En
cuanto al granallado ultrasénico, la proyeccién se
hace gracias a la aceleracién de una superficie vi-
brante, a frecuencias ultrasoénica (de ahi el término
de granallado ultrasénico).

Principio de la tecnologia

El principio de la tecnologia que permite crear una
vibracién ultrasénica es el siguiente: un generador
proporciona una senal eléctrica sinusoidal de fre-
cuencia ultrasénica (20 kHz) y a alta tensién. Un
transductor piezoeléctrico convierte dicha sefial
en energia mecdnica cuya amplitud viene aumen-
tada por componentes mecdanicos incluyendo un
sonotrodo. El conjunto de estos componentes for-
ma el conjunto acustico.

La vibracién de la superficie externa del sonotrodo
permite la impulsién de bolas que son proyectadas
hacia la pieza a tratar. Estas bolas estan encerra-
das dentro de una cadmara hermética cuyas pare-
des adaptan perfectamente la forma de la pieza.

Los bolas se mueven en la cidmara, tales como mo-
léculas de gas: vienen a adquirir su energia cinéti-
ca en el sonotrodo, impactar la pieza a tratar, las
paredes de la camara, y entrechocarse, y asi estan
constantemente reactivadas. Las piezas de trabajo
estdn desconectadas de la cdmara de tratamiento
y no estdn atravesadas por las ondas ultrasénicas.
S6lo se necesitan unos gramos de bolas para un
tratamiento, por lo que este proceso tiene un bajo
impacto ambiental y es econémicamente competi-
tivo.

Para cada nueva aplicacién, el cliente establece la
informacién necesaria en cuanto a los valores de
esfuerzos residuales, de profundidad afectada, de
rugosidad, de intensidad Almen (N, A, C), y de los
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radios de zonas criticas, asi como en cuanto a ta-
sas de produccion. A partir de estos elementos, se
puede orientar un estudio segin dos lineas de tra-
bajo:

e La configuracién de tratamiento: la orientacién
6ptima del conjunto acustico respecto a la pieza
se determina en colaboracién con el equipo de
Disefio, para tener en cuenta las dimensiones de
los elementos cercanos a la zona a tratar, el ni-
vel de esfuerzo de compresién para inducir en el
material. Este paso también permite disefar la
camara de tratamiento, elegir los materiales que
la componen, incorporar componentes adicio-
nales para guiar el flujo de bolas hacia las zonas
a impactar, optimizando asi el tiempo de proce-
so.

e Los parametros de tratamiento: en este paso se
determinan los pardmetros del tratamiento que
permitiran lograr las intensidades de granallado
requeridas. Los parametros son: la frecuencia, la
amplitud de vibracién, las dimensiones y la for-
ma del sonotrodo, la distancia entre el sonotrodo
y la zona a tratar, el tiempo de tratamiento, la
dureza y la masa de las bolas utilizadas. Las bo-
las de pequeno didmetro se utilizan para obtener
tensiones superficiales altas, mientras que las
bolas de mayor didmetro se utilizan para obtener
una gran profundidad martilleada.

Las diferentes combinaciones de tratamientos de-
sarrolladas se caracterizan por la toma en conside-
racién de medidas de rugosidad de superficie y
medidas de esfuerzos residuales inducidos.

Ventajas del granallado con pretensado
ultrasénico

El granallado ultrasénico puede ser implementado
en equipos portatiles o en maquinas de produc-
cién de tamafio pequeio y muy eficientes energé-
ticamente, en comparacién con las maquinas con-
vencionales. Lo equipos de granallado ultrasénico
disponen de un proceso de control completo du-
rante el tratamiento, con una interfaz hombre-ma-
quina moderna. Permiten asegurar una muy buena
calidad y repetitividad del tratamiento.

Figura 3. Comparacién rugosidad.
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Ademads, la pequefia cantidad de
bolas utilizada permite elegir para
éstas la mejor calidad geométrica
(esferas perfectas) y de material.
Esto se traduce por una mucha me-
jor calidad de superficie después
del tratamiento (rugosidad inferior,
sin contaminacién) (ver figura 3).

Aplicaciones

Esta tecnologia, descrita por la
normas internacionales BNAE - NF
L 06-833 y SAE/AMS - AMS2580,
hoy en dia estd aplicada en mu-
chas industrias como la aeroespa-
cial (turbinas de aerogneradores,
estructuras de aviones, ...), los
medios de generacién de energia
(turbinas de gas, de vapor, moto-
res diésel, centrales nucleares, in-
dustria edlica, ...), los medios de
trasporte (automéviles, camiones,
trenes, barcos, ...) por mencionar

s6lo los més importantes. Figura 5. Mdquina para tratamiento de gas Turbine Discs Shafts.

SONATS, pymes francesa del Grupo Europe Tech- NIC® y propone una amplia gama de soluciones pa-
nologies, es propietaria de la tecnologia STRESSO- ra satisfacer las necesidades del cliente:

— Equipos portatiles estandares StressVoyager®,
para operaciones de granallado localizado (ver
figura 4).

— Maquinas especificas, disefiadas y desarrolla-
das respecto a las necesidades del cliente (ver
figura 5).

— Servicios en nuestras instalaciones o in-situ en
las del cliente (ver figura 6).

Figura 4. Equipos portatiles. Figura 6. Servicios.
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Nuevo libro “Tratamientos térmicos de los materiales metalicos.
Aceros y otras aleaciones susceptibles de tratamiento térmico”

Volumen 3. Aceros de herramientas
para trabajos en frio y en caliente,
su seleccion y tratamiento térmico.

Aceros rapidos

Por Jordi Tartera

men de TRATAMIENTOS TERMICOS DE LOS

ACEROS, dedicado a los Principios del Trata-
miento Térmico de los Aceros marcé un hito en es-
te importante campo de conocimiento para quie-
nes nos hemos dedicado a la Metalurgia. Sus
autores, Manuel Antonio Martinez Baena y José
Maria Palacios Repéraz —fue el Gltimo libro que se
publicé en vida- especialistas conocidos y recono-
cidos en este campo, nos legaron unas lecciones
magistrales reproduciendo y ampliando los articu-
los publicados en TRATER Press y otras revistas es-
pecializadas.

L a aparicién en el afno 2008 del primer volu-

Dos afios después, el segundo volumen Aceros de
construccién mecanica y su tratamiento térmico.
Aceros inoxidables nos ilustr6 sobre los aceros de
uso mayoritario en la industria y la construccién,
con una especial dedicacién a los

aceros inoxidables y a los meca-

nismos de corrosion.

Ahora aparece el tercer volumen A-
ceros de herramientas para traba-
jos en frio y en caliente, su selec-
cién y tratamiento térmico. Aceros
rapidos. Como en el volumen ante-
rior, el libro esta dividido en dos
partes. La primera se inicia consi-
derando los criterios actuales de
seleccién de los aceros para la fa-
bricacién de ttiles y herramientas,
las propiedades y caracteristicas
fundamentales que determinan la
seleccién de un acero para herra-
mientas y los factores metalurgicos

y tecnoldgicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se anaden algunas considera-
ciones sobre la teoria y practica del tratamiento tér-
mico de los aceros aleados de herramientas y luego
se particularizan los aceros al carbono para herra-
mientas, los aceros aleados para trabajos en frio y
para trabajo en caliente. También se tienen en
cuenta una serie de consideraciones sobre los ace-
ros utilizados en la fabricacién de ttiles y herra-
mientas para la extrusion en caliente, sobre los ace-
ros utilizados en la fabricacién de moldes para
fundicién inyectada y sobre los mas utilizados en la
fabricacién de moldes para la industria de los plasti-
cos. Dada la importancia que tienen, la parte 2 esta
dedicada exclusivamente a los aceros rapidos, su u-
tilizacién y tratamiento térmico.

Como los libros precedentes, esta firmado por Ma-
nuel Antonio Martinez Baena inclu-
yendo a José Maria Palacios Reparaz
quien, aunque nos dejé en 2008, si-
gue siendo el inspirador del texto.
Aunque ambos autores son autori-
dad en todos los campos de los ace-
ros, se nota su preferencia por el
complejo campo de los aceros de
herramientas. Sus 187 figuras y 40
tablas son un perfecto indicativo
del conocimiento tedrico y practico
que tienen de estos aceros. Manuel
Antonio, con su gracejo granadino,
ha sabido dar amenidad y actuali-
dad a temas tan arduos como los
tratamientos criogénicos o los nu-
merosos tratamientos superficiales
incluidos CVD, PVD y PECVD.
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Clausura

de HANNOVER MESSE 2013

al 12 de abril de 2013. HANNOVER

MESSE ha reunido once ferias cla-
ve bajo un mismo techo: Industrial Au-
tomation, Motion, Drive & Automation,
Energy, Wind, MobiliTec, Digital Fac-
tory, ComVac, Industrial Supply, Surfa-
ceTechnology, IndustrialGreenTec, asi
como Research & Technology. Los te-
mas centrales de HANNOVER MESSE
2013 han sido la automatizacién industrial y TI, las
tecnologias de la energia y del medio ambiente, las
tecnologias motrices y de fluidos, la subcontrata-
cién industrial, las tecnologias de produccién y
servicios, asi como la investigacién y el desarrollo.
Rusia ha sido el Pais Asociado de HANNOVER MES-
SE 2013.

S e ha celebrado en Hannéver del 8

Los 6.550 expositores presentes dieron a conocer,
mediante sus innovadores productos y las solucio-
nes tecnoldgicas de la industria, lo que se entiende
por este tema clave.

Industrial Automation

En Industrial Automation, protagonizaron las pre-
sentaciones la automatizacién de procesos y fabri-
cacioén, asi como las soluciones de sistemas para
produccién y edificios. El tema clave “Integrated
Industry” no sélo fue el tema dominante en los
stands de los expositores, sino que también en el
“Foro TI en la industria” se habld sobre la fabrica
del futuro. Fabricantes de robots y casas de siste-
mas lideres se encargaron de presentar una “con-

centracién de robots”, mostrando sus
ultimas tecnologias y soluciones para la
automatizacién de la produccién. Los vi-
sitantes profesionales pudieron ver los
robots en accién en vivo en los pabello-
nes feriales. La seccién de exposicién
Técnicas de procesos, que gira en torno
a temas como la medicién de la presién,
el nivel o la temperatura, asi como las
técnicas de accionamiento y regulacién,
se vio complementada mediante foros de ponen-
cias y mesas redondas. Durante los cinco dias fe-
riales, el area Efficiency Arena ofreci6 a los visitan-
tes profesionales charlas y debates sobre el tema
de la eficacia energética en los procesos industria-
les.

Motion, Drive & Automation (MDA)

La seccién MDA contaba con Bosch Rexroth, el ga-
nador de este afio del galardén HERMES AWARD,
poniendo asi de relieve el potencial innovador de
los accionamientos eléctricos y mecanicos, asi co-
mo de la neumadtica y la hidraulica.

Energy

Los expositores de Energy han puesto de manifies-
to de qué manera pueden contribuir a la transfor-
macién mundial de los sistemas de energia me-
diante tecnologias punta, logrando asi el cambio
energético. En esta seccién se present6 toda la ca-
dena de valor anadido de la industria energética:
desde la produccién de la energia, pasando por el



abastecimiento, la transmisién y el almacena-
miento, hasta los nuevos mecanismos TI y de mer-
cado en una red inteligente.

MobiliTec

MobiliTec se presentd en el entorno politico-econé-
mico de HANNOVER MESSE con numerosos nuevos
productos y soluciones innovadoras. La feria clave
de tecnologias motrices eléctricas, acumuladores
moéviles de energia y tecnologias alternativas de
movilidad presenté una exhaustiva panoramica so-
bre las soluciones de electromovilidad.

ComVac

Los expositores de ComVac brindaron toda una pa-
noramica del mercado internacional. Todos los lide-
res del mercado estuvieron presentes sin excepcién,
dando a conocer en HANNOVER MESSE en su afio
impar correspondiente, sus productos y soluciones
de las técnicas de aire comprimido y de vacio, desde
la produccién y el procesamiento hasta la distribu-
cién y la aplicacién en maquinas y sistemas.

Industrial Supply

Industrial Supply, en su funcién de evento mun-
dial de Global Sourcing, puso de manifiesto en los
Pabellones 4 hasta 6, la estrecha vinculacidén de la
industria de subcontratacién en los procesos de
planificacién y produccién de sus clientes. Asi
pues, pudo beneficiarse de la cercania sinérgica a
los temas del tratamiento de superficies, las tecno-
logias medioambientales, asi como la investiga-
cién y el desarrollo. Las empresas presentaron
componentes y procedimientos confeccionados y
la mejor medida de los requisitos del cliente, inte-
grandose de forma inteligente en los procesos de
produccién. De esta forma se hizo asimismo pa-
tente la relacién con el tema clave de HANNOVER
MESSE, Integrated Industry. Los expositores de In-
dustrial Supply convencieron a sus visitantes dan-
do a conocer productos y tecnologias orientados a
aplicaciones y soluciones sobre temas tales como
la conformacién maciza y de chapa, piezas fabrica-
das con arranque de viruta, sistemas y médulos,
productos de fundicién y técnicas de cierre, ele-
mentos de mando y técnicas de fijacién, asi como
técnicas de pegado y de unién. Una de las atraccio-
nes especiales fueron nuevamente los temas de
construccién ligera, considerados como una solu-
cién inteligente a fin de optimizar la eficacia de
modo sostenible.

Junio 2013 / Informacién

SurfaceTechnology

La muestra SurfaceTechnology 2013 presenté toda
la cadena de valor anadido de las tecnologias de
tratamiento de superficies orientadas a la aplica-
cién. La tecnologia de tratamiento de superficies,
como tecnologia clave y sector transversal, se be-
neficia siempre especialmente del concepto de
HANNOVER MESSE, pues sus clientes y usuarios se
encuentran en todos los ramos representados en la
feria. El nuevo emplazamiento de SurfaceTechno-
logy en el Pabellén 3 ha sido todo un éxito. De este
modo se han hecho patentes de forma atin mas
clara las sinergias entre las ferias colindantes Re-
search & Technology, asi como Industrial Supply.
Una atraccién especial para los visitantes fueron
los numerosos stands colectivos y las presentacio-
nes especiales, como por ejemplo la dedicada a las
técnicas de lacado o aplicaciones y procedimientos
basados en la nanotec-nologia para acabados de
alta tecnologia. El foro dedicado a la tecnologia de
tratamiento de superficies traté del acabado en
combinacién con el material basico subyacente de
un producto.
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La limpieza de las aguas

de proceso con tecnologia a fuerza
centrifuga. La eficiente separacion
de liquidos y solidos

Por Résler

mo el agua de proceso, liquidos refrigerantes
de mecanizado, virutas de operaciones de
corte, lodos de pintura y otros liquidos de proceso

U na amplia gama de liquidos industriales, co-

Los sistemas con descarga de lodo automatico se utilizan para la
eliminacién del agua de los lodos de pintura, en la elaboracién de
la madera y la industria del vidrio, en la produccién de obleas,
para aplicaciones ECM, asi como para la limpieza de los refrige-
rantes utilizados en los centros de mecanizado CNC y sierras.

contaminados, requieren tratamiento, es decir, de-
ben ser limpiados. La eficacia y la eficiencia de cos-
tes de este proceso de limpieza depende en gran
medida, de las tecnologias de limpieza utilizadas.

La limpieza y el reciclado de los liquidos de proceso
no sélo plantean un desafio ecolégico, sino también
requieren una cuidadosa consideracién de los cos-
tes de tratamiento. Los robustos sistemas a fuerza
centrifuga de alto rendimiento de Rosler se pueden
utilizar para una amplia gama de aplicaciones y se
pueden adaptar facilmente a los requisitos especifi-
cos del cliente. En los sistemas semi-automaticos (Z
800), la eliminacién de los lodos se realiza manual-
mente mediante una cesta de PU, mientras que la
serie Z 1000 esté equipada con un sistema de recogi-
da de lodos totalmente automatico.

Diseniado para un funcionamiento altamente
resistente y de facil mantenimiento

Las centrifugas Rosler y sus componentes clave,
como el motor de accionamiento, bombas, valvu-
las, tambor giratorio y rascadores, se caracterizan
por su diseno extremadamente robusto. Esto ase-
gura un alto rendimiento de separacién, fiabilidad
y disponibilidad de los equipos en las condiciones
de funcionamiento més severas. Para facilitar el
mantenimiento, los sistemas de Rosler estan equi-
pados con accionamiento indirecto, es decir, el
motor de accionamiento estd vinculado al tambor
giratorio con una correa de transmisién. Este con-
cepto no sélo permite el dimensionamiento 6pti-
mo del motor y los rodamientos del tambor, sino



que también asegura la carga mads baja posible del
cojinete. Los tambores rotatorios, con una capaci-
dad de lodo de hasta 66 libras (30 kg), estan dispo-
nibles en aluminio y acero inoxidable. Para preve-
nir la corrosién del tambor giratorio en el
tratamiento de liquidos de proceso que son acidos,
contienen sales, SiC o particulas de vidrio, éste se
fabrica en acero inoxidable.

Alto rendimiento en 24 horas
de funcionamiento

Dependiendo de los requisitos de limpieza especi-
ficos y los limites fisicos en cuanto a tamano de
particula y el peso, los sistemas centrifugos Rosler
ofrecen una capacidad de hasta 1.500 galones / ho-
ra (6.0001/ h). La aceleracién extremadamente alta
en el tambor rotatorio de hasta 2.000 g, separa las
particulas sélidas méas grandes que 2,0 i de la fase
liquida y los deposita en la pared interior del tam-
bor giratorio en forma de lodo estable. La utiliza-
cién de compuestos de limpieza de agua ecoldgi-
cos permiten la separaciéon de las particulas
sélidas mas pequenas. Por ejemplo, el uso de pro-
ductos de limpieza en sistemas refrigerantes de
limpieza, proporciona una vida significativamente
mas larga de este liquido de proceso en particular.
La eliminacién de las pequeiias particulas reduce
en gran medida el riesgo de contaminacién con
bacterias. Dependiendo de la aplicacién, el liquido
de proceso limpio es recogido por un tubo colocado
en el tambor giratorio y se descarga o se re-intro-
duce nuevamente en el sistema.

Para la descarga automatica de los lodos deposita-
dos en la pared interior del tambor, Rosler ofrece
una solucién técnica: mientras las centrifugadoras
convencionales tienen un rascador que es accio-
nado por un motor de engranajes, que esta rotan-
do constantemente, el rascador de las centrifuga-
doras de la serie Z 1000 serie es estacionario. Una
vez que el sistema senala que los lodos deben ser
descargados del tambor, el rascador, accionado
por un cilindro neumatico, se mueve a la pared del
tambor y rasca todo el lodo adherido. Al completar
el proceso de rascado de la parte interior del tam-
bor giratorio, se enjuaga para eliminar cualquier
lodo residual. Esto es muy importante, ya que ta-
les residuos podrian causar un desequilibrio en el
tambor, lo que plantea el riesgo de fallo del cojine-
te en los procedimientos de rascado posteriores.
Por esta razén, todas las centrifugadoras Rosler
estan equipadas con un sistema de control dese-
quilibrio.
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Las centrifugas Rdsler también estdn disponibles como siste-
mas de 3 fases que no sélo separan los sélidos de una fase li-
quida, sino también separa dos liquidos, por ejemplo, para la
separacion de aceite de corte de los liquidos a base de agua.

Rendimiento probado también
para el tratamiento de liquidos refrigerantes

Ademis de ser utilizados para la limpieza y el reci-
claje de los liquidos del proceso de acabado en ma-
sa, las centrifugas Rosler se utilizan también para
la eliminacién de agua de los lodos de pintura, en
la elaboracién de la madera y la industria del vi-
drio, en la produccién de obleas, para aplicaciones
ECM (mecanizado electroquimico), asi como para
la limpieza de los refrigerantes utilizados en los
centros de mecanizado CNC y sierras. Por ejemplo,
el fabricante de méaquinas-herramienta Waldrich
Coburg GmbH cuenta con mas de 20 sistemas en
funcionamiento de Rosler para el tratamiento /
limpieza de refrigerantes. Todas estas unidades
estdn disenadas como sistemas de 3 fases. Esto
permite no sélo la separacién y eliminacién de los
sélidos de la fase liquida, sino también la remocién
de aceite de corte utilizado para las operaciones de
roscado. El aceite separado se retira del tambor gi-
ratorio con un segundo tubo de recogida. Contra-
riamente a la limpieza tradicional de refrigerantes
con sistemas de filtro de papel, las centrifugas Ros-
ler no requieren el uso y la eliminacién de los cos-
tosos materiales como el papel filtrante. Para pro-
bar el rendimiento y la fiabilidad de sus sistemas
centrifugos, Rosler posee centrifugas semi-auto-
maticas de prueba disponibles para los ensayos de
separacion en casa del cliente.
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Novedades PFERD 2013

Bricoforma 2013 celebrada en Bilbao presen-
tando sus Ultimas novedades y productos pa-
tentados, destacando los siguientes:

P FERD estuvo presente en la feria Ferroforma /

NUEVAS FRESAS

Presentd sus nuevas fresas basadas en materiales.
A las ya existentes fresas con dentados ALU y ALU
PLUS, se unen los dentados STEEL (acero), INOX y
PLAST. Lo que se pretende con estos dentados es
facilitar la eleccién de la herramienta por parte del
usuario final, a la vez que se mejora el rendimien-
to de la herramienta por ser especifica para el ma-
terial a trabajar.

Fresas dentado INOX

Fresas de metal duro con el nuevo dentado INOX.
Dentado exclusivo de PFERD y especifico para ace-
ros inoxidables y aceros resistentes al acido.

Ventajas:

— Hasta 3 veces mas rendimiento en compara-
cién con los dentados 3P y 4, y un 50% maés de
vida util.

— Grandes virutas y buen desalojo de la viruta.

— Trabajo mas estable con menos vibraciones y
menor ruido.

— Menor generacién de calor en la pieza de traba-
jo.

— Buen acabado de superficie.

Fresas dentado STEEL (Acero)

Fresas de metal duro con el nuevo dentado STEEL ,
exclusivo de PFERD y especifico para acero y acero
de fundicién. Es un dentado desarrollado especifi-
camente para el arranque en esos materiales y no
generalista como el tradicional. Tiene una cons-
truccion especial con facetas que imitan a las caras
de los diamantes. Un corte es a la derecha y otro a
la izquierda.

Ventajas:

— Visible aumento del rendimiento entre un 30 y
un 40% comparativamente con el dentado tra-
dicional.

— Grandes virutas y buen desalojo de la viruta.



— Trabajo mas estable con menos vibraciones y
menor ruido.

— Menor generacién de calor en la pieza de traba-
jo y en la herramienta.

Fresas dentado PLAST

Fresas de metal duro con dentado PLAST. Se trata
de un dentado exclusivo de PFERD y especialmente
disenado para trabajar sobre duroplasticos reforza-
dos con fibra de carbono y fibra de vidrio (GFK y
CFK) con contenido en fibras menor o igual al 40%.
La combinacién de corte broca o punta de centrado
con el dentado PLAST permite realizar trabajos de
taladro y fresado en una misma operacién.

Ventajas de la herramienta frente a los dentados

habituales:

— Grandes virutas y menor generacién de polvo.

— Trabajo mads estable con menos delaminacién
del material.

— Mejor calidad de superficie, el material se des-
hilacha menos.

— Es posible trabajar a mayores revoluciones.

Discos lijadores COMBIDISC® Corindén
A-CONTOUR

Minidiscos lijadores muy flexibles gracias a su for-
ma flor. Su especial forma exterior permite adap-
tarse a la pieza de trabajo con gran flexibilidad.
Forma que ademads previene los posibles “cortes”
en la pieza de trabajo. Especialmente adecuados
para mecanizado de contornos estrechos y superfi-
cies céncavas con transiciones de radio.

Ventajas:

— Buena adaptacién a contornos estrechos y su-
perficies céncavas.

— Su forma exterior previene cortes en la superfi-
cie de trabajo.
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Discos de laminas lijadoras POLIFAN®
STRONG-FREEZE

En las operaciones de desbaste en superficies pla-
nas de acero, los abrasivos de lija convencionales
se acaban cristalizando debido al calor generado
por las virutas que se forman. Las piezas de traba-
jo se calientan, aparecen colores azulados y le es-
tructura cristalina interna se destruye, ello provo-
ca corrosién.

En desbaste sobre cantos no se aprecia tal efecto
ya que al ser menor la superficie de contacto el ca-
lor se disipa més facilmente. Para solucionar este
problema PFERD ha disefiado el nuevo POLIFAN® S-
TRONG-FREEZE que contiene una lija especial que
permite evitar la generacién de calor en el desbas-
te de superficies, especialmente en materiales ma-
los conductores del calor como el acero inoxidable.

Ventajas:

— Desbaste ultra frio en materiales malos conduc-
tores del calor, siendo la temperatura un 30%
inferior.
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— Reduccidén al maximo de las chispas que pue-
den danar la pieza de trabajo.

— Maéxima agresividad y vida ttil de la herramien-
ta, 50% superior a discos de laminas convencio-
nales.

— Pocas vibraciones y minima generacién de polvo.

Discos de desbaste CC-GRIND®-SOLID

Presenta su nueva ejecucién CC-GRINDSOLID para
trabajos de desbaste duros y exigentes. Este desa-
rrollo del CC GRIND® combina un plato de fibra de
vidrio y una capa de grano abrasivo de alto rendi-
miento y un sistema de sujecién y refrigeracién,
COMBICLICK?®, patentado. La innovadora y resis-
tente estructura de capas del plato de apoyo de fi-
bra de vidrio garantiza un uso robusto y seguro, si-
milar al de un disco de desbaste convencional. El
disco abrasivo CC-GRIND-SOLID cumple con todos
los requisitos de seguridad de un disco de desbaste
convencional.

Es un disco muy apropiado para los siguientes tra-
bajos de mecanizado:

— Amolado de superficies.

— Amolado de cordones de soldadura.

— Achaflanado.
— Desbarbado/canteado.
— Eliminacién de rebabas de oxicorte.

Ventajas:

— 40% mas de rendimiento que un disco de des-
baste convencional.

— 50% menos de ruido y vibraciones.

— Tan robusto y seguro como un disco de desbas-
te.

Lijadora eléctrica de soldadura en angulo
KNER 5/34 V-SI1 230 V

La nueva lijadora eléctrica de soldadura en dngulo,
de 3.400 r.p.m y 500 Vatios de potencia es especial-
mente adecuada para trabajos en barandillas y tu-
berias.

— Ligera muy manejable y con buen rendimiento.

— Valida para herramientas hasta 150 mm de dia-
metro.

— Brida de sujecién reversible valida para agujero
de herramienta 24,4 6 22,22 mm.
— Desconexién electrénica en caso de sobrecarga.

— No necesita carcasa debido a que sélo alcanza
3.400 rpm (15 m/s).

Aplicaciones:

— Desbaste de cordones de soldadura en esquinas.
— Trabajos en barandillas.

— Construccién de railes.

— Construccién de tuberias.
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Kennametal lanza UltraFlex

ItraFlex™, la nueva gama de Kennametal
l | para tratamientos de superficie resistentes
al desgaste, presenta un comportamiento
inigualable ante el desgaste en componentes con
complejas geometrias que se utilizan en la genera-
cién de energia, las industrias del aceite y gas, y en
muchas otras. Combinando la experiencia de Ken-
nametal en materiales de carburo de tungsteno
con las tecnologias a base de superaleaciones de
Kennametal Stellite™, UltraFlex ofrece un revesti-
miento unido metalirgicamente y sin huecos, que
aumenta la vida util y la previsién de servicio para
componentes criticos en los entornos méas exigen-
tes.

La linea UltraFlex de Kennametal presenta una gran
variedad de soluciones para proteger diferentes ma-
teriales base, incluyendo aceros al carbono y de alea-
cién, aceros inoxidables y aleaciones de niquel y co-
balto, frente al desgaste producido por la abrasién, la
erosion, la corrosién y el gripado. Con la capacidad
de personalizar grosores y tratar geometrias comple-
jas, la tecnologia UltraFlex patentada amplia enor-
memente la vida 1til de los componentes, permite
predecir con mayor facilidad el desgaste y el mante-
nimiento, y aumenta la productividad a la vez que se
reducen los costes de funcionamiento.

Proteccién de geometrias que no pueden
tocarse al soldar

Piezas con geometrias complejas, didmetros inte-
riores y otras caracteristicas que no se ven a prime-
ra vista pueden presentar problemas de consisten-

cia con la tradicional pulverizacién térmica o el re-
cubrimiento de soldadura. En comparacién con o-
tros tratamientos, UltraFlex se ajusta con facilidad
a formas intrincadas y didmetros interiores peque-
nos, ademas de llegar a lugares remotos, imposi-
bles para otras tecnologias de revestimientos con
metal duro.

El tratamiento de superficie UltraFlex puede aplicar-
se en diferentes grosores que varian aproximada-
mente entre 0,254 mm y 2,03 mm (0,010” - 0,080”).
Dependiendo de la aplicacién, la superficie suave
UltraFlex puede utilizarse "tal cual" o ser mecaniza-
da para conseguir el acabado deseado.

Beneficios inigualables de la unién
metalargica

Los tratamientos de superficie con unién metaluar-
gica puede que no soporten entornos hostiles debi-
do a la porosidad y al agrietamiento. El patentado
proceso UltraFlex une metalirgicamente el siste-
ma de desgaste directamente al substrato, garanti-
zando una superficie con consistencia en cuanto a
grosor y dilucién minima.

Soluciones ante la corrosion, la abrasién
y la erosién

La experiencia de Kennametal tanto en la ciencia
metaldrgica como en la de materiales nos permite
formular, diseflar y suministrar una proteccién de
calidad suprema, para hacer frente a todo tipo de
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desgastes por corrosion y por abrasién. Las formu-
laciones de producto UltraFlex creadas a partir de
una completa ciencia de materiales, desde aleacio-
nes de cobalto resistentes a la corrosién hasta com-
puestos de metal duro para ralentizar el desgaste
por abrasién y/o erosion.

En componentes como las valvulas para servicio se-
vero, la calidad a base de aleaciones Stellite™ garan-
tiza que la superficie no se agriete ni deslamine, pro-
tegiendo asi el substrato.

En componentes como las bombas de residuos uti-
lizadas en unidades de cracking catalitico fluido, u-
na abrasién y erosién severas pueden destruir com-
ponentes en cuestiéon de meses. Se ha demostrado
que aplicando la solucién de carburo de tungsteno
de Kennametal en la superficie del componente
cuadruplica su vida ttil.

Impulsadores de bombas

Una refineria de la Costa del Golfo de EE.UU. ha ex-
perimentado recientemente un desgaste interno
acelerado en las bombas de aceite, lo que a menudo
requeria sustituir completamente el cuerpo de las
bombas. En comparacién con el rendimiento de
una bomba industrial tipica, duraban aproximada-
mente un mes menos y los costes de mantenimien-
to eran mayores. La aplicacién requeria bombas ca-
paces de soportar finos cataliticos significativos.

La refineria investigd varios productos resistentes
al desgaste que pudieran ser utilizados en sus bom-
bas, sin embargo se encontrd con que todos tenian
limitaciones debido a la naturaleza de las tecnolo-
gias. Los recubrimientos de pulverizacién térmica o
los recubrimientos de soldadura podian utilizarse
en aplicaciones al alcance de la vista, pero no en
superficies interiores pequeiias. Ademads, la refine-
ria descubrié que la pulverizacién térmica presen-
taba fallos en cuanto a la unién metaldrgica y que
en los recubrimientos de soldadura se producia una
erosién importante en la matriz blanda entre las
particulas duras. Como las capas duras de difusién
(boronizado) son muy finas, las particulas abrasivas
grandes pueden perforarlas.

En colaboracién con Kennametal, la refineria utili-
z0 revestimientos metdlicos de carburo de tungste-
no de infiltracién por soldadura fuerte y UltraFlex
para recubrir la parte interior de los impulsadores
cerrados, inaccesibles de cualquier otra manera. La
compania se mostré especialmente asombrada por
la verdadera unién metaldrgica, asi como por la
distribucién uniforme y densa de las particulas de
carburo de tungsteno por todo el recubrimiento,
creando asi una excelente resistencia a la erosién
en geometrias complejas.

Tras 13 meses de servicio, la bomba de aceite trata-
da no mostré ningan signo significante de erosién
interna. Esta tecnologia también se ha aplicado en
residuos de fraccionamiento de la unidad de crac-
king catalitico fluido (FCCU) y en servicios de eva-
porador desbutanizador, sin que hasta la fecha ha-
yan presentado signos de vibracién aumentada o
pérdida del rendimiento hidraulico.

Valvulas para servicio severo

Modernas valvulas que controlan todo tipo de flu-
jos: gases finos, productos quimicos altamente co-
rrosivos, vapor sobrecalentado, lodos abrasivos,
gases toxicos y materiales radioactivos, entre o-
tros. Las valvulas admiten temperaturas que vari-
an entre valores bajo cero y las del metal fundido y
presiones desde un vacio alto hasta miles de libras
por centimetro cuadrado.

Las valvulas esféricas con asiento metélico utiliza-
das en servicios hostiles estan fabricadas en alea-
ciones de metal exético y requieren recubrimientos
para proteger las superficies frente a la corrosién y
el desgaste.

La pulverizacién térmica y los recubrimientos de
soldadura Stellite son muy utilizados para prote-
ger las bolas y los asientos. No obstante, como los
clientes demandan mejoras en el rendimiento pa-
ra asi aumentar la vida til del componente, es
necesario contar con nuevas soluciones de mate-
riales. Kennametal ha desarrollado tecnologias de
tratamiento de superficies que funden metalirgi-
camente composiciones metdlicas en bolas y a-
sientos, consiguiendo una resistencia excepcional



frente a la corrosién y al desgaste en entornos en
los que se trasportan productos quimicos y suelen
presentar a menudo temperaturas muy altas o
contienen particulas erosivas. Gracias a la tecno-
logia UltraFlex, Kennametal puede seleccionar el
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material de recubrimiento més adecuado que re-
sista a las condiciones especificas y ofrecer a los
clientes materiales disefiados, mas alla de los re-
cubrimientos estandar. Velan, fabricante lider de
valvulas, ha optado recientemente por la tecnolo-
gia UltraFlex aplicandola en vélvulas esféricas con
asiento metalico para servicio severo, solventado
asi los problemas del cliente en la industria petro-
quimica.

Rendimiento en los entornos mas exigentes

Como fuente de confianza que emana las mas in-
novadoras soluciones, Kennametal ofrece producti-
vidad y fiabilidad a la vez que aumenta la vida til
en entornos de lo mas exigentes como instalacio-
nes de generacién de energia, productos quimicos,
aceite y gas. Ademas de la amplia gama de solucio-
nes antidesgaste, Kennametal ofrece a sus clientes
su experiencia en dmbitos como la evaluacién del
desgaste, el disefio y la ingenieria de soluciones y
substratos, asi como el rectificado posterior para
mayor precisién dimensional.
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La supervision de la temperatura
en aplicaciones de pintura

y recubrimiento

Por Datapaq

atapaq presenta soluciones de supervisién nes de revestimiento de alta temperatura hasta mas
D de la temperatura para procesos de recubri- de 300 °C, a fabricantes de hornos, y otros sectores.

miento industrial. Especialmente adaptado Justo a la salida del horno, LEDs verdes y rojos sena-
para el secado y curado de pintura en la industria de lan si se han cumplido los criterios preprogramados
automocion, es el sistema Oven Tracker XL2. El sis- del proceso. De esta manera, permite identificar
tema de alta resistencia también satisface aplicacio- cualquier problema desde el principio.

Oven Tracker XL2: un LED verde indica una ejecucién satisfactoria inmediatamente al
salir del horno.
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El registrador de datos (data log-
ger) no tiene que conectarse a un
ordenador para la lectura de los
datos después de cada recorrido
de perfilado, sino que realiza
hasta diez pasadas consecutivas.

Con hasta 16 termopares que
pueden arrastrarse fuera de la
barrera térmica, en la parte de-
lantera y trasera, las mediciones
de temperatura pueden llevarse
a cabo con comodidad, incluso en
ejemplos de tan dificil acceso co-
mo en partes de la carroceria.

Datapaq desarrolla y fabrica sis-
temas de medicién y anadlisis de
temperatura para todas las areas
de tratamiento térmico indus-
trial.

Los dispositivos proporcionan
datos fiables y repetibles para la
optimizacién de procesos, a la
vez que reducen el consumo de
energia y minimizan la tensién
medioambiental.
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

Principios del Tratamiento Térmico de los Aceros marco un
hito en este importante campo de conocimiento para quienes nos he-
mos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel Antonio Martinez
Baena y José Maria Palacios Reparaz —fue el tltimo libro que se pu-
blico en vida— especialistas conocidos y reconocidos en este campo,
nos legaron unas lecciones magistrales reproduciendo y ampliando
los articulos publicados en TRATER Press y otras revistas especia-
lizadas.

L a aparicion en el afio 2008 del primer volumen de TRATA-

mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxidables nos

ilustr6 sobre los aceros de uso mayoritario en la industria y la
construccion, con una especial dedicacion a los aceros inoxidables y
a los mecanismos de corrosion.

D os afios despucés, el segundo volumen Aceros de construccion

trabajos en frio y en caliente, su seleccién y tratamiento

térmico. Aceros rapidos. Como en el volumen anterior, el li-
bro esta dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de seleccion de los aceros para la fabricacion de u-
tiles y herramientas, las propiedades y caracteristicas fundamentales
que determinan la seleccion de un acero para herramientas y los fac-
tores metalurgicos y tecnologicos que influyen en el comportamiento
de una herramienta. Se afiladen algunas consideraciones sobre la teo-
ria y practica del tratamiento térmico de los aceros aleados de herra-
mientas y luego se particularizan los aceros al carbono para herra-
mientas, los aceros aleados para trabajos en frio y para trabajo en
caliente. También se tienen en cuenta una serie de consideraciones
sobre los aceros utilizados en la fabricacion de utiles y herramientas
para la extrusion en caliente, sobre los aceros utilizados en la fabrica-
cion de moldes para fundicion inyectada y sobre los mas utilizados
en la fabricacion de moldes para la industria de los plasticos. Dada la
importancia que tienen, la parte 2 esta dedicada exclusivamente a los
aceros rapidos, su utilizacion y tratamiento térmico.

Q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

quien, aunque nos dejo en 2008, sigue siendo el inspirador del
texto. Aunque ambos autores son autoridad en todos los campos de los
aceros, se nota su preferencia por el complejo campo de los aceros de
herramientas. Sus 187 figuras y 40 tablas son un perfecto indicativo del
conocimiento tedrico y practico que tienen de estos aceros. Manuel
Antonio, con su gracejo granadino, ha sabido dar amenidad y actuali-
dad a temas tan arduos como los tratamientos criogénicos o los nume-
rosos tratamientos superficiales incluidos CVD, PVD y PECVD.

Puede ver el contenido
de los libros y el indice en
www.pedeca.es
o solicite mas informacion:

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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El pintado de automoviles
en China, totalmente
automatizado y eficiente

Por Dr. Ing. Pavel Svejda. Diirr Systems GmbH

el mercado automovilistico en particular, es-

tan creciendo desde hace afios mas répida-
mente que en otras regiones del mundo. En conse-
cuencia, se estdn construyendo alli numerosas
fabricas de automéviles nuevas equipadas con las
tecnologias de fabricacién més avanzadas. En el a-
rea de las tecnologias para el tratamiento de su-
perficies, esto implica nuevos procesos compactos
de pintado, automatizacién completa, eficiencia e-
nergética y conservacién de recursos. Que esto no
sélo es un decir lo demuestra la situacién. La plan-
ta de pintura con el menor consumo de energia por
carroceria pintada en todo el mundo comenzara a
operar el ano préximo en China.

E n China, tanto la economia en general como

China, un pais casi tan extenso como los Estados
Unidos de América, es, con mas de 1,3 mil millones
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Pronéstico del crecimiento de la produccién automovilistica
mundial (CAGR: Compound Annual Growth Rate, Crecimiento
Promedio Anual). Fuente: PWC, JD Power.

de habitantes, el pais més poblado del planeta, y
estd considerado econémicamente como el N° 2
del mundo. Con un crecimiento econémico del
9,2% en 2011, excepcional desde la perspectiva de
otras economias (por ejemplo: Alemania en 2011:
3,0%), el 48% del Producto Interior Bruto proviene
de la industria, el 42% se genera en el sector de los
servicios, seguido en tercer puesto por la produc-
cién agricola. China, un pais que estd entre los de-
nominados paises BRIC (BRIC: Brasil, Rusia, India,
China) se ha establecido como la potencia econé-
mica emergente por excelencia.

El mercado automovilistico chino, en rapida expan-
sion en los ultimos anos, se apacigud ligeramente
en un nivel elevado en 2011. La razén principal de
que se produjera esta tendencia fue una interven-
cién del gobierno chino, que “estrangul6” un poco
el crecimiento econémico para limitar la inflacién.
Los fabricantes de automéviles, sin embargo, si-
guen demostrando su confianza en el mercado chi-
no, invirtiendo miles de millones en la construc-
cién de nuevas capacidades de produccién. Segin
los expertos en automociéon de PWC (PWC: Pricewa-
terhouseCoopers), la produccién china de vehiculos
ligeros en el afio 2011 aumentd en 600.000 unidades
o el 4,2%. Esto corresponde aproximadamente al
doble del valor de crecimiento de Europa Occiden-
tal (2011: 300.000 unidades o el 2,3%).

Muchos datos indican que el mercado automovilis-
tico en China seguira creciendo por encima de la
media en los préximos afios debido al aumento de
los ingresos reales y la creciente necesidad de mo-
vilidad individual. A modo de comparacién: mien-



tras en Alemania en la actualidad hay 500 automoé-
viles por cada 1.000 habitantes, en China son me-
nos de 50 — esto revela una enorme demanda acu-
mulada. En este contexto, PWC prevé que la
produccién de automoéviles en China entre 2011 y
2016 crecerd en mas de 11 millones de unidades.

Los fabricantes de automoviles chinos ya no sélo es-
tan sujetos al mercado nacional. La exportacién de
automoéviles de China en 2011 fue de 824.000 vehi-
culos, un aumento del 50% respecto al afno anterior.
Sin embargo, hasta ahora, los principales clientes
provienen Unicamente de los paises emergentes.

Esto en cuanto a las estadisticas. ;Pero cudl es la si-
tuacién en China en relacién con el pintado de au-
toméviles? Un objetivo comin de todos los fabri-
cantes de automoviles chinos y las Joint Ventures
es producir con la maxima eficiencia energética.
Para lograr este objetivo existen diversas opciones.
Entre éstas, las mas importantes son: el proceso de
pintado, la concepcién de la disposicién de la linea
de produccién, asi como los sistemas de planta y de
aplicacién que, segliin los presupuestos de inver-
sién de las OEM, pueden ser implementados por se-
parado o de manera combinada.

Pero vayamos paso a paso. A mediados de los anos
noventa, un cambio fundamental revoluciond el pin-
tado de automéviles. Un fabricante de Alemania del
Sur fue el primero en implantar un proceso de aplica-
cién de pintura hidrosoluble “reducido” en su nueva
serie de coches. En este contexto, reducido significa
que las propiedades de la imprimacién se transfieren
a la capa base, eliminandose la aplicacién de impri-
macién convencional y con ello también la linea de
imprimacién. Suena facil, pero en realidad no lo era.
Fue una verdadera obra pionera, posible sélo a través
de una estrecha colaboracién entre las tres partes
implicadas: el usuario, el fabricante de materiales de
pintado y el proveedor de la instalacién. En un princi-
pio, las reacciones ante esta innovacién fueron relati-
vamente moderadas. Poco a poco, otros fabricantes
también se aventuraron a aplicar esta tecnologia y a-
parecieron diferentes variantes, que hoy dia se cono-
cen como "proceso de pintado compacto”. En la ac-
tualidad, practicamente todos los principales
fabricantes de automéviles utilizan este proceso.
;Las ventajas? Reduccién de la inversion, del espacio
requerido y del consumo de energia. El proceso de
pintado compacto se ha establecido incluso en la cla-
se Premium. Pero volvamos a China. También alli se
aplica este proceso de pintado en diversas formas.
Hasta ahora principalmente como proceso “3wet”
utilizando pintura convencional; en el futuro, a raiz
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El “top ten” de los fabricantes de automéviles en China y sus
cuotas de mercado en 2011.
Fuente CAAM, Macquarie Research, Febrero 2012.

de un cambio reciente en la normativa medioam-
biental, como proceso “3wet” base agua. Los usuarios
provienen principalmente de las Joint Ventures, en
las que todavia el socio occidental es el que suele de-
finir el proceso. Sin embargo, seguro que no pasara
mucho tiempo hasta que los procesos de pintado
compactos se establezcan también en las empresas
automovilisticas puramente chinas. De ello se encar-
gan los socios chinos de las Joint Ventures, que tam-
bién construyen y explotan sus propias plantas.

Mano a mano con el proceso, la concepcién de la li-
nea de produccién también determina la rentabili-
dad de una planta de pintura. Se trata del denomina-
do concepto modular de "boxes" para el pintado de
vehiculos utilitarios, combinado con el proceso
"3wet-high-solid". 3wet significa, simplemente, que
los tres procesos de aplicacién de pintura, es decir, el
de imprimacion, el de capa base y el de barniz se a-
plican de forma consecutiva, mojado sobre mojado,
sin secado intermedio. Inmediatamente después de
la aplicacién de barniz, las 3 capas son amalgama-
das en un horno. Las carrocerias pasan primero a
través de una estacioén de limpieza. Después se apli-
ca la capa de imprimacién en las superficies exterio-
res, en este caso también en una estacién continua.
Seguidamente se distribuyen las carrocerias a las
"boxes" individuales. En cada "box" se aplican por
completo la capa base y la capa de barniz, por dentro
y por fuera. Cada "box" puede operarse con un tiem-
po de ciclo variable adaptado a la tarea de pintado
correspondiente. La comparacién con una linea se-
cuencial de igual capacidad muestra muy claramen-
te las ventajas de este concepto: el concepto de "bo-
xes" proporciona una solucién con una inversién
reducida y con minimos costes operativos en las
condiciones existentes. ;Por qué se menciona aqui
este ejemplo de nuevo? Es muy sencillo: el sistema
se estd ejecutando actualmente en China.
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Un concepto de planta innovador para el pintado
de vehiculos utilitarios con gran variedad de aplica-
ciones: El nimero total de robots en el concepto de
“boxes” es de 42. En cambio, en una linea conven-
cional de pintado secuencial habria 64 robots insta-
lados. El sistema de limpieza de las “boxes” es, con
58 m de longitud, significativamente mas corto que
el de la linea de comparacién, que mediria 91 m. Es-
to se traduce en un ahorro en el consumo de ener-
gia de aproximadamente un 36%, y del 34% en los
costes de inversién. En este caso, se considerd el
coste adicional de los sistemas de transporte un po-
co mas complejos, asi como el sistema de ventila-
cién de las zonas de transferencia. Cabe mencio-
nar, ademds, la reduccién de las pérdidas de
cambio de color en el concepto de “boxes”. Esto e-
quivale a casi 5 toneladas de pintura por ano.

En cuanto a la tecnologia de planta, el sistema de in-
mersion rotativo para el pre-tratamiento y la catafo-
resis con las ventajas conocidas de una menor longi-
tud de las instalaciones, menor consumo de energia

Arriba: Layout; Abajo: Estacién de pintura durante la pre-
puesta en marcha.

y alta calidad del producto, también ha llegado a
China, al igual que la separacién en seco de overs-
pray. En particular, el sistema de separacién en seco
de Dirr con el ahorro energético que conlleva, se ha
convertido en un éxito de ventas en el mercado chi-
no. La lista de usuarios lo avala: Brilliance BMW en
Shenyang, FAW-Audi y FAW-VW en Changchun y
Chengdu, SGM en Norsom, Yantai y Wuhan, SVW en
Nanjing, Ningbo y Yizeng, Chery en Dalian y DFL-
Nissan en Huadu. Este tltimo cliente no pinta carro-
cerias, sino componentes de plastico para montaje.

Entretanto, la aplicacién robotizada de pintura de
las superficies exteriores de automéviles se ha con-
vertido en tecnologia punta en China. Esto se debe,
sin duda, al hecho de que el auge del automévil en
China comenz6 mas tarde que en el mundo occi-
dental, por lo que la mayoria de las fabricas se han
saltado la época de las maquinas de pintado. Tan
obvio como el uso de robots es la aplicacién de pin-
tura con pulverizadores rotativos de alta velocidad y
carga de pintura electrostatica. Aqui se ha apostado
desde el inicio por la llamada aplicacién Bell/Bell
que, gracias a la alta eficiencia de transferencia a la
superficie implica un claro ahorro de pintura. Tam-
bién en este caso se omiti6 una etapa en el desarro-
llo tecnolégico. Aligual que en el pintado de exterio-
res, el pintado de las superficies interiores también
se estd realizando mediante robots. La aplicacién
mediante pulverizacién de pintura por aire utilizada
en los paises occidentales durante mucho tiempo,
ya no se discute en China, también aqui se apuesta
cada vez mas por los pulverizadores rotativos.

Los nuevos desarrollos en el campo de la ingenieria
de sistemas y de las tecnologias de aplicacién per-
miten ahora también en China obtener una produc-
cién mas eficiente en cuanto al consumo de energia
y recursos. Cada una de las nuevas tecnologias ha
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Limpio y eficiente: EI EcoDryScrubber, un proceso para la separacién de overspray sin agua ni productos quimicos. Esta tecnologia re-
duce el coste de energia en las cabinas de pintado hasta en un 60%. La imagen de la izquierda muestra el suministro de piedra caliza
en polvo situado en el exterior, la imagen de la derecha el drea de las tolvas.

significado una mejora significativa en el equilibro
medioambiental y se ha combinado con otros efec-
tos beneficiosos. Un ejemplo excelente de ello es el
consumo de energia por carroceria pintada. Un buen
valor para las nuevas plantas de pintado de automo-
viles se situaria entre 700 y 900 kWh por cada carro-
ceria pintada. Con su concepto de sistemas orienta-
do a la eficiencia y la sostenibilidad, Diirr ha logrado
reducir este valor hasta 430 kWh por carroceria. Un
récord mundial absoluto. En China, esta planta de
pintura comenzara a funcionar el afio préximo.
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EMPLEO

Vendemos

175 CONDENSADORES MCA. "ABB",
MOD. CLMD-53, 500 V., 50 Hz, 32
KVAR, SEMINUEVOS, ANO 2007.

INTERESADOS CONTACTAR
CON ELTLFNO. +34 942 25 02 96

EMPLEO
Empresa introducida en el sector
de fundicion no férrica.

Busca representante
en el Pais Vasco, Navarra,
Asturias y Galicia.

Se valoraran sus conocimientos
y relaciones comerciales.

Interesados dirigirse directamente a
pedeca@pedeca.es - REF.: 8
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 91 332 52 95

Centro Metalogrdfico de Materiales e—mailfz)éériggg@éri;ig

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales . andlisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalograficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

Solucion 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, galvanico, u-
niones soldadas etc.

» Puesta a punto de equipos automdticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

Cursos de fundicion 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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