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Editorial

stamos a mes y medio del gran evento, el

WORLD FOUNDRY CONGRESS, que se ce-

lebrara en Bilbao durante los dias 19, 20 y
21 del préximo mes de mayo. Alli nos reunire-
mos gran parte del sector fundicién en el Pala-
cio de Euskalduna, donde un amplio programa
de Presentaciones y Conferencias nos esperan,
a la vez que la Feria Internacional de Fundicién
(mas informacién en pagina 6).

Y ya en junio tendremos la BIEMH de maquina-
herramienta también en Bilbao, donde casi to-
dos los sectores de la Metalurgia estan ahi refle-
jados.

Esperamos buena acogida por parte de todos en
ambos eventos y alli nos vemos.

Antonio Pérez de Camino
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Feria Internacional
de Fundicion
en el WFC

La Feria Internacional de Fundi-
cién es una de las actividades
principales que componen el
programa completo del 71 Con-
greso Mundial de Fundicién. La
muestra se convertira en el pun-
to de encuentro donde compaiii-
as nacionales e internacionales
del sector de fundicién presenta-
ran sus ultimas novedades, pro-
ductos y servicios.

Empresas referentes mundiales
en la materia como ASK Chemi-
cals, Loramendi, Aurrenak, Fose-
co, Insertec Hornos y Refracta-
rios, Inductotherm, Hittenes-
Albertus, Hermann Otto Sude-
row, Otto Junker, Gustav Eirich,
IK4-Azterlan, Euskatfund, Ome-
ga, ESI Group, Exone GmbH, S-
pectro, Materialise, Labecast,
Vitex, Deguisa, Saint Gobain,
Thermo Fisher, Ditemsa, Ecco-
melt, Faro Spain, Simulaciones
y Proyectos y la Organizacién
Mundial de Fundicién, entre
otros, han confirmado su parti-
cipacién.

El interés mostrado por parte de
la industria ha sido tan destaca-
do que mas del setenta por cien-
to de los 810 m” disponibles ya
han sido reservados. Un nivel de
ocupacién que se verd incre-
mentado en las préximas sema-
nas debido a las negociaciones
que en la actualidad se encuen-
tran en curso.

La organizacién del Congreso
con el apoyo de diferentes aso-
ciaciones, y con el objetivo de
dinamizar y garantizar el éxito
de la feria, ha previsto diferen-
tes actividades como misiones
comerciales inversas, delega-
ciones comerciales internacio-
nales, presencia de visitantes

SURFAS™

con capacidad de decisién, ade-
mds de cuidar al detalle la ubi-
cacién de la muestra junto a las
salas de conferencias y su dise-
no, proyectado para maximizar
el flujo de asistentes y las inte-
racciones técnicas y comercia-
les, entre otras acciones.

La Feria Internacional de Fundi-
cién atraerd una extensa activi-
dad econémica y comercial con
la presencia de un amplio nu-
mero de gerentes, representan-
tes comerciales, compradores
de componentes fundidos, cen-
tros tecnoldgicos y de conoci-
miento, instituciones publicas,
camaras de comercios, circulos
de empresarios, asi como las
principales empresas del sector
de fundicién y metal mecéanico.

Info 1

ADL 3P elegido
mejor producto
de pasivado
sin cromo
hexavalente

En un estudio financiado por la
ATEG (Asociacién Técnica Espa-
fiola de Galvanizacién) el proce-
so de pasivado ADL 3P, suminis-
trado por ANGEM Specialities ha
sido comparado a los demés pro-
ductos disponibles en el merca-
do. ADL 3P ha alcanzado los ma-
yores niveles de proteccién e
inhibicién de la corrosién blanca
en acero galvanizado, entre los
diferentes productos analizados.

ADL 3P, un proceso de pasivado
con cromo trivalente, ha sido e-
legido como el mejor proceso de
inhibicién de corrosién y pasiva-
cién en acero galvanizado alter-
nativo, a los procesos con cromo
hexavalente.

Con un porcentaje de inhibicién

superior al 90% y una alta resis-
tencia a la aparicién de la corro-
sién blanca en ensayos de api-
lamiento, ADL 3P se mostré to-
talmente comparable a los pro-
cesos con cromo hexavalente.

Tras la inclusién del cromo hexa-
valente en la lista de sustancias
extremadamente preocupantes
(SEP) de REACH, su comercializa-
cién y uso en la Unién Europea se
ve seriamente restringido. Es por
ello que todos los procesos de pa-
sivacién de nueva generacién no
cuentan con esta sustancia entre
sus componentes.

El ensayo fue realizado en con-
diciones industriales por CENIM
(Centro Nacional de Investiga-
ciones Metallrgicas), pertene-
ciente al CSIC (Consejo Superior
de Investigaciones Cientificas).
Para ello, se utilizé agua dered y
los diferentes sistemas metrold-
gicos habituales en produccién,
confiriéndole a los resultados
un valor muy representativo del
resultado final.

Info 2

Mirka invierte
en nuevas
oficinas

en Espana

Mirka continua invirtiendo en
Espaiia. La inauguracién oficial
de las nuevas oficinas de Mirka
Ibérica, situadas en World Tra-
de Center Almeda Park de Bar-
celona, tuvo lugar el pasado 18
de Octubre de 2013. Las nuevas
oficinas cuentan con una sala
de demostraciones y una sala
adaptada para conferencias -
ambas idéneas para reuniones
con clientes y distribuidores, y
para mostrar los procesos y so-
luciones de Mirka.
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Espana ha sido, durante muchos
afios, un mercado grande e im-
portante para Mirka y la compa-
fniia confia en que en el futuro si-
ga siendo asi, especialmente en
el sector del Acabado en Auto-
mocién Espafiol. Mirka ha pues-
to énfasis en la presencia local,
ofreciendo soporte técnico en el
ambito del cliente y continuas
mejoras en calidad, rentabilidad
y servicio. El objetivo de la com-
pania es ofrecer productos in-
novadores y soluciones globales
para un lijado y pulido mds ra-
pido, facil, eficiente y rentable.

La primera lijadora eléctrica,
Mirka® CEROS, fue lanzada con
éxito hace unos afios.

Una vez mas, Mirka revoluciona
el Mercado con una nueva lija-
dora eléctrica innovadora y a-
tractiva, Mirka® DEROS, la lijado-
ra muy compacta, ergonémica y
potente. Se lanz6 en Europa la
pasada primavera y ha tenido
un gran éxito en Espana.

Uno de los puntos fuertes de
Mirka lo conforman sus eficien-
tes servicios logisticos. La reor-
ganizacién puesta a punto para
el almacenamiento de produc-
tos en Europa, proporcionard un
valor anadido y una mejora del
servicio para los clientes espa-
noles.

Info 3
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Nuevo durémetro
universal
ZHU 250 CL

El aumento de la demanda de
un amplio rango de fuerza, ha
sido el factor que llevd a Inden-
tec (empresa del grupo
Zwich/Roell) a desarrollar un
nuevo durémetro universal se-
gun los métodos Vickers, Kno-
op, Brinell y Rockwell, que gene-
rara la fuerza a través de un
circuito de regulacién cerrado
(closed loop).

La aplicacién de la fuerza me-
diante “closed loop” es especial-
mente Util, gracias a su amplio
rango de fuerzas de medicién. E1
nuevo durémetro ZHU250CL,
cuyo lanzamiento al mercado
estd previsto para principios de
2014, emplea un método inno-
vador de alta resolucién para la
medicién de fuerza, que tiene
como fin garantizar una exce-
lente precisién en la aplicacién
de fuerza en el rango de 1 kgf a
250 kgf. Asimismo, el modelo
ZHU250CL esta equipado con un
revélver de 4 + 4 e integra un di-
seno ideal, que permite la cone-
xién de hasta cuatro indentado-
res y cuatro objetivos, y ahorrar
al usuario el trabajo que com-
porta el cambio de indentado-
res.

Para medir autométicamente
las huellas en los diferentes
métodos de medicién 6ptica
Vickers, Knoop y Brinell, este
nuevo durémetro emplea el
software de ensayos lider en
este ambito, el ZHp.HD de In-
dentec. Gracias a la facilidad de
uso de este software y la fiabili-
dad y precisién de sus medicio-
nes, probadas en los duréme-
tros Micro y Macro-Vickers de
Indentec, no es necesaria la in-
tervencién del usuario en los
métodos de dureza épticos de

operacién manual. El modelo
ZHU250CL es el dltimo de una
larga serie de durémetros dise-
nados y fabricados en la regién
industrial de West Midlands,
Reino Unido.

El nuevo durémetro cubre las si-
guientes normas: Vickers segin
ISO 6507 y ASTM E384, Knoop se-
gun ISO 4545 y ASTM E384, Rock-
well segiin ISO 6508 y ASTM E18
y Brinell seglin ISO 6506 y ASTM
E10.

Info 4

3M reinventa
Cubitron™,
una de sus
marcas estrella

La divisién de Abrasivos de 3M,
anuncia el lanzamiento al mer-
cado de su nuevo disco 3M Cu-
bitron™ II 967A. Se trata de un
nuevo disco de ldminas que fa-
cilita el trabajo del metal en
cualquiera de sus variantes por
su gran versatilidad.

3M ha creado un producto inno-
vador y revolucionario que res-
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ponde a las necesidades de los
profesionales que trabajan con
el metal. El disco de ldminas o
milhojas 3M Cubitron™ II 967
esta disponible en dos formatos:
plano o cénico y en granos 40,
60 y 80, perfectos para facilitar
las operaciones de biselado, re-
tirada de soldadura y lijado.

Gracias a su puntera tecnologia,
el nuevo abrasivo permite reali-
zar trabajos de calidad en un
tiempo récord. Tal y como ha ex-
plicado Vicente Lombardia, Mar-
keting Analyst de la divisién de
Abrasivos de 3M, “los abrasivos
3M Cubitron™ II garantizan ma-
yor productividad.

Info 5

Bautermic
cumple 35 anos

Desde que inicié sus primeras
actividades en 1979 dentro del
sector de las tecnologias para el
tratamiento de materiales y aca-
bado de superficies, la compania
viene ofreciendo soluciones téc-
nicas en los sectores industriales
de: Automocion, ferrocarril, avia-
cién, maquinas-herramientas,
moldes, menaje, herrajes, meca-
nizados, forjados, fundicién, tor-
nilleria, decoletaje, estampacion,
tratamientos térmicos, etc,, ...

Suministrando diferentes tipos
de maquinas adaptadas a las
necesidades especificas de cada
cliente, a su Espacio - Produc-
cién - Potencia — Grado de Auto-
matizacién - Calidades exigidas

SURFAS™

y Disponibilidades Econémicas
de Inversién.

Estas maquinas son para:

Lavado y desengrase, cabinas de
pintura, estufas hasta 500 °C,
hornos hasta 1.250 °C e incine-
radores.

Info 6

Ervin Amasteel
inaugura su sede
en Espana

Ervin Amasteel es una empresa
familiar Americana creada en
1920. Ervin Amasteel inventd la
granalla de acero en 1939 y es
la empresa lider en fabricacién
de granalla de acero en USA.
Tiene su fabrica de produccién
y sede Europea en Tipton (Rei-
no Unido) y desde enero de
2014 también dispone de una
nueva fabrica en Dresden (Ale-
mania). Ervin Amasteel inventé
la” Ervin Test Machine” en 1947
que esta considerada la maqui-
na que marca el Estdndar Mun-
dial de Calidad en granallas de
Acero.

En los ultimos afios, Ervin Amas-
teel estd creando una red de fi-
liales por toda Europa para dar
un mejor servicio a sus clientes.

En esta linea ha inaugurado su
nueva sede en Espana en Sant
Cugat del Valles (Barcelona).
Desde aqui se pretende dar un
servicio técnico y comercial per-
sonalizado para sus Clientes,
Distribuidores y Agentes.

C/ Pau Casals 26 4E
08172 Sant Cugat del Valles -
Barcelona
Tel: 93 250 82 97 / 628 531 487

Info 7

Cabina de pintura
con dos maddulos
independientes

Geinsa acaba de suministrar u-
na cabina de pintura a Metal-
plaK, empresa perteneciente al
grupo Himoinsa, multinacional
especializada en la fabricacion y
comercializacién de sistemas de
generacién de energia. En 2007
Himoinsa adquiri6 a Geinsa una
completa instalacién de trata-
miento de superficies y pintado,
lo que evidencia la satisfaccién
del cliente.

Se trata de una cabina de 16 m
de longitud, 5,5 metros de an-
chura y 4,8 m. de altura consti-
tuida por dos médulos indepen-
dientes de 8 m. cada uno. Las
piezas se introducen guiadas
por carros debido a su volumen

y peso.

La cabina esta provista de puer-
tas seccionales de entrada, sali-
da y de divisién intermedia, lo
que permite el funcionamiento
independiente de cada uno de
los dos habitéaculos, o de uno sé-
lo para piezas de grandes di-
mensiones.
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El armario de mando incorpora
sinéptico general en el que se
representan todos los elemen-
tos en funcionamiento de la ca-
bina. Dispone también de auté-
mata y pantalla tactil, lo que
facilita considerablemente la
gestioén del equipo.

Info 8

MetalMadrid 2014

MetalMadrid 2014 celebrara su 72
edicién los préximos dias 29 y 30
de octubre en el Pabellén 5 de I-
FEMA, en horario continuo de 10
h a18:30 h.

Contard en esta edicién con 220
stand y casi 10.000 m2 de exposi-
cién, por ello, MetalMadrid se ha
convertido en una cita impres-
cindible cada ano para miles de
empresas industriales.

Ademas IFEMA, como recinto Fe-
rial de referencia, ofrece inigua-
lables servicios posibles tanto a
las empresas que exponen, co-
mo a las que visitan la feria.

Un afio mas, en MetalMadrid se
presentaran todas las novedades
mas significativas en la industria
nacional.

Todos los campos de actividad es-

10 SURFAS™

tardn representados en esta nue-
va edicién: Maquina-Herramien-
ta (Arranque y Deformacién), He-
rramientas, Piezas, Componentes
y Accesorios, Lubricantes, Sub-
contratacién, Metrologia y Con-
trol de Calidad, Materiales, Soft-
ware Industrial, Soldadura,
Tratamientos Superficiales, etc.

Es importante senalar que junto
a MetalMadrid, se celebran a la
vez otras 2 ferias que comple-
mentan y enriquecen los secto-
res que estaran representados,
nos referimos a Robomatica con
empresas de Automatizacién y
Robética Industrial, y otra que
se llama CompositeSpain con
empresas que trabajan el sector
de los materiales compuestos y
alta tecnologia.

Info 9

¢Fabrica su
empresa piezas
que se han

de lavar,
desengrasar,
fosfatar, pasivar
o limpiar?

En casi todas las industrias que
fabrican componentes diversos,
se hace imprescindible tener
que eliminar eficazmente cual-
quier tipo de contaminacién su-
perficial, restos tales como: A-
ceites, taladrinas, pegamentos,
desmoldeantes, barnices, fan-
gos, virutas...

BAUTERMIC S.A fabrica una
amplia gama de lavadoras in-
dustriales equipadas con siste-
mas automaticos de aspersién
de agua caliente que, mezclada
con alcalis a media o alta pre-
sién, tienen por objeto diluir y

eliminar eficazmente cualquier
tipo de suciedad.

En una segunda etapa, las pie-
zas, una vez lavadas, son enjua-
gadas con agua limpia y por ul-
timo, pasan por una zona final
en donde se secan a una tempe-
ratura regulable, segin se preci-
se.

Estas maquinas pueden ser del
tipo:

Tuneles “LCB”, cabinas “LCR”,
rotativas “LiH”, cubas “LiC” y
tambores “LTC”.

Info 10

COMINDEX +
BYK: mas de 50
anos juntos

BYK Additives & Instruments,
uno de los proveedores lideres
del mundo en el sector de aditi-
vos, ha homenajeado a Comin-
dex al cumplirse mas de 50 afios
de colaboracién conjunta.

Este reconocimiento les llena de
orgullo debido a que simboliza
el compromiso y la estrecha re-
lacién que han cultivado a lo
largo de todos estos anos, lo que
ha permitido ofrecer a sus clien-
tes soluciones de la més alta ca-
lidad, con el respaldo de una
empresa lider en el mundo.

Agradecen a BYK por este reco-
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nocimiento y continuaran tra-
bajando dia a dia para seguir
potenciando esta relacién.

Info 11

Linea de
tratamiento,
pintado y secado
para estufas

Recientemente, Geinsa ha pro-
cedido a la puesta en marcha de
una completa linea de pintura
para la planta en Cantabria, del
conocido fabricante de estufas
en hierro fundido Nestor Mar-
tin. La citada planta de Maliafo
se dedicard a la produccién de
estufas alimentadas con 'pellet’
de Gltima generacién.

La instalacién suministrada por
Geinsa se compone de un tinel
de tratamiento superficial con
dos etapas y equipo de produc-
cién de agua osmotizada, un
horno de secado de humedad,
una cabina automatica de apli-
cacién electrostatica de pintura
en polvo con ciclén recuperador
y filtro absoluto de cartuchos, u-
na cabina de pintado liquido
con filtros en seco y un horno
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de polimerizado de pintura.

El conjunto se completa con los
correspondientes equipos de a-
plicacién de pintura para ambas
cabinas y circuito aéreo Po-
wer&Free para transporte de
piezas. El armario de mando
dispone de sindptico general,
autémata programable y panta-
lla tactil para visualizacién y
gestién de la linea.

Info 12

Ferroforma 2015
se celebrara

de forma
simultanea

a la Cumbre
Industrial

Con la intencién de sumar nue-
vos grupos profesionales, usua-
rios y prescriptores, de valor es-
tratégico para el certamen, la
préxima edicién de Ferroforma
se celebrara de forma simulta-
nea a otras ferias de caracter in-
dustrial y que forman parte del
calendario de Bilbao Exhibition
Centre: la Cumbre Industrial y
Tecnolégica, y Fitmagq. Los e-
ventos se llevaran a cabo del 26
al 29 de mayo de 2015.

Convocar de forma paralela estos
certdmenes permitira crear una
plataforma comercial més am-
plia para todas las empresas, con
sinergias intersectoriales, que a-

traerd a Ferroforma a un nuevo
perfil de visitante relacionado,
principalmente, con las indus-
trias de aerondutica, automo-
cién, ferroviaria, naval, maqui-
na-herramienta, electrodomés-
ticos y agricola. Estos prescripto-
res, con un alto nivel de decisién
en la compra de material para las
empresas, responden a la catego-
ria de director de mantenimien-
to, director técnico, de calidad y
de produccioén, entre otras.

La nueva sectorizacién de Ferro-
forma, que se dividira en dos a-
reas denominadas “Industry” y
“Home”, contribuira a ofrecer un
esquema expositivo mas claro.
En él se reforzara la vertiente in-
dustrial con la muestra de pro-
ductos de suministro industrial,
herramienta manual y electro-
portatil, cerrajeria, maquinaria
para madera, equipos de protec-
cién laboral, suministros para la
construccién, y como sectores
nuevos, el mantenimiento in-
dustrial, la logistica, la manu-
tencién industrial y los suminis-
tros al automévil. Por su parte,
el area de aplicacién doméstica
incluird cerrajeria doméstica,
drogueria, decoracién, ilumina-
cién y pequeno material eléctri-
co, bafio y fontaneria, menaje,
jardin, mueble de madera, ferre-
teria, textil y productos de brico-
laje del automévil.

La organizacién de Ferroforma
ha tomado esta decisién de for-
ma consensuada con los princi-
pales agentes del sector, en la
blsqueda de un nuevo impulso
para el certamen y un mayor a-
provechamiento industrial, tanto
para los expositores como para
los propios visitantes. Los voli-
menes de participacién, acumu-
lados, de esta triple cita se situa-
rian en torno a las 1.400 firmas
expositoras y 24.000 visitantes.

Info 13
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AECIM incorpora
el Area de Seguros
para Empresas

a su oferta

de servicios

La Asociacién de Empresas del
Metal (AECIM) ha puesto en
marcha el Servicio de Seguros
especializado en Empresas.

14 SURFAS™

Desde este nuevo departamento
se atenderan las necesidades de
las empresas asociadas en esta
materia, ofreciendo asesoria
técnica especializada en el sec-
tor asegurador de la mano de
profesionales de dilatada expe-
riencia en nuestro sector.

El abanico de servicios que in-
corpora desde este drea com-
prende desde consultoria, pro-
mocién y asesoramiento de
seguros independiente, acuer-
dos especiales para las necesi-
dades de las asociaciones y sus
miembros, servicio personaliza-
do de auditoria y gestién de
riesgos o gestién integral de la
cuenta de seguros.

A través del conocimiento de las
necesidades de los asociados, se
ofrecerd desde este departa-
mento una amplia gama de ser-
vicios especificos, con condicio-
nes especiales en:

— Multirriesgos industriales,
pymes, comercios, oficinas...

— Riesgos industriales en ra-
mos técnicos (maquinaria, e-
quipos electrénicos, trans-
porte de mercancias...).

— Servicios medioambientales.

— Responsabilidad Civil Em-
presarial, Profesional y de
Directivos.

— Colectivos de accidentes, sa-
lud, vida y pensiones.

— Flotas de vehiculos.

Este nuevo departamento se
suma a la amplia gama de ser-
vicios que AECIM venia ofre-
ciendo a sus asociados, con el
objetivo de cubrir una necesi-
dad especifica existente en
nuestro sector.

Info 14

Nociones
sobre abrasivos

La Asociacién Nacional de Fa-
bricantes de Abrasivos (ANFA),
nacié en el ano 1977 al amparo
de la Ley 19/77 y esta registrada
enla D.G.T. con el n°® 257.

Tiene dmbito nacional e integra
a los empresarios de fabricacién
y comercializacién de materias
primas, abrasivos artificiales,
muelas, 00abrasivos aglomera-
dos y flexibles, asi como cual-
quier otra actividad afin.

Recientemente ha editado un
recapitulatorio al que ha llama-
do “NOCIONES SOBRE ABRASI-
VOS”.

Su objetivo es dar a conocer los
abrasivos y aunque en un gra-
do elemental, ha procurado la
mayor fiabilidad en los datos y
recomendaciones que se inclu-
yen con la esperanza de que
pueda ser de interés para los
profesionales, formadores y
estudiantes de escuelas profe-
sionales.

Podra ser descargado GRATUI-
TAMENTE en PDF desde su web

www.asociacion-anfa.es

desde donde un recorrido por
las paginas de sus asociados se
podran ampliar los conocimien-
tos de las técnicas mas avanza-
das en la fabricacién y aplica-
ciones de las herramientas abra-
sivas.

Info 15
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Tunel de lavado por aspersion
con transportador horizontal

Por Lavalterm. Rubi (Barcelona)

no de los sistemas mas eficaces

para el tratamiento en continuo
de piezas. Existe un condicionante, que
es que las piezas tengan suficiente es-
tabilidad sobre el transportador cuando
son sometidas a los efectos de limpie-
za; es decir, deben tener unas dimen-
siones y un peso propio minimo, para
que no caigan ni salgan despedidas.
Teniendo en cuenta esto, se trata de u-
na maquina de produccién constante y
es iddénea para cadencias de piezas me-
dias y altas.

E 1 tinel de aspersién representa u-

Normalmente las piezas se colocan direc-

tamente sobre el transportador, que esta

fabricado especialmente para facilitar la

limpieza de la piezas y adaptado a las ca-
racteristicas de las mismas. Este avanza de manera li-
neal desde la zona de carga donde se colocan las pie-
zas sucias hasta la descarga, situada en el extremo
opuesto por donde salen las piezas ya acabadas.

Entre la carga y la descarga se producen tanto los
procesos de aspersién (desengrases, fosfatados,
pasivados, aclarados...) como los de secado, enfria-
miento, etc. Por lo tanto, este sistema permite so-
lapar diferentes procesos hasta obtener el resulta-
do deseado.

El sistema de limpieza es el de aspersién directa
sobre la pieza. La pieza colocada sobre el transpor-
tador atraviesa multiples anillos aspersores colo-
cados transversales al sentido de movimiento. En

este proceso de limpieza se solapan varios efectos
fundamentales. El primero es el efecto mecanico
generado por el impacto del liquido sobre la pieza,
y el segundo el efecto quimico de la disminucién
de tensién superficial producido por el agente lim-
piador disuelto en el agua.

Las piezas tratadas con este modelo son diversas:

e Piezas esbeltas como tubos, ejes, ...

* Piezas estampadas de diferentes tamanos y for-
mas como cuerpos de bombas, ollas, sartenes...

e Piezas mecanizadas como partes de motor, en-
granajes, turbinas, herramientas.

e Piezas de Corte Fino.

SURFAS™
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71 Congreso Mundial de Fundicion:
conocimiento, innovacion y futuro

brara en la ciudad de Bilbao entre el 19 y el 21
de mayo de 2014 bajo el lema “Advanced Sus-
tainable Foundry”.

E 1 71 Congreso Mundial de Fundicién se cele-

16 SURFAS™

El principal evento a nivel mundial del sector de
fundicién, contara con la participacién de méas de
ochocientos expertos, profesionales e investigado-
res. El Congreso, representa una oportunidad in-
mejorable para empresas, centros tecnolédgicos,
universidades y profesionales para tejer redes de
trabajo a nivel internacional.

De periodicidad bianual, el evento cuenta con un
programa técnico de tres dias de duracién, donde
reconocidos expertos internacionales impartirdn
cuatro Conferencias Magistrales en areas de medio
ambiente, energia, innovacién y tendencias de mer-
cado y demanda.

Las Sesiones Técnicas representan la esencia y la
identidad del Congreso, que fue fundado en 1927
con el objetivo de intercambiar y de difundir conoci-
miento técnico desde y para la industria de fundi-
cién. Este propésito se ha mantenido en el tiempo y



ha estado presente en todas sus ediciones. El espiri-
tu continuara en Bilbao, donde los ultimos desarro-
llos y avances tecnolégicos mas relevantes, seran
presentados en un amplio abanico de tematicas re-
lacionadas con la industria.

El 71 Congreso Mundial de Fundicién acogera por
primera vez la participacién activa de jévenes in-
vestigadores y doctorandos, quienes compartiran
el resultado de sus trabajos en el programa técni-
co. Asimismo, el Comité Organizador coordinara la
celebracion de un Aula de la Experiencia, un espa-
cio que posibilitard la interaccién entre estudian-
tes de diferentes paises.

La Feria Internacional de Fundicién

La Feria Internacional de Fundicién contara con los
ultimos desarrollos tecnolédgicos y de aplicaciones
de empresas nacionales e internacionales, que
componen las diferentes familias de la industria de
fundicién. La muestra ofrecerd un marco inmejora-
ble para exponer ante una audiencia universal. Las
Misiones Comerciales Inversas —presencia de com-
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pradores internacionales— actuaran como punto de
encuentro para companias y agentes principales de
la industria. Del mismo modo, las Visitas Industria-
les permitiran a los asistentes obtener un profundo
conocimiento sobre las capacidades y las potencia-
lidades de la estructura industrial del pais.

El Programa Social incluird las ceremonias de aper-
tura y de clausura, la Cena de Gala y la Noche del
Fundidor, acto tradicional que se celebrara en el mu-
seo Guggenheim, ademds de una serie de activida-
des que formaran parte del Programa para Personas
Acompanantes.

Los Tours Post Congreso seran una oportunidad ex-
cepcional para acercarse al patrimonio cultural del
pais. Itinerarios especialmente seleccionados ofre-
ceran a los participantes diferentes alternativas en
zonas de interés como son Euskadi, Andalucia, Ca-
taluna, Comunidad de Madrid y las Islas Canarias,
entre otros.

Un detallado programa provisional del 71 Congre-
so Mundial de Fundicién se encuentra disponible.



Informacién / Marzo 2014

Una maquina pequeia
con una excelente estabilidad

de proceso

Por Résler

04.1E-SA, los ingenieros de Rosler han desa-

rrollado un sistema compacto de acabado en
masa totalmente automatico para un proveedor li-
der en automocién.

B asado en la maquina a fuerza centrifuga FKS

Sistema de acabado compacto a fuerza centrifuga FKS 04.1 E-
SA, especialmente adaptado para el desbardado de discos pe-
queiios (& = 18 mm).

18 SURFAS™

Cuando el cliente estuvo dispuesto a comprar un
nuevo sistema de acabado de superficies para el
desbarbado de pequenos discos hechos de acero (J
=18 mm) y ejes (J = 4 mm/longitud = 15 mm/), los
requisitos técnicos eran muy altos.

La experiencia habia demostrado que los chips a-
brasivos eran propensos a realizar pequenos cortes
en los discos requiriendo un pulido manual costoso
y lento. El cliente también especificé un funciona-
miento totalmente automatico incluyendo el seca-
do de piezas y un equipo extremadamente peque-
fo.

Maxima estabilidad de proceso

Los parametros del proceso incluyendo el com-
puesto y el abrasivo, se determinaron mediante
multiples ensayos en el centro de pruebas de Ros-
ler. Desde que Rosler lo produce todo en sus insta-
laciones, el compuesto y el abrasivo pueden adap-
tarse perfectamente en las tareas de desbardado.
La opcidn ideal resultd ser un abrasivo ceramico
pequeno pre-rodado.

Unidad de separacién pieza/abrasivo
integrada

Los ingenieros Rosler eligieron el sistema de aca-
bado compacto a fuerza centrifuga FKS 04.1 E-SAy
lo modificaron para satisfacer plenamente las ne-
cesidades del cliente. Estas incluyen un controla-
dor PLC que no sélo almacena 20 programas de
proceso, sino que también controla las diversas e-



tapas de proceso, incluyendo las barras de pulve-
rizacién auxiliares de la zona de trabajo para el la-
vado de todas las piezas, mientras la cuba las
vuelca en la zona de tamizaje durante el proceso
de descarga. Un motor vibrador montado en la
puerta deslizante de la zona de trabajo, garantiza
una transferencia total y delicada de las piezas a-
cabadas a la unidad de separacién integrada. Am-
bas caracteristicas ayudan a evitar la mezcla de
diferentes lotes, un factor clave para un proceso
seguro y estable.

Una vez que han sido separados de los abrasivos,
los ejes y los discos acabados se transportan a un
secador de aire caliente externo, donde tras su
completo secado, estaran listos para el montaje.

Como proveedor integral, Rosler GmbH es lider in-
ternacional en la produccién de acabado de super-
ficies, méquinas de granallado, sistemas de pintu-
ra y lineas de conservacién, asi como el proceso
tecnolégico para el acabado de superficie (desbar-
dado, descalcificado, desarenado, pulido, esmeri-
lado...) de metales y otros componentes. Ademas
de las plantas de Alemania en Untermerzbach y
Bad Staffelstein, el Grupo Rosler tiene filial en Gran
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Un motor vibrador montado en la puerta deslizante de la zona
de trabajo, garantiza una transferencia total y delicada de las
piezas acabadas a la unidad de separacion integrada.

Bretaiia, Francia, Italia, Paises Bajos, Bélgica, Aus-
tria, Suiza, Espana, Rumania, Rusia, China, India,
Brasil, Sud Africa y USA. Fotos: Résler Oberflichen-
technik GmbH.
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AIMME desarrolla un filtro
con nanoparticulas de oro
para reducir la contaminacion
del agua

ME, a través de su Unidad de Tecnologias

Quimicas, ha desarrollado un prototipo de
filtro con posibilidad de incorporar nanoparticulas
de oro, que permite la reduccién de la contamina-
cién del agua por metales pesados. Esta tecnologia
estd pensada basicamente para las industrias del
sector metalmecdnico, cuyas aguas necesitan tra-
tamientos especiales para su depuracién.

E 1 Instituto tecnolégico metalmecanico AIM-

Segln el responsable de la Unidad de Tecnologias

quimicas, Francisco Bosch, "gracias a este filtro se

reduce la concentracién de metales pesados y se

mejora la eficiencia en su tratamiento, reduciendo

de esta manera el impacto generado al medio am-

biente". Actualmente las empresas utilizan técni-

cas fisico-quimicas como la precipitacién y este fil-

tro consigue mejorar la captacién de los metales,

especialmente cuando se encuentran en concen-

traciones bajas. Este proyecto se enmarca en el grupo de activida-
des de la Unidad de Tecnologias Quimicas donde
se desarrollan nuevos materiales y procesos, prin-
cipalmente con el uso de nanoparticulas que, apli-
cadas a metales, modifican su comportamiento.

La Unidad de tecnologias quimicas de AIMME de-
sarrolla su actividad en dreas como el medio am-
biente, donde ofrece soluciones a las empresas pa-
ra mejorar la depuracién de sus aguas industriales,
soluciones para la reduccién del consumo de agua
en los procesos productivos o soluciones para la
reutilizacién de los lodos que se generan en las de-
puradoras industriales.

Esta unidad también trabaja en la minimizacién del e-
fecto sobre el medio ambiente de todas las sustancias
que se utilizan en la fabricacién de cualquier produc-
to metalico y en las aplicaciones del sector. Una de
sus areas de trabajo es la recuperacién de los compo-

20 SURFAS™



nentes Utiles que pueden reutilizarse, tras el proceso
de depuracién o la valorizacién de los residuos. Asi, u-
no de las aplicaciones mas conocidas es la conversion
de los lodos que surgen de la depuracién en fertilizan-
tes agrarios. La Unidad de Tecnologias Quimicas tam-
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bién desarrolla proyectos con empresas a las que ayu-
da a optimizar sus procesos quimicos para reducir el
impacto medioambiental. Asi AIMME ayuda a las em-
presas en la deteccién de la Mejor Tecnologia Dispo-
nible (MTD) para optimizar sus procesos.
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Tratamiento del aire en foso
con cortina de agua

Por Geinsa

liquida y termolacado para los sectores de

construccién e industria, ha puesto en mar-
cha recientemente una nueva instalacién de pin-
tura liquida para piezas de plastico, proyectada, fa-
bricada e instalada por Geinsa.

I a empresa Fougeres, especialista en pintura

El nuevo equipamiento esta constituido por un re-
cinto de flameado, un recinto de soplado/ioniza-
cién, dos cabinas para aplicacién de pintura, dos
recintos de flash-off, un laboratorio de preparaciéon
de pinturas, equipo de recogida de lodos, un sas
para ultravioleta, y un horno de secado de pintura.

El equipo se completa con un transportador al sue-
lo y armario con sindptico general, pantalla tactil y

72 SURFAS™

PLC/autémata programable para comando de pro-
cesos. Las piezas se tratan térmicamente en el sas
de flameado al objeto de optimizar las condiciones
de aplicacién.

Dentro del funcionamiento del equipo, la siguiente
fase se realiza en el recinto de soplado. Esta fase
consiste en una descarga eléctrica de las piezas me-
diante aire ionizado, para obtener una homogenei-
dad de carga eléctrica en la totalidad de las piezas.

Control de humedad

Se ha instalado un control de humedad relativa,
tanto en las cabinas como en los recintos, al obje-

Vista de la zona
de carga/descarga
y sas de flameado.



Cierre acristalado de acceso al
sas de soplado/ionizacién,
cabinas de pintura

y laboratorio.

to de mejorar la cali-

dad de acabado. Las

cabinas incluyen con-

trol de temperatura y

prefiltraje del aire de

aporte para conseguir

un rendimiento 6pti-

mo de transferencia de

pintura. El transporta-

dor prevé el giro de las

piezas en el interior de

la cabina para aplica-

ci6én robotizada o manual de pintura. Todo el aire
de aporte es previamente filtrado, de modo que el
aire adyacente a las cabinas sea también filtrado.

El aire de extraccién de las cabinas es conducido a
un foso con cortina de agua para separacién y re-
tencién de los pigmentos de pintura no adheridos
a la pieza. El sistema de filtraje via humeda esta
equipado con sistema de recogida de lodos en cir-
culacién permanente, para evitar la acumulacién
de sélidos en el foso.

Tras la aplicacién de pintura, las piezas entran en
el recinto de flash-off cuyas condiciones de tempe-
ratura y humedad son similares a las de la zona de
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aplicacién. En el recinto de ultravioleta se realiza
un control de calidad de acabado de piezas ante-
rior al horno de secado. En el horno se han instala-
do filtros secos de alta eficiencia, de modo que se
impida la entrada de particulas del exterior.

El transportador al suelo esta provisto de una pro-
teccién en inoxidable en las cabinas, en la carga y
descarga y en las zonas de posible presencia de o-
perario.

Toda la instalaciéon se ha realizado con paneles a-
cristalados y cierres de cristal en la zona de cabi-
nas, lo que permite la visualizacién de todas las fa-
ses del proceso.
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Jornada técnica

sobre recubrimientos organicos

(pinturas)

sala de actos del Col.legi-Associacié de Qui-

mics de Catalunya, la Jornada técnica titula-
da “Los 6xidos de hierro, versatiles y eficientes pig-
mentos, en la industria de Pinturas”. Esta Jornada,
formando parte del 70° Encuentro Técnico AETEPA,
estaba organizada por esta Asociacién Espafola de
Técnicos en Pinturas y Afines, y la Seccién Técnica
de Corrosién y Proteccién de la Associacié de Qui-
mics de Catalunya, en colaboracién con la Firma
PROMINDSA, de Zaragoza.

E 1 pasado 14 de Noviembre, se celebré en la

La Jornada comenzé a las 18,00 h con la presenta-
cién de la misma por parte del Dr. Enrique Julve,
Presidente de la Seccién técnica y profesor de la
UAB, quien, después de dar la bienvenida al publi-
co asistente, hablé de la importancia que en la pre-
paraciéon de los distintos tipos de pinturas poseen
los pigmentos y de modo especial los “6xidos de
hierro”. Al referirse a ellos, el Dr. Julve hizo hinca-
pié en la antigiiedad de su uso, debido sobre todo a
su excepcional estabilidad, tanto desde el punto de
vista quimico como desde el punto de vista fisico,
al resistir el ataque de acidos y bases, de la radia-
cién UV y de temperaturas extremas, tanto de frio
como de calor. Al propio tiempo sefialé que los 6xi-
dos de hierro, utilizados como pigmentos en pintu-
ras, poseen otras funciones deseables, como ser
anticorrosivos y presentar propiedades magnéti-
cas. Por todas estas excelencias, estos 6xidos han
tenido un papel muy importante en la preparacién
de las pinturas por parte de muchas Firmas de este
sector industrial. Y, de modo especial por la Em-
presa PROMINDSA.

SURFAS™

Seguidamente, D. Bartolomé Rodriguez Torres, de
Relaciones Internacionales de AETEPA hizo una
breve Introduccién de la temaética referida a los 6-
xidos de hierro utilizados en la industria de pintu-
ras, aludiendo a su propia experiencia como técni-
co en una Firma de ese sector. Seguidamente el Sr.
Rodriguez Torres glosé la figura del ponente, D. Lu-
ciano Cuesta, de la citada Empresa PROMONDSA,
especialista en la aplicacién de esos 6xidos de hie-
rro en la preparacién de pinturas.

A continuacién hablé el ponente D. Luciano Cuesta,
Director de I+D+i y Manager de la Empresa PRO-
MINDSA, sobre el tema “Los éxidos de hierro, ver-
satiles y eficientes pigmentos, en la industria de las
pinturas”. Comenzé su ponencia indicando que los
oxidos de hierro son compuestos quimicos muy co-
munes en la Naturaleza, jugando un importante
papel en una amplia variedad de procesos geologi-
cos y biolégicos a la vez que industriales (industria
del acero, catalizadores, adsorbentes, etc.) y, de
modo especial, como versatiles pigmentos. Otra ca-
racteristica, Unica, de los 6xidos de hierro es su ex-
traordinaria riqueza estructural, ya que, incluyen-
do los hidréxidos y oxihidréxidos, abarcan 16
especies diferentes, dominando de entre ellas las
especies de Fe (III). Indicé el ponente que el exten-
dido uso de los éxidos de hierro como pigmentos,
se debe a que presentan un amplio rango de colo-
res, con tonos puros y combinados, a la vez que po-
seen una gran estabilidad, tanto quimica como fisi-
ca, frente a la radiacién wultravioleta, a
temperaturas elevadas y al ataque de acidos y ba-
ses. A la vez, estos 6xidos no son téxicos, son relati-



vamente baratos y ademas, poseen pro-
piedades magnéticas.

Indicé que los 6xidos de hierro emplea-
dos principalmente como pigmentos e-
ran la hematita (alfa-Fe,05), la goethita
(alfa-FeOOH) y la magnetita (Fe;0,), de
color rojo, amarillo y negro, respectiva-
mente. Los pigmentos basados en el 6-
xido de hierro de color marrén o naran-
ja (marigold) se obtienen mediante
mezclas de los anteriores compuestos.
La obtencién de éxidos de hierro como
pigmentos se realiza mediante procedi-
mientos sintéticos o mediante explota-
cién de recursos naturales. Los procedi-
mientos sintéticos se dividen en tres
grandes grupos: el proceso Laux, la pre-
cipitacién de sales de Fe (II) y posterior
oxidacién y las transformaciones en es-
tado sélido (calcinaciones o deshidrata-
ciones). La obtencién natural de estos
pigmentos se lleva a cabo mediante ex-
traccién del mineral seguido de una e-
tapa de purificacién y otra de intensa
micronizacién. Ambos tipos de produc-
tos son complementarios y realizan dis-
tintas funciones, empleandose, por tan-
to, en distintas aplicaciones. De entre
estos 6xidos, el 6xido de hierro rojo (he-
matites) es el pigmento inorgénico colo-
reado mas empleado, tanto en pintura
decorativa como en pintura anticorrosi-
va. En este segundo aspecto destacan
los productos Micronox-R01 y Micro-
nox-R02, producidos por la Empresa
PROMINDSA, debido a su extraordinaria
laminaridad, ausencia total de sales so-
lubles y gran dispersabilidad (excelente
micronizacién).

A continuacién de la ponencia del Sr.
Cuesta, tuvo lugar un animado colo-
quio en el que participé buena parte
del publico asistente, al término del
cual, el Dr. Julve clausuré la Jornada, a-
gradeciendo a los presente su presen-
cia e invitandoles a las préximas Jorna-
das organizadas por la Seccién técnica
de Corrosién y Proteccién.

Como corolario de la Jornada se ofrecid
a los asistentes, por cortesia de la Fir-
ma PROMINDSA, un completo céctel
servido en una sala adjunta.
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Conceptos generales sobre
maquinas que se emplean

en la industria para la limpieza
y el desengrase de piezas

Por Bautermic

piezas, de decoletaje, mecanizadas, forjadas, es-

tampadas, etc... que se han de manipular perfec-
tamente limpias, bien sea para su posterior montaje o
para un tratamiento superficial de acabado (tratamien-
tos electroquimicos, pintado, plastificado, etc..., ha he-
cho que este tipo de maquinas pasaran de ser un com-
plemento accesorio, casi manual y muchas veces
antieconémico, a convertirse en auténticas células au-
tomaticas de produccién indispensables hoy en dia para
obtener el volumen y la calidad de fabricacién deseadas.

L a necesidad de disponer de grandes cantidades de

Como que la limpieza es la ausencia de sustancias no
deseadas sobre una determinada superficie, de lo que
trata la limpieza industrial es de eliminar dichas sus-
tancias contaminantes, como son: el polvo, restos de
virutas de los mecanizados, aceites, grasas, 6xidos,
desmoldeantes, etc...

Ante la necesidad de tener que limpiar diversos tipos
de piezas, lo primero que se debe determinar es el gra-
do de limpieza o desengrase requerido, matizando el
estado final en el que deben de quedar las piezas, bien
sea: fosfatadas, decapadas, pasivadas, o bien con solo
una limpieza de tipo intermedio, mojadas, secas, so-
pladas o aceitadas. Y si se trata de una limpieza abso-
luta, marcando ademas los porcentajes maximos de
impureza superficial admisible, marcando su granulo-
metria y gravimetria.

Conociendo dichos datos y el tipo de suciedad a elimi-

nar, se puede estudiar el tipo de méaquina a emplear,
los ciclos de limpieza a realizar, los productos utiliza-
bles y la forma de aplicacién mas adecuada y para ello
hay que tener en cuenta:

FACTORES QUE INFLUYEN
EN EL DESENGRASE Y LIMPIEZA

Tipo de agente limpiador:

— Mediante disolventes organicos, minerales, en
fase liquida, vapor...

— Mediante soluciones acuosas con detergentes
alcalinos.

— Mediante emulsiones de disolventes tipo petro-
leo, nafta, white-spirit; en medio acuoso.

— Mediante Ultrasonidos inmersos en fase liquida.

FACTORES QUE INFLUYEN
EN LOS METODOS DE LIMPIEZA

— Forma, tamano y peso de las piezas.

— Manipulacién, forma de carga y descarga.

— Operaciones posteriores: Galvanizado, pintado,
tratamiento térmico.

— Produccién.

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA ELECCION
DE PRODUCTOS DE LIMPIEZA

— Naturaleza de las piezas (Fe., Al., vidrio, plastico...).
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— Tipo de suciedad a eliminar, cantidad, comple-
jidad, adherencia.

— Estado final requerido (limpieza intermedia, la-
vado calibrado, aceitado, secado...).

— Temperatura maxima de utilizacién permitida.

— Forma en que se realiza la limpieza: por inmer-
sién, proyeccién, agitacion...

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA ELECCION
DE UN SISTEMA DE LIMPIEZA

— Produccién, volumen y peso de la carga.

— Naturaleza y cantidad de los contaminantes a
eliminar.

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

— Forma de las piezas (curvadas, con agujeros pa-
santes o ciegos, superficies ocultas...).

— Ciclos de trabajo necesarios (lavado, enjuague,
pasivado, secado...).

FACTORES QUE INFLUYEN )
PARA LA ELECCION DE UNA MAQUINA

— Meétodo de limpieza (estatico, continuo, inter-
mitente...).

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

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

— Espacio y energias disponibles.

— Sistema de limpieza (acuoso, con disolventes,
ultrasonidos...).
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— Precio de adquisicién y mantenimiento.

COMPLEMENTOS DE AUTOMATIZACION
A TENER EN CUENTA

— Decantadores separadores de aceites, virutas y
fangos.

— Filtros automaticos y extractores de lodos.

— Dosificadores de productos detergentes.

— Condensadores de vahos.

— Reciclado y depuracién de aguas residuales...

A través de lo expuesto, se entiende que para cada
tipo de pieza a limpiar, segn sea la produccién,
tamaino, peso, grado de automatizacién deseado,
etc., pueden utilizarse diferentes tipos de lavado-
ras: Estaticas o Continuas, Tuneles, Cabinas, Cu-
bas, Tambores, Rotativas...

Por ello, para poder escoger la mejor o mds econé-
mica solucién, en el momento de tener que adqui-
rir una instalacién de limpieza es necesario tener
buenos conocimientos sobre estas materias o bien
acudir a una empresa especializada, ya que pueden
ser validas diversas soluciones, unas mas sencillas
y a la vez econémicas, otras mas sofisticadas y au-
tomatizadas que pueden ahorrar espacio, mano de
obra, energia consumible, agua, detergente, electri-
cidad; con el fin de rentabilizar al maximo estos
procesos que actualmente son indispensables.
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Aditivos liquidos inhibidores
de corrosion de origen vegetal

Por Labema

al servicio de los recubrimientos, Jean Pierre

Laronze, fundador y director de Labema, ha
introducido los productos naturales de origen ve-
getal en las formulaciones de inhibidores de corro-
sién con las nuevas gamas Végérust. De esta ma-
nera, ha eliminado la produccién continua de
residuos ligada a los antiguos procesos de produc-
cién, lo que le otorgd el Primer Premio a la Innova-
cién Verde en la Eurocoat.

P oniendo sus conocimientos de farmacéutico

Con siete empleados, esta empresa de Lorette
muestra un dinamismo ejemplar: el volumen de
negocios de la empresa se realizard en breve con
productos de menos de tres anos de antigiiedad.
REACH estd presente para todos y habra que refor-
mular los inhibidores de corrosién. En consecuen-
cia, donde Labema generaba 300 kg de residuos por
cada 2.400 kg de materia activa producida, ahora
hay 0 kg de residuos. Un trabajo arduo y costoso,
pero gracias a esta revolucién tecnolégica Labema
ha podido mantener el mercado. Actualmente ex-
porta el 60% de la produccién, principalmente a
Europa, pero también a Asia.

De manera inminente la normativa potenciara el
mercado de los recubrimientos al agua, dentro de
los cuales los inhibidores de corrosién de Labema
se solubilizan perfectamente y presentan buenos
resultados. “Es la vacuna contra el 6xido para las
pinturas” precisa Laronze. No obligados por las
mismas normativas, los EEUU estan aun fuerte-
mente anclados en el mercado de las pinturas al
disolvente. El mercado atn no esté preparado para
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los sistemas al agua y el medio ambiente no parece
tampoco ser prioritario para los mercados del otro
lado del Atlantico.

Dentro de este contexto de cambio de férmulas y a
raiz de un encuentro en las redes de innovacién de
la UIC (Union des Industries Chimiques), Labema
ha ampliado sus campos de estudio a las propieda-
des del aceite de ricino para la proteccién frente a
la corrosién. Una continuidad légica hacia una ma-
yor durabilidad. Las premiadas gamas Végérust
basadas en aceites vegetales ya estan listas para el
mercado de la construccién (decoracién de interio-
res, tratamiento de madera) y dentro de poco para
automocién.

Ademas del valor de imagen de los productos de o-
rigen vegetal ya bien explotada dentro de los mer-
cados sensibles (cosmeética, jardineria, bricolaje,
decoracién, construccioén...), las reducidas huellas
de carbono que obtiene Labema le dan los argu-
mentos adecuados para establecer el valor medio-
ambiental de su producto. Asimismo, Laronze se
ha unido al grupo de normalizacién de la ACDV
(Association Chimie du Végétal), que ha desarro-
llado un indicador de contenido de biofuentes de
gran interés.

Conseguir una reduccién en el uso de derivados
del petrdleo en el sector quimico es un enfoque es-
tratégico que no es percibido como una necesidad
a corto plazo a nivel comercial. Falta crear la fuer-
za necesaria a través de las instituciones (regla-
mentacién, mercado publico...), puesto que los
productos ya estan disponibles.
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Cold Jet abre su nueva oficina

en Madrid

ciones de limpieza criogénica medioam-

bientalmente responsables y tecnologia de
produccién de hielo seco, anunci6 la apertura de
su nueva oficina global en Madrid. La oficina estd
situada en Pozuelo de Alarcén, en la emergente zo-
na de Somosaguas, a sélo 15 km del centro histéri-
co de Madrid.

C old Jet®, lider mundial en desarrollo de solu-

“Hemos abierto esta oficina de Madrid para dar co-
bertura directa a los mercados Espafiol y Portugués,
con la vista puesta en la expansién al resto de pai-
ses del Sur de Europa como Italia, Grecia o los pai-
ses Balcdnicos” dijo Wim Eeckelaers, Director Ge-
neral de Cold Jet para EURAF. “Asimismo, debido al
gran numero de ventas obtenidas en los dltimos 10
anos a través de Praxair, nuestro distribuidor ofi-
cial, nos dimos cuenta de la necesidad de un man-
tenimiento local de estos equipos de cara a servir a
nuestros clientes de una manera mas eficiente y
profesional.”

Dicha oficina cuenta con el rango completo de equi-
pos de limpieza criogénica de Cold Jet para su venta 'y
distribucién, asi como personal cualificado para la u-
tilizacién, inspeccién, mantenimiento y reparacion.
Cold Jet S.L. comparte edificio de oficinas (Foro de So-
mosaguas) con em-
presas de construc-
cién, academias de
idiomas y agencias
de comunicacién y
marketing, entre o-
tras. Los miembros
de la oficina son

Carlos Sainz de los Terreros
Sastre.

Ratl Herndndez Sanchez.

Carlos Sainz de
los Terreros Sas-
tre y Radl Hernan-
dez Sanchez.

Carlos Sainz es el

Director Comer-

cial para el Sur de

Europa. Antes de

unirse a Cold Jet, Sainz trabajé unos afios en Price-
waterhouseCoopers (PwC) en el drea de Consulto-
ria. Anteriormente, sostuvo una posicién como a-
nalista en Caja Madrid en los departamentos de
Riesgos y Organizacién, asi como de intermediario
financiero en la gestora Allfunds Bank. Sainz tiene
una licenciatura en Administraciéon de Empresas,
con especialidad en Finanzas, en el Centro Univer-
sitario de Estudios Financieros (CUNEF) en Madrid
y habla con fluidez Espafiol, Inglés y Francés.

Raul Hernandez es el Responsable Técnico. Antes
de unirse a Cold Jet, Hernandez trabaj6é como Téc-
nico Comercial en Telce y ocupd varios puestos co-
mo Ingeniero Técnico Industrial, el dltimo de ellos
en ThyssenKrupp en Espafia. Herndndez cuenta
con 10 anos de experiencia en el mundo de la lim-
pieza criogénica y tiene una Ingenieria Técnica In-
dustrial con especialidad en Mecdnica por la Uni-
versidad de Salamanca-Béjar en Espana y habla
Espaiiol e Inglés.

Direccién y teléfonos de Cold Jet Madrid:

Edificio Foro de Somosaguas, Planta 2 Oficina 14
Pinar de Somosaguas 89 Bis
28223 Pozuelo de Alarcén - Madrid
Teléf.: +34 91 426 79 63
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El pavonado

Por Hervel Electroquimica, S.L.

tanto inciertos, algunos dicen que nos tene-

mos que remontar cerca de tres siglos atrés
pero otros opinan que mucho antes ya se pavona-
ba y consideran, por ejemplo, que en la batalla de
Azincourt los caballeros lucharon con las armadu-
ras pavonadas, como puede verse en la foto que
corresponde a una miniatura del siglo XV.

I os origenes del pavonado del acero son un

Este pavonado se lograba calentando de manera
controlada las piezas de la armadura y cuando és-
tas adquirian una tonalidad azul oscuro, entonces
se enfriaban inmediatamente en aceite para man-
tenerla.

Sea cual sea el momento exacto en el que se co-
menz6 a pavonar, este proceso de proteccién con-
tra la corrosién es sumamente conocido y esta
muy estudiado.
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En Hervel Electroquimica S. L. (www.hervel.com)
somos especialistas en el pavonado quimico con
sales alcalinas. Nuestro proceso de pavonado en
caliente lleva desde 1970 en el mercado y en la ac-
tualidad supone el 85% de las ventas de la Divisién
de Superficies.

Conocedores de las dificultades que presentaba el
proceso de pavonado en caliente en cuanto a tiem-
po de tratamiento, temperatura de trabajo e infra-
estructura requerida en el afio 2000 nuestro labo-
ratorio de I+D+i, desarroll6 y lanzé con éxito al
mercado el proceso de pavonado en frio Oxiblack.

Este proceso es mucho mas rapido, comodo y se-
guro, lo que hizo que muchos profesionales se em-
barcaran en esta aventura permitiéndonos estu-
diarlo mas a fondo y que ahora sea un proceso
completamente sélido y validado.

Lo que se considera en estos momentos una tarea
pendiente para muchos profesionales es el pavo-
nado del acero inoxidable. Hervel ya dispone de un
proceso para pavonar acero inoxidable en caliente:
El proceso Ferrinox, con resultados satisfactorios
en mas del 90 % de las piezas ensayadas.

Nuestro departamento de I+D+i actualmente esta
investigando este tipo de procesos para desarro-
llar y lanzar al mercado el producto definitivo ca-
paz de pavonar cualquier acero inoxidable y alea-
cién, con resultados reproducibles y ofreciendo
una confianza maxima, como la que ofrece nues-
tro proceso de pavonado en caliente de acero con-
vencional.
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Jomada Técnica Recubrimientos DLC

ticas de los recubrimientos DLC y los sectores

industriales en los que se estd implementado,
el CTM Centre Tecnologic y la asociacién AIAS, han
organizado una jornada técnica que ha contado con
la asistencia de 70 empresarios y profesionales, de
mas de medio centenar de empresas.

C on el objetivo de dar a conocer las caracteris-

LaJornada que fue abierta por el director del CTM Cen-
tre Tecnologic, ha constado de 8 ponencias y una me-
sa redonda con la intervencién de usuarios y expertos
en el &mbito académico, tecnoldgico e industrial.

Las diferentes ponencias han tratado, entre otros
aspectos, sobre tecnologias de obtencién de los re-
cubrimientos DLC, sus ventajas y sus aplicaciones
en la mecanizacién de aleaciones aeronduticas, en
implantologia dental y en el sector textil.

El CDTI —Centro de Desarrollo Tecnolégico Indus-
trial- del Ministerio de Economia y Competitivi-
dad, presenté su oferta de financiacién, para pro-
yectos de recubrimientos, presentando las ayudas
disponibles a las que pueden acogerse las empre-
sas interesadas. Para el CDTI, a parte de la labor de
financiacién de las empresas, es importante sobre
todo, potenciar la colaboracién publico privada, ya

que en este tipo de financiacién se potencia la sub-
contratacién de los Centros Tecnoldgicos, por par-
te de las empresas.

El Presidente de AIAS clausur6 la Jornada, agrade-
ciendo la colaboracién del CTM Centre Tecnologic
y recalcando la importancia de mantener este tipo
de sinergias que permiten acercar la tecnologia a
las empresas.

Durante la Jornada los asistentes pudieron visitar
las instalaciones del CTM y el laboratorio de prepa-
racién de recubrimientos DLC.
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Software Pipecheck
para la evaluacion de danos

sobre tuberias

re Pipecheck para el anélisis de la corrosién

externa de tuberias. Con esta nueva version,
Creaform establece nuevas normas de calidad y fa-
cilidad de uso con respecto a la inspeccién y los
ensayos no destructivos (END).

C reaform lanza la versién del mddulo softwa-

Pipecheck

El moédulo Pipecheck para la corrosién externa so-
bre tuberias ofrece un tratamiento de datos muy
rapido, eficiente y simplificado que produce resul-
tado instantaneo y sobre el sitio. Los datos son pre-
sentados en un reporte Excel completo y ofrece una
mayor precisién y respetabilidad, en comparacién
con los métodos tradicionales como los medidores
de profundidad, las sondas ultrasénicas (UT) y los
escaneres laser a linea Unica.

e Nueva regla de interaccién que aumenta la can-
tidad de casos de corrosiéon que pueden ser pro-
cesados (Interaccién por la forma, Regla perfecta
para defectos en “L”, Limites del area de corro-
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sién que sigue la forma del defecto). El criterio de
interaccién sigue la forma del defecto.

¢ Fusién de los archivos de digitalizacién: permite
usar dos escéneres trabajando con el mismo mo-
delo de posicionamiento y fusionar los datos di-
gitalizados para realizar el analisis de la pieza
completa. Asi se mejora la productividad redu-
ciendo el tiempo de adquisicién y de célculo, y
mejora también la exactitud de los resultados en
segmentos largos de tuberias.

e Forzar area de corrosiéon: esa funcién permite u-
na gran flexibilidad para definir la zona de corro-
sién. En pocos clics, el usuario experimentado
puede impedir al medidor de profundidad virtual
de usar algunos puntos en particular.

¢ Medidor de profundidad virtual: esa funcionali-
dad fue mejorada y ofrece ahora mensajes inte-
ractivos que provean una retroaccién instanta-
nea al operador con respecto a la configuracién
del software ingresada. Las areas criticas son au-
tomaticamente identificadas en la vista 2D.

“La primera version de Pipecheck fue muy bien re-
cibida por las empresas petroleras y de gas, y eso
fue una gran fuerza de motivacién para trabajar
fuerte y mejorarlo, dice Jérdme-Alexandre Lavoie,
jefe de producto. Para Pipecheck, nos basamos en
parte sobre la retroaccién de los miembros de la in-
dustria para mejorar ciertas funciones y desarro-
llar otras nuevas caracteristicas, que responden
mejor a las necesidades particulares de los opera-
dores de tuberias y las empresas que ofrecen servi-
cios. Fue también muy importante para nosotros
de hacerlo facil de usar y aprender.”
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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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Maquinas de chorreado humedo
en el concepto Module8

Por Wheelabrator

heelabrator ha extendido su acertado
s N ; concepto Module8 a una nueva genera-
cién de maquinas de chorreado himedo.

La nueva maquina de chorreado hiimedo con torre-
ta giratoria (TTW5) se ha desarrollado a partir de la
experiencia adquirida con el concepto de maquina
flexible Module8. La maquina ofrece unas excelen-
tes prestaciones y presenta dos ventajas enormes
en comparacién con las maquinas de chorreado hu-
medo clésicas: la construccién Module8 no necesita
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ninguna cimentacién o plataforma especial, tiene el
mismo tamano que las maquinas de chorreado seco
similares y ocupa la misma superficie.

La instalacién es facil, las interfaces de usuario y
los mandos de control le resultan familiares al o-
perario, a lo que se anaden las demds ventajas de
los ocho principios de Module8: Flexibilidad, des-
gaste reducido, facilidad de mantenimiento, segu-
ridad, fiabilidad de la productividad, fiabilidad de
los procesos, calidad y plazos de entrega cortos. Es-
tas son las razones por las que un cliente del sector
aeroespacial encargd esta maquina.

Este concepto se desarrollé partiendo del andlisis
detallado de las necesidades del cliente durante un
largo periodo. La cabina de chorreado adaptable se
crea mediante elementos de pared y techo flexibles
y modulares. Otros componentes para la circulacién
del material de chorreado y la tecnologia de chorre-
ado, se sitlian alrededor de la cabina, de modo que
su mantenimiento se puede realizar con facilidad y
seguridad desde un solo nivel, preferiblemente el
techo practicable. Gracias a la construccién modu-
lar, se pueden instalar a cada lado de la cabina bo-
quillas de chorreado, dispositivos de transporte de
las piezas y otros sistemas para conformar una so-
lucién optimizada para cada cliente.

Méquinas de chorreado humedo
para componentes aeroespaciales

La nueva maquina estd equipada con cuatro bo-
quillas de chorreado que se pueden mover me-



diante dos manipuladores, cada uno de los cuales
cuenta con cinco ejes de interpolacién. Los movi-
mientos de las boquillas y de la torreta giratoria
permiten procesar en 11 ejes diferentes, de modo
que las piezas con geometrias complejas se pue-
den tratar de manera 6ptima. Algunos ejemplos de
aplicaciones son los alabes y los rotores aeroespa-
ciales.

Los 4labes se utilizan en la parte delantera de los
motores, con una longitud de hasta 2 metros; de-
ben tener una estabilidad extremadamente eleva-
da y un buen acabado de superficie para presentar
las propiedades mecanicas y aerodinamicas reque-
ridas. Los rotores se utilizan en los compresores de
los motores: presentan la caracteristica especial de
que un anillo con alabes forma una unidad. Para la
aerodinamica de ambos productos resulta esencial
que, aparte de un acabado preciso y nitido de la su-
perficie, el material debe tener una calidad y una
estabilidad muy elevadas en las uniones soldadas.
Estas caracteristicas se pueden obtener mediante
el proceso de granallado humedo con microesferas
de cerdmica. El proceso de granallado aporta asi-
mismo una mayor proteccién contra la corrosion.

Gracias a su flexibilidad, la nueva méquina girato-
ria de chorreado htimedo resulta perfecta para ala-
bes y rotores. Los alabes largos necesitan una cabi-
na de chorreado alta para aplicar un tratamiento
uniforme en toda la altura de la pieza. Por su parte,
los rotores -con una separacién relativamente es-
casa entre dlabes- requieren una solucién que per-
mita un tratamiento preciso entre los alabes. Esto
resulta posible gracias al proceso en 11 ejes y el u-
so opcional de lanzas de chorreado fino basadas en
el concepto flexible Module8.

El cliente apreci6 asimismo la flexibilidad del con-
cepto del disefo -la adaptabilidad a nuevas aplica-
ciones gracias a la facilidad para cambiar y actuali-
zar piezas conforme a futuras expectativas.

La familiaridad con la estructura y los controles de
la maquina simplifican la integracién.

El procesamiento de las piezas esta totalmente
controlado por CNC (control numérico por ordena-
dor), incluidos el caudal de material y la presién de
aire, con lo que se asegura un granallado conforme
a los parametros claramente definidos por el clien-
te. La estructura y el control de la maquina son i-
dénticos a los de las correspondientes maquinas
de chorreado seco Wheelabrator, por lo que los o-
perarios ya estaran familiarizados con los porta-
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piezas, la interfaz y los procesos. Este es otro de los
motivos por los que el cliente del sector aeroespa-
cial escogié esta maquina: con varias maquinas de
chorreado seco Wheelabrator en funcionamiento,
el cambio a la nueva maquina de chorreado hume-
do resultaba muy sencillo.
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Novedades STAUBLI

Cambiadores automaticos
de herramientas para robots

Los sistemas de cambio automatico de herra-
mientas transforman los robots industriales en u-
niversales adaptados a todo tipo de tareas. Las
demandas de soluciones de automatizacién en
términos de flexibilidad, eficiencia y economia
estdn en constante crecimiento. Esto también se
aplica a los componentes robdticos. Las grandes
inversiones en productos como los robots indus-
triales deben justificar un retorno de inversion,
que puede ser Unicamente alcanzado a maxima
utilizacién. Tareas cada vez mas complejas son
asignadas a robots con el fin de prevenir tiempos
de inactividad improductivos. Como ejemplo, los
robots industriales estan cubriendo ya una am-
plia gama de tareas, que no seria posible hacer en
muchos casos sin el despliegue de sistemas auto-
maticos de herramientas colgantes. Esta solucién
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permite al robot seleccionar el terminal adecuado
para la tarea en cuestién, aumentando muy con-
siderablemente su flexibilidad. Staubli Connec-
tors cuenta con una gama completa de cambiado-
res en su cartera para practicamente todas las
aplicaciones y cargas. Staubli combina los conoci-
mientos adquiridos en maés de 50 afios de expe-
riencia en conectores y sistemas de conexién en
estos productos innovadores. Ademas, el grupo se
ha beneficiado de las valiosas sinergias adquiri-
das en estrecha colaboracién con la Divisién
Staubli Robotics y Multi-Contact. Esto ha dado co-
mo resultado sistemas de cambio de herramien-
tas con un rendimiento superior.

Modularidad - clave
de la flexibilidad

El disenno modular de
los cambiadores de
herramientas con su
amplia variedad de
combinaciones
posibles, implica que es
posible lograr la
configuracién 6ptima
para satisfacer los
requisitos
especificos del
cliente. Los

sistemas
desarrollados por
Stdubli se adaptan
facilmente



a condiciones muy diversas

gracias a su modularidad. Una gran

gama de moédulos estd disponible para cubrir una
amplia variedad de tareas, que ademas se pueden
cambiar o integrar en cualquier etapa. Staubli es el
Unico proveedor global que disena y fabrica todos
sus componentes para aire, fluidos y eléctricos pa-
ra garantizar un funcionamiento verdaderamente
fiable.

Mecanismo de bloqueo propio

El mecanismo clave de cualquier sistema de cam-
bio de herramientas es su sistema de enclava-
miento. Este tiene ser absolutamente seguro y fun-
cionar de manera rapida, incluso en caso de un
fallo de alimentacién. El mecanismo fiable debe
mantener las fuerzas dindmicas que resultan de
los movimientos del robot bajo control y hacer
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frente a las geometrias de las herra-
mientas que habitualmente requieren
un movimiento expansivo. Las cada
vez mayores exigencias de calidad
requieren la mas alta precisién y
fiabilidad en todo el ciclo de vida
del producto. Caracteristica espe-
cial: ademads de un mecanismo de
bloqueo neumatico, Stdubli cuenta
con una variante de accionamiento
eléctrico en su cartera. Naturalmente,
ambos sistemas son capaces de conec-
tar a un Unico terminal. Por consi-
guiente, las soluciones se desmar-
can del uso de energias menos
econémicas como el aire com-
primido y se acercan a sistemas
Unicamente eléctricos.

Paquete completo -
una idea brillante

Ademas de comercializar una gran variedad de
sofisticados componentes, Stdubli cuenta con u-
na gama de sistemas de colocacién que, en con-
juncién con los sistemas de seguridad instalados,
protegen al usuario frente a dafios en caso de e-
rrores de funcionamiento, cuando el sistema de
bloqueo se desactiva sin aviso. Un “sistema de
flotabilidad” compuesto por rodamientos de bolas
en el sistema de colocacion del robot permite una
amplia tolerancia, minimizando asi el desgaste
del guiado y del sistema de bloqueo. El resultado
final resulta evidente después de un largo periodo
de uso y destaca por ser extremadamente fiable y
versatil. La conocida calidad de Stdubli se refleja
directamente en el producto final.

SURFAS™ 37



Informacién / Marzo 2014

Mirka

uno de los fabricantes de abrasivos mas

grandes del mundo. A través de su innova-
dor programa de investigacién y desarrollo, Mirka
se ha convertido en especialista en abrasivos flexi-
bles, asi como en abrasivos patentados revolucio-
narios que permiten a los clientes disfrutar de un
proceso de acabado de superficie realmente libre
de polvo.

K WH Mirka Ltd es parte del Grupo KWH y

Mirka ha hecho una gran inversién en el desa-
rrollo de productos y la compaiiia ha pasado de
ser un fabricante de abrasivos lider, a un fabri-
cante y desarrollador de sistemas de lijado com-
pletos.

Estas novedades estan respaldadas por la creacién
de procesos de produccién de nuevos e innovado-
res revestimientos, tales como el Progressive
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Bond®, que ofrece buena flexibilidad y desgaste de
los bordes, y la Tecnologia Total Coating™, que ha
hecho posible la produccién de abrasivos maés fi-
nos, al tiempo que ofrecen un rendimiento mas a-
gresivo.

La amplia gama incluye productos avanzados dise-
nados para afrontar de manera eficiente aplicacio-
nes especializadas, tanto en el &mbito profesional
como en el bricolaje, asi como productos que han
sido especialmente desarrollados para las opera-
ciones mas exigentes.

“Estamos continuamente buscando oportunidades
para reducir nuestro impacto medioambiental.
Desde el ano 1995, nuestras inversiones medioam-
bientales directas han superado los 5 millones de
euros.

En el afio 2012, nuestros gastos e inversiones me-



dioambientales fueron de aproximadamente 2 mi-
llones de euros.

Nos hemos asociado con el proveedor de servicios
de gestién ambiental Ekokem para construir y ope-
rar una planta bioenergética, que reducira de for-
ma significativa nuestro consumo de petréleo y el
volumen de residuos que van a vertedero.”

La responsabilidad corporativa y de sostenibilidad
se basa en cuatro compromisos transparentes:
proactividad, relacién personal, produccién y ren-
dimiento.

La recientemente establecida Unidad de Herra-
mientas desarrolla y fabrica méaquinas de pulido y
lijado avanzadas que proporcionan ventajas ex-
cepcionales a los usuarios.

Estas maquinas de disefio innovador en combina-
cién con una gama de accesorios eficaces y de alta
calidad, ofrecen a los clientes acceso sin preceden-
tes a soluciones totales de lijados que satisfacen
sus necesidades individuales.

Mirka puso en funcionamiento su cuarta planta de
produccién situada en Pietarsaari en Mayo del pre-
sente ano.

Actualmente cuenta con cuatro plantas de produc-
cién en cuatro emplazamientos diferentes: Jepua,
Oravainen, Karjaa y Pietarsaari. Las maquinas Mir-
ka® CEROS y Mirka® DEROS se montan en las insta-
laciones de Pietarsaari.

La produccién de productos micro
también se estd trasladando a Pietar-
saari, donde cuentan con mayor es-
pacio para desarrollar estos produc-
tos especiales.

Mirka pone continuamente a prueba
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nuevos métodos y sigue sistematicamente el ren-
dimiento de sus productos en el campo de traba-
jo.

La estrecha cooperacién con los consumidores es
la piedra angular de este enfoque y asegura un flu-
jo constante de valiosa informacién. De hecho, la
mayoria de los productos y novedades se desarro-
llan en base a la informacién proveniente de los
clientes.

Es una compania en expansién a nivel mundial
con filiales en Europa, Norteamérica, Sudamérica y
Asia. Su sede y plantas de produccién se encuen-
tran en Finlandia. Més del 90% de sus productos se
exportan y venden en mas de 80 paises.

Es la primera empresa del sector en obtener los
tres estandares de calidad mas importantes. El
proceso de produccién garantiza la calidad en vir-
tud a la Certificacién de Sistema de Gestién de Ca-
lidad ISO 9001.

“La Norma de Seguridad y Salud en el Trabajo OH-
SAS 18001 asegura un alto nivel de seguridad en el
trabajo. La Certificacién ISO 14001 sobre sistema
de gestién medioambiental demuestra que tene-
mos en cuenta el medio ambiente en todas nues-
tras actividades.”
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Proteccion contra el fuego
de las estructuras de acero

Pinturas Hempel ha ayudado a cumplir en

gran parte con los objetivos marcados por el
Grupo Hempel para 2013. Desde dicho centro,
Hempel desarrolla una nueva gama de recubri-
mientos intumescentes, para ofrecer a sus clientes
soluciones mas integradas en el campo de la pro-
teccién industrial frente al fuego. HEMPACORE
43600 y HEMPACORE FD 43601 presentan impor-
tantes innovaciones técnicas, entre ellas, propor-
cionar hasta 120 minutos de proteccién en los fue-
gos de tipo celuldsico. Sobre la proteccién pasiva
contra el fuego y los ensayos de durabilidad y fiabi-
lidad de esta nueva gama de productos hablamos
con Jordi Borrell, Director de la Divisiéon Industrial.

I a ampliacién del centro de I+D en Espaina de

¢Qué es la proteccién pasiva contra incendios y c6-
mo se evalia dicho nivel de proteccién?

La proteccién pasiva contra incendios (lo opuesto a
la proteccién activa, como pueden ser los rociado-
res) es un método habitual para proteger el acero
estructural contra el fuego. Algunos métodos de
proteccién pasiva son los tableros ignifugos, el
hormigén, los materiales cementosos y los recubri-
mientos intumescentes.
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Es necesario proteger el acero estructural del fuego,
ya que cuando alcanza los 500 °C pierde su resisten-
cia mecanica y “colapsa”. El objetivo de la protec-
cién pasiva contra incendios es evitar que el acero
alcance esa temperatura critica o, al menos, retra-
sarlo lo maximo posible. Los objetivos principales
de la proteccién del acero estructural son tres:

e Proporcionar mas tiempo para evacuar un edifi-
cio en caso de incendio.

e Proteger a los bomberos mientras llevan a cabo
su trabajo.

e Minimizar los dafos estructurales y la pérdida
de bienes.

El nivel de proteccién contraincendios necesario
dependerd del tipo de construccién, del tipo de
fuego o incendio y de la normativa local. A menu-
do, la normativa de proteccién contraincendios o,
sobre construccién, establece el tiempo que un
edificio debe mantener su capacidad de carga. Nor-
malmente, estos periodos varian entre los 30 y los
120 minutos. Dependiendo de las caracteristicas
del acero, si el acero estructural no estuviese pro-
tegido, en unos 10 minutos se alcanzaria la tempe-
ratura critica y se produciria el desplome de la es-
tructura.

¢De qué forma reaccionan las pinturas intumes-
centes contra el fuego frente a otros productos de
proteccién pasiva?

Todos los productos contraincendios son probados
y certificados por institutos de ensayo independien-



tes, de conformidad con la normativa europea. El
objetivo de las pruebas no es necesariamente iden-
tificar el rendimiento estructural que se puede es-
perar en un incendio real, sino que es una forma de
medir el rendimiento relativo de las estructuras y de
los productos en un entorno de prueba definido.

Los recubrimientos intumescentes son productos
que se expanden y crean una capa de ceniza cuan-
do se exponen al fuego. La ceniza que se forma ac-
tlla como capa aislante que reduce la velocidad a la
que el calor se transfiere a la superficie de acero.
Los recubrimientos intumescentes difieren de mu-
chos otros tipos de proteccién pasiva contra incen-
dios, ya que reaccionan al ser expuestos al fuego.
Otros métodos, en cambio, no reaccionan, sino que
ofrecen un determinado nivel de aislamiento tér-
mico.

¢/Qué componentes quimicos incluyen las pinturas
intumescentes para ofrecer la mayor proteccién
del mercado? ;Puede explicarnos cudl es su fun-
cionamiento al ser expuestos al fuego?

Los recubrimientos intumescentes suelen tener
como base resinas y componentes activos que re-
accionan quimicamente formando una estructura
carbonosa al ser expuestos al fuego. Cuando el re-
cubrimiento alcanza aproximadamente los 200 °C,
las resinas comienzan a fundirse, mientras que u-
na fuente de carbén y una fuente de acido reaccio-
nan para formar la estructura carbonosa. Al mis-
mo tiempo, otro componente comienza a liberar
gases que provocan la formacién de la ceniza. Du-
rante un incendio, los componentes que contienen
carbono se quemardn, dejando como residuo una
ceniza de fosfatos de titanio. Durante esta etapa, la
carbonilla cambiara de color, pasando de negro a
blanco. También se anaden aditivos especiales al
recubrimiento para reforzar la ceniza.

¢Qué otras diferencias presentan las pinturas in-
tumescentes contra el fuego frente a otros produc-
tos de proteccién pasiva?

Es habitual que los recubrimientos intumescentes
se apliquen en espesores bajos de pelicula, si los
comparamos con otros productos de protecciéon
pasiva contra incendios. Esto se debe a que los re-
cubrimientos reaccionan al contacto con el fuego y
durante la duracién del mismo van creando gra-
dualmente el aislamiento térmico. Los recubri-
mientos intumescentes se suelen aplicar a espeso-
res de 0,2 a 5 mm, dependiendo de los requisitos
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del proyecto y, al entrar en contacto con el fuego,
suelen expandirse hasta alcanzar aproximada-
mente 50 veces el espesor inicial del recubrimien-
to.

¢De qué depende dicho espesor?

El espesor que hay que aplicar a una seccién de a-
cero estructural dependerd del tiempo de protec-
cién deseado, pero también de las caracteristicas
de la seccioén. Si ésta tiene poca masa, necesitara
mas recubrimiento intumescente, en comparacién
con una seccién de acero de méas masa. Normal-
mente, para calentar una seccién de acero de ele-
vada masa se necesita mas energia y, por lo tanto,
una capa de recubrimiento intumescente de bajo
espesor sera suficiente para alcanzar un determi-
nado tiempo de proteccién. Por este motivo los re-
cubrimientos intumescentes se especifican segin
la seccién de acero y de manera individual para ca-
da una de ellas, es decir, segin su valor de “masivi-
dad” o “factor de forma (Hp/A)”, que es una medida
exclusiva para cada tipo de perfil.

/Qué ventajas ofrecen los recubrimientos intu-
mescentes frente a otro tipo de productos de pro-
teccién contra incendios?

Los recubrimientos intumescentes ofrecen varias
ventajas sobre otros productos de proteccién pasi-
va contra incendios. Por un lado, los costes de ins-
talacién son muy reducidos y se pueden aplicar in-
cluso fuera de la zona de construccién. Por otro, el
aspecto decorativo proporciona mas libertad a los
arquitectos, al tiempo que les permite realizar di-
senos de edificios con mas flexibilidad. Finalmen-
te, las estructuras pintadas con este tipo de pintu-
ras se pueden reparar facilmente cuando sufren
danos mecanicos.

/Qué innovaciones ofrecen los nuevos recubri-
mientos intumescentes de Hempel?

HEMPACORE ONE 43000 y HEMPACORE ONE FD
43601 son los nuevos recubrimientos intumescen-
tes de Hempel para la proteccién pasiva contra in-
cendios de tipo celulésico. Estos productos, cuyo
desarrollo ha sido posible gracias a la dilatada ex-
periencia de Hempel en el sector industrial, ofre-
cen proteccién anticorrosiva y contra el fuego en
un solo sistema de altas prestaciones.

Ambos productos presentan beneficios fundamen-
tales, asi como un conjunto de nuevos estandares
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para recubrimientos intumescentes de base acrili-
ca. HEMPACORE ONE 43600 y HEMPACORE ONE FD
43601 han sido desarrollados a medida para ofre-
cer una elevada productividad, el maximo rendi-
miento frente al fuego y una gran fiabilidad a largo
plazo.

Las propiedades de aplicacién de estos productos
hacen que resulte sencillo conseguir el espesor
deseado, asi como una superficie de apariencia
suave, lisa y homogénea. Ademas, son compati-
bles con una gran variedad de esmaltes de acaba-
do que estan disponibles en una extensa gama de
colores.

Los dos productos disponen de certificaciones emi-
tidas por organismos externos autorizados y su
produccién sigue unas estrictas directrices, lo cual
garantiza una maxima calidad y de manera cons-
tante.

Por Gitimo, los recubrimientos intumescentes de
ultima generacién HEMPACORE ONE 43600 y HEM-
PACORE ONE FD 43601 ofrecen una elevada efica-
cia, flexibilidad, fiabilidad y durabilidad de manera
incomparable.

Entre las ventajas de las nuevas pinturas intumes-
centes de Hempel, ;cudles destacaria por produc-
to?

Con estos productos se obtienen ventajas excep-
cionales.

Por ejemplo, con el HEMPACORE ONE 43600, son
destacables una mayor flexibilidad y la posibilidad
de aplicar un elevado espesor por capa. Se pueden
aplicar espesores de hasta 1.500 micras secas por
capa. Ademads, un alto contenido en sélidos, del
75% en volumen que representa una elevada efica-
cia y un elevado rendimiento en la obra. Estd ensa-
yado y aprobado hasta 120 minutos de proteccién
frente al fuego y tiene un tiempo de secado de 30
min a 20 °C y 750 micras secas de espesor.

Por su parte, el HEMPACORE ONE FD 43601 presen-
ta una mayor eficiencia en taller. Se puede aplicar
a espesores de hasta 1.100 pm por capa. Su conte-
nido en sélidos es del 75% en volumen. Estd ensa-
yado y aprobado hasta 120 minutos de proteccién
frente al fuego y tiene un tiempo de secado de 15
min a 20 °C y 750 micras secas de espesor.

Ambos presentan una elevada durabilidad, lo que
permite su exposicién temporal a la intemperie.
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Por ultimo, ambos son compatibles con una gran
variedad de esmaltes de acabado.

¢Qué prestaciones, a su entender, en cuanto a du-
rabilidad y fiabilidad deben presentar los recubri-
mientos intumescentes?

La durabilidad y la fiabilidad de los recubrimien-
tos intumescentes no siempre reciben toda la a-
tencién que merecen, ya que este tipo de recubri-
mientos suelen estar protegidos por acabados, o
bien se utilizan en ambientes con bajo nivel de
corrosividad. Sin embargo, estas caracteristicas
son sumamente importantes, ya que lo que se
busca en estos productos es una larga vida util y
un rendimiento 6ptimo que ayude a salvar vidas
en caso de incendio. En ocasiones, los recubri-
mientos intumescentes se usan sin acabado y, en
otras, este acabado sufre dafios durante la vida G-
til del recubrimiento, por lo que es preciso tener
muy en cuenta la durabilidad de los productos in-
tumescentes cuando se exponen al exterior prin-
cipalmente o en zonas interiores de elevada hu-
medad.

Los recubrimientos intumescentes menos durade-
ros pueden necesitar un mantenimiento mas fre-
cuente y tener una vida Util mas corta. Asimismo,
los danos producidos en el recubrimiento pueden
afectar al rendimiento del mismo, por lo que es ab-
solutamente necesario el mantenimiento y repara-
cién de las estructuras con el fin de mantener in-
tactas sus propiedades frente a un hipotético
incendio.

¢Coémo ha solventado Hempel la durabilidad y fia-
bilidad en su nueva gama de pinturas intumes-
centes contra el fuego? ;Qué pruebas se realizaron
con dichos productos?

Hempel es consciente de que la fiabilidad de un
sistema intumescente depende en gran medida de
la durabilidad del producto. HEMPACORE ONE
43600 y HEMPACORE ONE FD 43601 proporcionan
una excelente durabilidad que ninglin producto e-
xistente en el mercado ha logrado igualar y que se
consigue gracias a la dilatada experiencia de Hem-
pel en el &mbito de las pinturas y recubrimientos, y
al uso de materias primas de la méxima calidad.
Para ensayar y documentar la elevada durabilidad
de estos productos se realizaron una serie de ensa-
yos con HEMPACORE ONE 43600 y otros dos recu-
brimientos intumescentes del mercado internacio-
nal (productos A y B).



Estos ensayos incluyen la exposi-

cién acelerada a la radiacién UV,

cambios extremos de temperatu-

ra y de humedad. Estos ensayos

se han llevado a cabo segtn las

directrices del documento euro-

peo ETAG-018, parte-2, para condiciones ambienta-
les del Tipo X (Sistemas de recubrimiento intumes-
centes para uso en exteriores).

Asi, se realizaron pruebas en paneles con recubri-
mientos intumescentes sin acabado en los que se
aplic6 previamente una capa de imprimacién es-
tandar y compatible. Segtin el ETAG-018, parte 2,
las pruebas para condiciones ambientales Tipo X
estan disefiadas para simular resistencia a la expo-
sicién en exteriores de sistemas de recubrimientos
intumescentes, incluido el esmalte de acabado.

El ensayo de exposicién a la intemperie se divide
en dos fases: exposicién a radiacién UV y a elevada
humedad, seguida de exposicién a cambios extre-
mos de temperatura en una cdmara climatica.

La “fase 1” consiste en 112 ciclos (equivalentes a 28
dias) de:

¢ 5 horas de exposicion seca a radiacién UV a 50 °C
(x 3 °C), siendo la humedad relativa del aire del
10% (+ 5%).

¢ 1 hora de pulverizacién de agua a 20 °C (+ 3 °C).

La “fase 2” consta de dos ciclos como los que se
describen en la siguiente tabla y en los que el recu-
brimiento se expone a temperaturas extremas y a
cambios de humedad:
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Los resultados del ensayo muestran
claramente que HEMPACORE ONE
43600 proporciona un rendimiento
superior al de los otros dos productos.
En la primera fase los productos A y B
comenzaron a degradarse. Después
de la segunda fase se pudieron obser-
var defectos evidentes, tal y como
muestran las fotos. HEMPACORE ONE
43600 no mostré ningn defecto en la
pelicula durante el ensayo.

Los resultados muestran una gran diferencia entre
los recubrimientos intumescentes disponibles en
el mercado y, también, remarcan la importancia de
tener muy en cuenta la durabilidad de los recubri-
mientos intumescentes, con el fin de asegurar el
rendimiento y la fiabilidad a largo plazo de estos
sistemas de pintura.

Cuando se utilizan en exteriores, Hempel reco-
mienda aplicar un esmalte de acabado. La exposi-
cién ambiental y los entornos reales pueden diferir
de las condiciones simuladas en las pruebas de ex-
posiciéon aceleradas, aunque dichas pruebas reve-
lan que el riesgo en caso de exposicién se minimi-
za.

Finalmente ;Con qué certificaciones cuentan en
estos momentos las pinturas intumescentes de
Hempel?

Tanto HEMPACORE ONE como HEMPACORE ONE
FD han sido certificados de acuerdo con la norma
europea EN 13381-8 y la norma British Standard
BS476 Parte 21. Ademads, ambos productos cuentan
con la Evaluacién Técnica Europea (Guia DITE) y el
Marcado CE, con lo que pueden comercializarse en
todos los paises de la Unién Europea.

Nota: los datos, las especificaciones, las indicaciones y

las recomendaciones que figuran en este documento sélo
representan las experiencias o los resul-
tados de una prueba obtenidos bajo cir-
cunstancias controladas o especialmente
definidas. Su exactitud, integridad y ade-
cuacién de la informacién o de los produc-
tos en condiciones reales previstas para
su uso, debe ser determinado exclusiva-
mente por el comprador y/o usuario.
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EMPLEO

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

SE VENDEN

3 HORNOS DE TEMPLE Y REVENIDO,
Y 2 HORNOS DE REVENIDO
MARCA BERCO-RIPOCHE,

TIPO NVR 220 Y NVR 160,
DIMENSIONES DE CARGA 1.400 X 1.400.

INTERESADOS CONTACTAR
EN EL TLNO. 976 454136
6 MAIL JRRAMIREZ@ALUMALSA.COM
PREGUNTAR POR SR. JOSE RAMON RAMIREZ
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Se necesita para integrarse a empresa siderometalirgica ubicada
en Guayaquil, Ecuador.

El cargo implica la supervisién integral de la division aceria
compuesta de 2 hornos de induccién y maquina de colada
continua horizontal para la produccién de palanquillas de acero.
El candidato debe tener experiencia comprobada en operaciones
similares, dotes de liderazgo, formacién y conduccién de equipos
de trabaijo, y sélidos conocimientos de planificacion y control de
produccién.

Se ofrece remuneracion y beneficios acordes con la
responsabilidad.

Interesados enviar antecedentes (C.V.) a
jefeaceria@talme.net
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95

Fax :91 332 81 46

Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail : acemsa@gmx.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

Laboratorio de ensayo de materiales . anélisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalograficos de materiales metdlicos 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 automadticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccion de aceros.

Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con practica real de tra-
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http://www.mpa.es
http://www.aymsa.com
http://www.lavalterm.com
mailto:optimiza@optimizaconsulting.es
mailto:acemsa@terra.es
http://www.tecnopiro.com
http://www.alju.es
http://www.alferieff.com

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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MAYO
N° Especial BIEMH (Bilbao).
Granalladoras. Vibradoras. Pulidoras. Pinturas. Metales preciosos. Medio ambiente.
Granallas. Pinturas. Ultrasonidos. Filtracién de polvos. Lavadoras.
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