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En nuestro sector un aspecto inmaculado y una funcionalidad impecable van siempre juntos.

Los sistemas de zinc lamelar negro de Atotech han sido desarrollados basandose en la idea de que
el diseno no debe ser mas importante que la funcionalidad y viceversa. Nuestros revestimientos de
zinc lamelar negro son modulares pero también pueden ser combinados para conseguir los mejores
resultados. Tanto en lo que se refiere a la estabilidad del color como a la resistencia a la corrosion,
nuestra cartera de productos es insuperable.

Para mas informacion entrar en: www.atotech.com/zincflake
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Nuestra Portada

Atotech reducen el impacto medioambiental. Ato-
tech, una division del grupo Total, tiene su
Con unas ventas anuales de 885 millones€,  sede central en Berlin (Alemania) y em-

Atotech es uno de los lideres mundiales  plea alrededor de 4.000 personas en unos

en la fabricacién de procesos y equipo pa- 40 paises.

ra la industria de circuitos impresos, sus- Atotech Espaﬁa SAU.

tratos IC y semiconductores (Electronics), Ribera de Axpe, 39

asi como en las industrias de tratamiento 48950 Erandio (Bi%kaia)

de superficies decorativas y funcionales Tel +34 944 805 968

(General Metal Finishing). Comprometida Fax +34 944 803 021

con la sostenibilidad, Atotech desarrolla maria.prado@atotech.com
Eun tecnologias que minimizan los residuos y www.atotech.com
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EEditorial -

arios eventos con gran peso y que ultimamen-
te siguen al alza, se suceden este mes con la
diferencia de una semana.

Primeramente MetalMadrid, que continda ano tras a-
Nno su crecimiento y que no cesa en ocupar un puesto
importante en las Ferias del sector Metalmecanico
del pais. Se celebra los dias 16 y 17 de noviembre, dos
dias intensos de un ir y venir de visitantes en el re-
cinto ferial de IFEMA.

Y una semana después, del 23 al 26 del mismo mes,
se celebra EMAF en el recinto ferial de Oporto, la Fe-
ria del sector de la maquinaria y equipamientos para
la industria en el pais vecino. Otra cita importante y
donde varias empresas de aqui también estaran pre-
sentes con stand.

En ambos eventos estaremos presentes con stand pa-
ra distribuir nuestras revistas y donde podremos sa-
ludarnos.

Antonio Pérez de Camino
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En lo que se refiere a lavado
de piezas metalicas,
AquaClean puede ofrecerle
cualquier solucion
en sectores como ferroviario,
aeronautico, eodlico, etc.

e | avadoras de cesta rotativa.
e avadoras de cabina de grandes

dimensiones.
e avadoras de cabina pequeno tamano.

e [nstalaciones de limpieza
totalmente automatizadas.

Para mas informacion contacte con:

W SUNTEC

Magquinaria Técnica S.L.

Avda. de Castilla, 32 - Nave 52
28830 San Fernando de Henares (MADRID)
Teléf.: 91 677 77 34 - Fax: 91 677 88 90
E-mail: suntecmt@suntecmt.com
www.sumtecmt.com
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Nueva camara
climatica
en Labencor

Recientemente Labencor ha ad-
quirido una nueva camara clima-
tica, para la realizacién de nuevos
ensayos de corrosion tanto cicli-
cos como climaticos, pudiendo
alcanzar temperaturas de hasta
-70°. Con esta nueva adquisicién,
amplia su oferta de ensayos a los
que ya realiza actualmente y que
se pueden resumir en:

MNueva camara climatica

e Ensayos climaticos Humedad/
Temperatura.

¢ Ensayos de humedad: ISO-6270,
asi como las especificas de los
clientes de automocién.

e Ensayos de niebla salina: UNE-
EN ISO 9227, ASTM B117, JIS Z
2371 y especificas de automo-
cién.

¢ Ensayos de corrosién ciclica:
Segin normas Volkswagen
PV1210, PV1209, PV1200.

e Ensayos de corrosién ciclica:
Segin norma Mercedes, ISO
11997-1 Ciclo B (antigua VDA
621-415).

e Ensayos de corrosién ciclica: Se-
glin normas Renault D17 2028
ciclo ECC1, GMW 14872, Nis-
san...

e Ensayos de niebla salina acé-
tica, cuproacética: Segiin nor-

SURFAS™

ma UNE-EN ISO 9227 AASS,
CASS, ...

e Ensayos Kesternich: Segin nor-
ma ISO 6988, ISO 3231, DIN
50018, ...

Pretende con ello satisfacer a un
gran numero de clientes, que vie-
nen solicitando este tipo de ensa-
yos demandados por los princi-
pales fabricantes de automocién,
asi como de otros sectores.

Info 1

Linea
de productos
Bautermic

La compania Bautermic S.A. tie-
ne una gran experiencia fabri-
cando maquinas, para que a lo
largo de los tltimos 36 afios han
dado y siguen dando éptimas
prestaciones en sectores indus-
triales tan diversos como son:
Automocién, Ferrocarril, Avia-
cién, Maquinas Herramientas,
Moldes, Menaje, Herrajes, Meca-
nizados, Forjados, Fundicién,
Tornilleria, Decoletaje, Estampa-
cién, Tratamientos Térmicos...

Se trata de maquinas que son

Hornos hasta 1.250 °C.

Instalaciones de pintura.

proyectadas y adaptadas a las
necesidades de cada cliente, a su
Produccién, Espacio y Potencia
disponibles, Grado de automati-
zacién, Calidad exigida y a la In-
versién econdémica prevista para
realizar dicho proyecto.

Info 2

Nuevas unidades
de filtraciéon

SODECA presenta las nuevas u-
nidades de filtraciéon y médulos
de tratamiento de aire UDT y
UDTX. Estas unidades estan ais-
ladas actsticamente y destacan
por tener una estructura de perfi-
leria de aluminio con aislamien-
to térmico y acustico.

Destaca su construccién modular
que permite anadir médulos de
filtros facilmente y ademds incor-
poran un panel de acceso lateral
para su correcto mantenimiento.
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Siguiendo la filosofia de SODECA
en adaptarse a las necesidades del
cliente, estos nuevos equipos se
lanzan al mercado con tres posi-
bles opciones de tratamiento de
aire: mddulos de filtracién, bateria
eléctrica o bateria de agua. Las dos
lineas presentadas UDT y UDTX
se diferencian por llevar motor di-
recto o a transmision respectiva-
mente.

Info 3

Sensores para
todos los casos

SICK ha perfeccionado los senso-
res de proximidad capacitivos
CM18 y CM30. La nueva genera-
cién es especialmente robusta y
ahora dispone de una compatibi-
lidad electromagnética todavia
mejor, incluso en aplicaciones
criticas. Ademas, se ha anadido
el tipo de proteccién IP 69K, con
el que los sensores soportan per-
fectamente la limpieza con equi-
pos de lavado a alta presion.

Con un rango de temperatura de
entre -30 °C y +85 °C, también so-
portan las oscilaciones de tempe-
ratura extremas. Su carcasa re-
sistente y certificada por Ecolab
los hace especialmente idéneos
para su utilizacién en entornos
higiénicos y himedos. Ademas,
se ha ampliado la distancia de
conmutacién, se ha mejorado la
compensacion de polvo y hume-
dad, y se ha incluido un LED adi-
cional que informa sobre la esta-
bilidad de la senal.

do

Los sensores de proximidad ca-
pacitivos detectan todo tipo de
materiales: polvo, granulados, li-
quidos y sélidos, incluso a través
de paredes de plastico o de vidrio.

Info 4

EXPOSOLIDOS

y POLUSOLIDOS
2017 dos eventos
que se refuerzan
mutuamente

Una de las grandes novedades de
la octava edicién de EXPOSOLI-
DOS, el Salén de Tecnologia para
Sélidos, es que se va a celebrar
junto a un nuevo evento: POLUSO-
LIDOS, el Salén de Tecnologia para
la Captacién y Filtracién. Son dos
eventos que se complementan a
la perfeccién, porque en todo pro-
ceso donde se manipulen sélidos
es necesario captar y filtrar las e-
misiones, que en mayor o menor
medida se producen.

Después de estudiar a fondo el
mercado de la oferta del sector
de la captacioén y filtracién, se de-
cidié que era necesario organizar
un evento diferente con sus pro-
pias jornadas técnicas, sus a-
cuerdos con agentes sectoriales,
sus conferencias, etc. Y era nece-
sario porque las soluciones tec-
nolégicas para la filtracién y la
captacién tienen unas caracteris-
ticas propias, que las diferencian
de los procesos de tecnologia pa-
ra solidos.

Y ya tenemos un primer balance:
la suma de ambos eventos esta
siendo un éxito, porque las prin-
cipales empresas de captacién y
filtracién internacionales y na-
cionales van a participar en PO-
LUSOLIDOS 2017, y EXPOSOLI-
DOS 2017 ya tiene ocupado el
90% del espacio disponible, lo

=" SALGN DE LA TECNDLOGIA PARA L CAPTACIGN Y FILTRACIGN

POLUSOLIDOS

WWW.POLUSOLI

14 -16 /02/2017
MLET

ATALET

que supone un aumento del 30%
respecto a la edicién anterior (a-
no 2015), estando presentes las
empresas lideres del mundo, la
mayoria de las cuales van a apro-
vechar EXPOSOLIDOS 2017 para
lanzar sus novedades.

Agentes sectoriales como FIAB,
FIQUE, AINIA, ITC, LOM, entre o-
tros, ya han confirmado su parti-
cipacién en EXPOSOLIDOS 2017
realizando diversas actividades
de informacién (conferencias téc-
nicas). Y ya se han cerrado acuer-
dos con 97 agentes sectoriales de
16 paises para promocionar EX-
POSOLIDOS y POLUSOLIDOS 2017,
con el objetivo de superar los
6.000 visitantes profesionales de
calidad (con necesidades tecnolé-
gicas en el procesamiento de s6li-
dos y la captacién y la filtracién).

EXPOSOLIDOS 2017 se va a cele-
brar del 14 al 16 de febrero del
2017 en La Farga de L'Hospitalet/
Barcelona.

Info 5

parts2clean 2017

Aun queda mas de un ano para la
préoxima parts2clean. Pero esta fe-
ria internacional de la limpieza
industrial de piezas y superficies
ya estd cobrando forma. Alrede-
dor de 70 expositores se han ins-
crito durante la pasada feria en
junio o poco después para volver
a participar en Stuttgart en la pré-
xima edicién del 24 al 26 de octu-
bre de 2017. De ahi que tan pronto
se hayan reservado ya en firme
mas de 3.000 metros cuadrados —
que representan mas de la mitad
de la superficie contratada este a-
no. Que parts2clean vuelva a sus
fechas de octubre ha sido expreso
deseo de los expositores. Los pa-



www.gattomatto.biz

TeknyX

1 B
METAL CLEANING EVOLUTION W METAL - CLEAN

tratamos el metal
con Naturaleza
| ﬂ%_\a:'

,’ l"t

ROTOR ROBUR TUNEL UNIX SZD ROUNDJET

SOLUCIONES TECNICAS AVANZADAS PARA TRATAMIENTOS SUPERFICIALES
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bellones 3y 5 se hallaran bajo el
lema “Soluciones tecnolégicas de
limpieza industrial”.

De momento los organizadores
de parts2clean trabajan en la pla-
nificacién de posibles formatos
especiales. “Ya tenemos suficien-
tes temas muy interesantes”, dice
Olaf Daebler, director de la divi-
sién parts2clean en Deutsche
Messe. “Desmocho de rebabas,
limpieza contratada, precision,
salas limpias, limpieza en la fabri-
cacién electrénica, y limpieza de
recipientes y soportes para piezas
constructivas — en todos estos
sectores reside un gran potencial
y con él vamos a seguir aumen-
tando la fama de parts2clean co-
mo plataforma mundial, para el
encauzamiento de negocios en
las tecnologias de la limpieza in-
dustrial”.

Info 6

OGEI en ANKIROS
2016

La empresa vasca OGEI, fabrican-
te de cortadoras y esmeriladoras
pendulares, ha estado presente
en la 13? edicién de ANKIROS, la
feria internacional de tecnologia,
magquinaria y productos de fun-
dicién de hierro y acero celebra-
da en Estambul entre el 29 de
septiembre y el 1 de octubre, me-
diante su partner en el pais TEK-
NOMETALURJIL.

Segin Manex Berzosa, Export

SURFAS™

Manager de OGEI, "Turquia ha
realizado grandes inversiones
destinadas a la produccién de a-
cero en los dltimos 10 afios y se
espera que su produccién au-
mente en mas del 50% de su
produccién actual en menos de
10 anos, llegando a 85 millones
de toneladas para 2013" y ana-
de: "expectativas y previsiones
aparte, en 2015 Turquia era ya
el 8° mayor productor de acero
del mundo y el segundo maés
importante de Europa después
de Alemania y la evolucién del
sector en el pais es visible. Estas
cualidades hacen que Turquia
sea un pais en el que las corta-
doras y esmeriladoras suspen-
didas de OGEI pueden tener su
espacio de trabajo. Por ello lle-
vamos desde principios de este
afio 2016 trabajando con un
partner local, TECNOMETALUR-
JI, que puede realizar las tareas
de comercializacion, puesta en
servicio y garantizar el servicio
post-venta que requieren nues-
tros equipos".

Esta ha sido la primera experien-
cia exponiendo en una feria en el
pais que ha tenido OGEI y parece
que los equipos estan generando
interés, aunque esta edicién de la
feria esté marcada por los recien-
tes acontecimientos que han te-
nido lugar en el pais. En palabras
de Manex Berzosa "el pais sigue
activo y avanzando, y aunque
posiblemente, se ha notado en
los niveles de asistencia especial-
mente desde Europa, el grueso

del sector local ha acudido y es-
tamos contentos con el interés
suscitado en los visitantes Tur-
cos. Nuestras maquinas, aunque
tienen un precio muy competiti-
vo frente a otros fabricantes eu-
ropeos, no son baratas para el
mercado turco, pero una vez in-
troducidas, su robustez y fiabili-
dad hara que sean una opcién
para aquéllos que busquen tra-
bajar con eficiencia y seguridad”.

Info 7

Creaform lanza
Pipecheck 4.0
con nuevo
asistente

Creaform, lider en soluciones de
medicién 3D portétiles y servi-
cios de ingenieria anuncia hoy
que la version 4.0 de Pipecheck
estard disponible muy pronto.

Sobre la base de Pipecheck, el po-
tente y preciso software END pa-
ra la evaluacién de la integridad
de tuberias, esta ultima versiéon
cuenta con importantes mejoras
de interfaz para proporcionar u-
na facilidad de uso incompara-
ble, a técnicos de todos los nive-
les de experiencia.

Ya sea que se trate de principian-
tes o de expertos, cualquier u-
suario puede beneficiar del uso
de Pipecheck 4.0; en cualquier
punto de sus flujos de trabajo de
evaluacién.

Pipecheck 4.0 presenta la fun-
cién de Asistente Pipecheck que
permitira a los usuarios benefi-
ciarse con las siguientes carac-
teristicas:

e Flujos de trabajo guiados para
la evaluacién de corrosién y de
danos mecanicos de tuberias
con procesos paso a paso, ba-
sados en lo que el cliente esté



intentando lograr. Pipecheck
4.0 ofrece secuencias de opera-
ciones configuradas previa-
mente y la capacidad de crear
secuencias de operaciones per-
sonalizadas y simplificadas, y
de conservarlas para un uso fu-
turo.

e Una interfaz de usuario mejo-
rada y facil de usar que explica
con detenimiento los pardme-
tros y los pasos que esté dan-
do actualmente un usuario.

¢ Consejos y trucos para usar de
manera 6ptima Pipecheck, a-
demads de generar resultados
rapidos y precisos.

Pipecheck 4.0 ayudara a reducir
las curvas de aprendizaje y el
tiempo de capacitacién para que
los ingenieros y técnicos puedan
usar rapidamente la solucién pa-
ra sus necesidades de END criti-
cas.

Info 8

X-Rite Pantone
presenta nuevo
espectrofotometro
de sobremesa

X-Rite Incorporated, un lider
mundial en la ciencia y la tecno-
logia del color, y su subsidiaria
Pantone LLC, presentan el nuevo
espectrofotémetro de esfera de
sobremesa Ci7860. El miembro
mas reciente de la familia de es-
pectrofotémetros de sobremesa
Ci7x00 de X-Rite, el Ci7860 es el
instrumento de medicién del co-
lor mas avanzado en la industria.
Reduce el margen de error en la

Octubre 2016 / Noticias

comunicacién de las especifica-
ciones del color para el recubri-
miento, y garantiza el nivel mas
alto de precisién y control del co-
lor en todo el proceso productivo.
X-Rite disend el Ci7860 en res-
puesta a los comentarios de las
marcas de consumo que busca-
ban un nuevo nivel de consisten-
cia del color. Estas empresas han
reconocido la creciente importan-
cia del color en la toma de decisio-
nes de compra por parte de los
consumidores. Las variaciones vi-
sibles en el color de los productos
y el empaque pueden tener un
impacto tanto en las percepcio-
nes de calidad de los consumido-
res como en las ventas minoris-
tas. En respuesta, las marcas
estan estableciendo estdndares
mas estrictos para reducir la va-
riacién del color en sus productos.
Sin embargo, lograr estos estan-
dares de manera consistente pue-
de resultar un desafio.

Info 9

VULKAN |

VULKAN INOX GmbH

Técnico de ventas
Manuel Lorente
@ Tel. +34 618648715

* Granallado de limpieza &?9 manuel.lorente@vulkan-inox.de
* Rebarbado

* Texturizacion
* Probado

* Eficaz

* Inoxidable

Co. Camara de comercio
Alemana para Espana
Tel. +34 902105418

Fax +34 902105418
E-Mail: vulkan@ahk.es
www.vulkan-inox.es
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ADAPTA obtiene la certficacion A+
de calidad del aire interior

n el &mbito de las condiciones de trabajo tiene

cada vez mayor incidencia el aspecto relacio-

nado con la calidad del aire en locales dedica-
dos a oficinas y servicios generales, es decir, en los
que no se realizan actividades de tipo industrial. La
sintomatologia presentada por los afectados no suele
ser severa y, al no ocasionar un exceso de bajas por
enfermedad, se tiende a menudo a minimizar los e-
fectos que, sin embargo, se traducen en una situa-
cién general de bajo confort. En la practica estos efec-
tos son capaces de alterar tanto la salud fisica como
la mental de las personas, provocando mayores indi-
ces de estrés, jaquecas, nduseas y con ello un aumen-
to del absentismo y una disminucién del rendimien-
to laboral. Para describir estas situaciones, cuando
los sintomas llegan a afectar a més del 20% de los o-
cupantes de un edificio, se habla del "Sindrome del E-
dificio Enfermo". Diversos estudios han constatado
que los habitantes de las ciudades pasan entre un
58% y un 78% de su tiempo recluidos en espacios in-
teriores, por lo que la calidad del aire que respiramos
en estos ambientes es de vital importancia para
nuestra salud. Este factor se agrava en la medida de
que cada vez mas los edificios son disenados de for-
ma hermética, para conseguir una mayor eficiencia
energética. Una baja ventilacién natural conlleva una
mayor exposicién a los agentes contaminantes.

El aire se percibe como bueno cuando contiene los
componentes necesarios en las proporciones ade-
cuadas. Es el usuario del edificio el que mejor nos
podra dar una valoracién de la calidad del aire que
respira. A través de sus sentidos, el ser humano es
sensible a los efectos olfativos e irritantes de milla-
res de compuestos quimicos. El problema surge

SURFAS™

cuando queremos predecir a partir de su composi-
cién, si un determinado aire serd percibido como
de alta o baja calidad por el publico.

[EMISSIONS DANS L'AIR INTERIEUR®

En los ambientes industriales se suelen conocer los
compuestos quimicos relacionados o especificos de
una determinada produccién, pudiéndose determi-
nar sus concentraciones y comparandose con los
valores limite umbral. En los espacios interiores po-
demos encontrarnos expuestos a una infinidad de
sustancias en concentraciones muy bajas, sobre to-
do debido a la elevada proliferacién de nuevos ma-
teriales en los Ultimos tiempos. Este amplio conjun-
to de sustancias unido a las especificas condiciones
de temperatura y humedad, hacen habitualmente
dificil de predecir si serd percibido como viciado o
enrarecido, es decir, de baja calidad.

Por lo enunciado anteriormente, Adapta ha proce-
dido a ensayar los productos de su coleccién VI-
VENDI destinada a la arquitectura segin la norma
ISO 16000-9:2006 de determinacién de la emisién
de compuestos organicos volatiles de los produc-
tos de la construcciéon y del mobiliario. A la vista de
los resultados la empresa ha recibido la distincién
de A+ (muy bajas emisiones) para los escenarios de
pared, techo, ventana y puerta.
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LR-W. Sensor general de Contraste

resuelve la més amplia gama de aplicaciones

que jamas haya visto. Resuelva aplicaciones
de presencia/ausencia, diferencie productos con li-
geras variaciones, detecte marcas de registro y ve-
rifique el color.

L a NUEVA Serie LR-W de espectro completo

LED BLANCO

Tecnologia innovadora

El LR-W analiza el espec-
tro de luz completo. Pue-
de detectarlo todo, desde
diferencias en el acabado
superficial hasta cambios
de color, que son dificiles
de ver a simple vista.

Flexibilidad

Tres sensores diferentes
para adaptarse a sus nece-
sidades. Esta serie solucio-
na problemas, no sélo a-
plicaciones.

Deteccién fiable

Carcasa metdlica y grado de proteccién IP65/67, pa-
ra trabajar en entornos exigentes. Resultado: mas
tiempo de duracién y menos mantenimiento, que
un sensor fotoeléctrico convencional.

Cémo funciona un sensor de espectro completo

A diferencia de los sensores convencionales, que
s6lo utilizan un LED rojo, el LR-W utiliza un LED
blanco y el espectro de color completo. Al hacer es-
to, el LR-W puede diferenciar fiable y establemente
una gama mucho mads amplia de objetos.

Caracteristicas adicionales para asegurar
una deteccién estable

Mediante el uso de la funcién de ajuste automatico,
el LR-W registra el color, brillo y acabado superficial
del objeto, para determinar qué método de detec-
ci6én es el mas adecuado para la aplicacién dada. Es-
to ayuda a garantizar una deteccién estable, inde-
pendientemente de las variaciones del objeto. Las
inconsistencias de color, vibraciones, superficies
desgastadas, u objetos inclinados o sesgados, todos
pueden conducir a una deteccién inestable. La cali-
bracién maestra le permite al usuario ensenarle al
sensor estas variaciones de antemano. Mas aun, la
calibracién de adiciéon maestra permite anadir con-
diciones facilmente, a medida que éstas surgen.
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Exito de las jornadas

sobre innovaciones tecnologicas
en Tratamiento de Superficies

y Recubrimientos Funcionales

nes de proceso y tecnologia de tratamiento

superficies, ha celebrado el evento mas es-
perado del afio sobre innovaciones tecnolégicas en
el Tratamiento de Superficies, bajo el titulo: “Hen-
kel TECHDAY - INNOVANDO JUNTOS 2016”. Profe-
sionales del sector se han dado cita en la capital es-
pafiola para descubrir de primera mano las Gltimas
tendencias en Innovacién y Sostenibilidad relacio-
nadas con el tratamiento de Aluminio y Multime-
tal, asi como Limpieza y Mantenimiento Industrial.

B ONDERITE, la marca de Henkel en solucio-

El evento, cebrado el pasado 5 de mayo, ha consta-
do de un programa compuesto por diversas activi-
dades divididas entre una presentacién plenaria
por la manana y distintos talleres por la tarde. Por
la manana, el Business Manager AG de Henkel Ibé-
rica, Manuel Aguareles, se encarg6 de inaugurar el
evento y dio la palabra a diferentes especialistas
del sector que trataron temas como los Recubri-
mientos Funcionales o la Optimizacién con Siste-
mas de Dosificacién y Control Automaticos. Jordi
Aguado, FC Technical Customer Service Manager,

se encargd de presentar el Laboratorio de Asisten-
cia Técnica para Todos los Procesos.

Por la tarde, se llevaron a cabo 3 talleres distintos re-
lacionados con tres bloques: Aluminio, Multimetal,
y Limpieza y Mantenimiento Industrial. El bloque
sobre Aluminio, impartido de la mano de los exper-
tos Juan Serret y Cristina Acedo, traté el Recubri-
miento Electro Ceramico, relacionado con BONDE-
RITE ECC, la Revolucidn en el Pretratamiento del
Aluminio, relacionada con BONDERITE M-NT 2040
R2, y las Méximas Prestaciones en el Matizado del
Aluminio mediante el BONDERITE C-AK 62250. En el
segundo bloque temaético, impartido por Raul Her-
nandez, se hablé sobre el tratamiento Multimetal.
Autoforesis o proceso BONDERITE M-PP, para una
proteccién méaxima en zonas criticas como cavida-
des y aristas, asi como de recubrimientos multime-
tal basados en nanotecnologia de dltima generacién
con BONDERITE M-NT 20120. Ahorros econémicos y
medioambientales gracias a desengrases a tempe-
ratura ambiente, el tercer bloque, sobre Limpiado-
res, fue impartido de la mano de Jordi Aguado.

En palabras de Juan Serret, Functional Coatings Ma-
nager de Henkel: “Estas jornadas son una herra-
mienta muy util para que clientes y profesionales
accedan de manera directa a la informacién maés
completa sobre las ultimas tendencias en Innova-
cién y Sostenibilidad”. Asi lo demuestra la gran aco-
gida que han tenido las jornadas técnicas de BONDE-
RITE. “Con mas de 70 asistentes, Henkel TECHDAY
2016 ha sido una oportunidad Unica para poner en
contacto a profesionales y expertos del sector. De es-
ta manera, seguimos innovando juntos”, afirma
Juan Serret.
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TRAINING PROGRAMS MORE

Tengo el placer de presentarles el catalogo de cursos para Septiembre, Octubre y
noviembre de la organizacion NACE International. Todos ellos cursos destacados e
imprescindibles, los cuales tiene siempre utilidad, ya que plasman la vision de la
realidad fielmente. Sus practicas se acercan al proceso de realidad, sus instructores son
los mas cotizados, consagrados como lideres en todas las areas. Si quiere saber sobre
corrosion y como combatirla, ésta es su oportunidad.

demas tenemos una nota importante. Los examenes tedricos tanto del cip1y 2

como los de proteccion catddica, aplazan los examenes. Es decir, el sabado que
termina el curso tan solo se hara el examen practico y los alumnos, desde ese dia,
tendran hasta un ano para poder realizar los examenes tedricos en unos centros que se
habilitaran cerca de sus casas. Habra un centro en cada ciudad. Se le permite asi al
alumno poder estudiar en profunidad el temario antes de enfrentar el examen tedrico.
Debemos sehalar que nos quedan pocas plazas para el CIP1 y Cip2 de Noviembre, por
lo que si esta interesado, no dude en inscribirse al email. J.setien@hotmail.com

Corrosion interna Avanzado. Del 5 al 9 de Septiembre. http://wp.me/P2uTpd-8s

Prevencion y control de la corrosion en refinerias. Del 12 al 16 de Septiembre.
http://wp.me/P2uTpd-30

CIP1 Inspector en recubrimientos. Del 3 al 8 de octubre (Cupo cubierto)
Proteccion catodica nivel 2. Del 10 al 15 de Octubre.

Corrosion interna basico. Del 10 al 14 de octubre. http://wp.me/P2uTpd-88
Marine Coating technologies. Especialidad en marina. Del 24 al 27 de octubre
Ocat- Offshore Assessment. Del 24 al 28 de Octubre

Clp1 Inspector en recubrimientos nivel 1. Del 7 a 12 de Noviembre.
http://wp.me/P2uTpd-3b

CIP2 Inspector en recubrimientos nivel 2. Del 14 al 19 de Noviembre.
http://wp.me/P2uTpd-3b

Proteccion catodica en conjuncion con recubrimientos. Del 7 al 12 de Noviembre

“,NACE | = NACE

- -
WO N TERNATEO NI
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EcoCWave

para aplicaciones de desengrasado
o limpieza de precision

n concepto innovador de maquina de lim-
l | pieza acuosa se presenté este aiio, en In-
dustrie Paris, por la empresa Dirr Eco-

clean.

Sus principales ventajas son: un uso universal para
diferentes aplicaciones —desde el desengrasado a
la limpieza de precisién- un obstaculo reducido, u-
na optimizacién de la calidad de limpieza redu-
ciendo los costes unitarios.

Ademas, establece nuevas normas en términos de
apariencia visual.

El detergente utilizado para la limpieza y el trata-
miento de superficie es a menudo en base agua. Se-
gun la operacién, puede ser de-
signada como 4acido o liquido de
limpieza neutra o alcalina.

Los niveles de aplicacién se ex-
tienden del desengrasado a la lim-
pieza fina o de precision.

Independientemente del objetivo
de descontaminacién antes o
después del mecanizado o del
cumplimiento de las especifica-
ciones, el proceso de limpieza
debe llevarse a cabo de manera
eficaz y 6ptima a costes reduci-
dos.

Desarrollando la EcoCWave, Dlrr
Ecoclean ha priorizado el cumpli-
miento de estos requisitos.

SURFAS™

Flexibilidad éptima con bajo consumo
de energia y estorbo reducido

Con el fin de abastecer a las diversas industrias -
tales como los fabricantes de automoéviles y sus
proveedores, la industria médica, talleres meca-
nicos como el mecanizado, estampado o plegado
- una solucién girada hacia el futuro, la EcoCWa-
ve ha sido concebida para adaptarse de modo 6p-
timo a cualquier tipo de limpieza y de conducta
sencilla para sus usuarios.

Fuera de su excelente rendimiento, la EcoCWave se
distingue por su obstaculo reducido. De concepcién
atractiva es también un punto culminante visual.
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Fluidos especiales 3M Novec
para aplicaciones de limpieza

de precision

ca y Energia, ofrece una gama completa de

fluidos especiales 3M™ Novec™ para reem-
plazar a sustancias y compuestos que agotan la ca-
pa de ozono (ODS), como CFC, HCFC y HFC, en apli-
caciones de limpieza en electrénica, la industria
aeroespacial y otros sectores.

3 M, a través de su Departamento de Electréni-

Estos fluidos combinan un perfil medioambiental
probado y méaxima seguridad para aportar una al-
ternativa eficiente y sostenible, con diversos siste-
mas de limpieza tradicionales (desengrasado por
vapor o inmersién) y novedosos (ultrasonidos).

Ante la preocupacién por la seguridad de los ope-
rarios y el cumplimiento de la regulacién medio-
ambiental, se demandan soluciones de limpieza de
precisién para garantizar, por ejemplo, el rendi-

miento de circuitos electrénicos en automociéon y
transporte, y la industria aeroespacial.

Entre la oferta de productos de 3M se encuentran
los fluidos especiales 3M™ Novec™ 649, 3M™ No-
vec™ 7100 y 3M™ Novec™ 7200, que responden a
diferentes necesidades de cada aplicacion.

El 3M™ Novec™ 649 Engineered Fluid es un fluido
incoloro e inodoro que puede sustituir a sustancias
ODS con elevado GWP, como hexafluoruro de azu-
fre (SF6) e hidrofluorocarburos (HFC): HFC-134a y
HFC 245fa.

Este fluido de transferencia de calor con un GWP
de 1 se puede emplear con motores diésel, genera-
dores, aplicaciones geotérmicas y solares, refrige-
racién de electrénica (IGBT, inversores y transfor-
madores) y centros de datos.

3M™ Novec™ 7100 Engineered con metoxi nona-
fluorobutano (C4F9OCH3) también es un fluido in-
coloro e inodoro y puede reemplazar a sustancias
ODS con elevado GWP. Su elevado punto de ebulli-
cién y baja tensién de superficie hacen que resulte
ideal en aplicaciones de desengrasado por vapor,
mientras que la estabilidad térmica y la baja toxici-
dad son idéneas en limpieza con solventes.

3M™ Novec™ 7200 Engineered con etoxi nonafluo-
robutano (C4F90C2HS5) es similar al 7100 y puede
sustituir a materiales clorados.

Con mayor punto de ebullicién y menor pérdida de
vapores en comparacién con CFC, HCFC y HFC, es-
te fluido de baja viscosidad es muy ttil en desen-
grasado por vapor y limpieza en frio.
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Jyxcm[: las en corrosion

Jornada sobre Corrosion

08:30 — 08:45 Presentaciones.

08:45 — 10:15 Interpretacion Corrosion.

10:15-11:15 Ensayos de Corrosion / Valoracion.

11:15—-11:30 Descanso.

11:30 — 12:30 Ensayos de Corrosion / Valoracion (continuacion).
12:30 — 14:15 Normativa Sector Automocion.

14:15 - 14:30 Dudas y preguntas.

= Normas de ensayos de corrosion.

e Ensayos de corrosion ciclica: ISO 11997-1 Ciclo B, VW-PV1210,
VW-PV 1209, GM 14872, ...

¢ Ensayos de niebla salina neutra, acética y cuproacética: UNE-EN
ISO 9227 NSS, AASS y CASS.

¢ Ensayos de humedad: 1ISO-6270-2.

e Ensayos al didxido de azufre con condensacion general de la hu-
medad (Kesternich): ISO 6988 y DIN 50018.

¢ Ensayos climéticos: YW-PV1200.

= Acondicionamiento de muestras (antes y después de los en-
sayos).

=> Normas de evaluacién de los resultados (VYW 13750, DBL
7391, DBL 8451, UNE-EN ISO 12944, ...).

— Utiles de evaluacion.

= Interpretacion resultados de ensayos de corrosion.

= Seminario abierto a dudas en materias de corrosién/tratamien-
tos superficiales.

e Documentacion curso.
e Coffee break.
e Certificado de asistencia.

Precio del curso: 200 €.

— 9°asistente a un mismo curso y de la misma
empresa 10% dto.

— 3ery sucesivos asistentes a un mismo curso
y de la misma empresa 15% dto.

Para reservar su plaza solo es necesario enviar
un mail con los datos de la empresa y el nime-
ro de plazas a la direccion:
info@labencor.com

Viernes 25 de Noviembre de 2016.

BIC Araba — C/Albert Einstein, 15
Parque Tecnoldgico de Alava
01510 Mifiano (Alava)

Las plazas son limitadas.
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Los desafios de la industria,
en el foco de subcontratacion

sentes en SUBCONTRATACION 2017, Feria

Internacional de Procesos y Equipos para la
Fabricacién, que se celebrara en Bilbao Exhibition
Centre los dias 6 a 8 de junio con un objetivo muy
definido: transformar retos en oportunidades de
negocio para las pymes. El desarrollo y la implan-
tacién de sistemas de fabricacién inteligente de-
terminaran la competitividad de las empresas, por
lo que el equipo comercial del certamen trabaja ya
para apoyar a las firmas participantes en la bus-
queda de nuevas tecnologias, mercados y clientes.

L os desafios de la industria estardn muy pre-

En el 4rea expositiva de SUBCONTRATACION com-
partiran espacio empresas de fundicién, mecaniza-
cién, transformacién sin arranque, moldes, trata-
mientos térmicos y superficiales, metrologia y
CAD/CAM, que ofreceran el disefio de procesos a me-
dida para la fabricacién de piezas a la carta y los equi-
pos necesarios, desde las operaciones mas basicas
hasta las mas complejas. Esta oferta especializada a-
traerd a visitantes internacionales de los sectores de
automocién, aeronautica, maquina-herramienta,
bienes de equipo, siderurgia, energia, ferroviario, na-
val o petrolero, entre otros, de-

mandantes de soluciones con-

_y
b l ’ B cretas para sus proyectos.
Y and SUBCONTRATACION man-
| N tendrd ademas su es-
Y i
et

R a T u guema comercial, ba-
FERIA INTERNACIONAL
 J DE PROCESOS
¥ EQUIPOS PARA
LA FABRICACION
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sado en la combinacién de feria y foro de encuen-
tros B2B de gran formato. Efectivamente, el certa-
men ofrecera la posibilidad de participar en el ma-
yor evento de entrevistas concertadas del pafis, el
XVII Encuentro Europeo de la Subcontratacién, que
estd organizado por la Cdmara de Comercio de Bar-
celona en colaboracién con la Red de Bolsas de Sub-
contratacién de Espaia y Bilbao Exhibition Centre.
En 2015, en el marco del encuentro se celebraron
entrevistas con compradores procedentes de Ale-
mania, Argelia, Austria, Bélgica, Espana, Francia,
Marruecos y Rumania. Las valoraciones recogidas
al cierre reflejaron un balance més que positivo: el
91% de los expositores establecieron contactos co-
merciales interesantes con nuevos contratistas na-
cionales e internacionales, por lo que para 2017 se
intensificaran inversién y esfuerzos en la campana
de invitacién a compradores estratégicos.

Por ltimo, SUBCONTRATACION reforzara su perfil
como espacio para los negocios y la transferencia
de conocimiento gracias a la celebracién simulta-
nea del certamen con ADDIT3D, Feria Internacio-
nal de Fabricacién Aditiva y 3D, FERROFORMA, Fe-
ria Internacional de Ferreteria, Bricolaje y
Suministro Industrial, MAINTENANCE, Feria de
Mantenimiento Industrial, y PUMPS & VALVES, Fe-
ria Internacional de Sistemas de Bombas, Valvulas
y Equipamientos para Procesos Industriales. Las si-
nergias entre sectores y los nuevos perfiles de visi-
tantes que atraerd, muy vinculados a la innovacién
y el desarrollo tecnoldgico, serdn uno de los princi-
pales elementos diferenciadores de esta gran cita
industrial.
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Pilar Navarro: “Las superficies
funcionales encontraran su ubicacion
perfecta en Eurosurfas”

Entrevista a la directora de Eurosurfas, el Encuentro
Internacional del Tratamiento de Superficies

su recinto de Gran Via la 262 edicién de Euro-
surfas, el Encuentro Internacional del Trata-
miento de Superficies. La directora del certamen,
Pilar Navarro, explica en esta entrevista cudles son
las principales novedades y los objetivos de la edi-
cién que tendrd lugar en octubre del afio que viene.

E n octubre de 2017, Fira de Barcelona acoge en

Pregunta: En 2017, Eurosurfas celebra su 262 edicién.
¢Nos puede avanzar cdmo se estd perfilando esta
nueva edicién del evento de referencia para el sector
del tratamiento de superficies de nuestro pais?

A falta de un ano, hemos iniciado ya la comerciali-
zacion del certamen, cuyo disefio comenzamos a
perfilar tras el cierre de la pasada edicién de 2014.
Una edicién en la que Eurosurfas volvid a demostrar
su utilidad como plataforma comercial del sector
del tratamiento de superficies con la puesta en mar-
cha de la férmula WICAP (World, Investment, Coo-
peration and Innovation Lab, Application Forum y
Project Forum) para incrementar su vertiente inter-
nacional. En 2017, seguiremos impulsando esta ini-
ciativa para poder atraer proyectos internacionales
que puedan representar verdaderas oportunidades
de negocio para los expositores de Eurosurfas.

Pregunta: ;Nos puede explicar en qué punto se en-
cuentra el programa de actividades de Eurosurfas,
una de sus principales sefias de identidad?

Ademas de ser plataforma comercial, Eurosurfas se
caracteriza por su vertiente congresual. En la pasa-
da edicién, presentamos como gran novedad la ce-
lebracién de la jornada ‘El futuro de las pinturas’ por
iniciativa del Grupo de Profesionales de Pinturas de
la Asociacién de Quimicos e Ingenieros del Instituto
Quimico de Sarria (AIQS). Estamos intentando poder
repetir la iniciativa, que fue muy bien acogida por
expositores y visitantes. A ello, hemos de afiadir dos

actividades que son citas ineludibles del salén como
son la novena edicién del Congreso Eurocar o las
VIII Jornadas Técnicas de Medio Ambiente.

Pregunta: ;Cudles son los sectores que conforman
la oferta comercial de Eurosurfas 2017?

Un ano mas, Eurosurfas va a contar con una amplia
muestra representativa del sector del tratamiento de
superficies con la presencia de empresas de segmen-
tos desde el tratamiento de superficies, pinturas y
barnices, equipos e instalaciones para la preparacién
de superficies y aplicaciones de pinturas hasta medio
ambiente y seguridad industrial y laboral, pasando
por equipos de control, ensayo, andlisis y medicién.
Ademids, queremos seguir la iniciativa iniciada en
2014 en que abrimos el salén a otros sectores afines
para asi ofrecer nuevas oportunidades de negocio a
nuestros expositores. En este sentido, en Eurosurfas,
daremos mucha importancia a las nuevas superficies
funcionales, que estan revolucionando el sector del
tratamiento de superficies y que son la gran tenden-
cia del momento. Estas nuevas superficies encontra-
ran su ubicacién perfecta en Eurosurfas 2017.

Pregunta: Desde 1984, Eurosurfas se celebra con-
juntamente con Expoquimia y desde 1987 tam-
bién con Equiplast... ;Qué supone para el salén el
hecho de que se lleve a cabo de manera simulta-
nea con estos dos eventos?

Las sinergias mds que evidentes entre estos tres
sectores pone de manifiesto que la celebracién de
los salones representativos de su actividad es la
férmula mas eficaz para las empresas participan-
tes. Gracias a esta simultaneidad, creemos, since-
ramente, que se abren mads y mejores oportunida-
des de negocio asi como nuevos contactos, algo
fundamental en un momento como el actual con
un mercado mas globalizado y transversal.

SURFAS™ 25
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Lanzamiento de la granuladora
de hielo seco ASCO P28

na la totalidad de los hallazgos técnicos que
se han producido durante los dltimos afios,
en el extenso campo de la produccién de hielo seco.
Los usuarios del nuevo equipo de ASCO pueden cu-
brir de manera auténoma sus necesidades de hielo
seco, produciendo granulos de hielo seco en dife-

L a granuladora de hielo seco ASCO P28 combi-

La nueva granuladora de hielo seco ASCO P28 convence con un
disefio contempordneo y con capacidades de produccién de has-
ta 280 kg/hora.

SURFAS™
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En comparacién con el modelo anterior, la nueva granuladora
de hielo seco ASCO P28 cuenta con una pantalla multitdctil de
7 pulgadas, mds moderna y mds grande. De este modo, se ga-
rantiza un manejo intuitivo de la mdaquina y una buena visién
general durante la produccién de hielo seco.

rentes tamaiios (3, 10 y 16 mm) de forma rapida y
directa in situ.

En comparacién con su modelo predecesor, la gra-
nuladora de hielo seco ASCO P28 destaca por nume-
rosas mejoras: Gracias a la nueva interfaz de usuario
autoexplicativa Siemens KTP 700 con una pantalla
multitactil de 7 pulgadas, se garantiza un guiado in-
tuitivo del usuario. La tarea principal del equipo de
desarrollo de ASCO era facilitar y reducir a un mini-
mo el mantenimiento de la nueva granuladora de
hielo seco ASCO, por lo que se reducen los costes de
mantenimiento. Esto se ha conseguido con el desa-
rrollo de una cdmara de compactacién de aluminio,



de reducido desgaste, asi como con
la opcién de una descarga pivotable.
Con la ventaja anadida de un diseno
eficiente, todas estas innovaciones
proporcionan una mayor facilidad
para el usuario y el servicio técnico y
garantizan, en ultima instancia, u-
nos procesos de produccién mas efi-
cientes.

Al igual que todas las granuladoras
de hielo seco de ASCO, también este
nuevo equipo de la gama de produc-
tos de ASCO arranca automatica-
mente la produccién y se para cuan-
do se alcanza la cantidad deseada de
hielo seco. Minimos tiempos de
puesta en marcha y un bajo nivel so-
noro son otras ventajas anadidas.

El Director Marco Pellegrino explica:
"Con la nueva granuladora de hielo
seco ASCO P28 ofrecemos a nuestros
clientes otra opcién fiable y producti-
va mas a la hora de elegir el equipo
correcto para cada necesidad. Desde
hace décadas, ASCO es el interlocutor
cuando se trata de la instalacién o
ampliacién de una produccién propia
de hielo seco.

El extenso know-how de la industria
y una gama completa de productos
CO, permiten una asistencia integral
de nuestros clientes, fiel a nuestro le-
ma “All about CO,”.”

Los granulos de hielo seco produci-
dos se aplican durante la limpieza
con hielo seco. Las ventajas de una
produccién propia de hielo seco in-
cluyen, entre otras, la produccién
rentable justo a tiempo, una calidad
reproducible, un minimo trabajo lo-
gistico, resultados de limpieza mas
eficientes durante la limpieza con
hielo seco y una menor pérdida de
hielo seco por sublimacién. La inde-
pendencia frente a un proveedor
externo no sélo proporciona una
mayor calidad y flexibilidad en el
proceso de trabajo diario, sino tam-
bién tiempos de parada mas cortos
en la produccién y, por lo tanto, una
mayor eficiencia econémica.

PFERD

Fresas de metal duro
para cada material

Dentado STEEL - Para Acero
\+50%

B Fresa con dentado convencional
I Fresa con dentado especial para cada material

Dentado INOX - Para Inox
1\+1 10%

I Fresa con dentado convencional
I Fresa con dentado especial para cada material

Ventajas:

v' Excelente rendimiento

v Virutas no cortantes

v Buen desalojo de virutas

v' Trabajo silencioso

v Menos vibraciones

v Sin rebote

v Buen acabado de superficie

PFERD-R
. Jundi
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Limpieza industrial: opciones
para lograr un rendimiento
consistente y una reduccion de costos

Por Eduardo Oleaga, Product Marketing Manager Atotech Espafia S.A.U.

INTRODUCCION

En la industria manufacturera, el denominado Pre-
tratamiento suele incluir varias operaciones en
donde se requiere la utilizacién de diferentes pro-
ductos y técnicas de aplicacién. Ello dependerd,
entre otras cosas, de los materiales base a tratar, la
suciedad o residuos a eliminar, las etapas posterio-
res, las dimensiones y manejabilidad de los com-
ponentes, etc. El disefio y aplicacién de un correcto
pre-tratamiento sera de vital importancia para lo-
grar el acabado final deseado, asegurar la funcio-
nalidad de los componentes y minimizar rechazos
y reprocesados.

La limpieza es la primera etapa crucial al preparar
piezas que puedan recibir multitud de tratamientos.
Hay diferentes técnicas de limpieza, entre las que
podemos distinguir tratamientos en seco, mediante
granalla por ejemplo, o en medio liquido acuoso por
aplicacién de productos limpiadores acidos, alcali-
nos o neutros, o también productos decapantes pa-
ra eliminacién de 6xidos y cascarillas. La aplicacién
de tratamientos con disolventes también es posible,
aunque su uso ha disminuido muchisimo debido a
sus problematicas medioambientales y de seguri-
dad.

Este articulo quiere presentar los beneficios econé-
micos, medioambientales y de proceso al utilizar
limpiadores acuosos biodegradables de larga vida
y baja temperatura de operacién, asi como las ven-
tajas de utilizar limpiadores alternativos no-emul-
sionantes.

SURFAS™

Sistemas de Limpieza

Histéricamente una de las técnicas mas habituales
de limpieza ha sido el uso de desengrasantes dise-
nados para separar y disolver la suciedad de las pie-
zas. Ello era posible hasta que las soluciones se sa-
turaban y no eran capaces de eliminar y contener
mas suciedad. El aumento del contenido de sucie-
dad en el tiempo afectaba al rendimiento del lim-
piador. Cuando ésta alcanzaba un nivel no acepta-
ble, requeria un cambio de la solucién (Fig. 1). En ese
punto, las soluciones debian ser renovadas obligan-
do a parar el proceso productivo generando resi-
duos. Estas técnicas de limpieza todavia se usan y
muestran un comportamiento de “diente de sierra”
en el que el usuario debe estimar en qué momento
los productos se acercan a una eficiencia menor de
la necesaria, a fin de ser renovados a tiempo. Cuan-
do se disenan tratamientos para procesar muchas
piezas idénticas o similares con un nivel de sucie-
dad parecido, estos dientes de sierra pueden ser
bastante previsibles. Sin embargo, cuando el flujo
productivo o el tipo de suciedad no son uniformes,

Eficacialimpiadora

b

Duracién del limpiador/Renovacién

<€

Fig. 1: Ciclo de vida de un Limpiador Convencional.

>



se hace muy dificil estimar el momento del cambio
y las pautas de mantenimiento preventivo.

Otra caracteristica a tener en cuenta es que a la hora
de proyectar instalaciones de limpieza, es una prac-
tica habitual disenar equipos de dimensiones redu-
cidas que contienen tanques del minimo volumen
de limpiador. Este hecho llevara implicito que la
cantidad de suciedad a remover debera ser retenida
en volimenes cada vez menores, lo que acelerard la
saturacién de las soluciones y una pérdida de su efi-
cacia limpiadora, obligando a una renovacién mas
frecuente de las mismas.

Hoy en dia hay dos alternativas funcionando con
éxito para lograr una limpieza de alta calidad, mi-
nimizando la problematica mencionada.

Limpiadores Biolégicos

Por un lado, estan los limpiadores bioldgicos en los
que sus componentes especiales junto con la sucie-
dad absorbida, se degradan produciendo anhidrido
carbonico y agua. Ello evita la acumulacién de sucie-
dad disuelta en el limpiador por “auto-regeneracién”

oy

Abrasivos técnicos
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Fig. 2: Demanda Quimica de Oxigeno vs Tiempo.

y facilita un nivel de limpieza mejor y mas consis-
tente, al permanecer las soluciones més limpias y en
mejor estado de funcionamiento.

Normalmente, la vida 1til de estas soluciones puede
ser muy larga, incluso de afios, sin renovacién de las
soluciones de limpieza, lo que incide de forma muy
positiva en la gestién de residuos. Ademas, los lim-
piadores biolégicos trabajan a menor temperatura

““Soluciones técnicas
para el rectificado”

www.comegui.com
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que los limpiadores convencionales, por lo que los
costos de energia asociados son significativamente
menores.

Estos beneficios se pueden cuantificar de varias ma-
neras. Un método habitual para cuantificar el empe-
oramiento de la solucién de limpieza, es por determi-
nacién de la Demanda Quimica de Oxigeno (DQO). La
medida de DQO cuantifica el contenido organico en
la solucién, incluyendo componentes del limpiador y
suciedad absorbida. Esta suciedad se disuelve en el
limpiador aumentando el valor de DQO. La suciedad
eliminada de las piezas es una medida proporcional
al aumento de DQO, como se muestra en la Fig. 2, y u-
na medida indirecta de la eficacia de limpieza. Los
desengrasantes biolégicos facilitaran una disminu-
cién de la suciedad en la solucién, medida como va-
lor de DQO, aumentando la vida de la solucién lim-
piadora. En la Fig. 2, podemos ver valores de DQO de
un limpiador convencional y de uno biolégico, traba-
jando en idénticas parametros de proceso - tiempo,
concentracién y carga de suciedad.

Después de 9 semanas de utilizacién, el valor de D-
QO del limpiador biolégico, era un 46% menor que el
valor de DQO del limpiador convencional. El valor de
DQO del limpiador convencional aument6 de forma
continua durante las 9 semanas que durd el ensayo.
Mientras que el valor de DQO del limpiador bioldgico
comenzo a estabilizarse a las 3 semanas, alcanzando
un comportamiento estable durante la semana 6 a 9.
Después de 9 semanas el limpiador biolégico tenia
un valor de DQO igual que el convencional a las 4 se-
manas. Considerando que el rendimiento de limpie-
za disminuye a medida que aumenta la suciedad en
la solucién de trabajo y que la medida de DQO es un
valor indirecto de la carga de suciedad, implica que
la calidad de limpieza de la solucién bioldgica es
también mejor durante mas tiempo (Fig. 3).

La mejora de la eficacia limpiadora de la solucién bio-
légica pudo ser demostrada al cuantificar el porcenta-
je de suciedad eliminada por un limpiador cuando era

Un proceso mas consistente facilita una produccién
mas eficiente y minimiza renovaciones

Eficacia limpiadora

Duracion del limpiador/Renovacion

& o~
oy rad

Figura 3: Eficacia de un limpiador bioldgico de larga vida y baja
temperatura de operacion.

nuevo y cuando tenia 6 semanas de uso. Mediante el
pesado de unos paneles antes y después de su limpie-
za calculamos su eficacia. Claramente, el limpiador
biolégico mantiene una eficacia tan alta como cuando
era nuevo, mientras que el limpiador convencional
disminuye del 90% a menos del 45% (Tabla 1).

Limpiadores No-emulsionantes

Como una segunda alternativa a los limpiadores con-
vencionales, estarian los llamados limpiadores No-e-
mulsionantes, siendo su caracteristica principal la se-
paracioén de la suciedad de la pieza sin disolverla. Al
tratarse de aceites y grasas, y no disolverse en un me-
dio acuoso, éstas tienden a concentrarse y flotar. Ello
permite que con un sencillo sistema de “barrido su-
perficial” y separacién del liquido sobrenadante me-
diante un “skimmer”, la materia orgénica pueda ser
retirada del bano de trabajo permitiendo que este per-
manezca mas limpio, manteniendo unos valores de
DQO bajos y evitando su saturacion. Esta técnica es
posible utilizando jabones y aditivos especiales que
van a permitir que la solucién limpiadora esté en me-
jores condiciones de funcionamiento durante mas
tiempo. Sin embargo, su composicién no es “auto-re-
generable” por lo que necesitard, en algin momento,
ser renovada. En este punto, su gestién como residuo
serd mucho mas sencilla que un limpiador conven-
cional al tener un contenido en DQO mucho menor.
Los aceites separados mediante el “skimmer” nor-
malmente se suelen poder reutilizar para aplicacio-

nes industriales posteriores, dejando de

Peso del Panel (gramos) Eficiencia de ser un residuo.
Después de la Después | limpieza Edad del . . . .
Inicial Sbilcacic e 1 (% aceite B Estas soluciones 11mp1a.doras No-emulsio-
aceite y secado | limpiar | removido) (semanas) | nantes tendran también un comporta-
Limpiador 73.0799 73.1298 73.0846 90.6 1 miento de “diente de sierra”, pero menos
Convencional pronunciado y con menor frecuencia de
'5'1':;::::‘: 72.8011 72.8507 72.8059 90.3 1 cambio que en los procesos convenciona-
les. Por ello, la duracién de las soluciones
Limpiador 60.6609 60.6712 60.6666 4.7 6 . . o
Convencional sera habitualmente mayor, minimizando
Limpiador 60.7530 60.7723 60.7546 91.7 6 los mantenimientos preventivos, costos
Bigldlon de proceso y riesgos de calidad.

30

Tabla 1: Cuantificacién de la eliminacién de aceite.

SURFAS™

En la Tabla 2 podemos ver una compara-
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cién de las propiedades mas importan-
tes de los diferentes sistemas de limpie- Tipo de Limpiador acuoso
za mencionados. Caracteristica Emulsionantes | No-Emulsionantes | Biolégicos
Concentracién de productos ++ ++ +++
Resumen it
Proceso Robusto ++ ++ +4++
La limpieza, como parte del proceso de Capacidad Limpieza* P P P
pre-tratamiento en aplicaciones manufac- Versatilidad i s ey
tureras, es una etgpa esencial para fa.c111tar —_— & i e
una adecuada calidad de los tratamientos e =
. L. .. . Equipamiento auxiliar 4] - o]
posteriores. Ademas, tiene también un im- Facheing
pacto muy importante en los costos totales Bopuackn ) i o
de proceso al tener una incidencia en el
P .. . Costo (proceso + Depuracién) - + ++
mantenimiento, posibles reprocesados y
.. . *cuando son nuevos
gestién de residuos.

. . . P Tabla 2: Caracteristicas y diferencias en sistemas de limpieza acuosa.
Los limpiadores convencionales actian ¢ y dif p

separando la suciedad de las piezas hasta

su saturacion. Por ello, se hace necesario establecer
pautas de renovacién antes de que su eficacia sea
menor de la necesaria.

El uso de limpiadores biolégicos “auto-regenerables”
ha demostrado una mayor eficacia y mayor dura-
cién que limpiadores convencionales. Considerando
que trabajan a una menor temperatura de procesoy
junto a menores costos de mantenimiento y depu-
racién, los procesos biolégicos son una alternativa

muy competitiva en los procesos de limpieza.

Una segunda alternativa para alargar la eficacia de
las soluciones limpiadoras y facilitar la depuracién
de las soluciones agotadas, es usar soluciones con
aditivos no-emulsionantes. Al separarse los aceites
y grasas eliminados de las piezas mediante un “s-
kimmer”, estas podran mantener un contenido me-
nor de DQO en la solucién, permitiendo una eficacia
adecuada durante mas tiempo.

El Standard Mundial de Calidad )’

Especialistas en Granalla de Acero
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Disco de fresado
High Speed ALUMASTER®

rrollo para el trabajo sobre aluminio: el disco

"ALUMASTER®”. Este disco se caracteriza por
su excelente rendimiento y por producir grandes
virutas en la mecanizacién del aluminio, lo que e-
vita la generacién de polvo nocivo para la salud del
trabajador.

P FERD presenta su Gltimo y novedoso desa-

Se trata sin duda de una auténtica innovacién. No
hay en el mercado ninguna otra herramienta para
amoladora angular que se le pueda comparar en
disefio, geometria y sobre todo, en rendimiento.

ALUMASTER® se compone de diez plaquitas de cor-
te de metal duro, desarrolladas especialmente para

esta herramienta, que se fijan a un disco de fibra de
vidrio muy ligero pero extremadamente robusto. El
peso del disco, unos 228 gramos, es poco mas que el
de un disco de desbaste.

La geometria del disco y el que las plaquitas se
puedan girar para aprovechar todo su didmetro y




también reemplazar una vez desgastadas,
hacen de él un disco de muy larga vida G-
til y muy rentable, al tiempo que muy se-
guro para los trabajadores que mecanizan
aluminio.

Este disco permite el desbaste y fresado de
soldaduras y cordones de soldadura, el
mecanizado de cantos, p. ej. biselado y la
modificacién de geometrias.

Ademas, ALUMASTER® no genera polvo
explosivo ni peligroso para la salud, més
bien virutas gruesas que no son explosivas
ni inhalables. Por ello se puede usar ALU-
MASTER® en cualquier lugar, incluso sin
aspiracion.

El nuevo disco de fresado High Speed es
una alternativa rentable y ecoldgica a los
discos de ldminas lijadoras y a los discos
de desbaste, y se puede utilizar en amola-
dora angular neumadtica de 1.000 vatios o
mas y en amoladora angular eléctrica de
mas de 1.400 vatios.

La innovadora geometria de corte de las
plaquitas con limitadores de profundidad
integrados es extremadamente segura, de
facil uso y de facil guiado.

Se recomienda el disco High Speed ALU-
MASTER® como herramienta innovadora
para el mecanizado del aluminio, ya que
no produce polvo explosivo ni peligroso
para la salud.

Q EUROSURFAS Wz

The International Surface Fira Barcelona
Treatment Event

2-6 OCTOBER 2017 www.eurosurfas.com
GRAN VIA VENUE yini

Reach the future first.
Get a premium place
and great advantages
by confirming your
participation now.

Visit our sites and discover
why it is a unique chance

FEEL THE

NEW SURFACES EXPERTS
EXHIBITORS

VISITORS

10th World Congress of
Chemical Engineering
Register Now!

WORLD
CHEMICAL
SUMMIT




Informacién / octubre 2016 -

Recubrimiento para facilitar
la retirada de adhesivos

Por Adapta

iles de anuncios inundan las farolas, se-

maforos, sefales y mobiliario urbano de

las ciudades. La proliferacién de este tipo
de publicidad acarrea grandes costes a las arcas
municipales en servicios de limpieza y manteni-
miento. La situacién ha llevado a tal extremo en el
centro urbano de las grandes ciudades que los a-
yuntamientos se han visto obligados a sancionar,
aplicando la ordenanza municipal sobre proteccién
de la convivencia ciudadana y prevencién de actua-
ciones antisociales.

Adapta, fiel a su vocacién innovadora en la busque-
da de nuevas soluciones, ha desarrollado un recu-
brimiento en polvo que facilita la retirada de una
amplia gama de estos adhesivos.

CERRAJERIA24H [ETTPT DAL,

J0 RN servicio inmediote

918316474 =

[re TN TR L Cerrajeros slempre
i o

Disponibles

BEEEER 916110032

918316474

El producto ha sido concebido en calidad superdu-
CERRALERDS . rable (Adapta SDS) y su acabado tiene una textura
suave o microtexturada y puede ser reproducido en
cualquier color.

N
“50
ol

Este producto, ademas de la propiedad antiadhe-
rente, incorpora otra funcionalidad como es la pro-




piedad antigrafiti. Su alta durabilidad, unida a estas
posibilidades de remover los adhesivos indeseados
y de limpiar facilmente su superficie, permite a los
propietarios mantener los diversos elementos co-
munitarios limpios, frente a los actos vandalicos y a
un bajo coste de mantenimiento.

Para evaluar la eficacia del recubrimiento, Adapta
ha recurrido a los laboratorios del Departamento
de Adhesivos de INESCOP (Instituto Tecnoldgico
del Calzado y Conexas) y a los laboratorios del Ins-
tituto Tecnolégico del Embalaje, Transporte y Lo-
gistica (ITENE) mediante métodos estandar apro-
bados internacionalmente y desarrollados por la
Asociacion Europea FINAT (Féderation Internatio-
nale des fabricants et transformateurs d'Adhésifs
et Thermocollants sur papiers et autres supports)
para la realizacién de pruebas de materiales para
etiquetas autoadhesivas.

Las etiquetas utilizadas para los ensayos contie-
nen un adhesivo basado en caucho de elevada ad-

48510 - VIZCAYA - ESPANA
Telf. : 434 944920 111
e-mail: alju@alju.es
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herencia sobre sustratos dificiles y apolares. Entre
las principales caracteristicas que podemos obser-
var en su ficha técnica figuran:

— Temperatura de servicio: de -10 °C a 70 °C.

— Tack (Pegajosidad): 16 N/25 mm. (FINAT FTM9
Medicién de la pegajosidad inicial — Quick Sitck)
El tack se utiliza para medir la adhesién inicial.
Es la fuerza de resistencia de la ldmina adhesiva
adherida sobre una superficie en condiciones
concretas. Pegajosidad alta indica una gran faci-
lidad de adherencia, donde el despegado sera di-
ficil y con rotura de la lamina en muchos casos.

— Final Adhesion (Fuerza de desprendimiento): 9
N/25 mm. (FINAT FTM2 Prueba de desprendi-
miento del adhesivo (90°) a 300 mm./min. Fuer-
za necesaria para desprender un adhesivo sen-
sible a la presién de una probeta estandar, al
que ha sido adherido bajo condiciones especifi-
cas, en un angulo de 90° y un tiempo determi-
nado.
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En el Departamento de Adhesivos de INESCOP (In-
forme N° C-16026842) se ensayaron las muestras
de producto segun las normas:

UNE-EN 828:2013 “Adhesivos, mojabilidad. Deter-
minacién por medida del dngulo de contacto y de
la tensién superficial critica de la superficie sélida.

El angulo de contacto es el dngulo que forma un li-
quido respecto a la superficie de contacto y esté
determinado por la resultante de las fuerzas adhe-
sivas y cohesivas.

Este angulo proporciona una medida de la inversa
de la mojabilidad, ya que la tendencia de una gota
a expandirse en una superficie plana, aumenta con
la disminucién del dngulo de contacto.

En el siguiente cuadro se recogen los resultados de-

Angulos de contacto Energia superficial
Muestra Agua Diiodometano (mi/m?)
Texturado normal 76 39 41,4
Texturado antiadherente 97 64 26,2

Imagen del dngulo de contacto del diiodometano sobre la super-
ficie metdlica. A la izquierda sobre la laca transparente textu-
rada normal y a la derecha sobre la laca transparente textura-
da antiadherente.

terminados por el sistema
de visién del goniémetro y
se calcula matemadtica-
mente la energia superfi-
cial de las muestras.

Las muestras recubiertas
con un producto texturado
antiadherente presentan
angulos de contacto nota-
blemente mayores que las
muestras recubiertas con
un producto texturado
normal, lo que indica una
menor mojabilidad, es de-
cir, menor capacidad del li-
quido a extenderse.

Por otro lado, la energia superficial de la muestra
antiadherente es considerablemente menor, lo cual
estd relacionado con su baja mojabilidad y su baja
adhesion.

Por tanto, es mas facil despegar las etiquetas adhe-
sivas de las muestras recubiertas con la pintura an-
tiadherente.

UNE-EN 1939:2004 Cintas autoadhesivas. Determi-
nacién de las propiedades de adhesién a pelado a
90°.

Para la realizacién de este ensayo se colocaron las e-
tiquetas sobre las muestras, presionando mecénica-

Fuerza de pelado® | pgpectos**
Muestra (N/10mm) (%)
Texturado normal 3,5 60M1/40A2
Texturado antiadherente 0,9 100A2

* IN/mm. es aproximadamente igual a 1 Kg/cm.

** Los % de cada aspecto se dan a titulo orientativo y de
forma aproximada.

Aspectos: M1 Rotura de la etiqueta adhesiva. A2 El adhe-
sivo se desprende del aluminio.

Aspecto de las superficies separadas tras el ensayo de pelado a
90° en condiciones ambientales de laboratorio (Temperatura:
23 + 2 °C y Humedad relativa: 50 + 5%).



mente entre dos almohadillas de caucho (dureza 70 °
Shore A) y ejerciendo una presién de 2,5 Kg/cm? du-
rante 10 segundos.

Una vez formada la unién adhesiva se procedi6 a
ensayar las muestras para determinar la resisten-
cia al pelado a 90°, obteniendo los siguientes resul-
tados:

El valor de la fuerza de pelado correspondiente a las
muestras con el recubrimiento antiadherente es no-
tablemente menor.
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Medicién de la adhesién a pelado
a un angulo de 90° sobre una superficie
metdlica a baja y alta temperatura

Para determinar las propiedades adhesivas me-
diante pelado a 90° a baja y alta temperatura se a-
condicionaron las muestras en cdmaras climaticas
durante 20 horas a 10 °C y a 50 °C. La tabla siguien-
te muestra los resultados obtenidos, tras ensayar 5
probetas de cada material.

Ademads, el aspecto observado tras la separacién de Baja T2= 102C Alta T2= 502C

los materiales es un desprendimiento total del ad- Fuerza de pelado® | Aspectos®® |Fuerza de pelade® | Aspectos**

hesivo del recubrimiento antiadherente y una rotu- Nmemn (/4omm) (%) {8/ 30rem) %)

ra mayoritaria de la etiqueta adhesiva en el recubri- it nd el Mo 35 40M1/60A2
Texturado antiadherente 13 10042 05 100A2

miento texturado normal, como se puede observar
en la siguiente fotografia.

Estos resultados indican que el recubrimiento an-
tiadherente aplicado a la superficie metadlica es a-
decuado para este tipo de sustratos.

* IN/mm. es aproximadamente igual a 1 Kg/cm.

** Los % de cada aspecto se dan a titulo orientativo y de
forma aproximada.

Aspectos: S1 Exfoliacién de la etiqueta adhesiva. M1 Ro-
tura de la etiqueta adhesiva. A2 El adhesivo se desprende
del aluminio.
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Los valores de fuerza de pelado correspondientes a
baja temperatura son similares; sin embargo, el as-
pecto observado tras la separacién de los materia-
les es la exfoliacidn total de la etiqueta adhesiva,
en la muestra pintada con el producto texturado
normal y el desprendimiento total de la etiqueta
con la pintura texturada antiadherente.

Despegue tras acondicionamiento a 10 °C.

Por otro lado, en el caso de las muestras sometidas
a altas temperaturas, el valor de fuerza de pelado
correspondiente a la pintura antiadherente es no-
tablemente menor y el aspecto observado tras la
separacién de los materiales es de un desprendi-
miento total del adhesivo, frente a la rotura de la e-
tiqueta adhesiva de las muestras pintadas con la
pintura texturada normal.

Estos resultados indican que el tratamiento aplicado
a la superficie metdlica basado en el recubrimiento
texturado antiadherente, es adecuado para este tipo
de sustratos y en las condiciones ensayadas.

Finalmente, en los laboratorios de ITENE (Informe
N° 02.0216) se determiné la adherencia por resis-

Despegue tras acondicionamiento a 50 °C.

SURFAS™

tencia al pegado a 180 ° segin procedimiento inter-
no.

Para la realizacién de este ensayo se colocaron las
etiquetas adhesivas sobre las muestras, aplicando
una presién de 0,12 Kg/cm? (5 Kg. sobre un area de
6,5 x 6,5 cm.) durante 10 segundos. Posteriormente
se procedi6 a la realizacién de los ensayos de trac-
cién a 180 ° sobre 9 probetas de cada una de las di-
ferentes pinturas.

Los resultados obtenidos ensayando la pintura tex-
turada normal se recogen en la siguiente tabla:

Determinacidn de la fuerza de penetracién
Texturado normal Fuerza en el pico (N) Promedio Fuerza (10-60mm) (N)
Media 36,35 18,64
Desviacién Tipica 7,84 4,57

Los resultados obtenidos ensayando la pintura tex-
turada antiadherente se recogen en la siguiente ta-
bla:

Determinacién de la fuerza de penetracién
Texturado antiadherente | Fuerza enel pico (N) Promedio Fuerza (10-60mm) (N)
Media 0,73 022
Desviacitn Tipica 0,15 013

Como puede observarse, el valor medio de la fuer-
za de pelado a 180 ° correspondiente a las mues-
tras con el recubrimiento antiadherente es nota-
blemente menor. Ademas, el aspecto observado
tras la separacién de los materiales es un despren-
dimiento total del adhesivo del recubrimiento an-
tiadherente y una rotura mayoritaria de la etiqueta
adhesiva en el recubrimiento texturado normal.



SUNTEC en METALMADRID
con sus sistemas de lavado

de precision

presente en el stand B08 de METALMADRID

2016, presentard su extensa gama de maqui-
na-herramienta de brunido de SUNNEN, lider
mundial en brunido desde 1924, y los sistemas de
lavado y desengrase de precisién de piezas metali-
cas de AQUACLEAN y MECWASH.

S UNTEC MAQUINARIA TECNICA, que estard

En esta edicién de METALMADRID, que tendra lu-
gar en IFEMA Feria de Madrid, los dias 16 y 17 de
noviembre, se presentaran los modelos de limpie-
za de piezas MIDI y MAXI de MECWASH, sistemas
de lavado muy flexibles y avanzados.

Pueden integrar ultrasonidos con lavado a alto
caudal, aclarado, proyeccién dirigida y secado por
vacio para conseguir la mayor calidad de lavado y
secado de piezas disponible.

Estan disenados para el lavado de piezas complica-
das y que precisen de unos elevados niveles de
limpieza, acabado superficial y secado, incluyendo
la eliminacién de todo tipo de suciedad como acei-
tes solubles o minerales, grasas, pastas de pulido y
liquidos penetrantes.

Satisface las altas exigencias de la industria aero-
espacial, de automocién, defensa, medicina y otras
industrias de precisién.

En MecWash son verdaderos expertos en procesos
de lavado, asegurando acabados perfectos en apli-
caciones de alta exigencia.

Sus méquinas son robustas y altamente eficientes.
Con mas de 300 sistemas suministrados a la em-
presas de ingenieria aeroespacial y de automocién
en todo el mundo.

SURFAS™
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Abrasivos en el tratamiento

de superficies

La operacion de Rectificado a alta velocidad (I)*
El sistema Maquina - Muela - Pieza.

Vibracion y rigidez

Por Guillermo Nussbaum (Abrasives Consultant).
Keiron Chemicals SL (Technical Advisor)

La alta velocidad, entendiendo como tal una v,
> 45 m/s, permite alcanzar dos objetivos:

a) mejorar la calidad del acabado y
b) mejorar la eficiencia de la operacién.

Al aumentar la V de 35 a 50/ 60 m/s la producti-
vidad se incrementa entre 30 y 60%.

La duracién de la muela aumenta entre un 70 y
100% y la rugosidad, puede llegar a ser hasta un
50% inferior.

Como ya se ha dicho en ocasiones anteriores, la al-
ta velocidad periférica en las muelas tiene unos li-
mites debidos, principalmente, a:

1) Larigidez de la maquina/eje.
2) La fabricacién de la muela.
3) La sujecién de la pieza.

Sabemos que estas no son los Unicas limitaciones,
a las que nos enfrentamos (podriamos anadir el
sistema de refrigeracién y el lubrificante en si mis-
mo; diseno y construccién del eje y sus componen-
tes; el perfilado de la muela... y algunos mas, pero
en esta ocasion, nos limitaremos tinicamente, a los
tres citados.?

! Segun el CIRP (College International de Recherce en Pro-
ductique, Leuwen Univ. - Bruxelles - B) una de las principa-
les investigaciones en el siglo XXI, serd la tecnologia del
Rectificado a Alta Velocidad.

2 Enla parte [, trataremos de la fabricacién de la muela y sus
controles. En la parte II, hablaremos de la maquina y de la
pieza.

SURFAS™

Las investigaciones para conseguir aumentar la V
y, en definitiva, mejorar el rendimiento del rectifi-
cado, llevaron a desarrollo de materiales como el
CBN, cuyas propiedades fisicas son muy superio-
res a las de los abrasivos tradicionales.?

En la comparacién de dureza, existe un tremendo
salto entre la zona de los abrasivos clasicos o con-
vencionales y el Diamante, que mientras en la es-
cala de Mohs estan tan sélo separados por un nu-
mero, en las HR, HB y HK las diferencias pueden
llegar a varios miles de unidades.*

Este vacio entre durezas, seguro que sera rellenado
por nuevos materiales de ingenieria “hechos por el
hombre” o, dicho de otro modo: no existen en la na-
turaleza. Conocemos desde hace siglos que el ma-
terial mas duro es el Diamante, pero no hemos en-
contrado nada parecido al CBN!

Considerando la maquinabilidad de los materiales,
trabajando en Alta Velocidad V , sin duda los mejo-
res rendimientos en a) Velocidad de Remocioén, b)
Coef G, c) Fuerza radial y d) Energia de Corte, se ob-
tienen usando CBN, con diferencia.

Sin embargo, esto no quiere decir que tanto los Co-

3 Distinguimos Abrasivos Tradicionales o Convencionales
(como Oxidos Alum, Carb Silicio) y Corindones Ceramicos
(tipos SG, Cubitrdn, etc.) de Superabrasivos (CBN y Dia-
mante).

4 La Escala Mohs es muy ttil para Mineralogia y Ciencias Na-

turales, pero no tiene ninguna aplicacién ni deberia em-
plearse para tratar de durezas de materiales en ingenieria.
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Fig. 1. Escala comparativa de durezas Mohs/ Knoop.

rindones Cerdmicos (SG, Cubitron, CCC, Sapphire
Blue...) el Diamante, natural y/o sintético y los A-
brasivos Convencionales, hayan perdido su campo
de aplicacién. Muy al contrario. Contintian y conti-
nuardn teniendo sus aplicaciones y limitaciones.
Unas derivadas de sus propiedades fisico-quimicas
y otras, por motivos econdémicos.

Es sabido que el Diamante, asi como el SiC, tienen
una afinidad quimica con los aceros. Esta afinidad
quimica se manifiesta a las altas temperaturas que,
a pesar de la presencia del refrigerante, alcanzan
valores de hasta 850 °C (y mas)° en la zona de con-
tacto, muela/ pieza.

Esto no sucede con el CBN, que a temperaturas de
alrededor de 1.400 °C, continia sin presentar nin-
guna afinidad con el Fe.

Definitivamente, bajo unas mismas condiciones de
trabajo, los superbrasivos superaran siempre a los
abrasivos convencionales, en una operacién de rec-
tificado dada y bajo un punto de vista técnico, ex-
clusivamente.

Otra cosa es el coste/kg, de la materia prima, apar-
te del conocimiento tecnolégico y los medios nece-
sarios para su fabricacion.

Por otro lado, aunque hoy en dia, tengamos maqui-
nas que trabajan sin problemas a 80 m/s (muelas de

5 Pendelschleifen und Tiefschleifen_ Brandin, H. Disserta-
tion, TU Braunschweig. 1978.
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resina, en desbaste, prensadas en caliente) muelas
vitrificadas, para acanalar brocas y machos de ros-
car (operaciones conocidas como fluting); a 100/ 120
y 140 m/s para pistas de rodamientos; a 140 y 160
m/s, en CBN vitrificado para cigiiefiales y arboles de
levas...amén de un largo etcétera, lo cierto es que
las limitaciones de las que hablabamos, al princi-
pio, continuaran existiendo.

Otra consideracién que es preciso anotar para con-
firmar la tendencia, es que ya, en 1991, Ferlemann
& Konig, estudiaron un nuevo perfil de muela, en
CBN, de 0.D.350 mm, capaz de una Vp =500 m/s,
que obtuvo la autorizacién del DSA, para esta super-
alta velocidad o UHS. Hasta la fecha no tenemos no-
ticia de que esta altisima V , se esté empleando in-
dustrialmente, pero todo se andara...

Tabla Durezas HK,,, & HRc. Valores aprox. y comparativos

- 10.000

} <+— Diamante

i CBN Siicon Carbide

-,4)00 ’;f Abuiniun Oride

3 ’/’//

b

- 2.000 Rockwell C

Rt - [ e

L 600 = Cutting Tools
,ﬁL\-q(/KJmop

Fig. 2. Tabla Durezas.

En resumen, es cada vez mayor el uso del CBN en
trabajos de alta y ultra.alta Vp, pero contintian u-
sandose muelas vitrificadas e Oxidos de Aluminio,

Abrasivo Conduct. Térmica (g-Calyisec) em2irCom | Dyreza (HK o)
Corisden . OE ARl | 0,069 | 200012100
(ALO;)
Carburo de Siliclo (SIC) | 0215 ' 2500
Nitruro cibico Boro (CBN) ‘ 38 ‘ 4500
Diamante 59 8000

Fig. 3. Tabla comparativa algunas propiedades de los Abrasi-
vos.

¢ http://publica.fraunhofer.de // Ferlemann & Konig, Inter-
national Diamond Review_IDR 51 (1991), No. 2, pp. 72-79.
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principalmente Blanco, a 100 y 120 m/s, sin proble-
mas.

En estos casos, dado que los mayores esfuerzos y
tensiones se producen alrededor del agujero, la par-
te central de dichas muelas se fabrica con granulo-
metria y dureza distintas, de las empleadas en la zo-
na de trabajo.

En la Fig. 4, podemos ver los resultados de varios
ensayos de rotura a velocidad (explosién), previos
a la fabricacién de una muela vitrificada para 80
m/s, seglin experiencias del propio autor.

Vp m/fs
160 - Grano # 220
Grano #120
145
125
M N o Dareza

Fig. 4. Velocidades de ruptura, en varios ensayos para la fabri-
cacion de muelas 425 x 13 x 203, OA Blanco, Vitrificadas. v, =
80 m/s.

La fabricacién de la muela. Causas
del desequilibrio

Una de las causas de las vibraciones que limitan la
V, de las muelas, es su desequilbrio.

Muelas vitrificadas o aglomeradas con resinas sin-
téticas o con aglomerante metdlico, son usadas in-
distintamente para muelas de alta o baja velocidad,
variando, a veces, la formulacién de los mismos.

La diferencia estd en el disefio del nucleo o parte
central pero, el desequilibrio de la muela “conven-
cional” fabricada con aglomerante vitrificado o re-
sinoide, es debido a defectos de moldeo y de aca-
bado, sin importar ni su tipo nisu V.

Para los casos de operaciones High-Tech, el em-
pleo de muelas de CBN con nucleos metdlicos, en
los tltimos afios ha sido un tema de investigacién
constante, con el empleo de nuevos disenos y, so-
bre todo, con el uso de nuevos materiales.

Ya en los anos 80's, los disefios de "muelas flexi-
bles" con el empleo de materiales como el Retimet
(Dunlop) de alto poder amortiguador y alta con-

SURFAS™

ductividad térmica, colocado entre el ntcleo y la
corona abrasiva’ demostraron su razén de ser, al
disminuir de forma espectacular las vibraciones.

En la actualidad, una firma austriaca conocida mun-
dialmente, ha lanzado al mercado muelas CBN con
nucleo de Fibra de Carbono.

Su bajo peso y duracién pero su alto coste, hacen
que sean empleadas en trabajos de alta precisién,
para industria aeroespacial, o en industria del au-
tomovil de altas prestaciones. También se ha em-
pezado a usar en construccién de maquina-herra-
mienta y en la fabricacién de herramientas. El bajo
peso, baja expansién y alta tenecidad, propiedades
de la Fibra de Carbono, tienen un efecto muy posi-
tivo en las vibraciones, deformaciones y consumo
de energia (Fig. 5).

O O

! J-l _.n..' {U Ve

Fig. 5. Vibraciones con niticleo metdlico y con nticleo de Fibra de
Carbono.

Fig. 6 . Defectos en la fabricacién. Causas de desequilibrio en
moldeo y acabado. Muelas cldsicas.

Existen varias formas para corregir estos defectos,
que son aplicadas por los fabricantes y que caen
fuera de este trabajo, pero cuyos valores estudia-
mos a seguir.

La relacién matematica entre el desequilibrio y la
Fuerza Centrifuga (F ) viene dada por:

7 Chatter vibrations their suppression through wheel de-
sign. International Diamond Review 3/1982. JS Sexton .



F.=m.w?% siendom=M/g
y en la que:

M = peso de la muela
g=981cm/s?=1.000 [cm/s?]y
w = 2nn/ 60 = n.n/ 30 =n/ 10 (n = rpm)

Si tomamos como radio de excentricidad ¢ (p), y M
(kg) tendremos:

F.=M/g.e..n?/100~=M.¢.n?.1/1.000. 10 100
F.=m.e.n21/10°kp

y si el desequilibrio viene indicado en mmg, podre-
mos determinar el descentramiento o excentrici-
dad de la muela, en relacién a su eje de rotacién,
mediante:

¢ (1) =Dq /M [mm/ kg], siendo:

Dq = valor del desequilibrio y ¢ (p) = radio desequi-
librio

Es casi imposible (o sin el “casi”) conseguir fabricar
una muela sin desequilibrio, directamente de mol-
deo o en acabado (ver Fig. 5) aparte del hecho de que
siempre existird una una holgura, entre el agujero de
la muela y el eje de montaje de la misma, lo que pro-
vocara un desequilibrio, por pequenio que éste sea.

El trabajar con una muela desequilibrada tendra con-
secuencias de maxima importancia para la pieza,
principalmete quemaduras y dimensiones irregula-
res, “chatter”, amén de otras consecuencias para la
maquina-herramienta, su eje, el sistema de sujec-
cién de la muela, el de la pieza y, en fin, un largo etcé-
tera, que haran simplemente inviable el rectificado.

Otra cosa es, que cualquier muela deba suminis-
trarse equilibrada segtn las Normas correspon-
dientes, debiendo el usuario final, volver a equili-
brarla, en el montaje en la rectificadora y durante
la operacién.

Hoy en dia, practicamente todos los fabricantes mi-
den el desquilibrio en maquinas, similares a las usa-
das en los talleres de cambio de neumaticos de auto-
movil. Pero hasta hace bastantes afos (y aun hoy) las
muelas eran colocadas en barras paralelas o en los
caballetes usados por los operarios de las rectificado-
ras, dejandolas girar hasta que se pararan (Fig. 7).

La parte mas pesada queda en la parte baja y la
menos pesada, en la parte alta. Asi se media el De-
sequilibrio Estatico.
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Fig. 7. Equilibradora Estdtica y Equilibradora Dindmica (ésta
permite equilibrado en uno y dos planos).

Para compensar el desequilibrio de las muelas fue-
ra de tolerancia, se usan métodos que caen fuera
del presente trabajo, como ya hemos dicho antes,
pero si podemos decir, que la practica consiste en
colocar un “contrapeso” en la parte diametralmen-
te opuesta a la zona de mayor peso, o sea, en au-
mentar el de la parte mas liviana.

Dice la experiencia que, para bajas velocidades
(35/40 m/s, en Rectif. cilindrico exterior) si la
muela es de una altura inferior a una tercera par-
te de su didmetro y esta altura no supera los 100

VIBRACION + Pnocssoncmmo BRUNIDO CON mop, A
DESENGRASE * DECAPADO *  PASIVADO * CHORRO -
BRONCEADO » PAVONADO EN FRIO Y CALIENTE ~
FOSFATADO * PASIVADO TRIVALENTE® = & [~
TRATAMIENTO DE AGUAS RESIDUALES: VERTIDO ZERO

gV

PRODUCTOS M{MTMIMMHAS}
ABmI\‘OG,BQtIIPOS E INSTALACIONES PARA EL TRATAMIENTO DE SUPERFICIES Y AGUAS RESIDUALES




Informacion / Octubre 2016

44

m1.w'2.l'1 A=mw?r.1 ﬁ_‘ﬁ
0 S€a D = p
m
my.ry =mr ; porlo que -+ —I-—l
r
iy = o fml 5
e — — — — _7‘_
= 1 —~ 5y
r m |
C
m
_.l{ ?r_
B

Fig. 8. Equilibrado Dindmico a dos planos.

mm, el Equilibrado Estatico, o en un solo plano, es
suficiente.

Personalmente, no aconsejamos atenerse a esta
practica, sobre todo cuando se trata de velocidades
de trabajo superiores a los 40 / 45 m/s, en muelas
de espesores > 45 mm.

En conclusidn, si conseguimos que el CdG de la
muela esté situado en su eje de giro, ésta estara e-
quilibrada estaticamente, sin embargo esto no sig-
nifica que esté equilibrada Dindmicamente, aunque
también es cierto que cuanto mejor es el Equilibrio
Estdtico, mucho mejor sera el Equilibrio Dindmico,
mas considerando que el desequilibrio dinamico a-
parece cuando la muela gira en la rectificadora. No
podemos detectarlo en unas paralelas. El equilibra-
do dindmico exige DOS planos de compensacién,
mientras que el estdtico, sélo uno. (Ver Fig. 8)2.

Debemos sefialar también, que muchos fabrican-
tes usan sus propias tolerancias con valores siem-
pre mas bajos que los indicados por FEPA e ISO?®,
porque en algunos casos estos valores, son consi-
derados por el usuario como excesivos, para un
trabajo correcto.

8 Ay B, de masa m, provocaran una fuerza de inercia al gi-
rar, igual al producto mw?r y llamando “1” a la distancia
que separa los dos planos, tendremos un par F.l1 = mw?rl
proporcional a la magnitud “1” (anchura o espesor de la
muela). En muelas de gran espesor, el Equilibrado Dindmi-
co deberd hacerse oponiendo pares de igual valor a los que
engendre el desquilibrio natural de la muela. En el caso de
la Fig. 6 afladiremos dos masas C y D de masa m, a una dis-
tancia r, del eje, de forma que se verifiquen las expresio-
nes escritas en dicha Fig. 6.

9 0Sa usa como referencia las EN 12413 e ISO 6103.
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NORMA FEPA VELOCIDADES PERIFERICAS nv/s
Valores Desequilibrio admitido. para < 35 50 - 63 a0 - 100
1. DESBASTE Factor k Factor k Factor k
1.1 Maq Portatil 0,40 0,32 0,25
1,2 Péndulo 0,63 0,50 0,40
Pedestal
1,3 (HP). Alta densidad 0,80 0,63 0,50
2. RECTIFICADO
21 @< 305 0,25 0,20 0,20
2,2 ¢ 305 - 550 0,32 0,25 0,20
2.3 6>610 0,40 0,32 0,25
3. DISCOS Corte
IMaq. Portatil 0,40 0,32 0,25
IMaq. Fija
@ < 305 0,50 0,40 0,32
@ > 305 0,63 0,50 0,40

Fig. 9. Valores de la constante k aplicables segtin FEPA e ISO.

Muela. Dimensiones y desequilibrio

R
|

TN
\\JJ LEYENDA-

O = ¢je rotacién

L m G =c.d.g ( centro gravedad )
‘ M = Masa muela, en g
E = Radio muela en mm
m = desequilibrio estitico en g
¢ = excentricidad de G en mm

val

Fig. 10. Muela; Momentos de las Fuerzas actuantes.

Valores del desequilibrio admitido. Célculo

Hasta inicios de la década de los 70's se aplicaban,
empiricamente, los valores siguientes:

e 1,5 %o del peso de la muela, para muelas de Alta
Velocidad (60 / 80 m/s).

® 2,0 %o del peso de la muela; valor general para el
resto de las muelas.

e 3,0 %o del peso de la muela para especificaciones
de desbaste.

A partir de 1971 los Comités de ISO, y de FEPA,
coincidieron en los célculos de valores mas cienti-

10 Fédération Européenne des fabricants de Produits Abra-
sifs, Comm. I. Meules Classiques // ISO TC 108 . FEPA: EN
12413 e ISO 6103 (en 2016).
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Fig. 11. Oscilacién de la masa vibrante durante un periodo T.

ficos, para la expresién de las tolerancias de dese-
quilibrio.

Se llego a la formula m = k/VM (en g) que relaciona
el peso de la muela y su V, segun el tipo de opera-
cién de rectificado/méaquina.

De forma simplificada, los valores de k, se expre-
san en la Tabla:

Se aplicaron los criterios para valorar el desequili-
brio admisible en la muela considerando los Mo-
mentos de las fuerzas actuantes.

El equilibrio de movimientos, exige que se cumpla:
mR =Me;e=mR/M (a)

El centro de gravedad (cdg) de la muela G describe,
alrededor del eje de rotacién O, un circulo de radio
e a una velocidad V, que vale:

V. =2nn/60rad/seg (n =rpm del eje)

El movimiento, en un plano vertical, es oscilante y,
podemos establecer:

a) desplazamiento, x = e. sen w. t
b) velocidad, v = dx/dt = e cos w. t
c) aceleracién, a =dx% dt?=-e. 0> sen t

siendo el valor medio de la Energia Vibratoria (I)
desarrollada durante un periodo T:

I=YT.[f.Y,Mv*.dt=M.e% w?*/4

y si queremos limitar esta energia a un valor méxi-
mo tolerable, o seaI=1__, hara falta que:

max’

M. e% w?/4=1__ como maximo.

O sea que podemos decir que el numerador vale C
(constante) o, lo que es lo mismo:

e.w.VvM=C

y dado que, como establecido mas arriba (a), e
mR/My w =V /R, obtenemos:

Octubre 2016 / Informacién

m:w/M/Vp.C

de tal manera que, finalmente. podemos decir que
para una V  determinada, la tolerancia de desequi-
librio es de la forma:

m=kvM

(k constante s/ Tabla Fig. 9)

(Continuara)
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Completa instalacion para pintado
de piezas de acero

Por Geinsa

trostatica e Industria del Metal, S. L., ubicada

en la localidad de Marcilla, encargd a Geinsa
una completa instalacién de pintura para el acaba-
do de sus fabricados. El pedido incluyé las tres fa-
ses fundamentales de proyecto, fabricacién e ins-
talacién.

L a empresa navarra Exkal, Tecnologia Elec-

Esta instalacién industrial de pintura incorpord,
entre otros equipos, un tunel de tratamiento su-

Vista general del tiinel de tratamiento.

SURFAS™

perficial con fases de desengrase / nanotecnologia
en caliente; lavado con agua osmotizada; pasivado
a temperatura ambiente; equipo de agua osmoti-
zada y separador de aceite.

Ademis, la instalacién incluye horno de secado de
humedad; horno de gelificado; horno de polimeri-
zado de pintura; cadena para transporte aéreo y
armario eléctrico con sinéptico general, PLC y pan-
talla tactil.




Piezas en actimulo para la descarga.

Tratamiento

Dentro del conjunto, destaca el tinel de tratamien-
to superficial, en el que se producen las fases de
tratamiento de las piezas, para lo que se habilitan
una serie de zonas en las cuales van instaladas las
rampas de aspersién por donde se produce la as-
persién de las distintas soluciones.

Se trata de un recinto cerrado —-36.500 mm de lon-
gitud; 1.400 mm de anchura y 3.900 de altura- re-
vestido con chapa de acero inoxidable, que elimina
cualquier posibilidad de formacién de éxidos. La
estructura estd formada por paneles de chapa que
se ensamblan por un sistema especial de construc-
cién sin soldadura.

Lleva un sistema de cierre en el techo, mediante
cepillos, de forma que impida que los vapores y va-
hos afecten a la cadena de transporte. Dispone de
tres puertas intermedias para acceso al tinel con
plataforma, escalera y barandilla.

A la salida del tanel hay dos equipos de soplado
forzado y directo, para la eliminacién bruta de par-
ticulas de agua de la superficie de las piezas, con el
objetivo de reducir la mayor cantidad de agua de-
positada en la superficie de las piezas, antes de ser
introducidas en el horno de secado de humedad.

Tanto los laterales del tinel como los de las cubas
estan aislados con lana de roca mineral para aisla-
miento de las zonas calientes.

Aislamiento

En el separador de aceite, las aguas con aceite grue-
so son conducidas a través de la bomba al equipo
donde se produce la separacién entre la fase oleosa
y la acuosa.

Finalmente, la instalacién de pintura para Excal lleva
un cuadro de mandos eléctrico que incluye pantalla
tactil y sindptico con la representacién de toda la ins-
talacion, en la cual se visualizan los elementos en
funcionamiento de la linea mediante un piloto led
que funciona intermitentemente en caso de fallo.

Tanto el horno de secado de humedad como el de
polimerizado estan construidos con lana de roca
mineral adeecuada a sus necesidades, tanto de es-
pesor como en densidad.

Los quemadores instalados en el horno de secado
de humedad son de llama directa, no asi en el hor-
no de polimerizado para los que se optd por que-
madores modulantes de llama indirecta por medio
de cdmara de combustién en acero inoxidable Al-
SI-310 refractario.

SURFAS™
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Chorro - Inoxidable

Por Gilinter Kégel
(traducido por Manuel Lorente
Técnico de Ventas Vulkan Inox GmbH)

ientras muchos de los que trabajan en el

campo del mecanizado de chapas siguen

chorreando todavia con abrasivo minera-
les o con microesferas de vidrio, Nusser viene fa-
bricando desde hace ya un tiempo sus componen-
tes de acero inoxidable con granalla del mismo
material.

Chorrear con acero inoxidable proporciona mejo-
res condicones laborales, minimiza la acumula-
ci6én de polvo, el consumo de granalla y reduce el
riesgo de corosién, gracias al alisado y la compac-
tacién de la superficie.

Anteriormente Nusser SL, con sede en Neusafs, cer-
ca de Augsburgo (Alemania), utilizaba cada afio a-
proximadamente unas 22 toneladas de microesfera
de vidrio, para poder suministrar a la industria ali-
menticia, la tecnologia médica o la produccién de
lavaderos de vehiculos, componentes de acero ino-
xidable con una superficie homogénea y sin deco-
loraciones en las soldaduras.

Estas 22 toneladas no sélo habia que adquirirlas,

Jiusser

Metall- und Blechbearbeitung

Wilhelm (a la izquierda) y Stephan Nusser, gerentes de Nusser
SL, ven claras ventajas en el chorreado con acero inoxidable.

SURFAS™

Al concentrarse bastante menos polvo en la cabina, el empleado
tiene mejor visién y mejores condiciones de trabajo, y asi puede
realizar, evidentemente, un trabajo mds exacto.

sino que ademas, una vez convertidas en polvo, e-
ran dificiles de separar del aire y del suelo, e impli-
caban un costoso proceso de eliminacién de resi-
duos. Para colmo, a pesar de trabajar en la cabina
de chorro y con el sistemas de aspiracién, habia
que cambiar los cojinetes de las maquinas vecinas
antes de tiempo, debido a la alta concentracién de
polvo en el aire.



Los dos propietarios, Stephan y Wilhelm Nusser, co-
menzaron entonces a buscar alternativas.

El consejo crucial para encontrar una solucién a es-
te dilema vino de un cliente. Un fabricante de insta-
laciones de lavadero de vehiculos que habia tenido
muy buenas experiencias chorreando con acero i-
noxidable.

Stephan Nusser: “Nuestro cliente habia realizado
un estudio, con el que habia podido constatar que,
debido a la microesfera de vidrio, la superficie de sus
componentes de acero inoxidable se agrietaban, lo
cual facilitaba la corrosién.

En el chorreado con granalla esférica de acero ino-

xidable el resultado era muy distinto. En este caso,
la superficie es martilleada por una gran cantidad
de particulas de acero, de manera que ésta se com-
pacta e impide la corrosién, lo que resulta muy po-
sitivo precisamente en las instalaciones de lavado
de vehiculos. Tan positivo, que este fabricante le
propuso el uso de esta tecnologia a su proveedor
Nusser.

El cambio del equipo de chorro de microesferas de
vidrio a granalla de acero inoxidable de Vulkan I-
nox no supuso ningin problema. El proceso laboral
es basicamente idéntico. Willem Nusser: “un técni-
co de Vulkan Inox examiné nuestras instalaciones
y nuestros productos, y nos aconsejé un medio a-
decuado para ello.”

A partir de ese momento a nuestra arenadora se
fue cargando poco a poco de granalla de acero ino-
xidable, con la colaboracién de Vulkan Inox se a-
justaron los pardmetros a la nueva granalla, que es
mas pesada, y al cabo de un tiempo en la cabina de
chorro sé6lo habia acero inoxidable y en Nusser...
menos dinero, pues la granalla de acero inoxidable

i ( )i =l

La superficie se vuelve mds compacta y, con ello, mds inmune a
la corrosién.

ﬂ f_____,r 0% ) il tMT—

La decoloracion de la superficie despues de soldar se puede eli-
minar fdcilmente, y las superficies quedan completamente ho-
mogéneas.

no sélo se distingue por tener una mayor densidad,
sino también por costar aproximadamente diez
veces mas que las microesferas de vidrio. Aun asi, es-
ta inversion puntual sale rentable. Wilhelm Nus-
ser: “Es verdad que la primera carga de granalla de
acero inoxidable cuesta mdas o menos lo mismo
que diez cargas de microesferas de vidrio, sin embar-
go, mientras que las microesferas de vidrio se gastan
rapidamente y hay que volver a cargar con fre-
cuencia, la granalla de acero inoxidable presenta
un desgaste minimo.”

Mais rentable que la microesfera de vidrio

“Calculo que en un aflo, como muy tarde, ya estd a-
mortizada la granalla de acero inoxidable, y a partir
de ese momento ya se trabaja de forma mucho mas
econdémica que con la microesfera de vidrio.” Segin
las pruebas de Vulkan Inox, gracias al uso de acero
inoxidable en lugar de microesferas de vidrio se pue-
de reducir el consumo de granalla al factor 70.

Para Nusser esto significa que, en lugar de 22 to-
neladas de microesfera de vidrio al afio, ahora sdélo
tiene que adquirir 300 kilos de granalla de acero i-
noxidable. Con ello, evidentemente, se reduce
también al factor 70 la cantidad de residuos a eli-
minar.

Esta carcasa de un convertidor solar deja en el cliente una muy
buena impresién gracias a su superficie totalmente uniforme y
al logo de la chapa original sin chorrear.

SURFAS™ 490
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Las boquillas y mangueras duran bastante
mas tiempo

Otro efecto en el coste: el polvo que se genera cho-
rreando es extremadamente abrasivo y conlleva
un notable desgaste, especialmente en las boqui-
llas y en las mangueras. Segliin las pruebas de Vul-
kan Inox, gracias a los niveles extraordinariamente
bajos de polvo que genera chorrear con acero ino-
xidable, es posible duplicar més o menos el tiempo
de vida de boquillas y mangueras.

También los filtros estdn mas protegidos y pueden
utilizarse durante maés tiempo. Ademas, como ase-
gura Stephan Nusser, la manipulacién con acero i-
noxidable resulta bastante mdas comoda que con el
vidrio.

“Al generarse bastante menos polvo en la cabina,
el trabajador tiene mejor visibilidad y mejores
condiciones de trabajo, y puede, por consiguiente,
trabajar de manera mucho maés precisa. Ademas,
ya no se produce ese polvo que antes dejaba el
suelo frente a la cabina resbaladizo como si fuera
jabén.

En cuanto a la superficie procesada,
no existen diferencias perceptibles

Wilhem! Nusser: “Vulkan Inox dispone de una am-
plia gama de granallas de acero inoxidable, lo cual
permite adaptar con total precisién la proporcién
de las diferentes particulas segtn la necesidad co-
rrespondiente. De esta forma, con el acero inoxida-
ble se puede lograr siempre a nivel practico el mis-
mo resultado que con microesferas de vidrio.” En
Nusser se utiliza una mezcla de grano, combinada
de forma especial para evitar que la superficie se
vuelva demasiado rugosa. Para ello, Vulkan Inox,
no so6lo suministra la granalla, sino que también a-
justa la mezcla segiin las necesidades correspon-
dientes y da apoyo al cliente tanto en la adaptacién
del proceso, como en la direccién del mismo.

El tratamiento en Nusser se realiza exclusivamen-
te para el acero inoxidable. Gracias al tamano de la
cabina es posible granallar piezas de hasta 5 me-
tros de largo. Para poder trabajar de forma rentable
con piezas pequenas, disponemos también de una
chorreadora de guantes. Aqui el operario puede in-
tervenir desde fuera y trabajar las piezas pequenas
de forma rapida y sencilla, y con la misma granalla
que se utiliza en la cabina grande.

Los clientes de Nusser han aprendido rapidamente a

SURFAS™

valorar las ventajas y utilizan este proceso también
en partes que antes no solian ser granalladas. Wil-
helm Nusser: “Ciertamente el principal ambito de a-
plicacién, sigue siendo el tratamiento de superficies
y eleminar las decoloraciones después del soldado.
Sin embargo, después de que algunos clientes hayan
comprobado que, tras el chorreado con particulas de
acero inoxidable y la consiguiente compactacién del
material se evita en gran medida la corrosién, ahora
cada vez es mas frecuente chorrear también las sol-
daduras que no son visibles para reducir en esa zona
el riesgo de corrosién.”

Superficies uniformes

No obstante, también estan las aplicaciones de siem-
pre, en las que se requiere sobre todo que la superfi-
cie de los componentes de acero inoxidable sea vi-
sualmente muy atractiva y uniforme. Esto es posible
gracias a que, al contrario de los abrasivos minera-
les, los granos de acero inoxidable mantienen su for-
ma y tamano durante mucho tiempo.

Segun la experiencia de Vulkan Inox, el desgaste en
los granos aparece de forma muy paulatina. Por e-
llo, la granulometria de la granalla es muy estable y
el proceso de chorreado es facil de controlar. Tanto
el rendimiento como el resultado son completa-
mente estables. Esto se refleja en unos valores de
rugosidad constantes y en un aspecto homogeneo
de la superficie chorreada.

Un buen ejemplo de la produccién de Nusser son las
carcasas de acero inoxidable para convertidores de
alta calidad de instalaciones solares. Estas carcasas
hechas de acero inoxidable laminado en frio son
cortadas con laser, canteadas, soldadas, y finalmen-
te chorreadas en toda su superficie con granalla de
acero inoxidable.

Tan s6lo el logotipo de la empresa, que se aplica co-
mo adhesivo antes del chorreado, quedando asi es-
ta parte de la superficie protegida de la granalla,
permanece sin tratamiento. Al retirar el adhesivo,
una vez acabado el granallado, aparece el logotipo
sobre la superficie original de la chapa.

Para Wilhelm Nusser las actuales aplicaciones del
tratamiento en la industria alimenticia, la tecnolo-
gla sanitaria, las carcasas de convertidores y las ins-
talaciones de lavado de coches son solo el principio.
El gerente de esta empresa de 80 empleados ve con
claridad la posibilidad de aplicarlo también a otros
productos.
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Otras alternativas
a los disolventes clorados

Por el Doctor Miguel Angel Solana, 3M Espaiia

1. Introduccién

Los disolventes son una de las familias de produc-
tos mas utilizadas en el ambito industrial, siendo
innumerables tanto sus aplicaciones como las sus-
tancias que se engloban en esta clasificacién. Los
disolventes clorados, por sus especiales caracteris-
ticas y prestaciones, han sido atractivos para la ac-
tividad industrial.

Hoy en dia, en un mundo con una normativa muy
estricta, la eficacia no es suficiente. Las necesida-
des —guiadas por la legislacién internacional, los
problemas laborales y las exigencias del consumi-
dor- son, ademas, la seguridad y la responsabili-
dad con el medio ambiente. En este articulo vamos
a presentar una alternativa muy importante en el
sector de los disolventes.

2. Evolucién de los disolventes

La evolucioén de los disolventes es clara. Los prime-
ros fueron los hidrocarbonados, tipo alcoholes o
derivados del petréleo, que quizés son los més eco-
ndémicos desde siempre. A estos productos los sus-
tituyeron los clorocarbonos, que proporcionaron
una mejora en seguridad al no ser inflamables. Sin
embargo, al descubrirse problemas de toxicidad, se
propusieron los CFC, que mejoraban a los anterio-
res, ya que no eran téxicos ni inflamables y tampo-
co eran agresivos con los plasticos.

3M"“Novec"HFEs

Alternativa a:

»1,1,1TCA » HCFC-141b
» Acuosos » HCFC-225
» CFC-113 » PFCs
» Clorados » HFC 4310

» nPB

Hasta 1986, los CFC eran productos revoluciona-
rios, tanto en gas como en liquido. Pero se prohi-
bieron por problemas medioambientales con el
Protocolo de Montreal.
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Los clientes de estos productos retrocedieron en el
tiempo y volvieron a usar clorados o hidrocarbu-
ros. Otros emplearon HCFC de forma temporal, ya
que su utilizacién estd prohibida desde el 1 de ene-
ro de 2001. Las actuales exigencias en medioam-
biente y seguridad han hecho que ciertos disolven-
tes se queden obsoletos y tienden a desaparecer.

3. ¢Por qué son un problema los disolventes
clorados?

Los problemas que provocan estos productos se
deben tanto a un factor ambiental como a un fac-
tor humano:

Destruccion de la capa de ozono (ODP)

Efecto Invernadero (GWP)
Factor Ambiental
Compuestos Organicos Volatiles (VOC)

Contaminacion de las aguas
Toxicidad

Factor Humano

Seguridad

Estabilidad

Destruccion de la capa de ozono (Ozone
Depletion Potencial)

A finales de los anos setenta empezaron a surgir te-
mas que situaron en el primer plano de las discu-
siones, las propiedades medioambientales de los
CFC. Fueron acusados de contribuir a la destruccién
de la capa de ozono y, en consecuencia, se planificé
la retirada del mercado mediante un acuerdo cono-
cido como el Protocolo de Montreal.

La combinacién, en una misma molécula, de enla-
ces de carbono (C) con fltor (F) y ademas otro halé-
geno (como cloro - Cl y bromo - Br) resulta letal para
el medio ambiente. El enlace C-F da estabilidad a la
molécula, lo que le hace permanecer més tiempo
en la atmésfera.

El atomo de Cl es el que durante ese tiempo apro-
vecha para provocar la descomposicién de la capa
de ozono estratosférico.

SURFAS™

Elintento de reducir el ODP con los HCFC dio lugar a
una molécula mas reactiva, con una gran toxicidad.
Ademis, estos clorados siguen siendo inestables,
por lo que contintian contribuyendo a la destruc-
cién de la capa de ozono. Por lo tanto, son conside-
rados como productos provisionales.

La reglamentacién de la Unién Europea (UE) supuso
la eliminacién, desde el afio 2001, de sustancias que
destruyen la capa de ozono (ODS) como el HCFC
141b, usado en aplicaciones como disolvente. La
corta permanencia en la atmédsfera y su uso masivo
han librado por el momento a productos altamente
clorados como tricloroetileno, percloroetileno y di-
clorometano e, incluso, productos bromados de la
prohibicién. Estos productos clorados tradicionales
son el siguiente objetivo de las autoridades medio-
ambientales, al ser también parcialmente causantes
de la eliminacién de la capa de ozono.

Factor Niebla Orgéanica (COV, Compuestos
Organicos Volatiles)

Estos compuestos son responsables de la formacién
del ozono troposférico, parte de la atmaésfera proxi-
ma a nosotros, en lugares donde no debia haber
concentraciones altas de este producto. Esto causa
problemas respiratorios y, por ejemplo, reacciones
fotoquimicas que contribuyen al ennegrecimiento
de las fachadas. Debido a estos efectos desde el afio
2000, se encuentra en vigor una nueva legislacién
sobre disolventes, incluyendo a todos los productos
con mayor volatilidad que el agua, que marca un
consumo maximo. Esta normativa regula el uso ma-
sivo de disolventes y potencia el empleo de produc-
tos de alta estabilidad, facilmente reciclables, asi co-
mo tecnologias de baja emisién o, mejor dicho, de
bajo consumo de disolvente.

Factor Calentamiento Atmosférico (GWP) /
Permanencia en la atmdsfera

Este factor es el determinante para provocar el tan
famoso “efecto invernadero”. Lo que se pretende
es que los productos sean degradables en la at-
moésfera. Si permanecen en la atmésfera, se crea u-
na barrera que fomenta el efecto espejo de las ra-
diaciones UV y hace que se caliente la atmésfera
poco a poco. Esta legislacién es la que se aprobé en
la Conferencia Mundial de Kioto. Recientemente la
Agencia Europea del Medio Ambiente ha desarro-
llado un plan para la implantacién de la Ecotasa a
los productos que provocan el Calentamiento at-
mosférico. Esto afectard fundamentalmente a los



sectores de la Energia y el Transporte por las emi-
siones de CO2, principal responsable del efecto in-
vernadero.

Contaminacién de las aguas

La escasez de agua es uno de los temas principales
en el Area Mediterranea, asi como el alto coste de
tratamiento. La filosofia actual, “quien contamina
paga” o, mejor dicho, “hay que devolver el agua tan
limpia como se ha tomado”, implica un enorme gas-
to en la adquisicién o utilizacién de depuradoras. Es-
ta exigencia es cada vez mds alta cuando se quiere
tener una certificacién medioambiental como la ISO
14001. El vertido externo de disolventes desde una
industria, tanto a colectores como a cauces publicos,
estd prohibido por todas las Administraciones com-
petentes afectadas. El limite actual de deteccién
puede llegar a ser tan solo de algunas partes por tri-
116n (ppt), lo que obliga a extremar las precauciones
sobre el vertido de los disolventes. El uso de solucio-
nes en base acuosa para sustituir a productos clora-
dos suele ser complicado, costoso y poco eficaz.
Complicado: El agua es un liquido que cuesta mucho
evaporar en comparacién con los productos clora-
dos, es muy agresivo con los metales y, muchas ve-
ces, es necesario su tratamiento (detergentes, tenso-
activos, desionizacién, destilacién, etc.), lo que
supone inversiones elevadas en nuevos equipos, por
ejemplo, incorporacién de hornos para secar, y tra-
tamiento de las aguas. No es eficaz en las aplicacio-
nes en las que se requiera gran capacidad de disolu-
cién, baja tension superficial y baja viscosidad.

Toxicidad

La legislacién actual, basada en la Ley de Riesgos
Laborales, marca una nueva pauta en la que la eli-
minacién del riesgo y su control pasan a ser abso-
lutamente prioritarias. Por ello, siempre es aconse-
jable la sustitucién de disolventes buscando los
menores valores posibles de toxicidad.

La medida del riesgo toxicolédgico la da el TLV (Va-
lor Limite Umbral), con el que se determina si la
concentracién en el aire de un producto o una ins-
talacién con ese producto puede afectar a los seres
humanos. Por encima de ese limite corremos un
riesgo higiénico. Cuanto mads alto es el valor de
TLV, menor es el riesgo. Asi, productos como el tri-
cloroetileno, por ejemplo -debido a su caracter car-
cinbégeno- tiene un valor de 50 ppm y el percloroe-
tileno de 25 ppm. El objetivo final es, por tanto, la
utilizacién de productos con un mayor margen de
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seguridad (con TLV alto), ya que un valor bajo de
TLV significa un problema dificil de eliminar.

Otra desventaja del tricloroetileno radica en que se
le considera como R45 (Puede causar cancer) ade-
mas de R40 (Posibilidad de efectos irreversibles).

Tener tricloroetileno cerrado en un bidén no es un
problema, pero si ese bidén accidentalmente se
derrama puede llegar a dar un valor muy por enci-
ma a los 50 ppm permitidos, lo que puede determi-
nar la clausura de una sala o de una planta depen-
diendo de la cantidad de producto.

Seguridad

El riesgo de inflamacién es extraordinariamente
importante para algunos disolventes, especialmen-
te teniendo en cuenta los volimenes de trabajo y
las frecuentes operaciones de trasiego (carga y des-
carga). Lamentablemente, muchos de los incendios
ocurridos en las industrias han tenido como origen
los disolventes. Realmente los productos clorados
no presentan problemas de inflamacién, pero al
sustituirlos por las alternativas hidrocarbonadas si
se manifiesta este inconveniente.

En Alemania, pais pionero en la eliminacién de los
productos clorados, entre ellos los HCFC, no se han
utilizado nunca al no estar permitidos. Esto ha he-
cho que se haya extendido el uso de hidrocarburos
tipo alcohol, utilizdndolos en aplicaciones cerradas
o herméticas. Aparte de una cuantiosa inversion,
estos equipos tienen grandes problemas de seguri-
dad al usar un material de f4cil inflamabilidad.

Estabilidad

A diferencia de los productos clorados, los com-
puestos fluorados presentan enlaces mas fuertes y
provocan mayor estabilidad. Estos productos son
mas facilmente reciclables y no pierden propieda-
des con el tiempo. Los productos clorados tradicio-
nales necesitan estabilizantes, que evitan que el a-
gua absorbida provoque la descomposicién de
estos. La descomposicién produce la liberacién del
cloro necesaria para la formacién de productos aci-
dos como el acido clorhidrico. Dicho acido puede
favorecer la corrosién de los equipos o piezas que
estén en contacto con el disolvente.

4. Alternativas a los disolventes clorados

Los principales productos "tradicionales" utilizados
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como alternativas a los disolventes clorados son los
bromados, hidrocarburos y productos en base a-
cuosa. Podemos diferenciar las caracteristicas de
cada una de ellas y ver en la tabla inferiorde la pégi-
na coémo no hay disolventes que no tengan ningin
problema, exceptuando los fluidos Novec.

Los Fluidos de Alta Tecnologia 3M™ Novec™ son una
nueva familia de productos concebidos para reem-
plazar a las sustancias que perjudican a la capa de o-
zono como CFC, HCFC y productos clorados e infla-
mables. Estos productos de 3M provienen de una
tecnologia quimica desarrollada especificamente pa-
ra equilibrar las necesidades de eficacia y los intere-
ses humanos como baja toxicidad, ausencia de infla-
mabilidad y compatibilidad con el medio ambiente.

Los descubridores de esta molécula fueron catalo-
gados como “Héroes de la Quimica” por la Asocia-
cién de Quimicos Norteamericana. Su gran hallazgo
fue combinar las moléculas de compuestos perfluo-
rocarbonados con radicales éteres. Aunaron asi es-
tabilidad quimica, no toxicidad, inercia y ausencia
de inflamabilidad de los perfluorocarbonos con la
disolvencia y degradabilidad en la atmoésfera de los
éteres.

Novec HFE-7100 Novec HFE-7200
C4-F9-0-CH3 C4-F9-0-C2H5
Metoxiperfluorobutano Etoxiperfluorobutano

Usando esta aproximacion, los Fluidos Novec™ se
convierten en una solucién a largo plazo que cum-
ple la legislacién medioambiental. Esta es una con-
sideracién importante que ayuda a disminuir el
riesgo de inestabilidad del negocio.

En la siguiente tabla se muestran las principales
caracteristicas, ventajas y desventajas de los pro-
ductos clorados y sus alternativas. En los clorados
se observa que sus principales inconvenientes son
la toxicidad y su baja estabilidad, mientras que los
hidrocarburos volatiles son inflamables y los pro-
ductos acuosos generan grandes gastos de gestién,
siendo muchas veces poco eficaces.

5. Principales ventajas y caracteristicas
de los Novec™

5.1. Eficacia

Ya existe una fabricacién estable en todo el mundo
de productos quimicos fluorados, cuyas principa-
les ventajas son estabilidad, posibilidad de reutili-
zacion, volatilidad e inertizacién. Todo ello es lo
que proporciona el enlace carbono-flior. Con los
hidrofluoroéteres, se combinan estas caracteristi-
cas e incluso se mejoran con la capacidad de diso-
lucién que aporta la parte éter.

Esta nueva y revolucionaria molécula es una alter-
nativa a los disolventes actuales, que tienen una

CLORADOS ALTERNATIVAS

Familias F%:,f-:css Clorocarbonos Hidrocarburos Acuocsos HFE's
R113 Tri /Percloroetilenc A!C:::holes
Producto Diclorometano O‘eﬁ::: Detergentes Novec 7100
141b 111 Tricloroetano Siloxanos
Unidad ODP
CFC 11=1 ‘
(O e Sl (=0.1) sSi <01 No No No
del Ozono)
GWP Unidad
CO2 = 100 Anos Si No
Efecto (CFC 113 = 6000) 111 TCA=140 S No o
invernadero
—— ", e ,
1 ) t
(Contami i6n 0 ppm < 2000 ppm ?i‘:m&: otalmente < 10 ppm
de las Aguas)
Toxicidad (TLV) No (> 400) Si (<50) Depende No No
Inflamabilidad No Si No No
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problemdtica ambiental o humana como ya hemos
visto. Las caracteristicas de los Fluidos Novec™ per-
miten igualar o mejorar las de los disolventes actua-
les.

5.2. Factor Medioambiental

Estos Fluidos tienen ODP = 0, lo que les hacen ser
totalmente compatibles con la capa de ozono. Y, al
contar con GWP bajo, no son miscibles con el agua
y no son VOC. Asi se convierten en un sustituto de
futuro para los productos clorocarbonados, CFC y
HCEC.

Por estos motivos tienen las siguientes considera-
ciones desde el punto de vista de la normativa:

e Los fluidos HFE 7100 y HFE 7200 han sido aproba-
dos sin ninguna restriccién por la SNAP (Directiva
de nuevas sustancias alternativas) de la EPA (A-
gencia de Medio Ambiente de Estados Unidos) y
excluidos de la definicién de VOC (Compuestos
Orgénicos Volatiles) de la EPA, con el razonamien-
to de que tienen una inapreciable contribucién a
la formacién de ozono troposférico.

Certificacién TUV. La prestigiosa organizacién a-
lemana le certifica como “compatible con el me-
dio ambiente”.

5.3. Factor Humano

Estos Fluidos dan una total garantia al usuario, evi-
tan costosas instalaciones contra incendios y cui-
dan la salud del usuario.

v
-

S

Riesgo Toxicolégico

El valor TLV de 750 ppm le hace ser un producto
practicamente inocuo, porque es bastante dificil
sobrepasar este limite de tolerancia tan alto. En el
cuadro, un ejemplo de equipo de desengrase, po-
demos ver que hay diferentes mediciones del TLV
y en ninguna sobrepasa los limites.

Niveles de exposicién de un Trabajador
en el Proceso de Limpieza

Limite de Exposicion =
750 ppmv, 8 Horas TWA,
No hay limite a corto plazo,
LC,, >100,000ppmv

10-44 ppmv HFE-T100
en la zona del operario

13-330 ppmv HFE-T100
en la abertura

250 ppmv HFE-T100
en un derrame de un 11

Otra ventaja que tiene este producto, que no va a-
sociada al riesgo toxicolégico, es el olor inaprecia-
ble. El trabajador va a estar, por tanto, en una at-
moésfera mucho mas agradable y no va a tener que
soportar olores fuertes.

Riesgo de Inflamacién

La seguridad que dan estos Fluidos es absoluta,
con un arco de soldadura de 2.200 °C no es capaz
de iniciar una combustién.

Contrasta, en definitiva, con las posibles alternati-
vas inflamables a los productos clorados.

6. Aplicaciones

Encajan perfectamente en las aplicaciones en las
que se usaron los CFC, ahora los HCFCs y posible-
mente en casi todas de los productos clorados, ya
que son al igual que los anteriores, volatiles, con
muy baja tensién superficial y una capacidad de
disolucién selectiva.

Limpieza de precisién

Limpieza de todo tipo de aceites, grasas, ceras y
particulas con el objetivo claro de tener una pieza
limpia y seca sin ningin tipo de residuo.

Normalmente este tipo de limpieza va acompana-
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da por un equipo de desengrase por ultrasonidos.
Por ello, en Espana trabajamos desde hace 30 anios
con Derco Technology para proporcionar un de-
sengrase eficaz, rapido y compatible con el medio
ambiente.

Equipo de limpieza para codisolvente

Apertura de Trabajo

Las piezas siguen el proceso:

Lavado.

Enjuague.
Enjuague de vapor.
Secado.

=W e

Con este proceso se garantiza que las piezas salen
limpias y secas.

En estos equipos se busca la mayor hermeticidad
para que las emisiones sean minimas. Incluso la
recuperacioén del disolvente se puede hacer en el
mismo equipo, lo que hace que la tecnologia sea
totalmente limpia.

La gran gama existente de los Fluidos Novec hace
que resulten muy adecuados para diferentes apli-
caciones de limpieza, enjuague y secado incluyen-
do, por ejemplo, limpieza de precisién de aceites li-
geros de equipos electrénicos muy sensibles.

«.3M"Novec™ HFE Sistemas de Limpieza

HFE Cosolvente

HFE 7100 * HFE Azeotropos =

Disolvencia (KB)

10 27to0 33 >150
Tipo de suciedad:
* Aceites Ligeros = Aceites Semipesad * Aceites Pesad
* Compuesto * Lubricantes * Grasas
*Halogenados * Ceras ligeras *Ceras
* Particulas * Desmoldeantes * Pasta de pulir
+ Fluidos Hidradlico * Flux RMA, RA
* Flux ligero
Partes limpias:
* Dispositivos médicos * Contactos Eléctricos  * Circuitos impresos
* Giroscopios * Componentes opticos * Conectores Eléctricos
* Valvulas de Control * Rodamientos

L ?‘o!apas deDiskette

n

= Compe

ompe =
contacto con O,

SURFAS™

+ Circuitos impresos

de Avién * Aeroespacial

Los fluidos forman azeétropos para la limpieza
media y/o suciedades dificiles y aceites en compo-
nentes industriales que necesiten la superficie li-
bre de residuo.

7. Costes

En la sustitucién de productos clorados, sobre todo
en limpieza de precisién, se han obtenido unos
rendimientos mucho mayores al incorporar la ma-
quinaria Derco Technology de limpieza, pasando,
por ejemplo, de 900 kg/mes de tricloroetileno a 150
kg/mes de Novec HFE.

Vista de la mdaquina de limpieza de DERCO TECHNOLOGY.

La instalacién de la tecnologia 3M / Derco se amor-
tiza en poco tiempo, debido al conjunto de venta-
jas incorporadas. Sélo hay un producto que cum-
ple la legislacién, respeta el medio ambiente, es
eficaz y seguro para el trabajador (hasta aqui la al-
ternativa Novec encaja al 100%).

Conclusién

Estamos en un momento en que el uso masivo de
disolventes va a ser un grave problema. Los disol-
ventes con gran estabilidad, reutilizables y compati-
bles con el medio ambiente, han abierto una brecha
importante en el mercado que les hace perdurar
muchos anos.

En este articulo hemos analizado la problemdtica
que comporta el uso de disolventes clorados, sus
principales ventajas y desventajas, asi como los
productos sustitutivos, entre los que se encuen-
tran estos productos.



¢ Manejo de maquinas herramientas torno convencional y/o fresado-
FICNCE="
* Produccion de piezas segin plano o instrucciones.

Naeva WER REQUISITOS NECESARIOS

* Experiencia demostrable como operador de maquina herramienta,

www Qd ch Qs preferiblemente torno convencional o fresadora CNC.
- p - * Capacidad de interpretacion de planos.

REQUISITOS VALORABLES
. F6Fh1agi_6_n académica relacionada al puesto, FPGM Técnico
~én Mecanizado, FPGM Fabricacién Mecanica, FPGS Produccién
por Mecanizado, etc.
* Conocimientos en programacion CNC (Fagor y Heidenhain)
y CAD-CAM.
* Conocimientos de equipos mecanicos, dindmicos y estaticos.
* Conocimientos de mantenimiento industrial.
e Carnet de conducir.

EEneton g SE OFRECE
* Incorporacion a empresa en crecimiento.
+ Contrato temporal jornada completa.

Interesados enviar curriculum a info@jjceldran.com

SE NECESITA S€ OFRECE

Ingeniero comercial, en dependencia del Director Comercial, es el responsable

de dinamizar las ventas de la empresa y seguir los proyectos en curso. ¢ Ingeniero en Organizacion Industrial experto en
Sus tareas son: Fundicion Inyectada y Moldes,
* Diagnosticar las necesidades de los clientes y proponerles soluciones técnicas. * 95 afios de experiencia, tanto en empresas

* Flaborar \os‘c?ferios comerciales y asegura el seguimiento de las mismas hasta nacionales como internacionales.
la consecucién de la venta y el cobro.

Sus obiefivos son: ® Disponibilidad inmediata en cualquier punto de la

* Bisqueda, identificacion y captacién de clientes. Apoyo y consolidacién de peninsula.

los agentes y colaboradores externos. * Posibilidad también en el extranjero.
e Cumplimiento de los objefivos anuales fijados.
* Disefio y desarrollo de la estrategia comercial en colaboracién con la Direc- Movil +34 639 108 251

cion Comercial. . .
carlosjal206@gmail.com
Aptitudes y conocimientos deseados

e Formacién técnica a nivel de ingenierfa o ingenierfa técnica.

* Se valorard conocimientos del mercado industrial en frafamiento de superficies.

e Experiencia de al menos 3 afios en venta de producios o servicios para la in- SE COMPRA

dustria, acostumbrado a negociar con ingenierias y fabricantes.
* Disponibilidad para viajar. (de segunda mano)
* Inglés. » Méquinas de moldeo por inyeccién, 70-150 toneladas.
® Profesional con muy buena capacidad de comunicacién y orienfado a resul-
fados.

Afio de produccién: a partir de 2000 en buenas condiciones
de trabajo.
¢ Impresoras 3D, en condiciones de trabajo aunque no lo estén,
denfro del mercado de maquinas de limpieza y desengrase. usadas PA12 POLVO, EOS PA2200, DURAFORM, etc.

la sede de Surfat se encuentra en Castellbisbal y opera en toda Esparia.

Con mas de 30 afios de experiencia, SURFAT se ha convertido en un referente

R.Bianchi
RB Trading, s.r.o. - Bratislava, Eslovaquia
Tel .: 00421 910 418034
Skype: plasticdealer
web: www.plasticdealer.com

A través de tecnologia propia y la de parners ofrecemos la solucién de limpieza
y desengrase de piezas que més se adapta a la problemética de cada uno de
los clientes.

mmuniz@surfat.es
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EMPLEO

Industrial Engineer in Mechanics & MBA

15 years of work experience focused on commercial, project
management and technical areas developed in different
industries (foundries and steel plants, minerals, thermal

insulation, automotive, aluminium & prefabricated
construction structures).

Leadership in management of technical and sales teams,
business development strategy and management
of project departments.
Good communication and teams leadership skills, team work,
organized, negotiation abilities, empathy, adaptability,
result oriented, proactivity and initiative.

Técnico comercial fundicion exportacion

Descripcidn de lo oferta: Dependiendo de la Direccion de lo empresa, ubicada en Pamplona, se dedicard a lo
venta de las piezas de fundicion que fabricamos y vendemos. Para ello, vigjard por
diferentes paises y mantendrd reuniones con los distribuidores de los principales
mercados en los que estamos trabajando actualmente (zona Magreb, Paises Arc-
bes, Rusia, Sudamérica, etc.).

Requisitos minimos: ~® Amplia experiencia en la venta de piezas de fundicion, principalmente en el sec-
tor de la mineria, asi como en el de las cementeras e industria.
© Total disponibilidad para vigjar a nivel internacional (90-100% de la jomada).
© Dominio de inglés, valordndose ofros idiomas.
© Experiencia minima en puesto similar de 5-8 aios.
© Incorporacion inmediata.

Condiciones contrafo: ~ ® 6 meses Temporal + indefinido.
* Jomnada completa.
© Salario Fijo + Comisiones.

Aquellas persongs interesadas en el puesto, pueden enviamos su c.v. actualizado a la direccion de co-

rreo elecrnico rrhh @triman.es indicando lo Ref. Fundicién Export.

TRADUCCIONES: SECTOR FUNDICION
INGLES-FRANCES-ESPANOL

‘SILVIA BACCO

- Normas y manuales técnicos

~ Articulos y patentes

- Folletos publicitarios y newsletters
- Sitios web y videos institucionales

info@centrodeidiomas.com.ar
www.centrodeidiomas.com.ar
skype: silviabacco

Fabricante de hornos industriales
selecciona
un delineante proyectista
y un ingeniero eléctrico y de control.
Experiencia dos afos.
Madrid

pedeca@pedeca.es
Ref. 15

54

Buscamos Ingeniero Técnico Comercial
para penetracion de hornos de induccién
en el mercado europeo.

El candidato sera responsable de la implantacion
y penetraciéon de los equipos en Europa;
reportando directamente a la matriz
y trabajando de manera auténoma
para cumplir los objetivos marcados.

Experiencia en fundicién férrica de hierro
y acero, y en hornos de fusién por induccion,
sera valorada. Ref. 13

Empresa de tratamientos y recubrimientos
de la provincia de Barcelona busca un

Técnico - Comercial para Espana

Deberé viajar constantemente por todo el territorio es-
pafol y, esporddicamente, al extranjero.
Requisitos:
* Ingeniero de materiales o ingeniero mecdnico, con expe-
riencia en tratamientos térmicos y superficiales.
® Preferiblemente con experiencia en tareas comerciales (en
industria mecdnica y / o de automocioén).

e Alto nivel de inglés. Se valoraré francés.
Ref. 10

NECESITAMOS COMERCIAL

Empresa pequefia de fundicién inyectada
de aledciones no férreas sita en Madrid,
necesita COMERCIAL LIBRE para expansion de la misma.

Se valoraré experiencia y cartera comercial.
Posibilidad de entrar en el accionariado de la empresa:

* Interesados ponérse en contacto en el

= Tl.: +34916094514

o mail > matricerias_mace@ hotmail.es

SE‘BUSCA ACCIONISTA

Empresa pequedia de fundicién inyectada de aleaciones .
no férreas ubicada en Madrid,
BUSCA socio y/o empresa accionista

para reflotar y expandir la misma.

_ Fundicién ideal para linea de negocio
de piezas de bojo valor afiadido y/o linea blanca de piezas.

. Interesados contactar en el +34 607 969 405
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Tel. 93 4703175

DESDE 1949

NUESTROS SERVICIOS

- TT vACIO DE:
MOLDES, MATRICES Y HERRAMIENTAS
+ CEMENTACION Y CARBONITRURACION
* NITRURACION
 NITROVAC-5®:NITROCARBURACION ANTIOXIDANTE

* TENIFER: NITRURACION ANTIDESGASTE

+ TT ACERO RAPIDO

« HIPERTEMPLE

+ BONIFICADO, RECOCIDO Y NORMALIZADD

= OXY-VAPOR®: TT ANTIGRIPANTE

= NOXYT®: PAVONADO DURO

+ ANALISIS DE MATERIALES

+ ASESORAMIENTO METALURGICO

+ CARBOVAC™: CEMENTACION VACID

+ IONIT OX™ NITROCARBURACION POR PLASMA.

Polig. Ind. POLIZUR - Naves 4, 5y 6

info@ampereabrasivos.com

‘-A- S. A. METALOGRAFICA

TRATAMIENTOS TERMICOS

CAPACIDADES MAXIMAS

-TEMPLEENVACID | f1S00x200mm

* NITRURACION ¥

+ NITROCARBURACION | © 1000 x 1500 mm

*» CEMENTACION

+ CARBOMITRURACION | 1800 x 1600 x 708 mm
- BONIFICADOS | AR

© 6

et ey 4

www.metalografica.com

08290 CERDANYOLA (Barcelona) metalografica@metalografica.com

F 3450 BO! LFax 93 450 80 21
t 77-79 Local 1 - 08026 Barcelona

. acro@acroperda.com
.acroperda.com

HERVEL HERVEL
ELECTROQUIMICA, S.L. |

PRODUCTOS QUIMICOS, INSTALACIONES,
EQUIPOS Y ACCESORIOS PARA EL TRATAMIENTO
DE SUPERFICIES Y AGUAS RESIDUALES:
VIBRACION, CHORRO, CENTRIFUGADO, DECAPADO, PASIVADO,
EVAPORADORES-VERTIDO CERO, BRONCEADO QUIMICO,
PAVONADO EN FRIO Y CALIENTE, DESENGRASE INDUSTRIAL,
ZINC ACIDO Y PASIVADO TRIVALENTE.

CONSULTENOS SIN COMPROMISO. MAS DE 40 ANOS
A SU SERVICIO. www.hervel.com - hervel@hervel.com

i MacDermid

A Platform Specialty Products company

Innovative Chemical Solutions for the

Surface Coating Industry.
1

MacDermid Espafiola SA~- C

=

Telf. +34 936 341 380 -

t n® 6, 08850 Gava (Barcelona)

la@ d id.com

EStrerigmos
Nvevag (Meb

www.pedeco.es
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Ctra. Bilbao - Ermua (Vizcaya). Tel:943170637, Fax:943172649
Pol. El Plano, 92. Maria de Huerva (Zaragoza). Tel:976125264
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ESTUFAS ESTATICAS Y CONTINUAS
HASTA 600°C PARA CALENTAR Y SECAR

INSTALACIONES PARA EL
PINTADO DE PIEZAS DIVERSAS

HORNDS INDUSTRIALES ||
HASTA 1300°C

'M“QU'NAS MM TMTM SUPERHC'ES i - Lavar, - Desengrasar, - Fosfatar...
'HURHUS Y ESTUF“S FAHA: - Templar, - Secar, - Fundir, - Cocinar ...
'HSTMG'GHES DE FIHTI.IR)!: - Lavado, - Fosfatado, - Pintado, - Secado...

= @ E Tel: 933 711 658 - Fax: 933 711 408
Bautermic & www.bautermic.com
N 8 [=]. e-mail: comercial@bautermic.com
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mailto:espanola@macdermid.com
http://www.pedeca.es/
http://www.bautermic.com/
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TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

¢ Granalladoras de turbina
¢ Equipos de chorreado
¢ Lavadoras y tineles de lavado

A
/¥ ABRASIVOS Y MAQUINARIA, S.A.

Telf. 93 246 10 00 - 93 246 16 01
E-mail: info@aymsa.com
WWW.aymsa.com
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MAQUINAS DE DESENGRASE Y LAVADO DE
PIEZAS DE ESTAMPACION, TORNILLERIA,
MECANIZADO,...

-TUNEL DE CINTA O TAPIZ PARA EL DESENGRASE
EN CONTINUO.

-TUNEL DE TAMBOR ROTATIVO PARA DESENGRASE
EN CONTINUO DE PIEZAS A GRANEL.

-CABINA DE LAVADO DE PIEZAS EN CESTOS.
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Rubi-Barcelona Tel.935.860.062 ww.lavalterm.com

A\CEMSA

Centro Metalogrdfico de Materiales

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91332 52 95
Fax:91332 8146

e-mail : acemsa@gmx.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

e Laboratorio de ensayo de materiales : andlisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalogréficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

e 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.

e Puesta a punto de equipos automaticos de soldadura y robdtica, y temple

superficial por induccién de aceros.

Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-

bajo en la empresa.

* Lineas de granallado y pintado.
* Filtros de aspiracion.

* Piezas y caldereria antidesgaste.
* Esmeriladoras pendulares.

FABRICANTES CON INGENIERIA PROPIA

Teléf.: +34 944 920 111 ¢ e-mail: alju@alju.es * www.alju.es
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Tecnologia para
limpieza y tratamiento de superficies

MPd.es

MP3blast

Abrasivos y sistemas

mpalaser

Equipos de limpieza laser

MPderyo

Equipos de limpieza criogénica
y de fabricacion de hielo seco

de ¥ ¥

&8 ootinniza

INGENIERIA-CONSULTORIA DE CORROSION Y PROTECCION DE MATERIALES.
PREPARACION Y TRATAMIENTO DE SUPERFICIES.
TECNOLOGIA DE PINTURAS Y PROTECCION CATODICA.

u Estudios y evaluacion técnica de corrosion y pi ion de instalaci estructuras, eic...
= Estudios especificos de proteccion de materiales medi recubrimi de pi ylo
proteccion catddica.

® Estudio y elaboracion de especificaciones.

m Inspeccidn en obra, ensayos destructivos y no destructivos, andlisis de defectos y fallos en
i de pi y prot om catddica. Andlisis fisico-quimicos en laboratorio.

= Asesoriatéenica en preparacion de superficies, sistemas de pintura y proteccion catédica.

u Técnicos especialistas e Inspectores certificados: AEND, FROSIO, NACE y SSPC.

m Cursos de formacion especifica y procesos de certificacion segiin NACE.

u Disponibilidad geogrifica por todo el territorio Nacional e Internacional.

C/ Ronda n°7,2°E - 30201 Cartagena - Murcia. Espaiia
Tfno.: 968527410. - Movil: 630850927.
Mail: optimiza@optimizaconsulting.es

-temple -soldadura -recocido -sinterizado -revenido

HORNOS DEL VALLES, S.A.

Mancomunitat,3 08290 CERDANYOLA DEL VALLES
(Barcelona) T/ 93 692 66 12 Fax 93 580 08 27
hdv@tecnopiro.com

HORNOS ALFERIEFF
contabiliza la construccion
de més de 1100 hornos,

por ello, contamos hoy

con una renombrada
experiencia en el campo

de los hornos industriales.

I __-_‘_ ' HORMNOS ALFERIEFF
VISITE NUESTRA NUEVA www.alferieff.com
C/Doctor Maraiion, 11 - 28220 Majadahonda (Madrid)

Tel: +34 91 639 69 11 - Fax: +34 91 639 48 18 - Email: hornos@alferieff.com
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http://www.alju.es/
http://www.alferieff.com/

Instalaciones Industriales
Instalaciones automaticas de
tratamiento, pintado y secado.
Cabinas de pintura

GEINSA

Legazpi 6
48950 ERANDIO
BILBAO (Bizkaia)

Teél. 944 676 091
Fax 944 676 323

geinsa@geinsa.com
www.geinsa.com

El Estdndar Mundial de Calidad

B Granalla Redonda y Angular fabricada en
el Reino Unido y Alemania cumpliendo
las normas internacionales SAE e 1SO.

B E| mejor servicio técnico y la mejor
calidad de producto.

B Crecemos a través de la integridad y la
innovacion.

Los especialistas en granalla de acero

www.ervinamasteel.eu sales@ervinamasteel.eu

o) ADAPTA

POWDER COATINGS

www.adaptacolor.com

ROSLER

Rosler International GmbH & Co. KG P.L Tel.: 93 588 55 85 rosler@rosler.es

Cova Solera C f Roma, 7 08191 Rubi (Barcelona) Fax: 93 588 3209

www.rosler.es Tel.Cial: 93 697 63 20 comercial@rosler.es
* VIBRACION

* GRANALLADORAS Y CHORREADORAS
* LINEAS DE GRANALLADO Y PINTADO
* RECAMBIOS Y PIEZAS DE REPUESTO
* LAVADORAS INDUSTRIALES

* INGENIERIA MEDIOAMBIENTAL

www.rosler.es

INSTALACIONES PARA TRATAMIENTOS DE SUPERFICIE

Pometon

Lider en fabricacion y desarrollo
de granallas y polvos metélicos
L

Pometon Espania, SAU
Dr. Bergds s/n

08291 Ripollet (Barcelona) « SPAIN
Tel.: (+34) 935 863 629

Fax: (+34) 936 917 234
info@pometon.net
www.pometon.net

Grup EMISON
Fl. Can Catala - Can Cabanyes, 99 - 08401 Granollers - Tf. Directo: 938 792 871
INTERNET. www.emison.com - MAIL: marc@emison.com

* Fabricantes de hornos desde 1957. ¢ Equipos de incineracion.
* Hornos para fundicién. * Hornos de temple.

. SHEsEe e * Hornos de soldadura.
* Depuradoras de humos. s Marmos ds revanbis

* Equipos especiales. :

» Tratamiento térmico de metales. * Hornos de recocido.

» Hornos continuos con atmésfera * Homos de pavonado.
controlada. * Hornos de sales.

Su Proveedor de soluciones en Tratamiento de Superficies (] @)

L)
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Granaiial ECNIC s.L.

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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ABRASIVOS Y MAQUINARIA LAVALTERM

ACEMSA LUMAQUIN
MACDERMID
MASKING
METALMADRID

MIDEST

BLASQEM
COMEGUI

EMISON

Contraportada 3
ERVIN AMASTEEL

POMETON Contraportada 4
EUROSURFAS

PROGRAMA NACE
EUSKATFUND

FERROFORMA ROSLER

GEINSA S.A. METALOGRAFICA
GRANALLATECNIC SUBCONTRATACION

HERVEL SUNTEC
HORNOS ALFERIEFF TEKNOX
HORNOS DEL VALLES VULKAN
JORNADA CORROSION WHEELABRATOR

Ja Stands « Produccién Grafica




PLASTICS

Meetings - MY

February 1-2, 2017

Lisboa - PORTUGAL

International Business Convention ‘
for the Plastics Industry '

Py ﬂ‘r,:?}éﬂ“ 22

g Expected key figures
= BtoB Meetings
Companies
Countries represented
An unique opportunity for leaders in the plastics industry to meet

with potential partners
o One-to-one meetings
o High-level conferences
o Thematic workshops

Institutional support from
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Co-located with

International Business Convention
for the Aerospace Industry .";—:,_

February 1 - 2, 2017

AERRC - - &
Meetings Lisboa |

Lisboa, Portugal

Organized by: In with: industrial support

"[Ibei’.'ﬁ*“ —BCI AEROSPACE € EMBRAER dOGMA -
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www.bciaerospace.com/lisboa > r
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Pometon Espana, SAU

Dr. Bergods s/n

08291 Ripollet (Barcelona) « SPAIN
Tel.: (+34) 935 863 629

Fax: (+34) 936 917 234

info@pometon.net

Lider

en fabricacion
y desarrollo de
granallas metalicas

optimo equilibrio coste
inoxidabilidad-durabilidad

el sustituto natural de
las granallas de acero

alta resistencia a la
~ corrosion

el beneficio de un
alto ratio de limpieza

la alternativa a los
abrasivos minerales

angular, esférica,
shot peening

aluminio, zinc, latdn
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