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Nuestra Portada

MacDermid Enthone, Lideres en Innovacion

Hasta ahora el cromado de plasticos sélo era posible utilizando cromo
hexavalente y PFOS bioacumulativos. El proceso evolve de MacDermid
Enthone estd totalmente exento de cromo hexavalente y PFOS. Evolve

b m mantiene una secuencia similar al actual proceso de pre-tratamiento de ABS
S S i y ABS-PC facilitando su introduccién en las lineas convencionales de

ey  cromado. Evolve confiere una excelente adherencia de la capa metélica sobre
ABS y ABS/PC manteniendo una elevada selectividad.
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Atotech Corrosion
Protection
Conference 2017 -
Requisitos,
tendencias

y soluciones

El pasado mes de mayo,
representantes y ejecutivos de la
industria del automovil y
“fasteners” se unieron a Atotech
en la Corrosion Protection
Conference 2017. Mas de 160
asistentes de 15 paises europeos
participaron en la invitacion de
Atotech en Milan (ltalia) para recibir
los ultimos avances y novedades en
las tecnologias de recubrimientos
electroliticos y cinc lamelar para la
proteccion a la corrosion.

Este afio se incidié especialmente
en las tecnologias directamente
asociadas al mundo de los
“fasteners”. Numerosos y
renombrados invitados
compartieron en sus respectivas
ponencias su vision sobre
tecnologias punteras de proteccion
a la corrosion, requisitos presentes
y futuros asi como tendencias
tecnoldgicas. La conferencia de
Gabriele Ciaccio, Director del
Departamento de Recubrimientos
Superficiales de Fiat Chrysler
Automobiles, versé de forma
amplia sobre requisitos técnicos y
funcionales en los medios de
ensayos de corrosiéon segun los
estandares de esta multinacional
automovilistica, acaparando

4 SURFAS™

especial interés tanto entre los
invitados como en el personal de
Atotech presente. Sergio Pirovano,
Presidente de la Asociacion ltaliana
de Fabricantes de “Fasteners”
(UPIVEB), compartié las fascinantes
visiones, tendencias, retos futuros y
oportunidades de los fabricantes
italianos de “fasteners” miembros
de la asociacion.

“La Corrosion Protection
Conference de Atotech es un
punto de encuentro Europeo que
nos brinda la oportunidad de
compartir experiencias con los
mayores expertos de la industria
de tratamiento de superficies”
declara Romeo Carlo Taddei, Vice-
Presidente Europa & America de
Atotech. “Nos sentimos
afortunados de recibir el apoyo de
ponentes de un perfil tan elevado
en nuestra conferencia y tomamos
su inspirador testigo para
continuar desarrollando procesos
de proteccion a la corrosion de
talla mundial”, concluye el
Sr.Taddei tras el evento.

Info 1

Henkel adquiere
Sonderhoff Group

Henkel ha firmado un acuerdo
para la adquisicion de Sonderhoff
Holding GmbH. La empresa
alemana ubicada en Colonia ofrece
soluciones de sellado de alto
impacto para el montaje industrial.

Con la adquisiciéon de esta
empresa, Henkel aumentara aun
mas su competencia en la
categoria de selladores. Los
productos de sellado a base de
espuma se utilizan en una
variedad de aplicaciones
industriales, en la cual tienen la
funcion de proteger los materiales.
Por ejemplo, se utilizan en

sistemas de iluminacion,
soluciones de filtracién o son
aplicados contra la humedad y el
polvo. Sonderhoff es una empresa
lider en soluciones innovadoras de
sellado de espuma y tiene una
amplia experiencia en el desarrollo
y fabricacién de equipos de
dosificacion personalizados.

"Las inversiones en tecnologias
lideres complementarias son parte
integral de nuestra estrategia
global. Con esta adquisicion
reforzamos la posicion de
liderazgo de nuestro negocio de
Adhesive Technologies a nivel
mundial y tecnolégico”, comenta
Hans Van Bylen, CEO de Henkel.

"Los sistemas innovadores de
Sonderhoff, ademas de su sélida
experiencia técnica y sus soluciones
y servicios personalizados,
complementan perfectamente
nuestro portafolio de productos en
un mercado altamente atractivo
con altas oportunidades de
crecimiento"”, comenta Jan-Dirk
Auris, Executive Vice President de
Adhesive Technologies de Henkel.
"Las capacidades de ingenieria de
Sonderhoff y su equipo técnico de
dosificacion altamente preciso, nos
permitird ofrecer a nuestros
clientes una sistema integral que
beneficiard aun mas la
automatizacion y la digitalizacion
en los procesos de fabricacion”.

El amplio portafolio de Sonderhoff
incluye espumas de poliuretano y
siliconas especializadas, asi como
equipos de dosificaciéon
personalizados y conceptos de
automatizacién con una gran
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experiencia técnica y de ingenieria;
ademas de una gama completa de
Servicios.

En 2016 Sonderhoff Holding
GmbH generd unas ventas de
alrededor de 60 millones de euros.
La compania tiene alrededor de
280 trabajadores en todo el
mundo y posee filiales en cinco
paises: Alemania (sede en
Colonia), Austria, Italia, Estados
Unidos y China.

Ambas partes acordaron no
revelar detalles financieros de la
transaccion. La adquisicion esta
sujeta a las condiciones habituales
de cierre, incluidas las
aprobaciones reglamentarias.

Info 2

OMSG compra
CARLO BANFI

El grupo italiano OMSG da un
paso de gigante con la compra de
la empresa Carlo Bonfi. Una
empresa especialista en maquinas
granalladoras desde 1938.

/\
carlo
banfi

Con esta adquisicion sumara asf a
su haber la experiencia de méas de
130 afos que le aportara la recién
guebrada Carlo Bonfi, ademaés de
la tecnologia, conocimientos y red
distribuidora que habia
conseguido a lo largo de todos
esos anos. Una importante
adquisicion que le ayudara a ser
todavia mas competitivo a nivel
mundial, colocandolo en los
primeros puestos de las empresas
granalladoras con mayor presencia
en los mercados y con un
aumento de su produccion y
distribucion.

SURFAS™

En la empresa Representaciones
Euromaher situada en el Pais
Vasco, podran encontrar toda la
informacion relativa a esta noticia
que iran ampliando a lo largo del
ano.

Info 3

Bernardo
Velazquez,

nuevo presidente
de UNESID

UNESID, Unién de Empresas
Siderurgicas, ha nombrado
presidente a Bernardo Velazquez
Herreros, consejero delegado
(CEO) de ACERINOX, que ya
ocupaba la vicepresidencia de la
asociacion desde 2010.

Veldzquez, nacido en Madrid hace
53 afos es ingeniero industrial
ICAI. Ocupa ademas los cargos de
vicepresidente del International
Stainless Steel Forum (ISSF),
presidente del Grupo de Acero
Inoxidable de EUROFER (Asociacion
Europea de Fabricantes de Acero) y
consejero de Worldsteel
Association (Asociacion Mundial de
Fabricantes de Acero).

Cuenta con una dilatada carrera
profesional desde hace 27 afos en
ACERINOX, donde ha sido director
de Planificacién Estratégica,
director general y, ahora,
consejero delegado. En su
trayectoria en la compafia ha
formado parte de los consejos de

administracion de North American
Stainless (USA), Columbus
Stainless (Sudéafrica) y Bahru
Stainless (Malasia) donde fue
también presidente.

Info 4

El nuevo abrasivo
de malla GRANAT
NET de Festool

Festool amplia su familia de
abrasivos premium GRANAT con el
nuevo abrasivo de malla para
ljadoras de pared, Delta y
orbitales. Gracias a su resistente
estructura de red y a la estabilidad
de los bordes, GRANAT NET
consigue resultados éptimos hasta
el ultimo detalle, sin rasgufos y sin
retoques. «La estructura de red
abierta permite aspirar el polvo en
toda la superficie, sobre todo al
lijar materiales que generan
mucho polvo o donde se obstruye
el abrasivo», dice Christine Klein
(jefa de producto de los nuevos
abrasivos en Festool). Asi se
consigue un trabajo limpio, un alto
arrangue de material y una larga
vida util del abrasivo.

El abrasivo de malla GRANAT NET
es el complemento perfecto para
el nuevo sistema de lijado MULTI-
JETSTREAM 2, el cual convence
por su principio de
funcionamiento exclusivo. En
conjunto, estas dos novedades
logran un alto arranque de
material con la maxima aspiracion.
GRANAT NET estara disponible a
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partir de septiembre en cinco
formatos, con grano de P80 a
P400, en distribuidores
especializados Festool. Mas
informacion en
www.festool.es/granat

Info 5

50 anos
ofreciendo
soluciones

de refrigeracion

TORRAVAL cumple en 2017 su 50
aniversario con un amplio bagaje
de proyectos, experiencia a nivel
nacional e internacional y
reconocida por la calidad de sus
instalaciones, buscando siempre
ofrecer a sus clientes las soluciones
de refrigeracion que mejor se
adaptan a sus necesidades.

La empresa disefa, fabrica 'y
comercializa soluciones de
refrigeracion de alta fiabilidad y
rendimiento. Poniendo al servicio
del cliente su experiencia y
conocimiento para conseguir que
todas las instalaciones existentes
trabajen en condiciones éptimas,
alarguen al maximo su vida util y
reduzcan de forma significativa su
consumo energético.

) TORRAVAL

*) product, technology & services

MITA Group

50 anos de Historia

Torraval nacio en 1967, producto de
una iniciativa de la ingenieria Senery
desde entonces hasta finales de
2010 estuvo integrada en Alfa Laval,
Marley o finalmente en la americana
SPX. El 16 de noviembre de 1981 se
funda la sociedad limitada
TORRAVAL, perteneciendo con ese
nombre hasta 1997.

SURFAS™

A finales de 2010, TORRAVAL
recupera su historica marca y es
adquirida por el grupo especializado
en la reestructuracién de empresas
“PHI INDUSTRIAL ACQUISITIONS”.

En el 2012, TORRAVAL COOLING
se ha integrado al GRUPO MITA
consolidando asi su apuesta por
los mercados internacionales y por
el desarrollo de soluciones
especificas para las aplicaciones
"mas exigentes". MITA se centra
en la fabricacion de equipos de
refrigeracion standard adaptable a
cada cliente.

Con esta integracion el grupo
reorganiza tanto su actividad de
desarrollo como de las actividades
comerciales en los mercados
exteriores, en donde Torraval ha
sido especialmente activa desde el
pasado 2011.

En la actualidad, el Grupo emplea
a 65 personas con unas ventas de
15 millones de euros y una
actividad exportadora cercana al
40 por ciento de sus ventas en
mas de 25 paises.

La gama producto de Torraval se
compone de:

e Torres de refrigeracion de agua
en circuito abierto y cerrado
para uso industrial y civil.

e Condensadores evaporativos

e Refrigeradores adiabaticos e
hibridos.

e Intercambiadores de calor de
placas.

e Servicio de limpieza,
desinfeccion y revision

e Servicio de revisiones de torres e
intercambiadores de calor.

e Servicio de Revamping de torres
existentes.

e Servicio de reacondicionamiento
de torres e intercambiadores de
calor de placas.

Info 6

Multimetro con
imagen de
radiacion térmica

Hoffmann Group, ha afiadido en
el area de técnica de medicion
como nuevo proveedor a FLUKE,
gue pondra a disposicion de los
clientes equipos de verificacion
electrénica, con lo que se
consolida como una pieza clave
para completar el abanico de
productos en este campo.

Destaca por ejemplo su
multimetro digital completamente
equipado con camara
termogréfica integrada. Cuenta
con una pantalla en color LCD de
3,5"” para una mejor lectura. La
combinacion de dos instrumentos
de medicién fue desarrollada para
incrementar la productividad.
Mediante la termografia se
detectan problemas eléctricos de
forma rapida y segura y, de este
modo, se pueden ahorrar muchas
mediciones y validaciones que
requieren mucho tiempo. El
sistema Fluke Connect conecta el
instrumento de medicion a través
de Bluetooth a un Smartphone.
Este equipo posibilita una mayor
seguridad de mediciones e
imagenes, la representacion de
tendencias y supervision de
procesos; vy la elaboracién y envio
de informes por correo
electronico, transmisiéon de
imagenes en directos y de datos
de medicion.

Info 7
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Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG

series de componentes para union de tubos a la

proteccion anticorrosion de alta calidad con trata-
miento de superficies de cinc/niquel. Este afio sera tam-
bién el programa de valvulas de bola el que vaya siendo
provisto gradualmente de este revestimiento.

E n el pasado, Stauff ha ido cambiando ya muchas

96 horas: Hasta hace pocos afios esta era una cifra im-
portante en la proteccion anticorrosion de componen-
tes hidraulicos. Tanto los proveedores de sistemas como
los usuarios de accionamientos en sistemas hidraulicos
moviles estaban satisfechos cuando los componentes
empleados en la técnica de unién alcanzaban esta vida

’

La superficie futura de cinc/niquel para valvulas de bola presenta un aspecto equiparable al del
acero fino.

SURFAS™

Proteccion anticorrosion
en valvulas de bola:
Las exigencias crecen

Por Andreas Heinzen, Gestor del producto Valvulas de bola,

atil en la cdmara de niebla salina conforme a la DIN EN
ISO 9227.

Cambio al revestimiento de cinc/niquel

Actualmente el liston estd mucho mas alto. Esto se apli-
ca al desgaste de los componentes bajo condiciones co-
rrosivas, donde se persiguen tiempos operativos de mas
de 1000 horas en la cdmara de niebla salina. Sin embar-
go, se aplica también a la compatibilidad medioambien-
tal y compatibilidad con la salud de los revestimientos
empleados.

Stauff se ha preparado con tiem-
po para estas tendencias técni-
cas y ha cambiado ya hace afios
las series esenciales de su cata-
logo de uniones para tubos, pa-
sando del revestimiento de cinc/
hierro comun por entonces a u-
na superficie de cinc/niquel con-
siderablemente de mayor cali-
dad y mucho mas resistente a la
corrosion.

Proteccidon anticorrosion
duradera, aspecto
de alta calidad

El tratamiento de superficies o-
frece mas de 1.200 horas de re-
sistencia a la corrosion roja/co-
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rrosion del metal base bajo condiciones de prueba simi-
lares a la practica en la cdmara con niebla salina
conforme a DIN EN ISO 9227.

El revestimiento exce-
de con ello las méa-
ximas exigencias

de duracion, como
por ejemplo las de-
finidas en la hoja de
unificacion 24576 de
VDMA 'y, sobre todo, requeridas por los sistemas hi-
draulicos méviles.

Las experiencias practicas obtenidas hasta ahora de-
muestran que se pueden alcanzar o superar los valores
de vida util obtenidos en el laboratorio bajo condiciones
desfavorables (p. ej. en los sistemas hidraulicos de ma-
quinas de construccién y agricultura).

El nuevo revestimiento se puede diferenciar a primera
vista claramente de la superficie de cinc/hierro usada
hasta ahora. Este presenta un aspecto de alta calidad,
equiparable al del acero fino. Ademas, no necesita la a-
dicién de cromo IV y estd en conformidad con todas las
directivas ELV, REACH y RoHS.

Series de valvulas de bola convencionales
con nuevo revestimiento

Actualmente Stauff ha comenzado el cambio gradual
de las series de valvulas de bola a esta anticorrosion de
alta calidad y compatible con el
medio ambiente y la salud.

El cambio afecta a las series que
suelen emplearse principalmen-
te como valvulas de cierre ma-
nuales en sistemas hidraulicos
moéviles y fijos: las valvulas de
bola de dos vias de la serie BBV-
2 y las valvulas de bola mas co-
munes de tres vias de las series
CBVL-3 y CBVSL-3 (con orificio
en L de la bola), asi como CBVT-
3y CBVST-3 (con orificioen T
de la bola).

Todas las valvulas de bola Stauff
se suministran en acero euro-
peo de calidad con la posibili-
dad de hacer un seguimiento
completo del material. Las bolas

L

SURFAS™

Las vélvulas de bola de Stauff suelen estar provistas de un ori-
ficio de paso completo en funcién del didmetro nominal del
conducto.

con cromado duro, que reducen la friccién y el desgas-
te, suelen estar provistas de un orificio de paso comple-
to en funcién del didmetro nominal del conducto, de tal
forma que al incorporarlas no se produzcan estrecha-
mientos dafinos de la seccion transversal del conducto
hidraulico.

Con ello se favorece también un caudal sin obstaculos,
ya que no hay filetes de rosca al descubierto en el paso
del medio. Esto reduce la aparicién de vibraciones, rui-
dos y calor en el sistema y garantiza el rendimiento ma-
ximo de la maquina.

(Imagenes de la fabrica: Walter Stauffenberg GmbH & Co. KG).

El montaje final de las valvulas de bola de dos vias se realiza en el centro de Logistica de Stauff.
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XuperCoat™: superior resistencia
al desgaste de moldes y calidad
de producto en la colada

de plancha y palanquilla

sencial, tanto en la mejora continua de la calidad

de los productos, como en la reduccién de los cos-
tes de explotaciéon en el proceso de colada continua del
acero. Monitor Coatings, empresa perteneciente a Cas-
tolin Eutectic con sede en el Reino Unido, desarrolld por
primera vez la exclusiva tecnologia de recubrimiento a
base de materiales compuestos cerdamicos XuperCo-
at™, con la que se ha conseguido prolongar la vida util
de los moldes, aumentar la calidad de los productos y
reducir los costes de explotacién de las maquinas de co-
lada. Esta tecnologia acumula 30 afios de probada efec-
tividad y sus constantes avances permiten actualmente
aplicar recubrimientos en todo tipo de moldes, inclui-
dos los moldes para obtener palanquilla. Ademas, y da-
das las crecientes restricciones impuestas a los com-
puestos de cromo hexavalente a causa de sus efectos
medioambientales, XuperCoat™ resulta la alternativa
mas eficiente y fiable para que las empresas siderurgi-
cas reemplacen los procesos galvanoplasticos.

| os recubrimientos de moldes juegan un papel e-

A finales de los 80, Davy Distington (Workington, Reino
Unido) instalé la segunda maquina de colada de planchas
para la aceria de Port Talbot de British Steel. La nueva ma-
quina incorporaba un molde dividido que permitia la cola-
da paralela en dos lineas empleando un divisor central. No
obstante, las dificiles condiciones del entorno de trabajo
provocaban que el divisor se desgaste mucho antes que el
resto del molde, a pesar de estar protegido con un recu-
brimiento galvanico. Fue entonces cuando British Steel y
Monitor Coatings se unieron para desarrollar el primer (y
hasta la fecha mejor) recubrimiento protector antidesgas-
te para componentes de maquinas de colada como placas
de molde, divisores y rejillas. A lo largo de los ultimos 30
anos Monitor Coatings y sus clientes de la industria side-
rdrgica han colaborado de forma constante para mejorar
esta tecnologia, la cual estd actualmente disponible a ni-
vel mundial para todo tipo de maquinas de colada, ofre-
ciendo excelente resultados dia tras dia.

XuperCoat™ es la Ultima generacién de recubrimientos
compuestos de metal duro depositados mediante proyec-
cién HVOF que modifican su composicion para obtener u-
na optima microestructura. Esta tecnologia va mas alla de
las aleaciones de dos fases de WC-Co para arquitecturas
compuestas. Permite obtener notables mejoras en las pro-
piedades del recubrimiento mediante cambios en el tama-
fio, forma y distribucion de las fases para producir mate-
riales de grano ultrafino. A pesar, de su elevada densidad,
los recubrimientos, incluso aquellos de metal duro a base
de WC, no consiguen dar respuesta a los requerimientos
de resistencia a la corrosion y abrasion de las aplicaciones
especificas de la industria siderdrgica. La microporosidad
(tamafo de poro inferior a 5 um) de los recubrimientos
puede dar lugar a la aparicion de grietas. Para combatir
este fendmeno se utilizan recubrimientos especiales que
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densifican la capa inferior, formando una barrera fisica
entre el componente y el entorno de trabajo. Posterior-
mente se forman recubrimientos cerdmicos especiales por
medios termoquimicos, en los que se obtiene la adheren-
cia del 6xido metalico, tanto entre las particulas, granos o
polvos empleados para la formacion del recubrimiento,
como entre el recubrimiento y el sustrato.

Los clientes de Monitor Coatings han destacado un au-
mento de rendimiento en cuanto a acero colado en el
mismo molde, entre 2 y 8 veces superior al obtenido con
protecciones galvanicas. El incremento real de la vida Util
del molde varia en funcion del modo de operacion y de
la naturaleza del producto. Algunas plantas trabajan con
maquinas de colada continua de plancha delgada o de * Menos defectos ocasionados por grietas

produccién de acero inoxidable, que tienden a operar a  Menos problemas con la forma de la colada.
mayores velocidades de colada y requieren diferentes
configuraciones de recubrimiento, en comparacién con
las maquinas tradicionales de plancha a baja velocidad. Menores costes de explotacion:

Mayor calidad de producto:

e Menores pegaduras y perforaciones por adherencias.

, - S e Menor consum mol re.
Ademas de un mayor rendimiento sin incidentes opera- enor consumo de moldes de cobre

tivos (también a altas velocidades de colada), los clien- * Menor consumo de fundente en polvo para moldes.
tes han sefialado otras ventajas adicionales de los recu- e Mejor economia de escala gracias a un menor nime-
brimientos XuperCoat™ para moldes: ro de paradas provocadas por desgaste.

e " — =
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Reduccion de costes en el sistema
de floculacion de pinturas
con una tecnologia mas ecoldgica

Por Andoni Herrero y Oscar Benet. Atotech Espafia, S.A.U.

montaje los coches son pintados en cabinas. La
principal funcién de una cabina de pintura es apli-
car un recubrimiento organico (pintura) a un sustrato
(metal o plastico) con fines decorativos y de proteccion.

E n la industria del automdvil, durante el proceso de

Una funcién secundaria de la cabina de pintura es elimi-
nar la pintura que no se deposita durante la proyeccion
de la misma sobre el sustrato (overspray) y también se
consigue mantener el area de trabajo libre de exposicio-
nes a solventes. En este sistema, la pintura se pulveriza
sobre carrocerias u otro tipo de piecerio por robots mien-
tras gue una cortina de agua recoge la pintura que se
proyecta fuera del material a pintar.

Dependiendo de la geometria del material a pintar y del
tipo de instalaciones y robots, esta pintura sobrante (o-
verspray) puede ir desde un 30 hasta un 80 % de la pin-
tura pulverizada.

En la mayoria de las instalaciones de pintura este agua
que recoge el overspray trabaja en un sistema de ciclo
cerrado segun estos esquemas generales:

Lodo

KLEER AID &

Agua + Overspray #

Tanque de iua _—
a2

o ———

Salida aire Entrada de aire

Cabina pintura

— =
pintura

/_1

oy i tanque

]
o
floculante (’

=l U
Tanque floculacién decantador
glarificacidn
decantador 7
desecador

Este efluente, rico en pintura y disolventes, no se puede
descargar directamente en el entorno y debe ser trata-
do para eliminar los solventes y la pintura del agua.

antiespumante

biocida, D_IE;

coagulante I
™

coagulante

Para tratar la pintura que recoge el agua en las cortinas
de la cabina se debe “desnaturalizar”, es decir se tiene
que eliminar la pegajosidad de la pintura y retirar las
particulas generadas en el agua por coagulacion y flo-
culacion. Una parte de la pintura se disuelve en agua, o-
tra parte no. Los componentes hidrofobicos tienen ten-
dencia a re-aglomerarse formando grumos pegajosos
de pintura.

La técnica mas usada para obtener la desnaturalizacién
de la pintura es mediante la coagulacién y floculacion
usando aditivos organicos.

Cuando la pintura se introduce en el agua, por lo gene-
ral crea un coloide o dispersion coloidal. Un coloide es



un intermedio entre una solucién homogénea (soluble)
y una mezcla heterogénea (suspension).

La eliminacion de los coloides se logra mediante la adi-
cién de un agente de aglomeracién que neutraliza las
cargas electrostaticas, de este modo las particulas se a-
traen entre si: esta reaccion se denomina coagulacion.

Coloides estables
(Pintura dispersa en agua)

[ cotoides inestables

- = * -
| u _ I T
—

La floculacion es la aglomeracion de particulas y micro
floculos en macro floculos. Esto se logra mediante la adi-
cion de agentes / aditivos floculantes, y permite que las
particulas sean unidas.

La formacion de fidculos mediante
fuerzas electrostaticas.

GEINSA
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Atotech dispone de un sistema diferente en el que com-
bina la adicién de aditivos organicos con el uso de la bio-
tecnologia. El uso de esta tecnologia bioquimica consiste
en la combinacién de aditivos y cultivos organicos para
conseguir una biodegradacién. Los cultivos organicos
rompen las inaccesibles cadenas de los polimeros, para
un posterior metabolismo en presencia de oxigeno (ae-
rébicamente) y formar CO,, H,0 y energia, con ello se
obtiene una degradacién de los componentes organicos
de la pintura y mantener los parametros del agua dentro
de limites permisibles, un lodo residual de facil manejo y
calidad del agua para seguir trabajando. El mecanismo
de degradacion es el siguiente:

Particulas de pintura

*
disolventes

INSTALACIONES INDUSTRIALES

Cabina de pintura para el sector edlico

INSTALACIONES AUTOMATICAS DE PINTURA

Lineas de desengrase, lavado, fosfatado.
Cabinas para pintura en liquido (manuales y
automaticas).

Cabinas para pintura en polvo.

Instalaciones de cataforesis. =
Hornos de secado por radiacion o por conveccion. E
Hornos de gelificado por infrarrojos. 'P
Cabinas de pintado y secado para la industria del =
automavil (turismos, furgonetas y autocares). E-
Robots electronicos de pintura.
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Fax +34 944 676 323
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Los aditivos quimicos desnaturalizan la pintura y elimi-
nan el disolvente, la biotecnologia sirve para digerir sus-
tancias organicas.

La biotecnologia puede digerir tanto grandes polimeros
(quelantes) como materiales organicos pequenos (disol-
ventes). Los polimeros de gran tamafo se descomponen
en pequenos polimeros que se degradan formandose
CO, y H,0, este proceso se conoce como biorremedia-
cion.

Las particulas de pintura restantes son emulsionadas
por los aditivos.

El proceso de emulsificacién aumenta significativamen-
te el area de superficie y este aumento de superficie
mejora la velocidad y la eficiencia de la biorremedia-
cion.

Los disolventes y aglutinantes se rompen en pedazos
pequenos. La biorremediacion funciona incluso cuando
el sistema se para y no se afade ningun producto.

El agua estara siempre sometida a un proceso de lim-
pieza continuo. Este sistema tiende a mejorar el rendi-
miento en un par de dias/semanas después de empezar
la adicion de los aditivos.

La composicién de las principales pinturas del mercado
se podrian aglutinar segun la siguiente tabla:

Este sistema es valido para todo tipo de pinturas, tanto
en base solvente como en base agua e incluso en insta-
laciones que utilicen ambos tipo de pinturas.

Con el sistema de Atotech se consiguen, entre otras, las
siguientes ventajas frente a los métodos convencionales:

e Mantener los parametros del agua dentro de los limi-
tes permisibles; DQO, sélidos en suspensién, conduc-
tividad, etc.

e Disminuye la concentracién de COV (compuestos or-
ganicos volatiles).

SURFAS™

¢ Un lodo residual de mas facil manejo, mucho mas seco.
e Minimiza la cantidad de lodos entre un 40-60%.

¢ No necesita bactericidas al ser las bacterias aerobias,
por este mismo motivo no genera malos olores.

e Minimiza el mantenimiento de las instalaciones.

e La frecuencia del vaciado de los tanques es mucho
menor.

e Menor emision de compuestos organicos volatiles
(COV) (¢?).

e Debido a la excelente flotacion se minimiza la sedi-
mentacion.

e Proceso muy robusto.

e Ahorros econdmicos en mantenimiento y gestion me-
dioambiental de los residuos.

Estas ventajas las hemos podido constatar en la Peninsula
Ibérica en una empresa dedicada a la fabricacién y pinta-
do de componentes para la industria automotriz, tanto
con pinturas en base acuosa como también base solven-
te. Todas sus cortinas de agua desembocan en un tanque
comun, por lo que es obligado tratarlas conjuntamente.

Tras conocer y estudiar los aspectos mas importantes de
la instalacion como son entre otros:

e Calcular el overspray, muchas veces ni el cliente sabe
el valor real, con lo que nos dificulta la dosificacion.
Casi siempre es mayor a lo estipulado por el cliente.
(60-80%).

e Zonas a dosificar los productos, esto es muy impor-
tante ya que de ello dependera en gran medida el
proceso de floculacion.

e Tipos de pintura, base agua, base solvente, barnices.
Esto implicara el uso de unos determinados productos.

e Control de las dosificaciones mediante ensayos “jar
test” para ajustar el consumo de aditivos.

e Auditar y revisar la instalacion, para detectar posibles
puntos ciegos, zonas de decantacién o zonas de ge-
neracion de espumas.

e El pH del agua en circulacién.

Se propuso una dosificacién que requirié algunos ajustes
a medida que se iban conociendo las particularidades de
la instalacién, pero desde el principio el personal de man-
tenimiento de la instalacién de pintado observé un mejor
comportamiento de la floculacién en cuanto a su flota-
cion, pegajosidad y compactacion de los lodos. Otro as-
pecto clave que fue objeto de una clara mejora fue la re-
duccién de malos olores en la instalacion de pintura.

Los datos proporcionados por el cliente después de dos
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anos y medio de trabajo con el proceso de Atotech ha-
blan por si solos: se han reducido la generacion de lo-
dos en un 50% y el coste de los aditivos usados para la
floculacion en un 36%. Debido a la consistencia y la
buena calidad de la circulaciéon de agua, no tienen pre-
vision para cambiar el agua del sistema, mientras que
con el proceso anterior lo hacian como minimo regular-
mente cada dos afios.

En conclusion, con el sistema de floculacion de pinturas
gue proporciona Atotech se obtiene una mejor flocula-
cién, esta genera un menor impacto ambiental y ade-
mas el proceso es mas econdmico que los tratamientos
convencionales.
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La poliamida de alta resistencia
térmica Ultramid® Endure de BASF

térmica Ultramid® Endure en dos nuevas aplica-

ciones en el motor del Alfa Romeo Giulia 2017:
el distribuidor de aire con intercooler integrado asi co-
mo el conducto de aire de la parte caliente del interco-
oler.

B ASF presenta su poliamida de alta resistencia

Ante el mayor calor generado bajo el capd, Ultramid®
Endure con su gran resistencia al envejecimiento térmi-
co hasta 220 °C permite a los fabricantes de automévi-
les reducir el tamano del motor y el turbo sin que ello a-
fecte al rendimiento.

Los grados de Ultramid® Endure permiten que se sea fa-

20 SURFAS™

cil de procesar, ofrecen una excelente resistencia de la
linea de soldadura y estan disponibles en todo el mun-
do.

BASF ha colaborado con el grupo ABC, proveedor cana-
diense de la industria del automovil, en el desarrollo de
un conducto de aire de la parte caliente para el Alfa Ro-
meo Giulia.

Para esta aplicacion, ABC Group seleccion6 Ultramid®
Endure D5G3 BM de BASF, un grado para el moldeo
por soplado con una carga de fibra de vidrio de 15%,
gracias a su alta estabilidad del tubo precursory a su
buen soplado.

ABC Group aprovechd la especializacion de BASF en las
tecnologias de union para optimizar los parametros de
la soldadura por infrarrojos (IR) de esta pieza.

Era fundamental conseguir unas lineas de soldadura
resistentes con el fin de garantizar una larga duracién
del conducto. “Tras realizar numerosos ensayos de so-
plado y de soldadura y una rigurosa evaluacion, fuimos
capaces de cumplir los exigentes requisitos de esta a-
plicaciéon”, declaré Mary Anne Bueschkens, CEO de
ABC Group. “La pieza necesita muchas uniones de sol-
dadura.

Nuestros ingenieros han trabajado estrechamente con



los expertos de BASF para comprender los requisitos U-
nicos, lo cual nos ha permitido adaptar nuestra tecnolo-
gia de soldadura por IR y asegurar el éxito del proceso
para esta aplicacion de alta temperatura”.

Distribuidor de aire con intercooler
integrado, realizado por Magneti Marelli
y hecho de Ultramid® Endure D3G7

BASF ha trabajado con Magneti Marelli, una unidad de
negocio de Fiat Chrysler Automobiles (FCA), para desa-
rrollar el distribuidor de aire con intercooler integrado-
para el Alfa Romeo Giulia. La necesidad de un material
que resista una temperatura de 200 °C en uso continuo
ha convertido el distribuidor de aire en un claro candi-
dato para el Ultramid® Endure D3G7, con un contenido
de fibra de vidrio del 35% apto para el moldeo por in-
yeccion.

El distribuidor de aire también exigia un excelente com-
portamiento frente a la presion de ruptura; de ahi que
Magneti Marelli necesitara un material que ofreciera u-
na fiable resistencia de la linea de soldadura a tempera-
turas elevadas.
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Gracias al conocimiento de BASF en el disefio, el mate-
rial y el proceso de la pieza, Magneti Marelli pudo lo-
grar la resistencia a la presion y la durabilidad deseada
para el conjunto. “El soporte técnico de BASF nos ha
servido para asegurarnos de que la aplicacion cumplia
los requisitos en cuanto a resistencia a la ruptura”, de-
claré Marcello Colli, Responsable de Producto para Ca-
jas de Admisién en Magneti Marelli. “La experiencia de
BASF en soldadura nos ha permitido aplicar este mate-
rial de alta resistencia térmica y cumplir los objetivos de
durabilidad a largo plazo”.

Los grados de Ultramid® Endure son adecuados para
numerosas aplicaciones en motores turbo, como por e-
jemplo distribuidores de aire, conductos del aire de car-
ga, resonadores, tapas de radiador y valvulas.

El Ultramid® Endure puede alcanzar temperaturas de
servicio hasta 220 °C en uso continuo y resistir picos de
temperatura hasta 240 °C. El notable comportamiento
frente al envejecimiento térmico es el resultado de una
innovadora tecnologia de estabilizacion de BASF que
reduce enormemente la oxidacién de la superficie del
polimero.
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Cabycal suministrara una linea
de pintura a Frost-Trol

abycal disefara, fa-
bricara e instalara
una linea de pretra-

tamiento y pintado en pol-
vo para la empresa Frost-
Trol. Esta instalacién pin-
tard mostradores frigorifi-
cos para Mercadona y para
otras grandes superficies
comerciales en sus instala-
ciones de Castellon.

La linea contara con un tu-
nel de pretratamiento de
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metal, un horno de secado de humedades, dos cabinas
de aplicacion de pintura en polvo, un anillo de gelifica-
cion, un horno de polimerizado y un transportador P&F
para un total de 195 bastidores para piezas metdlicas.
La instalacion entrard en funcionamiento en el primer
trimestre de 2018.

El Director General de Cabycal, Emilio Ferrando, explica
que “este proyecto es muy interesante porque estara
completamente adaptado a la industria 4.0. Por una par-
te, integrara sistemas de AGV (Automatic Guided Vehi-
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cle) y ademas, ofrecera la posibilidad de que las cabinas
pinten en varios colores, en funcién de las necesidades
de produccion que tenga el cliente de cada momento”.
Frost-Trol disefa, fabrica y comercializa muebles frigorifi-
cos de alta calidad para la venta de alimentos perecede-
ros desde hace mas de 60 afos.

Frost-Trol ofrece soluciones de frio comercial, que se tra-
ducen en una amplia gama de muebles de refrigeracion,
gue se adaptan a las caracteristicas de las diversas super-
ficies comerciales.
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PaintEXPO

or un lado, los requisitos en aumento para la su-

perficie; por otro, una presién de los costes cada

vez mayor, tan solo se puede hacer frente a estos
malabares en el lacado de superficies de plastico con u-
na optimizacion consecuente de los procesos.

Se presentaran las soluciones para ello en PaintExpo, del
17 al 20 de abril de 2018, en el recinto ferial de Karls-
ruhe. La oferta va del tratamiento previo hasta el control
de calidad, la identificacion y el embalaje, sin olvidar los
sistemas de aplicacién, las instalaciones y el lacado.

Existen numerosos factores que hacen que las empresas
de lacado interno y las subcontratadas se enfrenten a
nuevos retos en el lacado de superficies de plastico: Un
aspecto y un tacto inmaculados, altas resistencias, tama-
flos de lotes pequefios y una diversidad cada vez mayor
de los colores, con una personalizaciéon cada vez mayor,
materiales nuevos y avanzados tomando como base la
construccién ligera y la movilidad eléctrica, integracion
de los procesos de lacado en una fabricacion interconec-
tada, mayor sostenibilidad y eficiencia energética, por ci-
tar tan solo unos pocos. Y todo esto debe realizarse con
una presion de los costes en aumento en un mercado
cada vez mas globalizado.

Las soluciones para el lacado de piezas de plastico para
los mas diversos sectores y aplicaciones, por tanto, supo-
nen un ambito importante de la muestra de PaintExpo
2018, para la que a finales de agosto de 2017 han con-
firmado su presencia ya unas 410 empresas.

El potencial de optimizacién comienza ya con el trata-
miento previo. En este sector, los sistemas Powerwash
clasicos estan siendo sustituidos cada vez mas por tec-
nologias de limpieza con un mayor ahorro de costes de
operacién y espacio y mas ecoldgicas, como la limpieza
con plasma y la limpieza con chorros de nieve de CO2.

24 SURFAS™

Paint

Estas Ultimas se estan utilizando cada vez mas también
en las instalaciones de lacado de bases planas, donde
también es posible integrarlas a posteriori.

Los enfoques para reducir los procesos de lacado y con-
seguir una alta eficiencia de los materiales también in-
cluyen la eliminacién de posibles fuentes de pérdidas,
como por ejemplo sprays superiores atomizadores, asf
como las pérdidas por el cambio de la laca en la aplica-
cion y en el suministro de laca.

Una posibilidad para ello es el uso de pistolas de lacado
y atomizadores de alta racionalizacién con apoyo elec-
trostatico. Con ellos pueden conseguirse grados de e-
fectividad de la aplicacion de mas del 90%. Los sistemas
de aplicacion que permiten un uso minimizado de pro-
ductos de limpieza y tiempos reducidos de cambio de
color también contribuyen a una mayor eficiencia.

Para las lacas, los nuevos avances permiten reducir el
ndmero de pasos de lacado necesarios a través de las
llamadas estructuras de una sola capa, alcanzandose al-
tas resistencias de las superficies lacadas.

Para un look de cromo atractivo, también hay disponi-
bles sistemas de lacado innovadores con base de agua y
disolventes que, entre otras cosas, se corresponden con
los altos requisitos de la industria automovilistica para
las piezas del interior.

También existen nuevos avances en las soluciones de la-
cado, que cumplen muchas mas funciones ademas de
sus propiedades decorativas y técnicas. Se trata, por e-



jemplo, de capas de laca con autorreparacion y autolim-
pieza, antimicrobianas.

Se mantiene también la tendencia a los lacados UV de
secado rapido con muy altas resistencias. Aqui, los nue-
vos avances y los desarrollos en las lacas y las tecnologi-
as de secado se encargan de que los ambitos de uso es-
tén en continuo crecimiento.

Cuando se trata de reducir el consumo energético, los
nuevos avances en las tecnologias de secado y los siste-
mas de transporte contribuyen a minimizar las pérdidas
de aire acondicionado y calor. El uso de robots de lacado
y soluciones de automatizacién permite reducir los cos-
tes precisando las tareas y reduciendo los excedentes.

La séptima feria lider mundial del sector de las técnicas
de lacado industrial se celebrara del 17 al 20 de abril de
2018 en el recinto ferial de Karlsruhe.

El programa de la muestra comprende: Instalaciones y
sistemas para el lacado en humedo, el recubrimiento de
polvo y el Coil Coating, sistemas de aplicacion y pistolas
de pulverizacion, lacas en humedo y en polvo, tecnologi-
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as de automatizaciéon y transporte, tecnologia de aire
comprimido, limpieza y tratamiento previo, secado y en-
durecimiento, tecnologias ecoldgicas, suministro de aire
y limpieza del aire de escape, preparacion de agua, reci-
claje y desechamiento, accesorios como materiales y sis-
temas de cubierta, colgaduras de lacado, filtros, bombas,
tecnologias de medicién e inspeccion, gestion de calidad,
eliminacion de lacado, servicios de recubrimiento, emba-
laje, identificacién, servicios, formacion profesional y
continua, investigacion y bibliografia especializada.
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Navantia integra

satisfactoriamente SAP y FORAN

con PTC PLM

fiola de construccién naval que ofrece sus servi-

cios tanto al sector militar como al civil, ha inte-
grado satisfactoriamente su sistema de planificacion de
recursos empresariales (ERP), SAP y su solucion de CAD
para el desarrollo de buques militares, FORAN, con PTC
Windchill. Ademas, Navantia aprovechara el entorno
Windchill e implementara Windchill MPMLink en lages-
tion de procesos de fabricacién (MPM).

P TC anuncia que Navantia, empresa publica espa-

La historia de Navantia se remonta a 1730, con la cons-
truccion de los astilleros de Ferrol, Cartagena y San Fer-
nando.

Dedicada a la construccion y reparacién de buques de
la Armada Espafola, Navantia se ocupa del disefio, la
construccion y la integracion de buques de guerra, asi
como de la reparacion y modernizacion de buques. Con
varias filiales en toda Espafa y en plena expansion inter-
nacional, actualmente es el noveno astillero mas grande
del mundo.

Para tener éxito a esta escala, Navantia necesita que el
ciclo de vida de los datos de sus productos sea coheren-
te, preciso y de facil sequimiento.

"SAPy FORAN habian estado funcionando de forma in-




dependiente”, afirmé Miguel Vilar, responsable de los
sistemas de ingenierfa de Navantia. "Pero gracias a que
conseguimos integrar nuestra infraestructura de Tl a
través de Windchill, ahora tenemos una buena base pa-
ra realizar mejoras significativas, como aumentar la cali-
dad de nuestros disefios, reduciendo el tiempo de desa-
rrollo del producto y los costes".

Windchill es una solucién heterogénea que puede sin-
cronizar los procesos y la informacién a partir de diver-
sos sistemas, para permitir que se optimice el desarrollo
de los productos, minimizando los riesgos y el coste to-
tal de propiedad. Windchill facilita una sélida conexion
entre los sistemas de PLM y ERP, y acelera el tiempo de
comercializacion mediante una mejor coordinacion de
los procesos de ingenieria y fabricacion.

"Nos ha impresionado la funcionalidad de Windchill y,
actualmente, estamos expandiendo nuestro entorno
con Windchill MPMLink", continué Vilar. "Esta nueva
integracién nos permitird desarrollar simultdneamente
tanto el producto como el proceso de fabricacion para
mejorar la precision del producto fabricado".

oy

Abrasivos técnicos
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Navantia también busca impulsar la transformacion di-
gital a través de una nueva iniciativa, el "astillero digital
4.0", que se implementara con el desarrollo de una fra-
gata totalmente nueva.

Se espera que la F-110 de la Armada Espafola sea el
producto mas avanzado hasta la fecha, y se disenara
con la mejor y mas avanzada tecnologia, sistemas, equi-
pos, funciones operativas y servicios. Para embarcarse
en este viaje a la ingenierfa digital, Navantia se ha aso-
ciado con los departamentos de I+D de la universidad
local, que utilizan PTC ThingWorx para desarrollar sus
proyectos de investigacion, hacer experimentos y pro-
bar la nueva tecnologia de loT".

"La integracién de los sistemas de PLM y ERP ha su-
puesto un reto para muchos para el sector desde hace
mucho tiempo", afirmé Kevin Wrenn, director general
de divisién, sector de PLM, de PTC. "Windchill permite
gue el desarrollo del producto y el proceso de fabrica-
cion de Navantia funcionen perfectamente en conjun-
to. Esperamos poder apoyar a Navantia en su viaje a la
ingenieria digital".
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DeburringEXPO.

on alrededor de 150 expositores, DeburringeX-

PO ofrece del 10 al 12 de octubre de 2017 en el

recinto ferial de Karlsruhe, la que probablemen-
te sea la mas completa oferta para las diferentes tareas
de desbarbado, redondeado y produccién de superfi-
cies de precision. De forma complementaria a las pre-
sentaciones de las empresas de 16 paises, en el foro de
expertos de tres dias los visitantes pueden informarse
sobre innovadores desarrollos, ejemplos practicos y so-
luciones comparativas a través de conferencias con in-
terpretacion simultanea (Aleman <> Inglés).

DSBURRING

P

En su segunda edicion, DeburringEXPO presenta un au-
mento de mas del 40% en el nimero de expositores,
en relacion con la primera edicién celebrada en 2015.
La feria especializada en tecnologias de desbarbado y
superficies de precision gana también peso en interna-
cionalidad, alrededor del 22 por ciento de los cerca de
150 expositores proceden del extranjero. "Naturalmen-
te, nos alegramos de despertar un interés tan grande
en las empresas a nivel internacional. También nos
complace poder ofrecer a los visitantes procedentes de
la industria automouvilistica, la ingenieria de acciona-

28 SURFAS™

Mucha informacion y conocimiento
técnico sobre el desbarbado
y sobre superficies precisas

mientos y engranajes, la industria aeronautica y aeroes-
pacial, la ingenierfa mecanica, la tecnologia médica, la
industria sanitaria, relojera y de las herramientas, la téc-
nica de fluidos, la hidraulica, la mecanica de precision,
la microtecnologia y otros muchos ramos, la que proba-
blemente sea la mayor oferta de soluciones en esos sec-
tores y sobre la que se pueden informar de forma espe-
cifica en un dia", explica Hartmut Herdin, gerente de la
empresa expositora fairXperts GmbH & Co. KG.

Oferta tecnologica transversal con muchas
innovaciones

Que DeburringEXPO es vista por los expositores como su
plataforma en el sector queda patente también en los in-
numerables nuevos desarrollos y evoluciones que se pre-
sentan en todas las areas de exposicién durante la feria.
A ellas pertenecen entre otros sistemas de desbarbado
robotizados, por ejemplo para la elaboracién de piezas
fundidas bajo presién. De este modo, herramientas de
fresado especialmente desarrolladas permiten realizar de
forma segura cantos de desbarbado uniformes y peque-
fios en piezas de fundicién de aluminio.

También se presentard una granalladora automatica de
bajo consumo para la produccién de las piezas de trabajo
mas pequenas. Se podra ver un innovador dispositivo pa-
ra maquinas electoquimicas especialmente desarrollado
para el acabado de superficies de piezas de metal impre-
sas en 3D y para la eliminacion de micro-rebabas. Tam-
bién se presentara una pulidora planetaria por vibracion
con accionamiento libremente regulable, asi como un sis-



tema de pulido Plug and Play para la produccién
automatizada y de alta precision de piezas de de-
terminados campos de herramientas de trabajo,
que se integra y programa facilmente en lineas de
produccion. Los expositores también presentaran
novedades en el ambito de las herramientas de
desbarbado, por ejemplo para el desbarbado au-
tomatico de taladros que se cruzan entre si con
corte definido en un proceso de mecanizado.

Las nuevas herramientas tienen en cuenta las ca-
da vez mas complejas geometrias de las piezas, a-
si como nuevos materiales y combinaciones de és-
tos.

También se presentaran nuevos desarrollos y evo-
luciones en los dmbitos del desbarbado con cepi-
llos, del desbarbado termoquimico (TEM), del la-
peado por flujo de presion (desbarbado mediante
corriente), del abrillantado con plasma, del des-
barbado criogénico y ultrasénico, asi como de la
supervision de procesos y del control de calidad.

Esta oferta se completa con el parque tematico
"Limpieza de piezas tras el desbarbado". Este o-
frece una vision general de como pueden limpiar-
se de forma éptima los restos del desbarbado.

Foro de expertos bilingiie -
Fundamentos basicos y
conocimientos especializados

Con el foro de expertos integrado de tres dias, el
cual ya demostré ser una atracciéon para los visi-
tantes durante la primera edicién, DeburringeX-
PO ofrece ademas una plataforma para la trans-
ferencia de conocimiento y el intercambio de
experiencias. "Hemos comprobado que la de-
manda de informacién y conocimiento técnico
sobre las tecnologias de desbarbado y la produc-
cion de superficies de precision es muy grande a
nivel internacional. Por ello, las 29 conferencias
del evento de este afio contaran con interpreta-
cion simultanea (Aleman <> Inglés). La participa-
cion es gratuita para el visitante”, informa Hart-
mut Herdin. El programa, cuya coordinacién
profesional corre a cargo de Fraunhofer IPK, cu-
bre un amplio abanico de temas y comienza el
primer dia de la feria con una conferencia de ca-
racter general sobre el proceso de desbarbado.
Las demas conferencias de este dia estan dedica-
das al desbarbado mecanico.
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The International Surface
Treatment Event

Fecha: 05 Oct

Fira Barcelona

Retos y perspectivas en el tratamiento de superficies.

Hacia un futuro mas sostenible

Hora: 10:00-17:00h
Donde: CC4 - Sala 4.4

Precio:

Inscripciones:

85€ IVA incluido (incluye café y almuerzo)
Socios de AIAS: 1er asistente. Inscripcion gratuita
A partir del 22 asistente: tarifa reducida 60€ IVA incl.

www. eurosurfas.com (Ver Jornadas oficiales o Side Events)
(codigo de registro 19BFB250)
e-mail: aias@aias.es

Documentacion: No se entregara documentacion impresa.

Programa

10:00-10:15
10:15-10:30

10:30-11:00

11:00-11:30

11:30-12:00

12:00-12:30

12:30-13:00

Se podra descargar después de la Jornada.

Acreditacion
Bienvenida

Sr. Josep M. Simo - Presidente (AIAS)

Actualidad REACH
Sr. Oscar Gonzalez -Subdireccién General de Calidad del Aire y Medio Ambiente

Industrial (MAPAMA)

Recubrimientos galvanicos mediante liquidos ionicos

Dra. Usoa lzaguirre - TECNALIA
Pausa - café

Soluciones respetuosas con el medio ambiente para el cromado decorativo
Sr. Rui Costa- SURTEC
Sr. Rafael Martinez - COQUINESA

Soluciones sostenibles para la industria del cromado de metales y plasticos
Sr.Eduardo Oleaga-ATOTECH ESPANA
Sr.Mikel Toledo — ATOTECH ESPANA
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The International Surface
Treatment Event

13:00-13:30

13:30-14:30

14:30-15:30

15:30-16:00

16:00-16:30

16:30-17:00

Fira Barcelona

Metalizado de plasticos libre de cromo hexavalente
MACDERMID PERFORMANCE SOLUTIONS - Por determinar

Almuerzo “finger buffet”

Recubrimientos electroquimicos ecosostenibles con propiedades tribologicas y
anticorrosivas.
Dr. José Antonio Diez - IK4-CIDETEC

Recubrimientos PVD decorativos sobre plasticos como alternativa a procesos
actuales.
Dr. José Antonio Garcia - IK4-TEKNIKER

Recubrimientos PVD de cromo y compuestos de cromo para moldes de inyeccién
Sr.Francesc Montala - FLUBETECH

Aplicaciones industriales de recubrimientos obtenidos mediante técnicas de
deposicién en vacio
Dr. Jaume Caro - FUNDACIO CTM CENTRE TECNOLOGIC - EURECAT

Colaboradores:
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Media partners:

nferempresasmedic SURFAS™ criatalls

Organizacion:
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Tel.: 937 457 969
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Abanico lijador POLIFLAP
de PFERD para una acabado
de superficie perfecto

de niquel-cromo son aceros muy demandados y

estimados debido a sus propiedades. Por su
contenido en cromo, los aceros resistentes a la corro-
sion y el acido forman una capa protectora de éxido
de cromo, denominada capa pasiva, que les confiere
una gran resistencia a la corrosion.

‘ 0s aceros inoxidables y especialmente el acero

Ademas, con ellos se pueden lograr distintos acaba-
dos de superficies como jaspeado, matizado, satina-

Abanico lijador POLIFLAP de PFERD .

SURFAS™

Repasado de soldaduras.

do o estructurado direccional. Se trata de materiales
gue se utilizan en multiples sectores; en la construc-
cién de tanques y vehiculos, en la industria agroali-
mentaria para fabricar de aparatos y contenedores,
en la restauracion de elementos y para construir ba-
randillas y fachadas.

Las superficies de acero inoxidable de estas estructu-
ras y elementos son muy resistentes pero a su vez
muy vulnerables a las influencias mecanicas.

Cualquier rozadura o zona soldada destaca mucho a
la vista. Por ello el repaso de un acabado direccional
(p. ej. K240) es un gran reto para el trabajador y para
las herramientas.

Para estos trabajos de mecanizado, PFERD ha desa-
rrollado el abanico lijador POLIFLAP®, una solucion e-



Sustitucion facil y répida de las ldminas lijadoras y de las piezas de
goma.

ficaz y de facil de usar, con la que se puedenm igualar
y repasar estructuras de superficies a la vez que meca-
nizar chapas planas, convexas y concavas.

El sistema POLIFLAP® se compone de un cuerpo so-
porte para piezas de goma entre las que se colocan
radialmente las ldaminas lijadoras.

Una combinacién perfecta en la que las piezas de go-
ma contribuyen al efecto de lijado y a la flexibilidad
de la herramienta.

Las laminas lijadoras disponibles en varios tamafos
de grano para perminte obtener diferentes acabados
y efectos dpticos.

Tanto las piezas de goma como las ldaminas lijadoras
se pueden sustituir facilmente.

El abanico lijador POLIFLAP® su usa principalmente
en amoladoras rectas o en maquinas de eje flexible
de 1.400-1.700 r.p.m. Se debe trabajar en paralelo a
los trazos de la pieza para ir igualadolas.

Permite un mecanizado de superficies y perfiles facil
y comodo. Ademas se pueden mecanizar o eliminar
ligeras rayas y rebabas secundarias o coloraciones del
material.

Sus principales ventajas podrian resumirse en:

e Para estructurado de superficies.
e Para superficies de acero inoxidables.

e Se adapta perfectamente a curvas y superficies i-
rregulares.

e Para afinado fino de contornos, radios y grandes
superficies.
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Lldminas lijadoras disponibles en diferentes tamafos de grano.

¢ Para eliminar decoloraciones del material.

¢ Deja un muy buen acabado de superficies.

e Para eliminar rayas secundarias.
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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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La clave para la limpieza segura
y eficiente de piezas constructivas

a limpieza de piezas y superficies

aporta actualmente una contri-

bucién importante a la creacién
de valor afadido en practicamente to-
dos los sectores industriales, constitu-
yendo un criterio de calidad y un fac-
tor competitivo. “La proxima edicion
de parts2clean brinda la oferta mas
completa a nivel mundial del sector
de los procesos seguros y eficientes
de limpieza de piezas constructivas",
manifiesta Olaf Daebler, director glo-
bal de parts2clean de Deutsche Messe
AG. “Ademas, las visitas guiadas en lengua inglesa, la
nueva presentacion especial, Cadena de procesos del a-
nalisis de calidad en sala blanca’, asi como las ponencias
con traduccion simultanea del foro profesional y de in-
novaciones ofrecen informaciones especificas sobre los
mas diversos temas relacionados con la limpieza de pie-
zas y superficies.”

Multiples novedades y perfeccionamientos
en todas las areas de exposicion

La edicion de este afo de parts2clean, que se va a cele-
brar en el recinto ferial de Stuttgart del 24 al 26 de octu-
bre, va a contar con la participacion de mas de 230 em-
presas procedentes de 14 paises. Con una superficie de
exposicion actual de 7.100 metros cuadrados, la XV edi-
cién de la feria clave internacional se convertira en el cer-
tamen maés grande de su historia. Las empresas exposito-
ras van a presentar productos, soluciones y servicios para
diferentes sectores y materiales de todos los ambitos de la

SURFAS™

arts2

clean

limpieza industrial de piezas y superfi-
cies. "Numerosos expositores sacan
provecho de la feria para presentar por
primera vez sus innovaciones y perfec-
cionamientos ante un publico interna-
cional”, afirma Daebler. En este senti-
do cabe mencionar, por ejemplo, la
presentacién de un nuevo equipo de
limpieza de piezas que opera con a-
gentes acuosos en un proceso conti-
nuo, asf como los sistemas innovadores
que usan disolventes como hidrocar-
buros o alcoholes modificados.

Por primera vez se va a presentar en parts2clean un gene-
rador de ultrasonidos con posibilidad de conexion de un
segundo transductor. Esto permite la operaciéon simulta-
nea de dos procesos distintos con un solo generador, por
ejemplo la limpieza y el lavado en dos depdsitos y con a-
gentes diferentes. Otro estreno en el dmbito de la limpie-
za con ultrasonidos es el primer generador estanco al a-
gua.

Otras novedades esperan a los visitantes en el area de la
automatizacion de los procesos de limpieza, destacando
por ejemplo el primer manipulador disefhado especial-
mente para su operacion en células roboticas. Ademas de
su estructura robusta y clase de proteccion IP 69, el siste-
ma convence gracias a su facil programacién mediante el
control CNC de la célula de limpieza.

Por otro lado, se van a presentar diferentes soluciones pa-
ra introducir la formula de industria 4.0 en el dmbito de la
limpieza. Los agentes de limpieza, monitorizaciéon y con-



servaciéon del bafno, proteccion
anticorrosiva y embalaje, siste-
mas para el control de impure-
zas en forma de particulas y peli-
culas, asi como recipientes de
limpieza y transporte son otros
segmentos de exposicion en los
que los expositores van a presen-
tar soluciones innovadoras y per-
feccionadas.

Programa marco con
presentacion especial,
visitas guiadas y foro
profesional

Las novedades pueden descu-
brirse asimismo en el programa
marco de la préxima ediciéon de
parts2clean, en la presentacion
especial “Cadena de procesos del analisis de calidad en
sala blanca”. Aquf los visitantes profesionales van a te-
ner la oportunidad de informarse "en vivo" sobre los
procesos necesarios para cumplir las especificaciones de
limpieza exigentes, asi como la comprobacién y docu-
mentacion de los mismos.

En las Guided Tours, guias profesionales van a facilitar
informacion directa y detallada en lengua inglesa sobre
los diferentes sectores de la limpieza industrial.

El foro profesional integrado en parts2clean, de tres dias
de duracion, es coordinado por la alianza Fraunhofery la
Asociacion Profesional de Limpieza Industrial de Piezas
(FiT) y se considera desde hace mucho tiempo como una
de las fuentes de informacién méas demandada a nivel
internacional.

En las ponencias con traduccién simultanea (Aleman <->
Inglés), los expertos de alto rango procedentes de la in-
dustria, la ciencia y la investigacion presentan su know-
how en el ambito de la optimizaciéon de procesos, temas
especificos de la limpieza industrial de piezas y superfi-
cies, desarrollos innovadores, asi como la integracién de
industria 4.0 en las técnicas de limpieza. La asistencia al
foro profesional es gratuita para todos los visitantes de
parts2clean.

Deutsche Messe AG

En 2017, Deutsche Messe AG celebra su 700 aniversa-
rio. La que fue en 1947 organizadora de la primera feria
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de exportacion se ha convertido a lo largo de siete déca-
das en un lider mundial de la organizacién de ferias de
bienes de inversion a nivel nacional e internacional. Con
un volumen de negocios de 302 millones de euros en el
ejercicio de 2016, es una de las cinco primeras compafni-
as feriales de Alemania.

Forman parte de su propia cartera varias ferias clave in-
ternacionales como (por orden alfabético): CeBIT (festi-
val profesional de digitalizacion e innovaciones), CeMAT
(intralogistica y gestion de la cadena de suministro), di-
dacta (educacién), DOMOTEX (alfombras y revestimien-
tos de suelos), HANNOVER MESSE (tecnologias indus-
triales), INTERSCHUTZ (prevencién de incendios y
proteccién civil, salvamento y seguridad) LABVOLUTION
(técnicas de laboratorio) y LIGNA (transformacion de la
madera y técnicas forestales). Por otra parte, el recinto
ferial de Hannover se convierte con regularidad en esce-
nario de eventos invitados, que representan a su vez fe-
rias clave de sus respectivos sectores: AGRITECHNICA
(técnicas agrarias, organizada por la Sociedad Alemana
de Agricultura DLG), EuroTier (produccién pecuaria, or-
ganizada por la Sociedad Alemana de Agricultura DLG),
EMO (méaquinas herramienta, organizada por la Asocia-
cién de Fabricas Alemanas de Maquinas-Herramienta
VDW), EuroBLECH (mecanizado de chapa, organizada
por Mack Brooks), asi como IAA Nutzfahrzeuge (trans-
porte, logistica y movilidad, organizada por la Asocia-
cion Alemana de la Industria Automovilistica VDA). Con
una plantilla de aprox. 1.200 empleados y 58 socios de
venta, Deutsche Messe esta presente en un centenar de
paises.

SURFAS™
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Nueva norma EN388
sobre guantes de proteccion

para ayudar a los responsables de seguridad y a los

trabajadores, a seleccionar el nivel adecuado de re-
sistencia frente a los cortes con arreglo a la norma EN388
sobre guantes (proteccion contra riesgos mecanicos) ac-
tualizada. Este video forma parte de un paquete de herra-
mientas, que incluye una guia y una seccién de preguntas
y respuestas, y el video EN388 Gloves Standard Evolution
(Evolucién de la norma EN388 sobre guantes) ayuda a los
usuarios a comprender la nueva clasificacion de resistencia
contra los cortes, introducida a finales de 2016.

| | oneywell (NYSE: HON) ha creado un nuevo video

“La revision ha incorporado todas las mejoras en tecno-
logia y componentes de producto para garantizar que la
norma EN388 sea Util para el usuario final y mas facil a la
hora de elegir los guantes adecuados”, comenta Step-
hanie Quilliet, Directora de producto estratégico, Head
& Body en Honeywell Industrial Safety, EMEA. “Es vital
que ayudemos a los responsables de seguridad y a los
trabajadores a comprender, cémo el producto puede
protegerlos en distintas situaciones de manipulacién.”

La norma EN 388, introducida en 2003, cubre los requi-
sitos de prueba para los guantes de seguridad que se

Una nueva version
de la EN388
mejora los test de

comportamiento
al corte.

La revision de la
norma EN388

incluye un test
adicional para
fibras abrasivas,

la ISO 13997 TDM.

comercializan para proteger contra riesgos mecanicos
como cortes y abrasiones, que son una causa importan-
te de las lesiones laborables en las manos. Esta norma
clasifica la resistencia contra los cortes segun una prue-
ba Coupe, que implica pasar una hoja por el guante
hasta que lo corte. Sin embargo, este método de prue-
ba no es adecuado para las Ultimas innovaciones en
tecnologia de guantes, que cuentan con materiales co-
mo el polietileno de alto rendimiento (HPPE) o la fibra
de vidrio y de acero para mejorar los niveles de protec-
cion. Por tanto, esta prueba no refleja el rendimiento
real del producto, lo que convierte a la nueva norma
EN388 en una mejora deseada.

El video EN 388 Gloves Standard Evolution demuestra co-
mo la nueva prueba ISO 13997 TDM para fibras abrasi-
vas, ofrece un rendimiento mucho mas preciso contra los
cortes y ofrece unos resultados mas Utiles (clasificados de
a A aF). Asimismo, explica como la nueva norma cambia
los marcados en los guantes resistentes contra los cortes,
para ayudar a los usuarios finales a comprenderlos y a se-
leccionar el nivel de proteccién contra los cortes mas ade-
cuado, segun la tarea que vayan a realizar.



TRATAMIENTOS 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 hemos dedicado a la Metalurgia. Sus autores, Manuel
Antonio Martinez Baena y José Maria Palacios Reparaz —fue el ultimo
libro que se publico 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 especializadas.

La aparicion en el afio 2008 del primer volumen de

mecanica y su tratamiento térmico. Aceros inoxidables nos

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

D os anos después. el segundo volumen Aceros de construccion

trabajos en frio y en caliente, su seleccién y tratamiento

térmico. Aceros rapidos. Como en el volumen anterior, el libro
esta dividido en dos partes. La primera se inicia considerando los
criterios actuales de seleccion de los aceros para la fabricacion de utiles
y herramientas, las propiedades y caracteristicas fundamentales que
determinan la seleccion de un acero para herramientas y los factores
metaltrgicos y tecnologicos que influyen en el comportamiento de una
herramienta. Se anaden algunas consideraciones sobre la teoria y
practica del tratamiento térmico de los aceros aleados de herramientas
y luego se particularizan los aceros al carbono para herramientas, 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 fabricacion 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 estd dedicada exclusivamente a los aceros rapidos, su
utilizacion y tratamiento térmico.

g hora aparece el tercer volumen Aceros de herramientas para

Martinez Baena incluyendo a José Maria Palacios Reparaz quien,

aungque 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 he-
rramientas. 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 actualidad
a temas tan arduos como los tratamientos criogénicos o los numerosos
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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zard, a través de Extenda-Agencia Andaluza de Pro-

mocién Exterior, la cuarta edicion de Aerospace &
Defense Meetings-ADM Sevilla 2018, el mayor evento
de negocios del sector que se celebra en Espafa, que
tendrd lugar entre el 15y el 18 de mayo, con el objetivo
de consolidar a Andalucia como capital del negocio ae-
roespacial en nuestro pais y punto de referencia del cir-
cuito mundial del sector.

| a Consejeria de Economia y Conocimiento organi-

El compromiso fue rubricado en el Stand de Andalucia
en la feria Paris Air Show-Le Bourget por la consejera
delegada de Extenda, Vanessa Bernad, y por Stephane

‘é%‘@gg =y

MATCHMAKING PROGRAM
FORTHE AEROSPACE & DEFENSE INDUSTRY

Moy 15-18. 2018

La Consejeria de Economia
organizara la cuarta edicion
de Aerospace & Defense
Meetings-ADM Sevilla 2018

Castet, presidente de Abe-BCl, empresa especializada
en eventos internacionales para la industria aeroespa-
cial, con la que Extenda organiza el evento.

Andalucia, con 1.405 millones de euros exportados por
la industria aeronautica en 2016, acapara uno de cada
cuatro euros que Espafa vende al exterior y es la se-
gunda comunidad exportadora, habiendo triplicado
sus exportaciones en los ultimos diez afios, con un alza
del 197%, sumando casi 1.000 millones mas en este
periodo. Un crecimiento que representa el doble del
experimentado por la media de las ventas espafolas
(84%).

Los objetivos de ADM Sevilla 2018 son
superar los datos cuantitativos de la ter-
cera edicién y consolidar los cualitativos,
en cuanto a la entidad y maxima relevan-
cia de los contratistas internacionales que
participaran en esta cita, lo que permitira
a las empresas andaluzas establecer con-
tactos de maximo nivel con los principales
actores mundiales del sector, y también
en cuanto al programa de conferencias
expertas organizadas.

De esta forma, se consolida el caracter
comercial y de conocimiento de este e-
vento, asi como la ubicaciéon de Andalucia
como punto clave del circuito mundial de
negocios del sector.

La tercera edicién de ADM Sevilla supuso
la consolidaciéon del caracter bienal del e-



vento, que en solo tres ediciones ha conseguido practi-
camente duplicar la participacion empresarial con la
que nacio en 2012, pasando de 288 a 500 empresas
participantes en 2016, e incrementar un 60% el nime-
ro de profesionales hasta los 1.108, lo que redunda en
un mayor conocimiento e internacionalizacion del clus-
ter aeroespacial andaluz.

La organizacion de esta accion por parte de Extenda se-
ré cofinanciada con fondos procedentes de la Union Eu-
ropea a través del P.O. FEDER de Andalucia 2014-2020,
dotado con una contribucion comunitaria del 80%.

La organizacion, junto con Abe-BCI de ADM Sevilla, su-
pone la consolidacién de una estrategia de internacio-
nalizacion del cluster aeroespacial de Andalucia desa-
rrollada por la Consejeria de Economia y Conocimiento,
a través de Extenda y en coordinacion con Hélice. En es-
te caso, para identificar a Andalucia y a sus empresas
como la capital del negocio aeroespacial de Espafia y
tercer polo aeronautico de Europa, junto a Toulouse y
Hamburgo.

Junto a esta estrategia, Extenda apoya al cluster aeroes-
pacial andaluz con una intensa programacion enfocada
a participar en las principales ferias internacionales, el
desarrollo de misiones comerciales a los principales
mercados y otro tipo de acciones de internacionaliza-
cion, en las que a lo largo de 2016 participaron hasta
80 empresas andaluzas.

En este punto se centra la participacién en Le Bourget,
la mayor feria internacional que se celebra este afio en
Europa y en la que las empresas andaluzas que acuden
con el apoyo de Extenda, dentro del Pabellon de Espa-
fia, organizado por Tedae, son las sevillanas Sofitec, E-
BAS, Elimco Aerospace, Grabysur y UMI Aeronautica; la
gaditana Carbures; asi como la malaguefia Mades.

Asisten ademas Aerdpolis y el cluster Hélice, con el que
Extenda coordina su accién en esta feria y que repre-
senta a un sector compuesto por 118 empresas. Ade-
maés de ellas, asisten de una u otra forma a Le Bourget
otras 21 empresas andaluzas, por lo que la delegacion
de la region la componen un total de 30 firmas.

El sector aeronautico andaluz goza de un alto nivel de
internacionalizacién, con 148 empresas exportadoras
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en 2016, de las que un 23% son exportadoras regula-
res (34 empresas), es decir, llevan cuatro afios exportan-
do de forma ininterrumpida, acaparando éstas el 99%
de las ventas internacionales.

Los 1.405 millones de euros exportados en 2016 refle-
jan que Andalucia ha ganado peso en el conjunto na-
cional, con uno de cada cuatro euros exportados por
Espafa (25,1%) y un incremento de 9,5 puntos en la
cuota de mercado respecto a 2007 (15,6%).

Por provincias, Sevillay Cadiz concentran la mayor par-
te de las exportaciones, con un 98,7% del total. La pri-
mera alcanzé los 950 millones (68%), el doble que en
2007, mientras que la segunda registrd 447 millones el
ano pasado, por lo que cuadruplica su cifra en la Gltima
década. Otras provincias también registraron ventas,
aungue muy en menor medida, como Cérdoba, con 6,1
millones, y Malaga, con 1,4 millones.

De esta manera, Andalucia ha triplicado las exportacio-
nes del sector aeronautico en la Ultima década, con un
crecimiento del 197% y 931 millones de euros mas que
en 2007. Esto supone un crecimiento de mas del doble
gue la media espafiola y de casi el doble que el experi-
mentado por la Comunidad de Madrid, la primera en
ventas al exterior.

Ademas, en esta Ultima década el nUmero de empresas
exportadoras andaluzas ha crecido un 19% (de 120 a
148) y se ha multiplicado por cuatro el de las exporta-
doras regulares (de 8 a 34), evidenciando la fortaleza
del sector en el exterior.

El sector aerondutico andaluz se caracteriza por la diver-
sificacion de sus mercados, cuyos puestos son cambian-
tes debido a las fluctuaciones producidas por la dimen-
sion de las distintas operaciones llevadas a cabo. Esta
diversificacion se reflejo en 2016 en el hecho de que,
entre los 20 primeros paises de destino, sélo seis fueron
mercados comunitarios, de forma que se han incorpo-
rado destinos como Egipto, segundo mercado en 2016,
con 205 millones; Oman, tercero, con 175 millones; o
Malasia, con 175 millones, ninguno de los cuales supe-
raban los 300.000 euros en exportaciones en 2007.

No obstante, en la Ultima década también se han incre-
mentado las ventas hacia mercados tradicionales, como
Francia, primer destino en 2016, que ha multiplicado
por once (+1.067%) su cifra desde 2007, de 41 a 473
millones.
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Abrasivos en el tratamiento

de superficies.

Corte con agua y abrasivo

Por Guillermo Nussbaum, Abrasives Consultant, Keiron Chemicals SL, Technical Advisor

El término chorro de agua-abrasivo o abrasive waterjet
o0 abrasivejet, es usado para indicar un sistema de corte
de materiales que utiliza agua a ultra alta presion (UAP)
con una carga de abrasivo, lo que facilita el corte de di-
chos matriales

ungue la técnica minera de “lavado a alta pre-
sién” ya se usaba a principios del siglo pasado,
el desarrollo de los sistemas de corte “water-
jet”, tal y como los conocemos hoy, sélo empez6 a
principios de los 60’s' y sobre todo, a partir de los 70's?.

Las maquinas operan a presiones del orden 4.000 bar,
aungue hay algunos fabricantes que comercializan sus
instalaciones para 6.200 bar... sin embargo esta UAP
presenta alguna difilcultad3.

La adicion de abrasivos al flujo de agua UAP, para ace-
lerar el corte en las aplicaciones para materiales mas du-
ros, se produjo en los70's*.

El sistema de corte de UAP, agua+abrasivo, esta consi-
derado como el proceso de mecanizado mas versatil y
de mayor velocidad de crecimiento, en la actualidad. Es
utilizado por un sinndmero de industrias del mas diver-

' Enlos 50's, el Dr Norman Franz, fue el primero que estudio el u-
so da la Ultra Alta Presion (UAP) del agua como medio de corte.
(Normalmente el término UAP se aplica a presiones superiores a
2.000 bar).

2 En la Papertube Div. (Alton Box Board Co.) en Jackson, TN,USA.

3 Al incrementar la presion (P) deberemos disminuir el didmetro
de boquilla, para que siga manteniéndose la misma velocidad
de salida. Pot = k*P*V.

4 Dr M. Hashish.
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Fig. 1. Engranajes metalicos, cortados con Waterjetcut (Flow Intl.
USA).

so tipo: automovil, metalurgica, aeroespacial, electréni-
..

Se complementa con otros procesos tradicionales de
mecanizado; su operacién no genera ni usa elementos
toxicos, no requiere afilado de la herramienta de corte,
y, lo que es mas importante: puede cortar sin modificar
la estructura cristalografica del material a trabajar, ya
que el corte es absolutamente frio.

El sistema consiste en un cabezal que por medio de a-
gua a UAP, con adicién o no de abrasivo, capaz de cor-
tar con alta precision, practicamente cualquier tipo de
material industrial y hasta alimenticio.

El cabezal estd conectado a un sistema de bombeo a
UAP, siendo su salida a través de un orificio calibrado
(ver Fig.2) , practicado en una pequefa pieza de alta re-
sistencia a la abrasion, (gema o jewell) que empezd
siendo de WIDIA (Carburo de Tungsteno) y acabo sien-
do de Rubi o Zafiro e incluso Diamante. Actualmente,
las piezas de Rubf o Zafiro son las mas utilizadas.



EVOLUTION OF MODERN ABRASIVE WATERJET NOZZLES

Modern Abrasive Waterjet

Leslie Tirrell 1937
i Nozzle Cut in Half

Patent Drawing

Fig. 2. Evolucién de las boquillas de corte.Waterjet+abrasivo. Las
de los afos 30, obviamente, no usaban UAP.

Esquema basico. Fundamentos teéricos

Sistema Contrl. Bomba UAP

J

Fig. 3. Corte con agua+abrasivo. Esquema de funcionamiento.
(abrasivejet).

Recogida

El agua bombeada a UAP, pasa por una boquilla que,
por efecto Venturi, absorbe un abrasivo para efectuar el
corte en el caso de materiales duros (aceros de herra-
mientas, aceros inoxidables y metales, de diversos ti-
pos).

El corte de materiales blandos como papel, carton, go-
ma, porexpan, materiales de aislamiento y similares, no
requiere el uso de abrasivos, aun en espesores del or-
den de 500 mm.

Dado que la velocidad del chorro de agua es funcion u-
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LEYENDA
1.- Aliment. UAP
2.- Jewell
3.- Alim Abrasivo
4.- Boquilla
5.- Proteccién Boquilla

6.- Chorro aguatabrasivo
o abrasivejet, a UAP

7.- Pieza

Esquema boquilla de corte
Abrasivejet. UAP

Fig. 4. Abrasivejet. Detalle de boquilla.

nicamente de la presion del sistema, el calculo podra ser
hecho facilmente, aplicando Bernoulli:

V=V 2g P/d

siendo:

V= velocidad del chorro.
P = presion.
d = densidad del fluido (agua).

siendo el agua compresible (= 12%) al usar un prome-
dio de “d” del agua comprimida y la “d” a la presion
atmosferica, la ecuacion de Bernoulli da un error, prac-
ticamente despreciable.

A efectos de calculo, damos algunos valores (aproxima-
dos) a varias presiones:

atm kg/cm® Velocidad m/s
6.000 ( 90.000 psi) 910
4.000 (60.000 psi) 740
2.700 (40.000 psi) 640

La Potencia necesaria, conocidos Caudal y Presién:
W=Q*p

pero el Caudal que pasa por la boquilla depende del @
del orificio de acuerdo con:
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Q=Cd((D*/4)*V

en la que:

Q = caudal

Cq = Coef de descarga - caudal (varia de .65 a .75.)
(normalmente usamos 0.7)

D = diam. del orificio

V = velocidad del chorro

En general se puede decir que para boquillas Abrasive-
jet, la distancia adecuada a la pieza a cortar, debera ser
de 0,25 a5 mm.

Y en cuanto al corte sélo con agua:

1. A una distancia de 200/ 250 mm, perderemos prac-
ticamente, todo el poder de corte.

2. Los materiales blandos pueden aceptar estas distan-
cias e incluso mayores, hasta los 300/350 mm.

Al disminuir la velocidad de desplazamiento de la bo-
quilla, obtendremos un mejor acabado y aumentare-
mos la profundidad de corte.

El consumo de abrasivo dependera de varios factores
(presion, D. boquilla y granulometria) y puede oscilar
entre 0,1 a 1,00 kg (!), pero a efectos de calculo aproxi-
mado, podemos aplicar 0,5 kg/min.

El abrasivo comunmente usado es el Granate, por su
precio, dureza y abundancia (China, Madagascar, Myan-
mar, Sudafrica, Australia, Sri Lanka, Tanzania y EEUU)
aungue se han empleado otros (con mayor o menor éxi-
to) como el SiC y diversos tipos de Corindén, pero pro-
ducen un desgaste acusado en los orificios de la gema
(jewell) y evidentemente son mas caros.

El Granate usual en Abrasivejet, es de la variedad Al-
mandino, que es un Silicato aluminico-férrico, de fér-
mula Fe,AlL(SiO,),, con dureza Mohs 6,5/7,5 (~ HK
1.800 kgf/mm?) y densidad ~ 4,05 (ver Tabla).

No aconsejamos la silice (prohibida en muchos paises).
A pesar de su bajo precio y de trabajar en humedo, exis-
te el riesgo de silicosis.

Para un corte rapido, es acosejable una granulometria
#60 u #80 y para un mejor acabado de superficie, #100
hasta #150 (como es sabido, los granos mas finos tie-
nen menor poder de corte).

Es posible reciclar el abrasivo ya usado y afadirlo al a-
brasivo nuevo en cantidades muy variables, que seran
fruto de la experiencia.
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ABRASIVE DENSITY AND HARDNESS
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Fig. 5. Tabla comparativa dureza/densidades de varios abrasivos li-
bres.

Funcionamiento

El circuito Waterabrasive, presenta dos opciones para
proporcionar el flujo de agua a UAP:

a) instalacion con bomba directa.
b) instalacion con multiplicador de presién.

En ambos casos, el objetivo es el mismo: crear un flujo
de UAP, con presiones del orden de 4.000/ 6.000 bar.

Los dos sistemas mostrados en las Figs. 6 y 7 usan el
mismo principio y difieren en el ruido y rendimiento®

Fig. 6. Esquema circuito bomba de cigtiefal. (En rojo, agua UAP).

> Rendimientos indicados por OMAX Waterjets Machines Co.U-
SA (eficiencia de los sistemas/FAQ).
1.37 kW (multiplicador) = 22 kW en boquilla; pérdidas 15 kW.
2. 22 kW (bomba cigtiefal) = 21 kW en boquilla; pérdidas 1 kW.
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obtenidos, con algunas ventajas para la bomba de ci-
glienal. Mientras el multiplicador ofrece mayor dura-
cién, la bomba es mas silenciosa, usa menos agua (y
potencia absorbida) pero requiere mas mantenimiento.

El sistema con multiplicador de presién, es mas aconse-
jable para turnos continuos de 24 horas y con uso de
varias boquillas independientes.

Otros sistemas de corte. Comparacion

Los sistemas de corte a UAP, tienen dos ventajas princi-
pales, si los comparamos con otras técnicas de corte:
versatilidad y simplicidad.

Fig. 8. Engranaje de acero, cortado con Waterjet (JetEdge Co.
Minneapolis.MIN,USA).

Pueden cortar, practicamente, cualquier tipo de mate-
rial y en cualquer espesor.

Para ilustrar las diversas posibilidades, vamos a compa-
rar el Waterjet y Abrasivejet, con los otros sistemas de
corte tradicionales: Oxicorte, Plasma y Laser.

Oxicorte

El oxicorte, usado solo para hierro y acero, consiste en
calentar los materiales a alta temperatura (900 °C) y a-
dicionar oxigeno para fundir el metal. A alta temperatu-
ra se forman oxidos de hierro, que tienen menor punto

de fusiéon que el Hierro.

El Abrasivejet puede cortar todo tipo de materiales (no
solo Hierro) con una ventaja adicional muy importante y
gue se repite en los otros casos de este comparativo: el

Fig. 9. Oxicorte. (Obsérvese la calidad del acabado).
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corte es frio. La temperatura que alcanza el corte con
Abrasivejet, en la fase inicial, es de apenas unos 50 °C,
disminuyendo a casi temperatura ambiente, durante el
corte propiamente dicho.

El corte es de escaso espesor (0,05 a 0,45 mm, depen-
diendo del # del abrasivo) lo que es muy importante pa-
ra el caso de corte de materiales de alto valor econémi-
co. El acabado es parecido al del chorreado abrasivo.

Corte por Plasma

El corte por plasma, corta metales al fundir un area lo-
calizada de material, usando un chorro de gas ionizado
mediante un arco eléctrico.

Es mas rapido que el Abrasivejet, pero su acabado es
mucho peor. Otra ventaja que el Waterjet tiene sobre el
plasma, es la capacidad de cortar materiales que no
funden facilmente, como el granito, o materiales que se
destruyen o deterioran al fundir, como los laminados.

Fig. 10. Corte por plasma.

Corte con Laser

En el corte con laser, se utiliza un haz de luz para fundir,
guemar o vaporizar el material.

El laser puede ser estatico, con la pieza moviéndose por
debajo del cabezal fijo, o éste puede moverse sobre la
pieza fija. En este Ultimo caso, se requieren dépticas adi-
cionales para compensar los cambios de distancia desde
el extremo emisor del laser.

El laser tiende a plantear pocas dificultades comparado
con el Waterjet o el Abrasivejet, sin embargo, si presen-
ta algunas limitaciones (cosa que en el Laser de fibra no
sucede) cuando se trata de materiales reflectantes del
rayo de luz (p.e. Al, Bronce o Cu) o cuando el espesor es
de cierta importancia. Esto, aparte del ya mencionado
corte frio, que no presenta problema alguno en el caso
de corte con agua a UAP (con Abrasivo o sin él).
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Fig. 11. Corte con Laser.

La capacidad para cortar materiales gruesos es una de
las razones por las que el Waterjet o el Abrasivejet son
opciones muy ventajosas frente al Laser.

Velocidades de Corte y materiales
en los Sistemas UAP.

Tungsteno Ac Herramta,  Granito Mérmol Fiberglas
Molibdeno Ac. Inox Aluminio Onado Caleio e
Widia Ac Suave Fibra Carbono Nylon

(Inconel 718)  Aluminio/Bronce Resina Fendlica Polipropileno

—f— s i

MATERIALES

Dificultad de Corte

Fig. 12. Diversos materies y caracteristicas de corte.

En resumen, a pesar de su importancia industrial, sobre
todo en las industrias avanzadas, los sistemas de corte a
UAP, contintan siendo unos grandes desconocidos... y
esto tiene que cambiar.
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