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Nuestra Portada

Fue en 1967 cuando la empresa comenzo su actividad en Bilbao,
enfocada a la maquinaria de obras publicas, generadores de aire
caliente e instalaciones industriales de climatizacion.

Posteriormente evoluciono hacia la fabricacion e instalacion de ca-
binas/horno para el sector del automévil. Asi, tras consolidar su po-

GEINSA, 50 Afios

Acompanando a nuestros clientes por todo el mundo
Con actividad en més de treinta paises y una cartera de clientes
conformada por organizaciones lideres en sus sectores de actividad
en todo el mundo, GEINSA celebra este ario su 50 aniversario.
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tratamiento de superficies. geinsa@geinsa.com
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Nuevas oficinas
de MacDermid
Enthone

i MacDermid Enthone

Desde el pasado 27 de marzo de
2017, sus oficinas situadas en
Gava se han cerrado y todas las
operaciones se encontraran en la
siguiente direccion:

Avenida de la Riera, 36
08960 Sant Just Desvern
Barcelona

Info 1

Maquinas para
el “tratamiento
de superficies”

BAUTERMIC S.A. esta especializada
en fabricar bajo demanda, varios
tipos de maquinas para: Lavar,
Desengrasar, Fosfatar, Pintar,
Calentar, Fundir, Secar... una gran
diversidad de piezas industriales
que se fabrican en los diferentes
sectores, especializados en:
Automocion, Ferrocarril, Aviacion,
Mecanizados, Forjados, Tornilleria,
Estampacion...

La compania facilita gratuitamente

un estudio técnico-econémico del
tipo de maquina mas apropiado
para cada una de las empresas
que lo soliciten.

Info 2

Honeywell lanza
materiales

de referencia
con certificacion
doble

Honeywell lanza su primera serie
de material de referencia con
certificacién doble Hydranal™
(CRM) para llevar a cabo la
valoracion de Karl Fischer.

Hasta ahora, los estandares de
agua comercialmente disponibles
para realizar la valoracion de Karl
Fischer se habian comprobado
bajo la norma ISO/IEC 17025 o no
se adaptaban a estandar alguno.
La nueva generacién de
estandares de Honeywell Research
Chemicals se producen y certifican
conforme a la ISO Guia 34,
ademas de adaptarse a la norma
ISO/IEC 17025.Esta doble
acreditacion significa que los
investigadores pueden basarse en
el cumplimiento con los requisitos
de regulacion mas estrictos.

Aunque se puede utilizar agua
pura como calibrador adecuado de
instrumentos de laboratorio, los
resultados precisos dependen de
numerosos factores como el
equilibrio utilizado, el volumen de
la bureta, el quimico de Karl
Fischer (titrante) y los
conocimientos del usuario.Por ese
motivo, los investigadores
prefieren calibrar el instrumental
con un CRM que permita la
manipulacién de grandes
muestras.

“Dado que nuestra linea de
productos Hydranal se presenté
hace mas de 35 afios, nuestro
laboratorio de Seelze, Alemania,
ha aplicado altos estandares de
producciéon y control de calidad de
estandares de agua y reactivos de
Karl Fischer,” ha afirmado Soeren
Hoegh, Director de Marketing
Global de Honeywell Research
Chemicals. “Los resultados de
nuestros clientes se ven
directamente afectados por la
calidad de los materiales de
referencia certificados que utilizan,
por lo que nos hemos
comprometido con la mejora
continuada de nuestros procesos
para garantizar que nuestros
productos les ayuden a alcanzar
resultados de investigacion de la
mejor calidad. Alcanzar un CRM
de acreditacion de estandares con
certificacion doble es el ultimo
paso de dicho compromiso”.

Debido al aumento de la presion
de las autoridades reguladoras y la
demanda del usuario de resultados
de medicién de mejor calidad,
cada vez mas laboratorios
obtienen acreditacion. Esta
acreditacion les permite demostrar
su rendimiento de medicién y la
trazabilidad de sus resultados a
través del CRM.

La gama de CRM Hydranal puede
encargarse ya a través del recién
estrenado sitio de comercio online
de Research Chemicals, creado en
colaboracion con directivos de
centros de investigacion y
laboratorios para garantizar que
satisface las necesidades de los
clientes de Honeywell y se adapta
a la naturaleza cambiante de la
adquisicion de productos
quimicos.

Info 3
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ADAPTA elabora la Declaracion
Ambiental de Producto
de sus colecciones VIVENDI

Por Javier Ramoén Esbri. Director de Operaciones

dapta Color fiel a su compromiso de proporcio-
A nar una informacion medioambiental apropiada
de nuestros productos, enunciado en nuestra
politica de gestion y con una estrategia clara y transpa-
rente de mostrar el perfil ambiental de nuestras activida-

des, ha elaborado una EPD en relacién a su linea de pro-
ductos ADAPTA VIVENDI y ADAPTA VIVENDI SDS.

Las Declaraciones Ambientales de Producto (EPD, Envi-
ronmental Product Declaration) recogen de forma
transparente, y verificada por un tercero independiente,
informacion relativa al comportamiento medioambien-
tal del producto en base a su Andlisis de Ciclo de Vida
(ACV). La informacion se estructura en diversas catego-
rias de impacto (calentamiento global, agotamiento de
la capa de ozono, acidificacién, etc.) junto con otra in-
formacién adicional como emisiones producidas, resi-
duos generados, etc.

La EPD permite comparar la informacién ambiental en-
tre productos o servicios que cumplen la misma fun-
cion. En nuestro caso ha sido AENOR la entidad que ha
verificado la EPD segun ISO 14025, siguiendo para ello
la Regla de Categoria de Producto (PCR, Product Cate-
gory Rules) 2014:05 UN CPC 3511 Paints and varnishes
and related products (version 1.0 de 17/04/2014) ela-
borada por International EPD® System. Es muy impor-
tante que a la hora de comparar EPDs de productos si-
milares compruebe la PCR de referencia sequida. Las
PCRs definen las reglas bajo las cuales han de llevarse a
cabo los estudios de ACV y la informacién que se ha de
mostrar en la EPD, lo que permite conocer los parame-
tros de trabajo sequidos para la obtencion de los dife-
rentes indicadores.

SURFAS™

GlobalEPD

" AVERIFIED ENVIRONMENTAL DECLARATION .
La Huella de Carbono, muy de actualidad por ser un in-
dicador de la contribucién al cambio climatico, es uno
de los indicadores que se obtienen en el desarrollo de la
EPD y mide la cantidad de gases efecto invernadero a-
sociados a ese producto o actividad. En realidad, la hue-
lla de carbono es una version simplificada de un Analisis
de Ciclo de Vida (ACV), en el que se considera una uni-
ca categoria de impacto ambiental, la referente al ca-
lentamiento global.

La version v4 del sistema LEED (Leadership in Energy
and Environmental Design) de sostenibilidad de edifi-
cios, puntla con hasta 2 puntos la utilizacién de pro-
ductos en la construccién o en equipamientos que dis-
pongan de una EPD. Los estudios de arquitectura,
prescriptores y propietarios de los edificios son los be-
neficiarios directos de la utilizacién de estos productos,
para la obtenciéon de una mejor puntuacion en la soste-
nibilidad del edificio.

Las colecciones ADAPTA VIVENDI y ADAPTA VIVENDI
SDS (superdurables) estan especialmente disefiadas pa-
ra cumplir con las especificaciones requeridas en los
mas exigentes proyectos arquitectdnicos. Todo el aba-
nico de efectos cromaticos estan disponibles en nues-
tros catélogos Vivendi, A08, A12 y en el nuevo A16 que
recoge las ultimas tendencias en recubrimientos.

Asimismo estas colecciones han sido testadas también
segun la norma ISO 16000-9:2006 de determinacion de
la emision de compuestos organicos volatiles de los pro-
ductos de la construccién y del mobiliario. A la vista de
los resultados la empresa ha recibido la distincion A+
(muy bajas emisiones) para los escenarios de pared, te-
cho, ventana y puerta.



Hidrolimpiadoras para el taller y la fabrica

ph-cleantec

w resultados limpios con seguridad

Industrias

Solo una méquina para ],'mpjar; La respuesta a ese problema se llama:
hecl t Hai g Hidrolimpiadoras a baja presion
pn-cieantec a baja presion de ph-cleantec.

Yy con agua caliente La tecnologia patentada de ph-cleantec con una
temperatura del agua de aproximadamente

95 °Cy una presion regulable entre 3-7,5 bares
de presion, ofrece ventajas insuperables

para la limpieza de su planta industrial,

su taller o sus componentes.

El método tradicional, como hidrolimpiadoras a alta presion,
no son adecuadas para muchas aplicaciones de limpieza en la
produccion y la quimica, cargando innecesariamente el
medio ambiente y la salud de sus empleados.

Tecnologia de limpieza universal
en caliente para piezas y equipos

Teléfono 663 251 071 ¢ joaquinsantano22011963@.gmail.com * www.ph-cleantec.de
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Alternativa sostenible al bromuro
de n-propilo (nPB) en procesos
de limpieza

Por 3M

lutions, presenta el 3M™ Novec™ 72DE Engineered Fluid
como una alternativa sostenible al bromuro de n-propilo
(nPB) y otros disolventes clorados que dafan la capa de ozono.

3 M, a través de su Departamento 3M Electronics Market So-

Ideal en desengrase por vapor y limpieza por inmersién, este flui-
do de la familia 3M Novec combina varios solventes para formar
unos azebdtropos que han demostrado ser un excelente desen-
grasante y respetar el medio ambiente en aplicaciones de limpie-
za, especialmente de aceites, grasas y ceras en suelos y otras su-
perficies (ceramicas, metales, siliconas y plasticos).

3M™ Novec™ 72DE Engineered Fluid ofrece mejoras (en tension
de superficie, presién de vapor, viscosidad, calor de vaporizaciéon
y punto de ebullicidon) que ayudan a disminuir el uso de solventes
en comparacion con los productos tradicionales.

Y si esto fuera poco, es estable y, gracias a sus propiedades tér-
micas, requiere menos energia en el proceso de limpieza.

T3DE

98-0212-4901-0

Este fluido tiene no dafa la capa de Ozono y otras propiedades
ambientales favorables como Global Warming Potential (GPW)
de 43y esta catalogado como “aceptable sin restricciones” por
la Agencia de Proteccién Ambiental (EPA) de Estados Unidos.

El Novec 72DE, que no es inflamable (tanto en la operacién como
en el almacenamiento) se caracteriza por un punto de ebullicién
de +44 °C, una densidad de 1.27 g/cm3, fuerza dieléctrica de 20
a 35 kV y un rango de temperatura operativa de hasta +150 °C.

Este fluido es un ejemplo mas de la amplia oferta de productos
3M Novec que, combinando seguridad, rendimiento y sostenibi-
lidad, abarca aplicaciones desde la extincién de incendios a la
limpieza de componentes electronicos en proyectos de misiéon
critica.

g  SURFAS™
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Honeywell lanza una nueva
division de reactivos quimicos

oneywell anuncia el lanzamiento de una nueva

unidad de negocio, Honeywell Research Chemi-

cals. Esta abarcara varias marcas y compuestos
quimicos, como disolventes y compuestos inorganicos
que se adquirieron a Sigma-Aldrich en diciembre de
2015. Honeywell Research Chemicals atina mas de 200
afios de conocimientos y experiencia en la industria,
con un nivel de personalizacion adaptado a las necesi-
dades en constante cambio de los investigadores, que
requieren un suministro fiable de reactivos y disolventes
fundamentales en los sectores de ensayos analiticos y
tecnologia de materiales.

Arnaud Verhaeghe, director general de Honeywell Re-
search Chemicals, ha declarado: «Nuestros clientes bus-
can un proveedor en quien puedan confiar y que los a-
compafe en cada paso del proceso, desde las etapas
iniciales, al desarrollo y luego a la produccién». Asimis-
mo, anadié: «Honeywell no solo ofrece productos de
catdlogo que satisfacen y superan dichas expectativas,
sino que también proporciona un grado excepcional de
personalizacion en cuanto a las especificaciones, la can-
tidad y la entrega, garantia de que siempre damos prio-
ridad a nuestros clientes».

Honeywell Research Chemicals estd cumpliendo con las
expectativas de los clientes. Después de una evaluacion
exhaustiva del comportamiento de estos en el sector de
disolventes y compuestos inorganicos, Honeywell tam-
bién ha abierto un sitio web de compras en linea para
adaptarse a la creciente demanda de los directores de
laboratorios, quienes exigen sistemas mas rapidos y
sencillos con que gestionar su inventario. Este nuevo si-

10 SURFAS™

tio web contempla la naturaleza cambiante de las com-
pras de compuestos quimicos al brindar a los usuarios
una manera sencilla, facil y cémoda de encontrar y ad-
quirir lo que buscan.

Honeywell Research Chemicals ofrece las siguientes
cuatro lineas de productos:

e Honeywell Fluka™: Compuestos quimicos y reactivos
inorganicos para aplicaciones analiticas, con Hydra-
nal™ para el método de Karl Fischer, y con compues-
tos inorganicos TraceSELECT™ para analisis de trazas.

e Honeywell Riedel-de Haén™: Disolventes de alta
pureza para aplicaciones analiticas especificas, con
Chromasolv™ para la cromatografia, y disolventes
TraceSELECT para andlisis de trazas.

e Honeywell Burdick & Jackson™: Disolventes y reacti-
vos de alta pureza para la sintesis, entre los que se en-
cuentran las lineas de productos de anhidros.

e Honeywell: Disolventes y compuestos inorganicos de
alto rendimiento y marca Honeywell para usos gene-
rales en laboratorio.

Honeywell Research Chemicals esta disefiada para ser el
partner preferido de los investigadores que quieran in-
crementar la rapidez en llegar al mercado, y reducir los
costes totales de la cadena de suministro. Para ello,
nuestra empresa ofrece una cadena de suministro inte-
grada, de modo que se ordenen los productos facilmen-
te y se entreguen de manera rapida para que nuestros
clientes siempre vayan un paso por delante. La empresa
fabrica soluciones de alta pureza para aplicaciones de in-
vestigacion y andlisis en laboratorio.
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Por BAUTERMIC S.A.

a limpieza, el desengrase o la eli-
L minacién de los residuos que se

acumulan en las piezas durante
su fabricacién (mecanizado, estampa-
do, vibrado, soldadura, etc.) de forma
racional, econémica y con calidad téc-
nica, desempefia un papel muy im-
portante e indispensable en todo tipo
de industrias a nivel mundial.

Los controles de altisima calidad, que
actualmente se exigen en todos los
procesos de trabajo, han provocado la
aparicion de maquinas cada vez mas
perfeccionadas. Se han tenido que a-
daptar a todos los campos de la inge-
nieria, la robdtica, la electronica, la
mecanica, la quimica e incluso la in-
formatica, para conseguir que con la
combinacién de todos estos pardmetros se puedan fa-
bricar instalaciones muy versatiles, que permitan garan-
tizar de pequenas a grandes producciones de todo tipo
de piezas con unos acabados homogéneos, repetitivos
y de maxima calidad.

CONCEPTO DE LIMPIEZA' Y DESENGRASE

Cada tipo de pieza en funcion de su proceso de fabrica-
cion, ya sea intermedio o final, requieren de un grado
de limpieza diferente. Los primeros pueden ser menos
exigentes que los finales (cuando una pieza esta lista
para su expedicién o montaje), ya que en algunos casos
se requiere una limpieza absoluta. Este grado de limpie-

SURFAS™

Cabina aspersion LIH.

Sistemas de limpieza
y tratamientos superficiales
utilizados en la industria

za en la practica es dificil de lo-
grar y sélo se consigue median-
te el empleo de méquinas con
ciclos de lavado y desengrase,
bastante complejos.

Por consiguiente, lo primero
que se debe determinar, cuando
se tenga que limpiar una pieza,
es el grado de suciedad inicial a
eliminar y el grado de limpieza
requerido en su fase intermedia
o de pieza terminada.

Con dichos datos y conociendo
el tipo de suciedad a eliminar, se
podran estudiar los tipos de de-
sengrasantes a utilizar, el nime-
ro de ciclos o fases a realizar, la
forma de aplicacion més conve-
niente y el tipo de maquina que hay que emplear.

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA LECCION
DE UN SISTEMA DE LIMPIEZA

1° Grado de limpieza deseado.

2° Naturaleza y cantidad de contaminantes y residuos
a eliminar.

3° Composiciéon del metal base (Fe, Al., vidrio..., etc.).

4° Caracteristicas de las piezas (forma, peso, agujeros
pasantes o ciegos, ..., etc.).

5° Produccion.



AIAS, 30 afios de experiencia

La Asociacion de Industrias de Acabados de Superficies, es una
asociacion profesional que agrupa empresas del sector del
tratamiento, recubrimiento y acabado de superficies en Espana.
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® Promocion en ferias
B Formacion
W Jornadas y seminarios técnicos
W Proyectos Europeos de investigacion
W Publicacion de la revista AIAS

Los socios de AIAS son un sector imprescindible de la industria.
Con un alto nivel de especializacion y tecnologia que esta en
constante compromiso con el respeto al medio ambiente, la
prevencion y la calidad.

AIAS cuenta también con asociados proveedores, consultores,
centros tecnologicos y revistas que colaboran estrechamente
con la asociacion.

Trabajar juntos
Unir esfuerzos
Crear sinergias

ANODIZADO - CATAFORESIS - CHORREADO - CROMADO - DORADO - ELECTROPULIDO - ESTANADO -
GALVANIZADO - GRANALLADO - METALIZADO DE PLASTICO - NIQUELADO - PINTADO - PULIDO -
RECUB. POR MULTICAPAS - RECUB. PLASTICOS - TRATAMIENTOS TERMICOS - ZINCADO

Nuestros socios son nuestro mejor valor

Tel. 937 457 969 - aias@aias.es - www.aias.es
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6° Eleccion de los productos desengrasantes y limpia-
dores.

1)

2)

4)

Grado de limpieza deseado: Este factor depende
del destino o tratamiento posterior que deban
tener las piezas, por ello es necesario que antes
de escoger el proceso a realizar, se determine
con exactitud este factor.

Naturaleza y cantidad de los contaminantes:

Normalmente la suciedad sobre las piezas puede
ser:

a. En forma liquida: Compuesta por aceites ve-
getales, minerales, organicos, taladrinas e-
mulsionadas, etc.

b. En forma semisolida: Tales como ceras, fan-
gos, grasas, jabones, resinas, pinturas, alqui-
trantes, etc.

¢. En forma sdlida: En este grupo se encuadran
productos sélidos o parcialmente endurecidos
tales como, pastas de pulir, fundentes de sol-
dadura, arenas de fundicién, virutas de meca-
nizado, aceites y grasas carbonizadas, sales
de tratamientos térmicos, fibras, etc.

Composicion del metal base: Ciertos materiales
como Fe, Al, Pegamentos, Vulcanizados, etc.,
pueden reaccionar con las soluciones limpiado-
ras o desengrasantes que son quimicamente ac-
tivas, por lo que es preciso conocer su composi-
ciéon para no dafar o inutilizar las piezas.

Caracteristicas de las piezas:

a. Forma: Esta determinara la manera en que tie-
nen que realizarse los tratamientos, por inmer-
sién, por proyeccién, por
agitacion, volteo, con a-
dicién de ultrasonidos,
etc.

b. Tamano y peso: Si son
grandes o pequefas nos
ayudan a elegir si se pue-
den tratar en masa (a
granel o en cestas) o si se
limpian colocandolas en
posiciones calibradas,
con utillajes especiales,
etc.

¢. Manejabilidad y fragili-
dad: Cuando se trata de
piezas delicadas, éstas
no pueden ser tratadas
en masa y si son fragiles
o tienen que tener un a-

Cuba inmersion LIC.

SURFAS™

Tunel de lavado LCB.

5)

cabado de alta precisién, requieren de posi-
cionamientos tipo cuna especiales.

Produccion: Este factor influye principalmente
sobre el tipo de maquina a elegir: estatica, conti-
nua, de tambor, rotativa, etc., y sobre el coste de
la misma.

Eleccion de los productos de limpieza y desen-
grase: Estos pueden ser mediante disolventes
Organicos, Minerales clorados o Alcoholes modi-
ficados, Detergentes alcalinos, Detergentes e-
mulsionados, con Sistemas Acuosos mas ultraso-
nidos (limpieza por cavitacion).

Otros factores a tener en cuenta al elegir un sistema de
limpieza son: el Espacio disponible — Sistema de calefac-
cion previsto (electricidad, vapor, gas, etc.) — Operacio-

nes anteriores o posteriores a la
limpieza (Galvanizado, Cincado,
Pasivado, Pintado, etc.) y forma
de realizarlas (Automatica, Robo-
tizada o Manual) — Carga/Descar-
ga y transporte de las piezas —
Necesidad de que las piezas sal-
gan bien secas o aceitadas, fosfa-
tadas, etc. — Costes operativos y
Precio de la instalacion.

De acuerdo con lo expuesto, para
elegir el mejor sistema de lavado
o desengrase, adaptado a las ne-
cesidades del cliente, se tiene que
hacer un buen estudio con todos
los factores enumerados y en ba-
se al mismo proceder, a la adqui-
sicion del tipo de maquina mas a-
decuado para el trabajo a realizar.
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EcoCDuty sistema de limpieza

al solvente

Por Durr Ecoclean

on sobre todo las empresas en el campo del la-

vado, del formando, de la industria automaévil y

de la aeronautica, que necesitan de sistemas de
gran capacidad para controlar les costes de limpieza
y desengrasado de las piezas. Especialmente para es-
te campo, Durr Ecoclean desarroll6 el sistema de lim-
pieza al solvente con gran camara de trabajo: el E-
coCDuty. Esta concebida para manejar cargas de
dimensiones 1.250 x 840 x 970 mm, pesando hasta
una tonelada. Funcionando con hidrocarburos o al-
coholes modificados, el sistema esta equipado con el
fin de permitir tiempos de ciclo cortos, mientras se
mantiene una alta calidad de limpieza y una seguri-
dad del proceso. Concebido de modo modular, tam-
bién se distingue por su facilidad de uso y su disefio.

Para los talleres de lavado, lo mas importante es de
limpiar grandes cantidades de piezas antes y después
del lavado en aceite. Para los fabricantes de piezas

La cdmara de trabajo del EcoCDuty opera en vacio total y esta
concebida para cargas que miden hasta 1.250 x 840 x 970 mm y
pesando hasta una tonelada.
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picadas y formadas, saliendo de la prensa con una
cadencia de 1s, lo que importa, es que la limpieza de
las piezas no disminuya el flujo de produccion.

Y por fin, para las piezas del chasis y otros compo-
nentes en aluminio y acero, la industria automovil re-
quiere superficies ideales para las soldaduras (al 1a-
ser). La tecnologia de limpieza debe cumplir con los
altos requisitos de componentes, tal como piezas
moviles, piezas de fundicion y tubos en la industria a-
eronautica, teniendo en cuenta su tamafno y los re-
sultados de limpieza esperados. Los productos son
muy diversos, sin embargo, las expectativas con res-
pecto al sistema de limpieza son los mismos: Se ne-
cesitan instalaciones capaces de proporcionar una
gran capacidad, la seguridad del proceso, econémi-
camente y energéticamente eficientes y rapidas.

Alta disponibilidad, facilidad de mantenimiento, res-
peto del medio ambiente, costes razonables de in-
version y plazos de entrega cortos, son igualmente
factores decisivos que han sido tomados en cuenta al
desarrollar el nuevo EcoCDuty.

La instalacion de limpieza de gran cadmara de trabajo
de la empresa Durr Ecoclean, hidrocarburos o solven-
tes polares (alcoholes modificados) funciona bajo va-
cio total y se adapta a los requisitos especificos de los
clientes gracias a su modularidad. Estd equipado de
serie con un desengrasado al vapor y esta disponible
con uno o dos depositos de acero, por ejemplo, para
las etapas de desengrase al vapor y de lavado por
turbulencia forzadas, o asi, desengrasado al vapor,
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lavado con turbulencias forzadas y conservacién. Pa-
ra las tres variantes, el secado al vacio es una caracte-
ristica estandar. Aceites clorados tal como se utiliza
en el proceso de formando, se pueden eliminar con
solventes estabilizables segun las pruebas de compa-
tibilidad de los aceites. La instalacion también puede
utilizarse sin restriccion para la eliminacion de aceites
gue contienen azufre.

Una alta calidad de limpieza a costes
reducidos

EcoCDuty esta equipada con un nuevo sistema de pre-
desengrase con vapor para asegurar una alta calidad
de limpieza. Esta funcién innovadora conduce el sol-
vente cargado con aceite directamente en el sistema
de destilacion. Se trata de minimizar el enriquecimien-
to en aceite del solvente, los depdsitos de aceite en el
depdsito y de mejorar la potencia del desengrasado.
Es lo que permite el sistema de destilacion, gracias a
su gran capacidad de 400 a 500 litros / hora, depen-
diendo del solvente usado. El aceite destilado se des-
carga automaticamente por exportacion de aceite en
serie con una capacidad de cuatro litros / hora. En ca-
so de fuertes importaciones de aceite, la potencia
puede doblarse por la adicidon de una segunda unidad,
para alcanzar ocho litros / hora. La destilacion esté e-
quipada con una unidad de filtro arriba, con filtro a
bolsillo o tapones para retener la contaminacion de
particulas del solvente. También, contribuye al buen
resultado de limpieza y una larga vida del solvente.

El EcoCDuty esta equipado con bombas poderosas a
variador de frecuencia, para permitir el llenado rapi-
do y el vaciado de la cdmara de trabajo y del deposi-
to. Asi, los tiempos improductivos se reducen, los
procesos de limpieza se aceleran y entonces se redu-
cen los costes. Ademas, estos modelos disponen de
un circuito de filtracion por separado para cada de-
posito. La filtracion integral del solvente se hace arri-
ba y abajo con tres unidades de filtracion por deposi-
to. Pueden estar equipados con filtros a bolsillo y
filtros de vela. Por lo tanto, los grandes requisitos de
limpieza se pueden cumplir con fiabilidad.

Una operacion mas segura y mas
simple, de mantenimiento facil

Concibiendo el EcoCDuty, Durr Ecoclean proporciona
costes reducidos de explotacion y gran disponibilidad.

18 SURFAS™

EcoCDuty estd equipada de bombas poderosas a variador de fre-
cuencia permitiendo el relleno y el vaciado de la cdmara de trabajo
y del deposito. Los tiempos improductivos se reducen, asi como
los costes de procesos de limpieza.

En primer lugar, una pantalla a color de 7 pulgadas
fue desarrollada con pictogramas explicitos. Permite
explotar la instalacion de limpieza con facilidad, segu-
ridad y rapidez. Los dep6sitos en acero inoxidable con
superficie lisa son concebidos sin calefaccién empo-
trada. Por consiguiente, no hay ninguna zona donde
virutas y particulas podrian acumularse y arrastrar
nueva contaminacion de las piezas. Los usuarios que
todavia no recurren a un sistema de calefaccion al va-
por pueden utilizar un generador de vapor, externo
opcional para el ajuste de la temperatura de destila-
cion. Los depositos se calientan totalmente por el de-
sempefio de calor del dispositivo de destilaciéon, pues
ninguna energia suplementaria es necesaria.

Por lo que concierne la carga, el EcoCDuty se adapta a
las necesidades especificas del cliente. Segun el equi-
po, la instalacién puede cargarse manualmente con
paleta y carretilla elevadora. Por otro lado, es posible
concebir soluciones de carga a medida: mono plaza o
varias, semiautomaticas o totalmente automaticas.
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Il Jornada Metal Duro-Asammet

| pasado viernes 31 de marzo se celebrd en Logro-
E fio, la Il Jornada ASAMMET-Metal Duro. En esta o-

casion, el evento fue acogido por la ETSII de la U-
niversidad de La Rioja, que cedi6 sus instalaciones y
colaboré muy activamente en la organizacion.

En esta jornada técnica se dieron cita mas de 50 perso-
nas, provenientes de un total de 30 empresas y centros
tecnoldgicos, asi como miembros de 3 prestigiosas uni-
versidades espafolas.

Tras la bienvenida, a cargo del Director de la ETSII, Ja-
vier Breton, y del Presidente de ASAMMET, Francesc
Borrego, la Dra. Elena Gordo, de la UC3M (Madrid), ex-

puso una conferencia que fue muy aplaudida y valorada
por los asistentes.

En su exposicidn, recordd la historia del metal duro des-
de sus origenes, compartié novedades en las lineas de
investigacion que actualmente se llevan a cabo tanto en
su universidad como en la UPC, de la mano del Dr. Luis
Miguel Llanes, y mostré las Ultimas técnicas de caracte-
rizacion que actualmente se utilizan en ambas universi-
dades, asi como en Centros Tecnologicos.

Una mesa redonda a cuatro manos, entre miembros de
tres empresas asociadas a ASAMMET (Metalogréfica
S.A., Flubetech S.L. y Grupo Amador Varas), moderada
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por IAigo Agote de Tecnalia, generé un debate de gran
intensidad en el que participaron numerosos miembros
del auditorio.

Los patrocinadores de la Jornada (Ceratizit y Suminis-
tros Oja), junto con el grupo EDMANS de la Universidad
de la Rioja, compartieron sus realidades y novedades en
los flash monograficos con los que se cerrd la primera
mitad de la actividad.

Ya por la tarde, un total de 6 entidades distribuidas en
2 mesas redondas, compartieron conocimiento e in-

quietudes con el publico asistente, generandose nueva-
mente un intenso debate, especialmente en la recta fi-
nal de la jornada, en el que cabe destacar las interven-
ciones criticas y las interacciones entre miembros del
publico.

Finalmente, se cerr6 esta Il Jornada de la mano de una
representacion de la Junta de ASAMMET, que quiso a-
gradecer la colaboracién y complicidad de la universi-
dad huésped, asi como de los patrocinadores y de las
entidades asistentes, indicando que habra una tercera
jornada.
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Granallado eficiente de piezas
de trenes de aterrizaje

Por Rosler

una multitud de diferentes piezas expuestas a car-

gas extremas. Para prolongar su vida util y prevenir
la fatiga del material se considera el granallado como
procedimiento indispensable sobre todo en el ambito
“MRO" (Maintenance, Repair, Overhaul). Una presti-
giosa compafia aérea ya se esta beneficiando del siste-
ma de granallado ALS 2000 GH1 R de Résler para el tra-
tamiento de los trenes de aterrizaje.

| os trenes de aterrizaje de aviones se componen de

Adaptacion eficiente

El granallado ha sido disefado segun las necesidades
especificas de los clientes y cumple con las estrictas es-

El ingenioso concepto de apertura en el techo permite la carga de
piezas grandes y pesadas con una grua y supone un modo de
construccién compacto y econémico en cuanto a espacio.

pecificaciones técnicas de la aerondutica AMS 2430y
AMS 2432. Asimismo podra ser certificado conforme
Nadcap. La ALS 2000 GH1 R esta disefada para el gra-
nallado de trenes de aterrizaje de una longitud de hasta
2.000 mm. La carga/alimentacion se efectla a través de
una puerta/apertura en forma de L que ademas deja al
aire libre grandes aberturas en el techo. De este modo
piezas grandes y pesadas se pueden introducir desde a-
rriba mediante una grua.

Esto permite, al contrario de los carros de carga tradi-
cionales, no solo una construccion compacta, sino tam-
bién una carga mas rapida y segura para el operario.
Las piezas se colocan en la mesa giratoria en funcién de
su dimensién, verticalmente o horizontalmente y a con-
tinuacién se fijan. De esta forma se garantiza un uso
flexible para cada uno de los componentes de los trenes
de aterrizaje.

El cierre de la puerta con juntas neumaticas perimetrales
reduce el nivel sonoro durante el proceso de granallado
a menos de 75 dB y evita un escape de abrasivo/grana-
lla. Un robot equipado con dos boquillas fijas o una bo-
quilla giratoria realiza el granallado en las zonas exterio-
res de las piezas de los trenes de aterrizaje o en agujeros
pequefos. En caso de demanda se puede chorrear al
mismo tiempo el interior de la pieza con una lanza.

Tanto la cantidad de abrasivo/granallado como la pre-
sién del chorreado se controlan por separado. Un siste-
ma de doble calderin mantiene la presién uniforme y
sin interrupciones. Una sonda en la parte inferior del
calderin controla el descenso del nivel minimo de llena-



do y da una sefnal de abertura a la valvula del calderin
de presién superior y automaticamente fluye la granalla
al calderin inferior. La granalla es recuperada a través de
un sistema de aspiracion neumatico y es reciclada me-
diante un ciclén.

Control y registros a través de un sistema
supervisor

El control de los procesos de la instalacion se realiza a
través de un sistema supervisado desarrollado por Rosler
que permite la visualizacion de los procesos y sus regis-
tros. Todos los componentes especificos, tanto de infor-
macién y programas, como de pardmetros de procesos,
se almacenan y supervisan constantemente en este sis-
tema. Esto incluye también la creacion de las curvas Al-
men, necesarias para el control de los procesos.

Como proveedor integral, Rosler Oberflachentechnik
GmbH es lider del mercado internacional en la fabrica-
ciéon de instalaciones de acabado superficial y granallado,
lineas de pintado y conservacion, asi como una amplia
gama de tecnologias de acabado superficial (desbarba-
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El chorreado de zonas exteriores y agujeros lo lleva a cabo un ro-
bot con dos boquillas fijas o una boquilla giratoria. El interior de la
pieza se puede chorrear al mismo tiempo con una lanza.

do, descascarillado, desarenado, pulido, rectificado...) de
metales y otros materiales. Pertenecen al grupo Rossler a-
demas de las fabricas alemanas de Untermerzbach/Mem-
melsdorf y Bad Staffelstein/Hausen, sucursales en Gran
Bretafa, Francia, Italia, Paises Bajos, Bélgica, Austria, Sui-
za, Espafa, Rumania, Rusia, Brasil, India, Chinay EE. UU.

LEADING IN PRODUCTION EFFICIENCY

ones a medida con procesos
ntenas de referencias mundialgs

www.durr-ecoclean.com
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parts2clean 2017 enfoca nuevos
desafios de limpieza

anto en la industria del automévil como en la de

subcontratacién, en las tecnologias médicas, en

la construccion de maquinaria, la aeronautica,
mecanica fina y micromecanica, optica, electrénicay en
otros numerosos sectores industriales, la limpieza in-
dustrial de piezas asegura la pulcritud necesaria para to-
dos los procesos siguientes y para el funcionamiento in-
tachable de los productos.

Con ello contribuye a crear valores en la fabricacién.
Tendencias globales como la electromovilidad, la
construccion ligera, la industria 4.0, la sostenibilidad,
tamafos de lote mas pequenos que exigen tanto la
creciente individualizacion como la globalizacion pro-
gresiva son nuevos desafios para las empresas a escala
internacional, también en la limpieza de piezas y su-
perficies.

Esto es parte de los temas centrales de la proxima
parts2clean, que se celebra en Stuttgart del 24 al 26 de
octubre.

"Los expositores de parts2clean pre-
sentan soluciones que, con procesos
seguros y eficientes, no sélo pueden
satisfacer las actuales, sino también
las futuras exigencias a la limpieza de
piezas constructivas” dice Olaf Dae-
bler, director global de parts2clean
en Deutsche Messe.

Que esta oferta ayuda a los usuarios
de tecnologias de limpieza industrial
a asegurar su competitividad, lo pa-

SURFAS™

arts2

clean

tentiza una simple ojeada a la lista de expositores de la
152 feria clave internacional de limpieza industrial de
piezas y superficies: entre las mas de 150 empresas que
han reservado ya sus stands hasta mediados de marzo
de 2017, se hallan todos los lideres mercantiles y tecno-
l6gicos de todos los diversos segmentos feriales. “Nos
alegramos mucho de la gran aceptacion por parte del
sector”, comenta Daebler. “La decisién de volver a las
fechas otonales ha sido absolutamente correcta”.

En el recinto ferial de Stuttgart, los visitantes profesio-
nales pueden informarse de modo directo sobre las ten-
dencias e innovaciones de cara a una limpieza de piezas
y superficies orientada al futuro.

Entre ellas figuran instalaciones limpiadoras en cuya
concepciodn se previeron ya medidas, por ejemplo, para
poder integrar mas tarde, con toda facilidad y sin gran-
des costes, espectros parciales, exigencias o procesos
de limpieza modificados.

Asimismo se presentan tecnologias
de limpieza innovadoras con las que
se consiguen rapida y econémica-
mente altisimos niveles de limpieza
en procesos de limpieza fina y finisi-
ma.

Los expositores de parts2clean afron-
tan la creciente exigencia de los u-
suarios para automatizar los proce-
sos de limpieza mas intensivamente y
poder integrarlos a su vez en una fa-
bricacion 4.0, con conceptos de au-



tomatizacion inteligentes y con soluciones para proce-
sos de limpieza adaptables.

Aqui figuran, entre otros, sistemas que permiten un
control permanente en linea de los bafios de limpieza
con aumento posterior totalmente automatico de la do-
sificacion, un registro continuo de la totalidad de los
parametros del proceso correspondientemente docu-
mentados o, también, el control en linea de la limpieza
conseguida.

Conocimientos y experiencia en la limpieza
de piezas constructivas y superficies

“Como complemento a las presentaciones de los expo-
sitores, El Foro Técnico de tres dias ofrece a los visitan-
tes de parts2clean valiosas informaciones sobre tenden-
cias e innovaciones”, dice Daebler.

En ponencias con traduccion simultanea (aleman-inglés
/ inglés-aleman), renombrados conferenciantes proce-
dentes de la industria, la ciencia y la investigacion pre-
sentan nuevos desarrollos, muestran lineas para optimi-
zar costes y procesos, asi como el control de calidad e
informan sobre practicas modélicas.
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Guided Tours — el camino directo
a la solucién éptima

Estas visitas guiadas a temas del sector previamente ele-
gidos se ofrecen los tres dias de la feria comentadas a
su vez en aleman e inglés.

Dos veces al dia permiten a los visitantes profesionales
inquirir de modo directo y concreto facetas especiales
de la limpieza industrial de piezas constructivas y super-
ficies.
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on actividad en mas de treinta paises y una car-

tera de clientes conformada por organizaciones

lideres en sus sectores de actividad en todo el
mundo, GEINSA celebra este afo su 50 aniversario.

Fue en 1967 cuando la empresa comenzo su actividad
en Bilbao, enfocada a la maquinaria de obras publicas,
generadores de aire caliente e instalaciones industriales
de climatizacion.

Posteriormente evoluciond hacia la fabricacion e insta-
laciéon de cabinas/horno para el sector del automavil. A-
sf, tras consolidar su posicién en el mercado, comienza
la fase de implantacién de grandes cabinas de pintura
para el sector industrial e instalaciones para el trata-
miento de superficies.

Clientes lideres de mercado

Actualmente cuenta con mas de 2.500 referencias en
mas de 30 paises y ofrece una solucién integral en todas
las etapas del proceso de implantacion de lineas de tra-
tamiento superficial y pintura: disefo, ingenieria, fabri-
cacion, montaje, comercializacion y servicio postventa.

Aquellos primeros clientes que instalaron equipos GEIN-
SA, no solo continuan fieles en 2017 a los productos de
esta marca, sino que su relacién, en un principio comer-
cial, se ha transformado en amistad a través de los afios.

Actualmente, muchas de estas firmas cuentan hasta
con nueve instalaciones de GEINSA: Lecitrailer, Grupo
Sala (Seat-Audi-Volkswagen), Caf, Fagor, Grupo Jaso,
Hune, Indar, PPG. Igualmente, son muchos los clientes
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GEINSA, 50 Anos
acompanando a nuestros clientes
por todo el mundo

1967
2017

gue han depositado su confianza en la firma en reitera-
das ocasiones: Grupo Ulma, Técnicas Industriales de
Decoracion (TID), SFPI, Grupo Gamesa, Gestamp, Gru-
po Dacero, Gonvarri, Société Nouvelle Rossignol, Eus-
kotren, Talgo, Renfe, Thyssen, Sunsundegui, Alstom,
Grupo Kider y otros.

En el &mbito del tratamiento de superficies, se han de-
sarrollado lineas de pintura para los mas variados secto-
res industriales y se ha contribuido a la optimizacion y
mejora en el acabado de sus fabricados, aplicando la
tecnologia mas avanzada que incorpora el laboratorio
de innovacion de GEINSA.

Nuestra propuesta de valor

En una época en la que la calidad desempefia un valor
fundamental, no seria justo dejar de mencionar una de



las estrategias centrales y que han contribuido al
crecimiento personal y profesional de todos los
miembros del equipo de GEINSA:

EQF
Eficacia + Calidad = Futuro

Con esa dedicacion a la calidad y las nuevas tec-
nologias se han obtenido certificaciones y reco-
nocimientos técnicos, como ISO 9001, ISO
14001, ademas de numerosos avales a la innova-
cién constante.

Por todo ello, GEINSA mira hacia el futuro refor-
zando esta apuesta por el crecimiento profesio-
nal y, sobre todo, humano, lo que constituye uno
de sus valores mas preciados.

Desde aqui, GEINSA quiere expresar su agradeci-
miento a todos sus clientes, proveedores, colabo-
radores, amigos y a todos aquéllos que le han a-
companado en algin momento de su trayectoria
y que con su profesionalidad han hecho posible
estos 50 afnos de la compafia.
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Chorro - Inoxidable

Por Gunter Kégel - Vulkan Inox GmbH)

ientras muchos de los que trabajan en el cam-

po del mecanizado de chapas siguen chorre-

ando todavia con abrasivo minerales o con
microesferas de vidrio, Nusser viene fabricando desde
hace ya un tiempo sus componentes de acero inoxida-
ble con granalla del mismo material.

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 méas exacto.

SURFAS™

Chorrear con acero inoxidable proporciona mejores
condicones laborales, minimiza la acumulacion de pol-
vo, el consumo de granalla y reduce el riesgo de coro-
sién, gracias al alisado y la compactacion de la superfi-
cie.

Anteriormente Nusser SL, con sede en NeusaR, cerca de
Augsburgo (Alemania), utilizaba cada afio aproximada-
mente unas 22 toneladas de microesfera de vidrio, para
poder suministrar a la industria alimenticia, la tecnolo-
gia médica o la produccion de lavaderos de vehiculos,
componentes de acero inoxidable con una superficie
homogénea y sin decoloraciones en las soldaduras.

Estas 22 toneladas no sélo habia que adquirirlas, sino
gue ademas, una vez convertidas en polvo, eran dificiles
de separar del aire y del suelo, e implicaban un costoso
proceso de eliminacion de residuos. Para colmo, a pesar
de trabajar en la cabina de chorro y con el sistemas de
aspiracion, habia que cambiar los cojinetes de las ma-
quinas vecinas antes de tiempo, debido a la alta con-
centracion 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 este di-
lema vino de un cliente. Un fabricante de instalaciones
de lavadero de vehiculos que habia tenido muy buenas
experiencias chorreando con acero inoxidable.

Stephan Nusser: “Nuestro cliente habia realizado un es-
tudio, con el que habifa podido constatar que, debido a
la microesfera de vidrio, la superficie de sus componen-



tes de acero inoxidable se agrietaban, lo cual facilitaba
la corrosion.

En el chorreado con granalla esférica de acero inoxida-
ble el resultado era muy distinto. En este caso, la super-
ficie es martilleada por una gran cantidad de particulas
de acero, de manera que ésta se compacta e impide la
corrosion, lo que resulta muy positivo 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 vi-
drio a granalla de acero inoxidable de Vulkan Inox no
supuso ningun problema. El proceso laboral es basi-
camente idéntico. Willem Nusser: “un técnico de Vul-
kan Inox examind nuestras instalaciones y nuestros
productos, y nos aconsejoé un medio adecuado para
ello.”

A partir de ese momento a nuestra arenadora se fue
cargando poco a poco de granalla de acero inoxidable,
con la colaboracion de Vulkan Inox se ajustaron los pa-
rametros a la nueva granalla, que es mas pesada, y al
cabo de un tiempo en la cabina de chorro sélo habia a-
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La superficie se vuelve mas compacta y, con ello, mas inmune a la
corrosion.

il

cero inoxidable y en Nusser... menos dinero, pues la
granalla de acero inoxidable no solo se distingue por
tener una mayor densidad, sino también por costar a-
proximadamente diez veces mas que las microesferas
de vidrio. Aun asi, esta inversién puntual sale rentable.
Wilhelm Nusser: “Es verdad que la primera carga de
granalla de acero inoxidable cuesta mas o menos lo
mismo que diez cargas de microesferas de vidrio, sin
embargo, mientras que las microesferas de vidrio se
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La decoloracién de la superficie despues de soldar se puede elimi-
nar facilmente, y las superficies quedan completamente homogé-
neas.

gastan rapidamente y hay que volver a cargar con fre-
cuencia, la granalla de acero inoxidable presenta un
desgaste minimo.”

Mas rentable que la microesfera de vidrio

“Calculo que en un ano, como muy tarde, ya estd a-
mortizada la granalla de acero inoxidable, y a partir de
ese momento ya se trabaja de forma mucho més eco-
némica que con la microesfera de vidrio.” Segun las
pruebas de Vulkan Inox, gracias al uso de acero inoxida-
ble en lugar de microesferas de vidrio se puede reducir
el consumo de granalla al factor 70.

Para Nusser esto significa que, en lugar de 22 toneladas
de microesfera de vidrio al afo, ahora sélo tiene que
adquirir 300 kilos de granalla de acero inoxidable. Con
ello, evidentemente, se reduce también al factor 70 la
cantidad de residuos a eliminar.

Las boquillas y mangueras duran bastante
mas tiempo

Otro efecto en el coste: el polvo que se genera chorre-
ando es extremadamente abrasivo y conlleva un nota-
ble desgaste, especialmente en las boquillas y en las

i =
-&w nusser-metall.oe g

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.
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mangueras. Segun las pruebas de Vulkan Inox, gracias a
los niveles extraordinariamente bajos de polvo que ge-
nera chorrear con acero inoxidable, es posible duplicar
mas o menos el tiempo de vida de boquillas y mangue-
ras.

También los filtros estan mas protegidos y pueden utili-
zarse durante mas tiempo. Ademds, como asegura S-
tephan Nusser, la manipulacién con acero inoxidable
resulta bastante mas 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 ma-
nera mucho mas precisa. Ademas, ya no se produce ese
polvo que antes dejaba el suelo frente a la cabina resba-
ladizo como si fuera jabén.

En cuanto a la superficie procesada, no
existen diferencias perceptibles

Wilheml Nusser: “Vulkan Inox dispone de una amplia
gama de granallas de acero inoxidable, lo cual permite
adaptar con total precisién la proporcién de las diferen-
tes particulas segun la necesidad correspondiente.

De esta forma, con el acero inoxidable se puede lograr
siempre a nivel practico el mismo resultado que con mi-
croesferas 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 sélo suministra la granalla, si-
no que también ajusta la mezcla segun las necesidades
correspondientes y da apoyo al cliente tanto en la adap-
tacion del proceso, como en la direccion del mismo.

El tratamiento en Nusser se realiza exclusivamente para
el acero inoxidable. Gracias al tamafo de la cabina es
posible granallar piezas de hasta 5 metros de largo. Pa-
ra poder trabajar de forma rentable con piezas peque-
fias, disponemos también de una chorreadora de guan-
tes. Aqui el operario puede intervenir desde fueray
trabajar las piezas pequefas de forma rapida y sencilla,
y con la misma granalla que se utiliza en la cabina gran-
de.

Los clientes de Nusser han aprendido rapidamente a va-
lorar las ventajas y utilizan este proceso también en par-
tes que antes no solfan ser granalladas. Wilhelm Nusser:
“Ciertamente el principal ambito de aplicacion, sigue
siendo el tratamiento de superficies y eleminar las deco-
loraciones después del soldado. Sin embargo, después



de que algunos clientes hayan comprobado que,
tras el chorreado con particulas de acero inoxida-
ble y la consiguiente compactaciéon del material se
evita en gran medida la corrosién, ahora cada vez
es mas frecuente chorrear también las soldaduras
que no son visibles para reducir en esa zona el
riesgo de corrosion.”

Superficies uniformes

No obstante, también estan las aplicaciones de
siempre, en las que se requiere sobre todo que la
superficie de los componentes de acero inoxida-
ble sea visualmente muy atractiva y uniforme.

Esto es posible gracias a que, al contrario de los a-
brasivos minerales, los granos de acero inoxidable
mantienen su forma y tamafno durante mucho
tiempo.

Segun la experiencia de Vulkan Inox, el desgaste
en los granos aparece de forma muy paulatina.
Por ello, la granulometria de la granalla es muy es-
table y el proceso de chorreado es facil de contro-
lar.

Tanto el rendimiento como el resultado son com-
pletamente estables. Esto se refleja en unos valo-
res de rugosidad constantes y en un aspecto ho-
mogeneo de la superficie chorreada.

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

Tan sélo el logotipo de la empresa, que se aplica
como adhesivo antes del chorreado, quedando asi
esta parte de la superficie protegida de la grana-
lla, permanece sin tratamiento. Al retirar el adhe-
sivo, una vez acabado el granallado, aparece el lo-
gotipo sobre la superficie original de la chapa.

Para Wilhelm Nusser las actuales aplicaciones del
tratamiento en la industria alimenticia, la tecnolo-
gfa sanitaria, las carcasas de convertidores y las
instalaciones de lavado de coches son solo el prin-
cipio. El gerente de esta empresa de 80 emplea-
dos ve con claridad la posibilidad de aplicarlo tam-
bién a otros productos.
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Cabina para pintado de trenes
instalada en Kaohsiung (Taiwan)

les fue la adjudicataria para construir un tren ligero
en la ciudad portuaria de Kaohsiung, la segunda
ciudad en importancia de Taiwan.

| a empresa Construcciones y Auxiliar de Ferrocarri-

Vista frontal de cabina de pintura.

SURFAS™

CAF confié en GEINSA para el suministro y montaje de
una cabina de pintura de 18 metros de longitud, 5 de
anchuray 5,5 metros de altura, provista de plataformas
elevadoras y equipos de aplicacion de pintura.

La instalacion se completa con
una pantalla de filtro seco para
lijado de poliéster equipada
con banco de trabajo, equipos
rotorbitales para lijado neuma-
tico y secado mediante panta-
llas de infrarrojos.

Esta cabina-horno, disenada
para el pintado y mantenimien-
to de tranvias, esta equipada
con plataformas elevadoras
moviles para el pintor, con mo-
vimiento de elevacién y despla-
zamiento libre accionado neu-
maticamente.

El equipamiento incluye pisto-
las y diferentes accesorios para
la aplicaciéon de pintura. Las
puertas interiores se disefaron
en corredera para optimizar el
cierre del recinto.

El proyecto realizado por GEIN-
SA constituye la décima instala-
cion suministrada al fabricante
guipuzcoano lider en solucio-
nes ferroviarias.
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1. Introduccion

En este trabajo se trata de investigar la posibilidad de
aumentar la vida util de los cilindros de laminacion en
caliente, aplicando procesos de tratamiento superficial
consistentes en granallados denominados avanzados.
Estos granallados son fundamentalmente los produci-
dos por ultrasonidos (“ultrasonic peening”) y los produ-
cidos por impacto de agujas (“needie-peening”).

El motivo de fallo més habitual en los cilindros durante el
proceso de laminacién en caliente, tanto de productos
planos como de productos largos, esta ocasionado por la
fatiga térmica debida a la constante entrada y salida de
material a laminar a temperaturas en torno a los 1.200-
900 °C, segun la caja que se considere (desbaste o final).
También existen diferencias de temperatura debidas a la
refrigeracion del cilindro durante la propia operacion de
laminacion. Estos gradientes de temperatura producen a-
grietamientos caracteristicos en la superficie del cilindro
en forma de piel de naranja, Fig. 1.

Estos agrietamientos pueden alcanzar profundidades
en torno a 5 mm de la superficie, por lo que una vez
que la calidad superficial de estos cilindros se ve tan
mermada para seguir laminando, deben ser remecani-
zados para volver a presentar una superficie “sana” y
ser reinstalado en una caja del tren de laminacion con
menor didmetro.

Tensiones residuales introducidas
mediante procesos avanzados
de granallado superficial

Por J. C. Garcia, E. Silveira. TECNALIA Research & Innovation

Fig. 1: Fatiga térmica observada sobre un cilindro de laminacién
tras una campafia de uso.

El proposito de aplicar tratamientos de granallado es
tratar de obtener tensiones residuales a compresion, en
zonas mas profundas del cilindro con objeto de retrasar
la aparicion y crecimiento de estas grietas de fatiga.

2. Método experimental

El material seleccionado como cilindro de laminacién es
un acero de calidad 1.2338 forjado tipico para este tipo
de aplicaciones, Tabla 1. Este material se encuentra en
un estado templado y revenido.

Las propiedades mecanicas y microestructura de este

C Si Mn Cr

P

S Vv Mo

0.60-0.65 | 0.2-0.3 0.85-1.00 | 2.2-2.4

<0.001

<0.004 0.07-0.12 | 0.3-0.5

Tabla 1: Composicién quimica del acero utilizado para la fabricacién de los cilindros de laminacion forjados.

SURFAS™



T2 (°C) | Rm (MPa) | Al (%) | Dureza (HB) | E (J)
T.A. 1130 2.8 380 7
100 1018 1.9

200 1024 3:3

300 1012 4.3

400 974 4.7

Tabla 2: Propiedades mecanicas del material.

Fig. 2: Estructura del material.

material son las indicadas en Tabla 2 y observadas en
Fig. 2:

La estructura esta constituida fundamentalmente por a-
gujas de martensita revenida con ciertas segregaciones
de agujas mas grandes.

Las tensiones residuales sobre este material se han eva-
luado mediante la técnica de difracciéon de rayos-X, con
un equipo de medida XSTRESS 3000 de la casa STRESS-
TECH. Los parametros de adquisicion han sido los habi-
tuales en los aceros de tipo BCC: dnodo de cromo y me-
dida sobre los planos (211) de posicion 156.33°. Detalles
de la técnica se pueden encontrar en [1]y [2].
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La aplicacion del proceso de granallado por ultrasoni-
dos y por impacto de agujas, se ha realizado sobre un
material del cilindro mecanizado para ensayos del tipo
“twin disk”, en el que se pueden simular diferentes
condiciones de operacion de los cilindros, en tempera-
tura, fuerza, velocidad, deslizamiento; Fig. 3.

Con objeto de partir de un estado inicial similar en to-
das las pruebas, los cilindros una vez mecanizados se
someten a un tratamiento térmico de alivio de tensio-
nes en horno de atmosfera controlada a 600 °C duran-
te 3 horas.

3. Resultados y discusion

En primer lugar se comprueba sobre un cilindro de la-
minacion las tensiones residuales obtenidas tras el tra-
tamiento térmico de alivio de tensiones; Fig. 4.
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Fig. 4: Perfil de tensiones residuales tras el tratamiento de alivio de
tensiones aplicado a los cilindros (600 °C, 3h).

Fig. 3: Esquema del cilindro de laminacién fabricado para los ensayos y sistema de anclaje.

35



Informacion / mMayo 2017

Se puede comprobar el bajo nivel de tensiones residua-
les en la zona superficial y sub-superficial del cilindro.

Se puede considerar por tanto que los cilindros tratados
térmicamente, presentan unas tensiones residuales
practicamente nulas en la zona de aparicion de las grie-
tas de fatiga.

La rugosidad medida en Ra sobre los cilindros listos pa-
ra ser tratados por granallado es de: 1.24 micras.

Estos cilindros han sido sometidos a una prueba de si-
mulacion en la maquina de ensayo de laminacién, en
condiciones normales de operacién de laminacion:

Temperatura: 1200°C | Presién: 200 MPa | Duracién: 8 h

Contacto: 0.02s

36

| Ciclos: 2000 | Deslizamiento: 0%

Estas condiciones se consideran representativas de un
cilindro de laminacién en las primeras cajas de desbas-
te. Durante el ensayo se aplicé lubricacion/refrigeracion
a los cilindros.

Se han evaluado asimismo las tensiones residuales a un
cilindro que no habia sido sometido a ningln proceso
de granallado, pero que habia sido tratado térmica-
mente para el alivio de tensiones.

El perfil de tensiones obtenido sobre el cilindro no gra-
nallado resulta ser el observado en la Fig. 5.
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Fig. 5: Perfil de tensiones obtenido sobre un cilindro no granallado
sometido al ciclo de laminacién considerado.

Se observa claramente el cambio de perfil de tensiones
tras el proceso de laminacion hacia tensiones a traccion.
Se alcanzan tensiones de 400 MPa en torno a las 100
micras de profundidad, decreciendo gradualmente en
una profundidad de medio milimetro.

La rugosidad resultante tras el ensayo de un cilindro no
granallado pasa a ser de 3.42 micras, el aspecto super-

SURFAS™

Fig. 6: Aspecto superficial del cilindro no granallado tras el ciclo de
laminacion.

ficial de la zona de contacto del cilindro con la banda
caliente se aprecia en la Fig. 6.

A continuacion, sobre uno de los cilindros se aplica un
granallado por ultrasonidos y sobre otro cilindro dife-
rente, se aplica un granallado por impacto de agujas.
Posteriormente se evallan las tensiones residuales ob-
tenidas tras estos procesos, antes de realizar la simula-
cion en la maquina de ensayos; Fig. 7.
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Fig. 7: Perfil de tensiones tras los procesos de granallado por ultra-
sonidos e impacto.

En este perfil se puede apreciar la modificacién creada
por ambos procesos de granallado en los cilindros pre-
viamente a los ensayos de laminacion.

En ambos casos el valor de la tensién residual alcanzado
es similar en torno a los 460 MPa a compresién; sin em-
bargo, el proceso de granallado por impacto imparte e-
se valor de tensién a una profundidad ligeramente ma-
yor, 450 micras para US frente a 650 micras para el
impacto. También en este Ultimo el perfil de tensiones a
compresién alcanza una profundidad mayor, llegando
hasta 1.5 mm.



Aparentemente, desde un punto de vista exclusivo de
las tensiones residuales producidas, el método de gra-
nallado por impacto pareceria mas prometedor que el
de ultrasonidos.

Se ha comenzado la simulacién en laminacién con el ci-
lindro sometido a granallado por impacto.

Las tensiones residuales obtenidas tras el proceso de la-
minacién en los cilindros tratados por granallado, se ob-
servan en la Fig. 8.
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Fig. 8: Perfil de tensiones residuales obtenido sobre el cilindro gra-
nallado por impacto y tras el proceso de laminacion.

Se puede apreciar que la tension residual vuelve a estar
en la zona de traccién, sin embargo el perfil de tensio-
nes modifica el perfil clasico de tensiones tras el grana-
llado.

Sin embargo, un analisis a longitud de las grietas de fati-
ga observadas en las piezas ensayadas, indica que la lon-
gitud de las grietas se ve reducida frente a la longitud de
las grietas sin el tratamiento de granallado; Fig. 9.

Se observa una reduccion en el nimero de grietas a fa-
tiga térmica observadas y en especial de la longitud me-
dia de las grietas de 1.200 micras sin tratamiento a 500

Fig. 9: Grietas
de fatiga
observadas en
la superficie
del material
tras simulacion
de laminacién.
Izda. Sin
tratamiento de
granallado;
dcha. tras el
tratamiento de
granallado por
impacto.

X188 188mm
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micras, tras el tratamiento de granallado por impacto
en profundidad del material.

Actualmente el cilindro tras el tratamiento de granalla-
do por ultrasonidos se encuentra sometido al ensayo de
simulacion de laminacion.

4. Conclusiones

Es posible aplicar un tratamiento de granallado a los ci-
lindros de laminacién sin exceder un nivel critico de ru-
gosidad.

Las tensiones residuales de superficie tras el proceso de
granallado sigue un perfil tipico para este tipo de proce-
SOS.

Las tensiones residuales obtenidas tras la simulacién fi-
sica del proceso de laminacién no se ven alteradas, pa-
sando a convertirse en tensiones a traccion en zona
sub-superficial de los cilindros.

Sin embrago, existe un efecto beneficioso de los trata-
mientos desde el punto de vista de longitud de las grie-
tas a fatiga, existen un menor nimero y en especial una
longitud menor de estas grietas.
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La confianza de nuestros clientes, motor
de nuestro desarrollo: conseqguido

el Vertido Zero para mayor caudal

con el Hervaporador de tres columnas

Por Hervel Electroquimica, S.L.

na de las principales caracteristicas de las que
presumimos y nos orgullecemos en HERVEL E-
LECTROQUIMICA, S.L. es la confianza que los

clientes depositan en nosotros. Ese es el motor de nues-
tro desarrollo.

Somos una empresa familiar que durante ya 47 anos
colabora codo con codo con cada uno de nuestros
clientes, solucionando las cuestiones del dia a dia y a-
vanzando conjuntamente con ellos en el desarrollo de
SUS Procesos.

Especialmente en el campo de tratamiento de aguas re-
siduales, seqguimos innovando y buscando siempre colo-
car a nuestros clientes en la mejor posicion implantando
las MTDs (Mejores Técnicas Disponibles) que superan la
legislacion y buscan la maxima proteccion y cuidado del
medio ambiente.

Instalacion Antigua 2007.

Instalacion nueva 2017.

SURFAS™

Un buen ejemplo de ello lo encontramos en una empre-
sa de estampacion ubicada en Euskadi que “desde
siempre” ha confiado en nosotros. Hervel ha sido su a-
poyo incondicional desde sus comienzos en el mundo
del vibrado y posteriormente con la implantacion de un
sistema fisico quimico, para el tratamiento de los verti-
dos originados en sus procesos de vibracidon en masa.
En la actualidad hemos dado un paso mas con la insta-
lacion de un Hervaporador de tres columnas, que desde
hace 2 meses esta funcionando con un éxito rotundo.

Es un equipo modular, robusto y compacto que funciona
de manera totalmente automatizada y que requiere de un
mantenimiento muy sencillo ofreciendo asf innumerables
ventajas. Por el momento, éste es el Hervaporador de ma-
yor capacidad instalado por Hervel desde que se valido el
sistema en el Centro Tecnolégico Gaiker IK4 en 2016.
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MIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS, dedicado a los

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

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

cion mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxida-

bles nos ilustré sobre los aceros de uso mayoritario en la in-
dustria y la construccion, con una especial dedicacion a los aceros
inoxidables y a los mecanismos de corrosion.

D os afios despugs, el segundo volumen Aceros de construc-

trabajos en frio y en caliente, su seleccion y tratamiento

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

Q hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz

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

C omo los libros precedentes, esta firmado por Manuel Antonio

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

Teléf.: 917 817 776
E-mail: pedeca@pedeca.es
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Técnicas de metalografia
y optimizacion de la preparacion

de muestras

Por Instituto de Fundicion TABIRA

examen estructural de materiales y aleaciones, re-

quiere de la ejecucion de un método sistematico
para optimizar sus resultados. Conocida la complejidad
que supone este proceso para las empresas, se han
planteado durante los dias 14 a 17 de febrero unas jor-
nadas tedrico-practicas para profundizar en la prepara-
cion de este tipo de muestras, promoviendo mejorar asf
su conocimiento sobre estas técnicas.

| a preparacion de muestras metalograficas para el

Este Workshop Técnico, organizado por la compafiia I-
ZASA SCIENTIFIC, el Instituto de Fundicion TABIRA y el
Centro de Investigacion Metallrgica IK4-AZTERLAN,
permitié celebrar en las instalaciones de este Ultimo un
seminario practico, en el que los asistentes pudieron
traer sus propias muestras para realizar una optimiza-
cion de sus procesos actuales, asi como profundizar en
el desarrollo de nuevos métodos de preparacion.

A través de la colaboracién de especialistas de las com-
pafiias METKON, EMCOTEST y NIKON, ademas de las
anteriormente citadas, se exploraron las técnicas de
Materialografia, dedicando especial atencién al Corte,
Montaje, Esmerilado y Pulido, Microscopia y Dureza.

Ademas de un importante despliegue de especialistas
en todas estas técnicas, se contd con un completo equi-
pamiento para las sesiones practicas, cubriendo todo el
proceso metalografico: Cortadora, Pulidora y Embuti-
dora, Microdurémetro semi-automatico, metaldgrafos
para optimizacion de los métodos, Microscopio Nikon
con estativo motorizado, Software de andlisis de ima-
gen NIS de Nikon, Microscopio electronico Neoscope
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Mas de 80 profesionales de cerca de 50 compaiifas y centros to-
maron parte en los dos grupos de trabajo de este Workshop Téc-
nico.

JCM-6000 Plus, asi como todos los consumibles necesa-
rios.

Tras la correspondiente bienvenida a los asistentes por
parte del Sr. José Javier Gonzalez, del Instituto de Fundi-
cion TABIRA, el Sr. Javier Santamaria, Técnico de IZASA
SCIENTIFIC, dio inicio a la primera parte de este encuen-
tro de trabajo, presentando tanto el programa como el
equipo de profesionales y equipamiento con que se de-
sarrollaria la actividad.

La jornada tedrico-practica se inicié con una Introduc-
cion a la metalografia y preparacién de muestras, que
fue desarrollada tanto en inglés como en castellano por
el Sr. Pablo Alvarez, Materialographic Product Manager
de IZASA SCIENTIFIC y el Sr. Irfan Karaali, (M.Sc. Meta-
llurgical Engineer) Lab. & Application Manager en MET-
KON INSTRUMENTS INC.



El Sr. Javier Santamaria, de IZASA SCIENTIFIC, introduciendo las
claves del programa de trabajo a uno de los grupos asistentes a
este Workshop.

Su ponencia conjunta se inicié con la descripcion basica
de la metalografia como el método sistematico que nos
permite examinar tanto la microestructura, como la ma-
cro estructura de los materiales. El rango de trabajo de
la metalografia cubre asi desde unidades de micra hasta
milimetros.

Se comentaron a continuacién los limites de la metalo-
grafia, tanto a nivel macro como micro. En el primero,
se dieron ejemplos concretos de como en algunos casos
no es necesaria la preparacion de superficies (se pudie-
ron ver ejemplos de analisis de fracturas y de inspeccién
y estudio de soldaduras). A nivel micro, se destaco la
importancia que tiene la seleccion de la muestra, ya que
ésta debera cumplir los siguientes requisitos:

e Describe adecuadamente la situacion real del mate-
rial, es representativa del material base de estudio.

e Es susceptible de poder cortarse.
e Tiene el menor tamano posible para ser atacada.

En cuanto a equipamientos y consumibles, el conoci-
miento de estas técnicas y la experiencia previa resultan
clave en las aplicaciones principales de las mismas.

Parte de este conocimiento practico indica que en la
preparacion serd fundamental no deformar la muestra,
ni destruir las evidencias a examinar. No se deben alte-
rar las propiedades intrinsecas del material. Tras el pro-
ceso de corte, la muestra se debe poder lijar y pulir para
eliminar la deformacién generada en el corte.

Las etapas de preparacion del material habituales para
su posterior inspeccion y/o estudio seran las siguientes:

1. Operacién de corte.

2. Operacion de embuticion (caliente/frio), en el caso
de que fuera necesario.
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3. Operacion de Lijado y Pulido.
Ataque.

5. Andlisis de imagen (microscopia dptica y electroni-
ca).
6. Medida de dureza.

Durante el Workshop, se desarrollaron contenidos tan-
to técnicos como practicos para todos estos pasos.

Los Sres. Irfaan Kaarali (METKON INSTRUMENTS INC.) y Pablo Al-
varez (IZASA SCIENTIFIC), desarrollando una introduccion conjun-
ta a las técnicas de metalografia.

Tras la contextualizacion inicial, se hizo una presenta-
cion tedrica de cada una de las fases de preparacion de
muestras. Estas presentaciones se desplegaron a lo lar-
go de las distintas sesiones del Workshop, de forma
combinada con las demostraciones préacticas.

La primera de estas exposiciones presenté el Proceso de
CORTE. La mayoria de las muestras metalograficas de-
ben ser cortadas para reducir sus dimensiones, obtener
el area de interés y para su manipulacion. Se requiere
un buen corte metalogréafico para minimizar el dano en
el material, el cual podria afectar a la microestructura y
producir una falsa caracterizacidon metalografica.

Un buen corte metalogréfico requiere también una co-
rrecta seleccion del tipo de abrasivo, tipo de ligante y
tamano, asi como una adecuada velocidad, fuerza vy re-
frigeracion de la muestra. Los parametros que van a a-
fectar a la calidad del corte son: la velocidad de giro del
disco de corte, la fuerza aplicada en el corte y el tipo de
disco de corte.

Dependiendo de cada tipo de material, la operacion de
corte puede ser llevada a cabo mediante discos abrasi-
vos (para metales ferrosos, no ferrosos, composites,
etc.) o mediante discos de corte de diamante (para ce-
ramicas, vidrios, componentes electrénicos, biomateria-
les, minerales). La seleccion del disco de corte se hara
en funcién de la dureza del material a cortar, por lo que

SURFAS™
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Sr. Irfan Kaarali (METKON INSTRUMENTS INC.), desarrollando el
contenido tedrico de uno de los procesos presentados.

TIPO DE LIGANTE DEL DISCO DE CORTE

DURD MEDIO BLANDO EXTRA-BLANDO
<23 HRC 23-50 HRC 50-60 HRC >60 HRC
DUREZA DEL MATERIAL A CORTAR
& ERET )
w8
\
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para un material blando usaremos un disco duro, y para
un material muy duro, un disco muy blando.

Cuando nos referimos a discos de corte abrasivo segun
su dureza, realmente hacemos referencia a las propie-
dades del ligante. Los discos duros, retienen los granu-
los del abrasivo mejor que los discos blandos, y es por e-
llo que se utilizan para el corte de materiales blandos y
ductiles, en los que no se necesita una renovacion con-
tinua de las particulas de abrasivo para realizar el corte.
En el caso de los discos blandos, el ligante permite la re-
novacion casi contante de las particulas abrasivas, por
lo que son estos discos los indicados para el corte de
materiales duros y quebradizos.

Se detallaron en este punto los distintos métodos de
corte (table feed cutting, chop cutting, diagonal cut-
ting...) y el equipamiento necesario para cada uno de
ellos.

Siempre se debe tener en cuenta que una mala eleccion
de los pardmetros de corte puede generar deformacio-
nes que aunque parezcan superficiales, no lo son:
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Detormation deth in metals

Finalmente, la ponencia terminé detallando también
las caracteristicas del corte de precision, usado funda-
mentalmente con materiales en los que se requiere una
ausencia de deformacion: metales, ceramicas, compo-
nentes electronicos, biomateriales, minerales, cristales,
etc.

La siguiente presentacion permitié conocer en detalle la
Operacién de EMBUTICION. Este proceso, ya sea en ca-
liente o en frio, ofrece una serie de beneficios en el tra-
bajo de preparacién metalogréfica:

— La embuticion mejora el manejo y la manipulacién
de las muestras que tengan geometrias irregulares,
y sobre todo es necesaria para los procesos automa-
ticos de preparacion.

— La embuticién asegura una conservacion perfecta
de los bordes de la muestra.

— La embuticion hace que la resina rellene los huecos
en materiales porosos.

Para metales, el montaje por compresiéon o en caliente
es muy utilizado. Las resinas fendlicas son muy popula-
res debido a su bajo coste. Las resinas epoxy y diaftala-
ticas son muy populares en las aplicaciones en las que
se requiere una buena retencion del borde, y la dureza
del material lo requiere. Las resinas acrilicas para el
montaje en caliente dotan a la muestra de una excelen-
te transparencia, indicadas especialmente para mues-
tras en las que se quiere ver la geometria de la muestra,
para el estudio de zonas muy particulares. Destacar que
en el proceso de montaje, siempre se debe buscar una
resina que tenga unas propiedades (dureza) similares a
la de la muestra.

El proceso de montaje o embuticion en frio esta princi-
palmente indicado para materiales que pueden sufrir
alteraciones al ser sometidos a presion y temperatura,
como por ejemplo para componentes electrénicos, ce-
ramicas, etc.

La siguiente operacién a ser expuesta fue la Técnica de
LUADO Y PULIDO. La finalidad del proceso de lijado y
pulido es la de eliminar el dafio producido durante la o-
peracion de corte, conseguir una superficie totalmente
plana de la muestra y eliminar el material cerca de la zo-
na de interés.

LUADO $ PULIDO =) ATAQUE




Los parametros a tener en cuenta en el proceso son la
presion de lijado/pulido sobre las muestras, la velocidad
relativa del giro de las muestras, y la direccion del lija-
do/pulido. El mecanismo de este proceso queda recogi-
do en el siguiente gréfico:
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Se detallaron las caracteristicas y aplicaciones de los a-
brasivos mas comunes (carburo de silicio (SiC), alamina,
diamante), asi como ejemplos de sistemas y consumi-
bles, mostrando una comparativa entre ellos (ventajas y
desventajas).

Se profundizd en los defectos tipicos en la preparacion
y la solucién a cada problema, algunos de los cuales de-
tallamos a continuacién:

— RAYAS: Surcos que aparecen en la superficie de una
muestra y son producidas por los bordes de las par-
ticulas de abrasivo del lijado. Tras el pulido fino, si-
guen estando presentes las rayas producidas en los
primeros pasos del lijado. Una de las medidas para
evitarlo es lavar la muestra tras cada paso, evitando
contaminaciéon con abrasivo en pasos posteriores.

— REBABAS: las causas son una mala eleccion del dis-
co de corte, una mala sujecion de la muestra, o una
inadecuada velocidad de alimentacion de la mues-
tra. Se soluciona seleccionando el disco de corte co-
rrecto (disco duro para muestras blandas), anclando
bien la muestra y disminuyendo la velocidad al final
de la preparacion.

— REDONDEO DE BORDES: como consecuencia de la u-
tilizacion de un pafno excesivamente elastico, que eli-
mina el material tanto de la superficie de la muestra
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como de los bordes. Mala eleccién de la resina de
montaje, que se elimina antes que el material. Habra
gue seleccionar la resina adecuada, que ofrezca una
buena adherencia entre la muestra y la resina.

Finalmente, se detallaron los diferentes tipos de inspec-
ciones (aluminio, cobre, acero, bandeo de ferrita-perli-
ta, endurecimiento, nitruracién...).

El ultimo de los pasos explicados por los Sres. Pablo Alva-
rez e Irfan Kaarali, fue la Operacion de ATAQUE. Este pa-
so consiste, tal y como detallaron los ponentes, en el uso
de quimicos para disolver selectivamente la superficie del
material y asi revelar los detalles de la micro-estructura. El
ataque se puede realizar de diferentes formas:

Hay que tener en consideracion lo siguiente:

— Los limites de grano son mas susceptibles al ataque.

— Se pueden revelar como una linea negra, debido al
cambio en la orientaciéon de los cristales de la estruc-
tura.

Microscope

L SR )
14 e
I | pohshed&etched surface - ‘w;)’:“L

)v\ surface groove :>
grain boundary

&
b

W/W)%

Sr. Pablo Alvarez (IZASA SCIENTIFIC), en un momento de su expo-
sicién practica.
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La siguiente presentacién teorica fue realizada por la
Sra. Lucia Rancel, Key Account Manager and Product
Manager of X-Ray and Electron Microscopy Division en
[ZASA SCIENTIFIC. La ponente realizd una completa ex-
posicién sobre la técnica de Microscopia electrénica de
barrido.

En el drea de la metalografia, el uso del microscopio e-
lectronico de barrido es una técnica que permite el es-
tudio de muestras a mayores aumentos y con mayor
profundidad de foco. La microscopia electrénica de ba-
rrido consiste en la iluminacion de una muestra median-
te un haz de electrones, que se conforma mediante len-
tes magnéticas y que se desplaza sobre la muestra
mediante unas bobinas de barrido. En este proceso se
generan distintas sefiales: sefal de electrones secunda-
rios, eminentemente topogréfica, sefial de electrones
retrodispersados, de tipo composicional y con influen-
cia del nimero atémico, y sefal de rayos X que permite
conocer el espectro y por tanto la composicién punto a
punto, en el conjunto de la imagen o en forma de ma-
peado separando los distintos elementos que compo-
nen la muestra.

En el analisis metalografico, esta técnica resulta muy util
para el trabajo a grandes aumentos (a partir de x5.000)
y es adecuado para la evaluacion de las fracturas, de la
estructura de grano de diferentes metales, materiales y
revestimientos, microsegregacién quimica, inclusiones,
porosidad, formacién de carburos en los limites de gra-
no, inclusiones, estudio de secciones trasversales para
examinar defectos, contaminantes, grietas o para estu-
diar y determinar las causas de fallo en piezas, siendo el
complemento ideal a la microscopia épticay a las distin-
tas técnicas de caracterizacion de materiales metalicos.

En este marco, se presenté el microscopio electrénico
de sobremesa Neoscope JCM-6000Plus de la marca Je-

Sra. Lucia Rancel (IZASA SCIENTIFIC), derecha, junto con especia-
listas de METKON.
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ol, una nueva herramienta de imagen avanzada que se
puede emplear para inspeccion industrial y de investiga-
cion. El JCM-6000 proporciona, de forma répida, ima-
genes que permiten ir del macro a micro trabajando
desde x22 hasta x60.000 aumentos de manera auto-
matica, mediante panel tactil realizando las operaciones
de forma intuitiva y sencilla, sin necesidad de un usua-
rio avanzado para su manejo.

La jornada continué con una ponencia del Sr. Julidn Se-
rrano, Product Manager Material Testing en IZASA
SCIENTIFIC, que versé sobre Microscopfa Optica y sus a-
plicaciones.

Sr. Julian Serrano (IZASA SCIENTIFIC), centro, manipulando el e-
quipo en una demostracién practica.

Un microscopio 6ptico es un instrumento disefiado para
hacer visibles detalles finos, mediante dos lentes para
obtencion de imagenes a gran aumento a partir de
muestras de muy pequefo tamano. La primera lente es
llamada objetivo y la segunda, lente ocular. Asi, produ-
ce una imagen aumentada de una muestra, separa de-
talles en la imagen y hace visibles estos detalles al ojo
humano.

Para la metalografia necesitamos que la iluminacion sea
episcopica (luz reflejada), ya que las muestras son opa-
cas, y el haz de luz no podra transmitirse a través de e-
lla. Asumido esto, los microscopios empleados en meta-
lografia pueden ser:

— Directos: En estos microscopios el sistema de ilumi-
nacion se encuentra por debajo de la muestra,
mientras que las lentes de formacion de la imagen
se encuentran por encima.

— Invertidos: En estos microscopios el sistema de ilu-
minacion se encuentra por encima de la muestra,
mientras que las lentes de formacion de la imagen
se encuentran por debajo de la misma.



— Estereoscopicos: En estos microscopios cada ocular
obtiene su imagen por una via optica diferente, lo
gue permite una vision estereoscépica de las mues-
tras.

Las técnicas mas empleadas en la metalografia son el
campo claro y el campo oscuro. Campo claro es la téc-
nica mas sencilla, en la que se observan las diferencias
intensidad y de color de la muestra. Se visualizan mues-
tras que poseen objetos de amplitud con la que se ob-
tienen imagenes de alto contraste que el ojo humano
detecta facilmente.

En la técnica de campo oscuro, la muestra se ilumina
del modo mas lateral posible de forma que ninguin haz
de luz directo alcanza el objetivo. Sélo los haces de luz
que se difractan al pasar por la muestra entran en el ob-
jetivo y por tanto sélo esos rayos son los que forman la
imagen de campo oscuro. La imagen en campo 0scuro
siempre tiene un fondo negro (no entra luz directa del
condensador al objetivo), dando la impresién que los
objetos de la muestra brillan sobre ese fondo.

) Brightfield ) Darkfield
Semiconductors (IC wafers) Semiconductors (IC wafers)

La ultima de las técnicas presentadas a nivel tedrico fue
la Teoria de ensayos de dureza, realizada por la compa-
fita EMCO-TEST PRUFMASCHINEN GMBH.

La dureza es la resistencia que ofrece un material a ser
rayado por otro, siendo algo que el hombre ha necesi-
tado saber desde tiempos inmemoriales para poder e-
laborar armas y utensilio de corte. En la actualidad e-
xisten cuatro principales métodos de mediciéon de
dureza, atendiendo a si la medida se realiza conocien-
do la profundidad de penetracion de la huella (método
Rockwell) o conociendo la medida del tamafno de la
impresiéon de la huella del penetrador (métodos Brinell,
Vickers, Knoop).

Cada uno de ellos tiene sus ventajas e inconvenientes y
debemos elegir uno u otro dependiendo del material,
su dureza, tamafo, geometria, nimero de puntos a en-
sayar, precision y mantener siempre unas distancias es-
pecificas entre puntos de ensayo.
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El método Rockwell es el mas rapido de realizar, se ne-
cesitan menos de 10 segundos para conocer el valor de
dureza, pero necesitamos de amplia variedad de pene-
tradores y cargas dependiendo del material y es menos
preciso que los métodos con medicion dptica.

Los métodos Brinell, Vickers y Knoop requieren de ma-
yor tiempo de ejecucién, en torno a 30s, ya que necesi-
tan de un sistema 6ptico de medicién. El método Brinell
se utiliza principalmente en materiales con grandes ta-
mafo de grano, piezas con acabados rugosos que no
necesitan una preparacion especial, mientras que los
métodos Vickers y Knoop se aplican en materiales con
buen acabado superficial tras proceso metalografico. A-
demas, el método Vickers se emplea de forma habitual
en la determinacion de espesores de capa endurecida
tras tratamientos térmicos superficiales, mientras que el
Knoop se orienta mas en la determinaciéon de durezas
de materiales ceramicos y también de poco espesor,
donde la dureza pueda verse afectado por el espesor de
la misma.

Se revisaron valores tipicos de dureza en diferentes ma-
teriales, y se compartieron consideraciones de tipo
practico sobre la eleccion del método de analisis a em-
plear. También se detallaron diversas normativas euro-
peas vigentes (ISO 2639, DIN 50190-1, ISO 4507, DIN
50190-3) y los requisitos incluidos en las mismas.

El programa del Workshop incluyé cada dia una serie
de practicas con todos los equipos disponibles. Estas
practicas permitieron a los asistentes complementar los
conocimientos adquiridos en las sesiones tedricas, te-
niendo a su disposicién el ya detallado equipo de exper-
tos, al que se agregaron Javier Santamaria, Javier Men-
dia y Sonia Fernandez (IZASA SCIENTIFIC), Faruk
MUZAFFER (Lab & Application Engineer, METKON) y
Deniz Akman (NIKON), recorriendo con ellos todas las
fases del proceso metalogréfico.

Como conclusién, la celebracion de este encuentro de
trabajo tedrico-practico ha permitido a las empresas a-
sistentes profundizar en la mejora y optimizacion de sus
procesos actuales, asi como el desarrollo de nuevos mé-
todos de preparacién de muestras.

El conocimiento técnico y practico desplegado a lo lar-
go de las distintas sesiones y la posibilidad de realizar
practicas sobre un equipamiento que cubria todo el
proceso metalogréafico, junto con la destacada y nume-
rosa presencia de distintos especialistas en cada una de
las técnicas impartidas, han permitido que el Workshop
haya sido de gran interés para los asistentes.
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Desde la organizacion del acto, agradecer el esfuer-
; , sy e zo y la colaboracién de los técnicos de las distintas
lzasa . =y empresas, grupos y centros que han hecho posible

Scientific

la coordinacién y materializacion de este interesan-
te espacio técnico de trabajo.

Organizadores y entidades/compafifas colaborado-

ras:
tabira
@D Instituto de Fundicion [l
Parte del numeroso equipo de ponentes y facilitadores de este Works-
hop Técnico. | K 4. \‘)

AZTERLAN

DEE-AED

Durangoko Merinaldearen
Amankomunazgoa

Mancomunidad
de la Merindad de Durango

Iza_sc: _
Scientific

A WerfenLife Company

Nikon

Las practicas con equipos, que
permitieron experimentar las distintas
técnicas de metalografia.

46 SURFAS™



system iberica
DEPARTAMENTO ABRASIVOS

MICROESFERA DE VIDRIO
MICROESFERA CERAMICA
ABRASIVO ENVIROSTRIP
ABRASIVOS PLASTICOS
HILOS PARA METALM(‘)N

—

info@ampereabrasivos.com

S. A. METALOGRAFICA

TRATAMIENTOS TERMICOS

DESDE 1949

NUESTROS SERVICIOS CAPACIDADES MAXIMAS
« TT vACIO DE:
MOLDES, MATRICES ¥ HERRAMIENTAS -TEMPLEENVACIO | AISC0RZ000 ko)
+ GEMENTACION Y GARBONITRURAGION
* NITRURACION
« NITROVAC-S"NITROCARBURACION ANTIONIDANTE
+ TENIFER: NITRURACION ANTIDESGASTE * NITRURACION ¥ 1000 x 1500 mm

+ TT ACERD RAPIDO * NITROCARBURACION
« HIPERTEMPLE

« BONIFICADO, RECOCIDO Y NORMALIZADO
- OXY-VAPOR® TT ANTIGRIPANTE *» CEMENTACION 1 1 7

- NOXYT®: PAVONADO DURO * CARBONITRURACION I t&?g'g r;?!;:&?n";;;
« ANALISIS DE MATERIALES * BONIFICADOS

+ ASESORAMIENTO METALURGICO

- CARBOVAC®: CEMENTACION VACID @ £33

+ IONIT OX™ NITROCARBURACION POR PLASMA -

et ey 4

Polig. Ind. POLIZUR - Naves 4,5y 6 www.metalografica.com
08290 CERDANYOLA (Barcelona) metalografica talografica.com

BROKERMET

30 ANOS EN GALVANOTECNIA

METALES Y
PRODUCTOS QUIMICOS

PRODUCTOS
DE ALTA CALIDAD
AL MEJOR PRECIO.

San Bernardo 82. 28015 Madrid * Tel.: 91 4444 620
salo@brokermet.com *» www.brokermet.com

EStrerigmos
Nvevag (Meb

www.pedeco.es

25 Publicaciones

Tel: 93 450 BD 19 Fax: 93 45080 21
g/ Trll'txan‘t 9 Local 1- 08026 Barcelona
I - ro@acroperda.com
_Www. 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

Ctra. Bilbao - Ermua (Vizcaya). Tel:943170637, Fax:943172649
Pol. El Plano, 92. Maria de Huerva (Zaragoza). Tel:976125264

Fabricamos:

ESTUFAS ESTATICAS Y CONTINUAS
HASTA 600°C PARA CALENTAR Y SECAR

HORNOS INDUSTRIALES
HASTA 1300°C

HﬂQUINAS MM TM.T#R SUPERHC'ES i - Lavar, - Desengrasar, - Fosfatar...
'HORHOS Y ESTUHS W: - Templar, - Secar, - Fundir, - Cocinar ...
-INSTM.ACIUH DE FIHTI.IR)I: - Lavado, - Fosfatado, - Pintado, - Secado...

LS Tel: 933 711 568 - Fax: 933 711 408

—
R )
SC?UI' ermic = www.bautermic.com
" [=]. e-mail; comercial@bautermic.com

INSTALACIONES PARA EL
PINTADO DE PIEZAS DIVERSAS

47


mailto:iberica@ampere.com
http://www.acroperda.com/
mailto:http//www.metalografica.com
http://www.hervel.com/
http://www.brokermet.com/
http://www.bautermic.com/
http://www.pedeca.es/

TRATAMIENTO DE SUPERFICIES
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La solucion para el tratamiento de superficies
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