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COGEIM ha aumentado recientemente su capacidad productiva, fabricando unas 150 granalladoras por afio y en total se han
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3? Feria Especializada en Tecnologias
de Desbarbado y Superficies de Precision,

8 — 10 de octubre de 2019 en Karlsruhe
(Alemania)

a sea para los siguientes pasos de la produccion dientemente de si las piezas se fabrican mediante ex-
Y o para un funcionamiento sin problemas, las pro- traccion, moldeado, sobre las formas originales o por a-
piedades de las superficies son decisivas para la dicion. Con DeburringeXPO, del 8 al 10 de octubre de
calidad de las piezas y los productos. Es por ello que pro- 2019 tendra lugar en el recinto ferial de Karlsruhe la ni-
cesos como el desbarbado y la fabricacion de superficies ca feria especializada del mundo que se concentrara ex-
de precisién son cada vez mas importantes, indepen- clusivamente en la eliminacién de rebabas y la fabrica-
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cion de superficies precisas. El programa marco que la a-
companhara, con las areas tematicas «Cadena de proce-
sos de desbarbado de chapas», «Acabado de piezas de
FA» y «Limpieza después del desbarbado», asi como
con el forum especializado bilinglie, ofrecerd ademas
conocimientos expertos y habilidades que no podra en-
contrar tan comprimidos en ningun otro lugar.

Las propiedades de las superficies y las zonas de los bor-
des son decisivas para poder seguir procesando compo-
nentes o para el funcionamiento de estos. Son ejemplos
de éstas, entre otras, la capacidad de revestimiento y ad-
hesién, la friccion, la resistencia al desgaste, el compor-
tamiento de las juntas, la formacién de ruidos, la lisura,
la aspereza, el aumento de la potencia, la 6ptica y el pe-
ligro de lesiones. «Las superficies de las piezas solicitadas
no pueden fabricarse en ningun proceso de produccion
sin dejar rebabas. Esto hace que los procesos de trata-
miento intermedios y posteriores, como el desbarbado,
el redondeado y la fabricacion de superficies de preci-
sién, sean un sector cada vez mas importante para los
fabricantes de piezas que influye de forma decisiva en la
cadena de valores y la calidad de los productos», declara
Hartmut Herdin, director general de fairXperts GmbH &
Co. KG, organizador de la DeburringeXPO. Al mismo
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tiempo, las especificaciones cada vez mas estrictas y los
requisitos cada vez mas altos para la seguridad de los
procesos Yy la rentabilidad enfrentan a las empresas de
produccién a nuevos retos.

Al ser una plataforma informativa, de comunicacion y
de adquisiciones Unica para el desbarbado, el redonde-
ado y la fabricacion de superficies de precisién, Debu-
rringEXPO ofrecerd del 8 al 10 de octubre de 2019 una
vision general completa acerca de soluciones actuales y
nuevas y tendencias en el desarrollo.

Espectro para diversos sectores
y tecnologias

«Hasta mediados de enero de 2019, han reservado ya
sus stands mas de 100 expositores de diez paises. La o-
ferta de soluciones de las empresas esta orientada a
cumplir con retos actuales y futuros en el desbarbado,
el redondeado y la fabricacion de superficies de preci-
sién de manera reproducible y eficiente en los mas di-
versos sectores», afirma Hartmut Herdin. Las presenta-
ciones de los expositores se completaran con el variado
programa marco orientado a los cambios en el mercado
de DeburringeXPO.
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Area tematica Cadena de procesos
de desbarbado de chapas

El drea tematica «Cadena de procesos de desbarbado
de chapas», iniciada conjuntamente con lideres del
mercado y expertos del sector, presenta en vivo y en di-
recto el paso de produccién del desbarbado y procesos
anteriores o posteriores como la orientacion, la medi-
cion y el revestimiento de piezas de chapa. Los visitan-
tes podran llevar ellos mismos una pieza de referencia
gue se les proporcionara a los distintos pasos del proce-
samiento, por ejemplo el desbarbado, el redondeado o
el perfilado de los bordes. Asimismo, se informaréa acer-
ca de temas como la relacién entre el redondeado de
bordes y la proteccién contra la corrosién, los métodos
de medicién de radios en los componentes de chapa re-
dondeados, las tendencias de desarrollo en las herra-
mientas de desbarbado de chapas, las superficies de
produccion automatizada y otras areas.

Area tematica Acabado de piezas de FA

La fabricacion aditiva esta atrayendo cada vez més a-
tencion en la industria. La fabricaciéon aditiva ofrece po-
sibilidades creativas en la produccion de componentes
en lo relativo a su moldeado, flexibilidad e individuali-
dad. En especial, los componentes metalicos obtenidos
por fabricacion aditiva han alcanzado ya en muchos ca-
sos el nivel de la produccién industrial, por lo que pue-
den competir con los procesos tradicionales. Esto hace
gue aumenten los requisitos de calidad de las superfi-
cies de las piezas impresas en 3D. La realizacion de los
procesos necesarios para el tratamiento posterior, co-
mo por ejemplo la limpieza, el desbarbado o el revesti-
miento, es por tanto un factor de costes esencial y resul-
ta decisivo para el uso industrial de piezas de fabricacion

aditiva.
D
=

Los expositores de DeburringeXPO y, entre otros, los del
area tematica «Acabado de piezas de FA» presentaran
soluciones de superficies perfectas y adecuadas a los re-
quisitos.

Area tematica Limpieza después
del desbarbado

Incluso si se ha desbarbado, redondeado o pulimenta-
do un componente a la perfeccién, de los procesos de
tratamiento suelen salir aceites, grasas o emulsiones,
virutas, polvo de lijado o pasta de lapeado. Por ello,
limpiar resulta imprescindible, ya que la limpieza de los
componentes influye de forma decisiva sobre el funcio-
namiento previsto y la calidad de los procesos sucesi-
vos, como la adhesion, la soldadura, el revestimiento o
el montaje.

En el drea tematica «Limpieza después del desbarba-
do», los expertos presentaran soluciones y los conoci-
mientos necesarios para disefar y optimizar los proce-
sos de limpieza, de acuerdo con las necesidades y de
forma rentable.

Férum especializado bilinglie

Gracias a su caracter de evento de formaciéon continua,
el forum especializado de tres dias integrado en Debu-
rringEXPO se ha establecido como una fuente de cono-
cimientos muy solicitada. Las conferencias con interpre-
tacion simultédnea (aleman <> inglés) proporcionan a
los visitantes amplios conocimientos de los sectores del
desbarbado y el redondeado, asi como de la fabricacion
de superficies de precision y los contenidos especiales
de las areas tematicas. Los ejemplos practicos y las solu-
ciones comparativas permiten aportar también ideas y
estimulos para la optimizacion de procesos propios.

XPO
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Aim & Scope Technology

Demonstration of an environmental friendly
technology able to efficiently recover metal zinc and
iron chloride from Spent Pickling Acids (5PAs)
generated in galvanizing processes.
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® Prototype pilot plant able to treat 200 L/day from
SPAs galvanizing processes (around 20,000 L during
the project).

e Recovered zinc can be reused in the
galvanizing process.

e Recovered iron chloride can be used in
WWTPs.

® Potential recovery of 40,000 tons/year of
metallic zinc in Europe.

® Reduces the global emissions and the
environmental impact of galvanizing processes.

e Environmental indicators, mainly Global Warming
potential, related with climate change, will be reduced
by 50%.

This project is partially funded by the LIFE Program of the European Union. LIFE16 ENV/ES/000242.

® Recover 90% of the metallic zinc (around 3,240
kg Zn recovered during the project).

® Recover 90% of the iron, as iron chloride
(around 675 Kg FeClI3 (ac) 40% recovered
during the project).

e Jotal investment and operation costs (CAPEX
and OPEX) of the proposed technology may
offer a profit margin of 50%.

/ / Direct reduction of environmental impacts to:
" ® Soil and water: 90% waste sludge reduction,
: estimated in around 380,000 tons per year.

® Ajr: reduction of CO; emissions associated to the
conventional process.

Followus: ‘o ]

www.life2acid.eu
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PowderTAG

Medidor de espesor sin contacto

Por Masking

Tecnologia fototérmica

TQC ha lanzado al mercado un nuevo dispositivo de
medicién foto-térmica que permite medir el grosor de
la pintura en polvo antes del proceso de curado, inclu-

El dispositivo ha sido desarrollado especialmente para medir el es-
pesor de los recubrimientos en polvo antes del curado.

SURFAS™

yendo piezas curvadas. El dispositivo es muy versatil y
facil de usar.

Las empresas de pintura en polvo estan familiarizadas
con el reto de aplicar recubrimientos a las piezas, de tal
manera que el color, el nivel de cobertura y el brillo per-
manezcan constantes después del curado. El parametro
critico es el espesor del polvo curado y esto se determi-
na por los ajustes en la cabina de pintura en polvo y la
forma de las piezas.

La tecnologia existente: sistemas
ultrasoénicos por aire

Como resultado, el espesor de la pintura en polvo debe
comprobarse periddicamente tanto después de un
cambio de color o pieza, como también durante el pro-
ceso de aplicacion normal. De lo contrario, existe el ries-
go de dar por acabadas piezas que no estan completa-
mente recubiertas, en las que hay poca cantidad de
polvo, o de incurrir en costes innecesariamente eleva-
dos cuando se utiliza demasiada pintura en polvo. Es
particularmente importante medir el recubrimiento an-
tes de curarlo, en particular en las esquinas y en los bor-
des, para que cualquier drea que no ha sido recubierta
adecuadamente pueda rectificarse facilmente en esta
fase inicial.

El Unico sistema de medicion no destructivo operado
manualmente hasta ahora funcionaba con la tecnologia
ultrasénica por aire. Sin embargo, esta solucién sélo se
puede utilizar para mediciones de superficies planas
con un espesor de unos 100 micrometros. Por lo gene-
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ral no es posible determinar el espesor de la pintura en
polvo sobre piezas con curvas.

La alternativa: medicion fototérmica

La alternativa al proceso ultrasonico es la medicion fo-
totérmica. Utiliza ondas térmicas en lugar de ondas de
sonido para medir el espesor del recubrimiento. Las on-
das son generadas por la absorcién de la radiacion opti-
ca en el polvo. Cuando absorbe la radiacion, el revesti-
miento se calienta de forma caracteristica y el grosor
puede determinarse por su comportamiento en el tiem-

po.

Este es también un proceso sin contacto y no destructi-
vo y esta descrito en la norma DIN EN 15042-2 publica-
da en 2006. Tiene distintas ventajas sobre el sistema ul-
trasoénico, que incluyen la medicion de piezas de casi
cualquier tamafo y forma, un area de medicién mas ex-
tensa y la flexibilidad en el posicionamiento del sensor
durante la medicion.

Dispositivo movil para recubrimientos

OptiSense GmbH & Co. KG ha trabajado con TQC para
desarrollar el primer dispositivo de medicion fototérmi-
co completamente movil, para recubrimientos en polvo
sobre la base de este procedimiento. El nuevo dispositi-
VO se conoce como PowderTAG.

Con casi 20 afios de experiencia en sistemas de medi-
cién de procesos épticos, OptiSense suministra tanto
dispositivos méviles como sensores para medir el espe-
sor del revestimiento en linea, faciles de usar. TQC es u-
no de los principales proveedores de equipos de siste-
mas de test y medicion en la industria de la tecnologia
de superficie, con méas de 30 afios de experiencia en el
recubrimiento en polvo.

El PowderTAG permite realizar mediciones sistematicas
y aleatorias del grosor del revestimiento y evaluar con
precision la capa de polvo antes de curarla. Puede me-
dir en grandes areas y en curvas, esquinas y cordones
de soldadura. Tres puntos de luz ayudan al usuario a
posicionar el punto de medicién, lo que significa que in-
cluso las estructuras pequefas pueden ser medidas con
precision.

El PowderTAG proporciona resultados fiables incluso
cuando la sonda estd inclinada a + 15 °, las areas de di-
ficil acceso se pueden evaluar de forma mas fiable y fa-
cil que cuando se usa el procedimiento ultrasénico. El
punto de medicion tiene un tamafio de 2 x 2 milimetros

SURFAS™

cuadrados, lo que permite al dispositivo realizar medi-
ciones sobre sustratos rugosos y recubrimientos de pol-
VO grueso.

El dispositivo utiliza luz invisible y los usuarios no se ven
afectados por la luz reflejada. La tecnologia OptiSense
Lares se ha incorporado a este sistema, de la misma ma-
nera gue en otros dispositivos de medicién de la com-
pania.

Este sistema garantiza que no causa dafios a los ojos de
los usuarios, por lo que tampoco se requieren medidas
de proteccion adicionales.

Se puede medir el
espesor de los
recubrimientos ahora
incluso en piezas
complejas.

' §

Una variedad de usos

El nuevo dispositivo de mediciéon fototérmico puede
medir el espesor de mas del 95 por ciento de los reves-
timientos en polvo que existen actualmente en el mer-
cado, incluyendo productos normales, texturados y me-
talicos.

Un procedimiento especial de evaluacién permite que
los revestimientos de mas de 200 micréometros de gro-
sor se midan con un Unico ajuste. También puede eva-
luarse el espesor de los recubrimientos curados. Aplica-
ble a piezas de distintas formas, lo que significa que las
mediciones pueden realizarse en areas que antes eran i-
naccesibles.

El PowderTAG es un dispositivo de medicién robusto,
versatil y facil de usar para recubrimientos en polvo, al-
tamente flexible y adecuado para todo tipo de compo-
nentes en el taller de recubrimiento.
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La Asociacion de Industrias de Acabados de Superficies, es una
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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
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Nuevo Centro Técnico Cryoclean®
de Linde

a limpieza criogénica (chorreado hielo seco
/ Nieve carbonica) se esta convirtiendo en u- CryoClean®: limpieza por chorreado de €0, -
na de las soluciones mas efectivas dentro oLinite

del &mbito industrial.

Principio de actuacion del chorreado por hielo seco

Por eso, desde hace mas de 20 afios en Abelld
Linde perseguimos estar en la vanguardia, tanto
en conocimientos técnicos como en equipamien-
tos para poder ofrecer las mejores soluciones y el
asesoramiento técnico adecuado.

Durante el ano 2018 hemos abierto nuestro nuevo
Centro Técnico Cryoclean®, nuestro gran laborato- Temperatura de

. trabajo de la superficie
rio de pruebas.

Bajada de temperatura
corta

130°C
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Disponemos de equipos de
chorreado, peletizadoras para
fabricar hielo seco, y éreas de
test, para poder aplicar nues-
tro Know How en todas aque-
llas consultas que nuestros
clientes nos propongan.

En el Centro Técnico Cryocle-
an®, ofrecemos soluciones a
las mas diversas propuestas,
por pequenas que sean.

Realizamos test con clientes,
formaciones para sus emplea-
dos y usuarios finales, dispo-
nemos de un Showroom de e-
quipos de chorreado para que
puedan ver sus cualidades vy fi-
nalmente plasmamos los pro-
yectos que la industria actual

Limpieza de moldes con equipo Cryoclean®.

demanda. . B

co en nuestras diversas plantas de produccion, nos per-
Disponemos de un amplio parque de equipos para su mite ofrecer las mejores respuestas a las necesidades de
alquiler que, junto con la fabricacién diaria de hielo se- nuestros clientes.

2019

INDUSTRAL SYSTEMS

TRATAMIENTO DE SURFACE TREATMENT
SUPERFICIES Y PINTURA  AND PAINTING SYSTEMS

* Lineas de desengrase, . pegreasing, washing and

lavado y fosfatado. phosphating lines.
+ Cabinas de pintura. « Liquid and powder painting
* Instalaciones de booths.
cataforesis. « Cataphoresis systems. CLOBAL e ' o
» Homos de secadoy . ppying and Gelification INDUSTRIE [EEIE] N5 ating
gelificado. ovens.. L=

* Cabinas de pintado y « Paini .
secado para la industria g??htng;ﬁ:&%ﬂ;ﬁbmm Hall3 Stand B120  Hall5 Stand C57 Pab Stand A11
del automaévil

GEIMSA Legazpi, 6 - 48950 Erandio — BILBAO (Basque Country) Tel: +34 944 676 091 www.geinsa.com
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Nueva APP de ADAPTA

dapta se encuentra muy sensibilizada en cuanto

a los aspectos relativos a la Seguridad y la Pre-

vencion. La informacion y la formacién son una
pieza clave para proteger la integridad y la salud de to-
das las personas que interacttan en el desarrollo soste-
nible de su actividad.

La nueva ADAPTA APP para dispositivos méviles, es el
resultado de nuestro esfuerzo en aglutinar todos los re-
quisitos recogidos en los reglamentos europeos CE
1907/2006 sobre registro, evaluacién, autorizacion y
restriccion de sustancias y mezclas quimicas (REACH) y
CE 1272/2008 sobre clasificacion, etiquetado y envasa-
do de sustancias y mezclas (CLP) con sus posteriores
modificaciones.

Esta herramienta pionera en el mercado de los recubri-
mientos en polvo, permite disponer de las ultimas edi-
ciones de las fichas de datos de seguridad (FDS) y de los
boletines de analisis del producto en tiempo real.

Para ello, tan sélo hace falta escanear el codigo de ba-
rras de la caja que contiene el producto y seleccionar el
idioma deseado. Una vez seleccionada la informacion,
ésta puede ser enviada de forma inmediata a cualquier
persona a través de cualquier aplicacion.

La APP ofrece también la posibilidad de visualizar todo el
abanico cromatico disponible a través de sus catalogos
digitales, pudiendo incluso consultar en que proyectos
mas emblematicos han sido utilizados.

En el apartado de Carta RAL el usuario puede acceder a
los diferentes colores, las coordenadas RGB, la denomi-
nacién en los diferentes idiomas y los cédigos de pro-
ducto disponibles.

SURFAS™

11:25

(o) ADAPTA

POWDER COATINGS

ADAPT

Vivend
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Noticias

Proyectos

Catalogos

Cadificacion de productos

Mis productos

Buscador productos

Los produ

conforme
Licencias-certificados seguridac
2:2013+A
- ferrocarri
Calculo de rendimiento
Producto
Carta RAL
Tags: FEF
Contacto MARITIM

Usuario

El calculo del rendimiento tedrico, los certificados de
empresa, licencias y la guia de codificaciéon son otras de
las funcionalidades de esta aplicacion.

Para finalizar, en la opcién “Mis Productos”, el usuario
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escaneando los coédigos
de barras de las cajas de
su almacén, puede con-
feccionar un archivo digi-
tal de sus productos con
los diferentes lotes de fa-
bricacion, boletines de a-
nalisis y fichas de seguri-
dad.

45 (INNAm

Toda esta informacion
digitalizada facilitara en
gran medida la gestion
de los procedimientos de
calidad y auditoria, redu-
ciendo de forma consi-
derable el soporte papel
y asegurando una actua-
lizacion permanente de
la informacion.

STRAHLANLAGEN
SHOT BLASTING SYSTEMS

Alexis i
Sales Director

¢ Tu granalladora te da problemas?

Nosotros podemos ayudarte.

Markus RETROFIT y mejora de

Service Engineer granalladoras

Equipos de granallado
estandar

Equipos de granallado
a medida

RUMP STRAHLANLAGEN GmbH & Co. KG ® Berglar 27, 33154 Salzkotten [Alemania] ® info.iberica@rump.de ® www.rump.de
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Kassbohrer automatiza
la produccion de sus PistenBully
con los robots de pintado de Durr

ctualmente, los pisanieves PistenBully de Kass-
A bohrer se pintan con robots de Durr. Esto redu-

ce a la mitad el tiempo del proceso de pintado,
porque la aplicacion de pintura con robot es mas rapida
qué la aplicacion manual. Para este fabricante interna-
cional de vehiculos especializados en la preparacion de
pistas, la automatizacion del proceso significa una ma-
yor eficacia en la produccién y una menor exposicion de
los trabajadores a las pinturas y disolventes.

Temperaturas inferiores a cero, cristales de hielo afila-
dos, intensa radiacion ultravioleta: Cuando se utilizan
los pisanieves en las pistas de esqui alpino y de esqui de
fondo, las superficies de la cabina del conductor de la
PistenBully se ven sometidas a condiciones muy extre-
mas. Para ofrecer proteccién contra las duras inclemen-
cias climatolégicas, se aplican dos capas de imprima-
cién y la capa base con un robot de pintura de Diirr,

El robot EcoRP LO33 de Durr ofrece un proceso de pintado auto-
matizado en Kdssbohrer Gelédndefahrzeug AG.

SURFAS™

EcoRP L033, el cual cubre los bastidores metalicos, tan-
to los internos como los externos. “El robot necesita co-
mo maximo una hora para pintar una cabina. Anterior-
mente se pintaban a mano y se tardaba mucho mas
tiempo. Gracias al tiempo que nos ahorramos por cabi-
na, hemos podido aumentar la produccién de cabinas a
600 al afio”, segun Uwe Thierer, Director de la planta
de Laupheim de Kassbohrer Geldndefahrzeug AG.

Aparte de la rapidez, los robots proporcionan una cali-
dad reproducible y uniforme que asegura un elevado
aumento de la eficiencia en el proceso. Las capas de
pintura se aplican en una cabina mixta. Primero, el E-
CORP L033 aplicara las dos primeras capas de imprima-
cion como un agente adherente y de proteccion contra
la corrosion, humedo sobre himedo, sin secado inter-
medio. El sistema de cambio de color y dosificacién in-
tegrado en la parte delantera del robot asegura mini-
mas pérdidas de pintura cuando se cambia de color, asi
como breves periodos de lavado con el minimo consu-
mo de disolvente. Tras esto tiene lugar la fase de seca-
do intermedia antes de la tercera fase de pintado, la a-
plicacion de pintura base como aplicacion de color.

Dirr también ofrece la posibilidad de suministrar su
producto con la tecnologia de transportador de skid
con mesa giratoria y funcién de inclinacion. Esto asegu-
ra ajustes reproducibles de la cabina del conductor y u-
na correcta posicion de ésta durante el proceso de pin-
tado. El robot pinta toda la carroceria de la cabina 'y,
ademas, al aplicar dos capas de imprimacion, protege a
la pieza contra la corrosién, lo que en el pintado de au-
tomoviles tiene lugar en la cuba de inmersion. Dispone
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de cinco recipientes a presion
para laca base, endurecedor y
disolvente.

Otro de los argumentos a favor
de la automatizacion del proce-
so de pintado es la proteccion
de la salud. Cuando se hace de
forma manual, los trabajadores
estan expuestos a los vapores
de pintura y disolventes.

Cuando se usa un robot, libera-
mos a los trabajadores de esta
carga. Como parte del proceso
de automatizacion, Kassbohrer
también ha cambiado a una
pintura sin cromatos para la fa-
bricacion de los PistenBully. Un armazoén automaético gira e inclina la carrocerfa en la posicién correcta para el pintado.

Abrasivo de
acero de alta
calidad para
granallado

La tecnologia de Ervin para abrasivos con alto contenido de
carbono es la mas avanzada del mundo. Ervin fabrica sus
productos en Alemania y el Reino Unido de acuerdo con los
estandares internacionales SAE e I1S0. Nuestro proceso de
produccion, completamente controlado, garantiza productos
uniformes con una microestructura martensitica templada.
Los estrictos controles de calidad, combinados con un pro-
ceso de produccion lider, reducen el consumo y aumentan
la transmision de energia de la granalla, proporcionando el
mejor resultado para nuestros clientes.

Por favor visitenos en el: GIFA / Hall 15 / Stand B25

The Bright World of Metals

2019 25.29.June

14™ INTERNATIONAL FOUNDRY TRADE FAIR WITH TECH

Ervin Germany GmbH
P +34 628 531 487
iberia@ervin.eu

The World Standard for Quality

WWW.ervin.eu
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Decapado sin acido nitrico
de acero inoxidable

goza S.L. (Entinox), fabricante espafiol lider en el

mercado de barriles de cerveza de acero inoxida-
ble, en la creacién de una linea innovadora de decapado
y pasivado mediante un proceso BONDERITE sin acido
nitrico. Entre los beneficios que reporta, cabe resaltar un
rendimiento superior en términos de salud, seguridad y
medio ambiente, el aumento de la vida util del bafo en
comparacion con los sistemas tradicionales de decapado
de acido mixto, asi como una excelente resistencia a la
corrosion.

| | enkel ha colaborado con Envases Técnicos Zara-

El reto en el campo de soluciones de decapado para ace-
ro inoxidable radica en eliminar todas las incrustaciones,
la contaminacion de hierro y los dxidos de soldadura para
obtener una superficie completamente pasivada con un
acabado uniforme, limpio y estético. En la industria ali-
mentaria y en productos clave como los barriles de cerve-
za, la superficie también debe carecer absolutamente de
rastros de agentes de decapado después del proceso. A-
demas, los fabricantes se enfrentan a una legislacion en
materia de salud, seguridad y medio ambiente cada vez
mas estricta con respecto a la liberacion de sustancias po-

tencialmente dafinas, como las emisiones de NOx en el
aire y los efluentes de nitrato en el agua.

“En nuestra vanguardista planta de barriles en Zarago-
za, decidimos implementar el proceso de decapado y
pasivado BONDERITE C-CP 1300 de Henkel por su exce-
lente combinacién de elevada productividad y sosteni-
bilidad sin compromiso”, afirma José Enrigue Gerona,
Director General de Entinox. “Ademas, los expertos de
Henkel fueron esenciales para ayudarnos a configurar y
optimizar el proceso.”

La tecnologia BONDERITE C-CP 1300

BONDERITE C-CP 1300 es la ultima generacion de las
tecnologias de limpieza sin acido nitrico de Henkel. A
diferencia de los sistemas comunes de decapado de &ci-
do mixto, no contiene HNO3 (4cido nitrico) y ofrece u-
nos excelentes resultados de decapado y pasivacion. A-
demads, la ausencia de compuestos citricos también
aborda la creciente preocupacién de los cerveceros so-
bre los sabores residuales en los barriles.

“Nuestro proceso BONDERITE C-CP 1300 se desarrollo



con un objetivo claro de eliminar los riesgos asociados
con el HNO3 en los sistemas tradicionales de decapado
mixto acido”, explica Ronald Elemans, Director de De-
sarrollo Comercial de la Divisiéon de Limpiadores en
Henkel. “Las emisiones de 6xido de nitrégeno de estos
sistemas pueden acarrear unos costes de neutralizacion
elevados y practicamente no hay una forma viable de e-
liminar los efluentes de nitrato en las aguas residuales.
Ambos factores también limitan la posibilidad de au-
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mentar la productividad del proceso de decapado, sin
inversiones sustanciales para la eliminacién de NOx e
ion nitrato NO3".

BONDERITE C-CP 1300 puede utilizarse en lineas de pul-
verizacién o inmersion y es adecuado para casi cualquier
aleacion de acero inoxidable austenitico, ferritico, mar-
tensitico o duplex, incluidas las calidades de alto conte-
nido en cromo AISI/SAE 4XX. El sistema incluye un inicia-
dor (ST) para la formacién del bano, bicomponente (R &
Z) para mantener la acidez del bafo y la capacidad de o-
xidacion y pasivacion de la solucion de decapado, y un a-
celerador opcional (TO) para su uso en materiales difici-
les de pasivar o en aplicaciones con tiempos de contacto
limitados.

Esta tecnologia, ademds, se caracteriza por ser una so-
lucion sin acido nitrico ecoldgica que, a su vez, posee
un enorme potencial de apalancamiento a partir de u-
nos beneficios de costes y medioambientales similares
en muchos otros mercados donde se procesa acero ino-
xidable.

CABYCAL

INSTALACIONES PARA TRATAMIENTO Y PINTADO DE SUPERFICIES

LINEAS DE
E-COAT

LINEAS DE
PINTURA LiQUIDA

LINEAS

SISTEMAS PARA
DE PINTURA EL TRATAMIENTO
EN POLVO DE EMISIONES COVs

www.cabycal.com

OFICINAS CENTRALES

Cabycal Espana

Telf.: +34 96 150 86 19
info@cabycal.com

CABYCAL EUROPA OCCIDENTAL

Kewin Van Hyfte
FR: +33 6 64 86 93 56
DK: +45 21 28 82 60

CABYCAL MEXICO

Roberto De la Isla
M.: +521 (81) 1030 52 38
rdelaisla@cabycal.com

kvh@cabycal.com
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Cabycal suministrara una linea
de pintura liquida a Sofitec

abycal ha disefiado, fabricado y esta en fase de nueva planta de Sevilla, que estara dedicada a procesos
C montaje de una linea de pretratamiento y pinta- superficiales automatizados y a la gestion logistica. Con

do para la empresa aeroespacial Sofitec. Esta esta nueva planta Sofitec espera aumentar un 30% la
instalacién pintara piezas de aerondutica varias en su produccion anual.
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La linea disefiada por Cabycal estd compuesta de una
cabina de pintado automatica robotizada con flujo de
recirculaciéon, una cabina de pintado en cabina presuri-
zada, una zona de flash-off (pre evaporado), un horno
de curado y una sala blanca climatizada que también es
la zona de descarga. Esta previsto que la instalacién en-
tre en funcionamiento en el segundo trimestre de 2019.

Esta linea se une a otras que Cabycal ha disefado para
el sector aeronautico. Para Emilio Ferrando, Director
General de Cabycal, los proyectos para el sector de las
aeroestructuras “son un gran reto ya que el nivel de e-
xigencia es maximo. Esta instalacion concretamente se
caracteriza por combinar de forma automatica el anodi-
zado con el pintado, sin necesidad de descolgar la pieza
del bastidor hasta la finalizacién del proceso”.

Sofitec es una empresa aeroespacial de dmbito interna-
cional especializada en el desarrollo de soluciones inte-
grales para la fabricaciéon y montaje de aeroestructuras
metalicas y de composite. Entre los clientes de Sofitec
destacan Airbus Group, Bombardier, Embraer, Spirit A-
erosystems, Premium Aerotec y Facc.

angular endurec:da =

-

I Mezcla de granal[as

VULKAN INOX GmbH
Técnico de ventas
Manuel Lorente

Tel. +34 618648715
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Nueva granalladora de carga
suspendida giratoria compacta
para piezas de aluminio

heelabrator ha lanzado una nueva granalla-
V\/ dora compacta, diseflada especificamente

para aplicaciones de aluminio. Basada en su
concepto de confianza de granalladora de carga sus-
pendida giratoria por lotes, la nueva SPH-2-3/8 destaca
a la hora de descascarillar, desbarbar y limpiar distintas
piezas de aluminio. Optimizar la maquina para esta apli-
cacion permitié al equipo de disefo reducir también su
precio de forma significativa.

Al igual que otros miembros de la familia de maquinas
de carga suspendida giratoria SPH, la nueva maquina
cuenta con dos camaras de granallado que conforman
las dos mitades de un cilindro que gira alrededor de su
eje vertical. Esto permite la carga/descarga y el granalla-
do simultaneos, lo que a su vez da como resultado un




uso mas eficiente del espacio y de las dos ruedas de
granallado.

Nuestros ingenieros de disefo basaron la nueva maqui-
na en un modelo ya existente en la gama de limpieza,
mediante maquinas de carga suspendidas giratorias
SPH (SPH-2-3/9), que se disefd con vistas a un abanico
mas amplio de aplicaciones y por tanto necesitaba una
construccién mas pesada.

Al ajustar la nueva SPH-2-3/8 exactamente a las necesi-
dades de las aplicaciones de aluminio, podia conseguir-
se un disefio mas ligero y esbelto. Y un agradable efec-
to secundario: el precio final de la maquina es
considerablemente menor si lo comparamos con el de
la maquina mas pesada.

Un cambio drastico en cuanto
a rendimiento

A la vez, la potencia de granallado y el rendimiento a-
brasivo han aumentado considerablemente en compa-
racion con la SPH-2-3/9 (el rendimiento abrasivo total
aumentdé de 174 kg/min a 300 kg/min).

Este drastico cambio en el rendimiento se debe a las dos
vanguardistas ruedas de granallado TITAN 14.3 de la
SPH-2-3/8 (doble disco, ocho cuchillas, piezas de desgas-
te realizadas en acero para herramientas), que consi-
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guen mejores resultados de granallado con mayor rapi-
dez, gracias a su mayor potencia de entrada y potencia
de granallado.

Stanislav Venclik, vicepresidente de desarrollo de carte-
ra, comenta sobre la nueva maquina: "Las aplicaciones
de aluminio estan al alza y el lanzamiento de esta nueva
granalladora refleja ese hecho. Su disefio compacto se
ajustard como un guante a entornos de produccion de
aluminio estructurados, incluidos disefos de celda. Pue-
de alojar distintas piezas de trabajo y seguir consiguien-
do una eficiencia de proceso superior y una integracion
perfecta en el flujo de produccion. Ademas, el equipo
ha realizado distintos retoques para mejorar aln mas la
fiabilidad y el tiempo de actividad de la maquina".

Compacta y versatil

La nueva maquina de limpieza de carga suspendida gi-
ratoria SPH-2-3/8 disfruta de un disefio sin pozo que a-
celera la instalacién (y la movilidad), asi como de un ta-
mafo compacto de menos de 1,5 m por 1,5 m.

El soporte colgante de las piezas de trabajo tiene una
altura de 800 mm; y el didametro maximo del cerramien-
to del soporte cargado es de 300 mm. La carga maxima
es de 150 kg por soporte colgante.
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Armando Mateos reelegido
Presidente de la AEA

a Asociacion Espanola del Aluminio y Tratamientos

de Superficie (AEA), que representa a mas de 600

empresas del sector, ha reelegido como Presidente
a Armando Mateos en su recién celebrada Asamblea
General Extraordinaria. El empresario aragonés, que ve-
nia ocupando el cargo desde 2017 y que durante los
tres aflos anteriores ocupd una de las vicepresidencias,
repite ahora al frente de la Asociacién con el apoyo ma-
yoritario de sus miembros.

el Judl es la m=ior ver "
“gg,(.ual es la m-ior
-

“Me siento muy orgulloso y satisfecho de que los asocia-
dos de la AEA vuelvan a confiar en mi para este puesto.
Seguiremos trabajando sin descanso para que la voz de la
industria del aluminio se oiga alta y clara, y para que cada
vez mas, la sociedad conozca los beneficios de una indus-
tria que ya juega un papel esencial en la Economia Circu-
lar y que esta presente en nuestro dia a dia de muchas y
diversas formas”, comenta Mateos. “La nuestra”, recuer-
da, “es una industria sélida y firme, que va de la extrusion

(De izquierda a derecha: Juan Carlos Pérez, Vocal; David Barcelona, Vocal; David Navascués, Vocal; José Luis Sebastian de Frutos, Tesorero;
Domingo Goémez Garcia, Vicepresidente; Armando Mateos, Presidente; Miriam Uria Equileta, Vicepresidenta; Jon de Olabarria, Secretario Ge-
neral; Candido Herndndez, Vocal; y Manuel Martinez, Vocal. Fotos AEA® Todos los derechos reservados).

SURFAS™



a la instalacion, pasando
por los tratamientos de
superficie, la distribucién
y la fabricacién del alumi-
nio y que esta integrada
por casi 12.000 empresas
que dan empleo a unos
40.000 trabajadores de
forma directa y a otros
20.000 de manera indi-
recta”.

Armando Mateos, Presidente de
la AEA. Foto AEA®. Todos los de-
rechos reservados.

Armando Mateos, licen-
ciado en Quimicas y di-
plomado en Gestion y Administracion de Empresas es, a-
demas, Director General de Itesal, compafia zaragozana
dedicada a la fabricaciéon de perfiles para el disefio y dis-
tribucion de ventanas de aluminio. Asimismo, ademas de
la eleccion a la presidencia, de la Asamblea General de la
AEA también han salido nombrados los nuevos miem-
bros de la Junta Directiva. Domingo Gémez Garcia y Mi-
riam Uria Eguileta se estrenan en las vicepresidencias.

José Luis Sebastian de Frutos ha sido nombrado Tesore-
ro y Candido Hernandez Hernandez, David Navascués
Paul, Manuel Martinez Lépez, Juan Carlos Pérez Antén 'y
David Barcelona Tremul han sido elegidos como vocales.

Durante la jornada, la Asamblea General de la AEA tam-
bién ha abordado y explicado a los socios asistentes -en-
tre otros asuntos- los entresijos técnicos mas importantes
de la recién publicada Declaracion Ambiental de Produc-
to (DAP).
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Este documento supone todo un hito y un avance impor-
tante para el sector del aluminio en Espafa, que se situa
gracias a ella al nivel de las industrias norteamericana, in-
glesa o alemana. Estas Ultimas ya contaban desde hace
tiempo con este tipo de declaraciones.

El documento describe el impacto ambiental de los per-
files de aluminio a lo largo de su vida util y pretende
brindar informacion al sector para una toma de decision
informada sobre el uso y los beneficios del metal.

Un breve vistazo al perfil
de Armando Mateos

Armando Mateos Saralegui, nacido el 28 de septiembre
de 1966 en Zaragoza, es Director General del Grupo I-
TESAL desde 1999 y Presidente de la Asociaciéon Espa-
fiola del Aluminio y Tratamientos de Superficie desde
2017, cargo para el que acaba de ser reelegido.

Con anterioridad, desde 2014 a 2017, el empresario a-
ragonés ocupd una de las dos vicepresidencias de la A-
sociacion y desde 1991 a 1999 pasé por puestos de di-
ferente responsabilidad en la empresa Industrias Taisi.

Licenciado en Ciencias Quimicas por la Universidad de
Zaragoza y diplomado, entre otras, en Direccion y Ad-
ministracion de Empresas por el Centro de Estudios Su-
periores Empresariales de Madrid y en Direcciéon Co-
mercial para PYMES por el Centro de Estudios Técnicos
Empresariales, ESINE, de Madrid, disfruta con la lectura,
haciendo ciclismo, practicando deporte en general y ju-
gando al ajedrez.

SURFAS™

PROXIMOS NUMEROS

JUNIO

N° Especial SUBCONTRATACION - PUMPS & VALVES (Bilbao).
Granalladoras. Vibradoras. Pulidoras. Pinturas. Metales preciosos. Medio ambiente.
Granallas. Ultrasonidos. Filtracién de polvos. Lavadoras.

OCTUBRE

N° Especial METALMADRID (Madrid).

Granalladoras y granallas. Shot Peening. Laboratorio. Calidad. Metrologia.
Microscopia. Espectrémetros. Dispositivos 6pticos.
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ASMR (Francia)

SMR THERMOLAGE es especialista en pintura in-
dustrial y tratamiento de superficies certificado
por ACQPA (Asociacion para la Certificacion y Ca-

lificacion en Pintura Anticorrosiva). Situado cerca de Ren-
nes, esta muy presente en toda la zona Oeste de Francia.

ASMR ha confiado en Geinsa para la instalacién de una
nueva linea de tratamiento de superficies y aplicacion
de pintura, con el objetivo de mejorar su capacidad pro-
ductiva.

Armario eléctrico con pantalla tactil y sindptico general.

SURFAS™

GEINSA instala una linea
de tratamiento de superficie
para el pintor industrial

El nuevo equipo consta de un tunel de tratamiento su-
perficial de tres etapas y una etapa de nebulizacion, un
horno de secado de humedad y un horno de polimeri-
zado. La linea se completa con un armario eléctrico con
PLC y una pantalla tactil, que simplifica el control y la
gestion de la instalacion.

La técnica de cascada inversa se utiliza en el tunel de
tratamiento en la que los rechazos de cada etapa se di-
rigen a la anterior, con el objetivo de minimizar los ver-




tidos al exterior. El tunel estd equipado con un separa-
dor de gotas de limpieza automatica con un 99% de e-
ficiencia.

Antes de la nebulizacion, hay un equipo de soplado de
aire forzado y directo para la eliminaciéon de la mayor
parte de las particulas de agua depositadas sobre las pie-
zas, antes de entrar en el horno de secado de humedad.

Una vez finalizado el proceso de tratamiento, las piezas
entran en el horno de secado de humedad y de esta
manera quedan totalmente preparadas para la aplica-
cién de pintura en polvo. Las piezas pasan después al
horno de polimerizado a 200°C que permite conseguir
un acabado final uniforme y con las caracteristicas ade-
cuadas para lograr una resistencia a la corrosién.

En la entrada y salida del horno de secado de humedad
y del horno de polimerizado, se instalan puertas motori-
zadas para incrementar la eficiencia energética. Tam-
bién se instalaron campanas activas en la salida de los
hornos para aspirar el aire que sale durante la apertura
automatica de la puerta controlada por PLC 0 autémata
y disminuir asi el consumo de combustible.

La instalacion incorpora un sistema de comunicaciéon en
tiempo real entre los diversos elementos de control. La
teleasistencia permite dar servicio en el menor tiempo
posible, facilita las consultas, posibles mejoras y optimi-
za el mantenimiento predictivo de la linea.

Interior del tunel.

Vista del tunel de tratamiento superficial.
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parts2clean 2019.

Encuentro sectorial para soluciones
de limpieza y superficies

presas se hallan ante desafios nuevos

o modificados en la limpieza industrial
de piezas y superficies. Asi, los nuevos pro-
cesos de fabricacién y fijacion exigen tecno-
logias de revestimientos transformadas o
soluciones de limpieza readaptadas.

E n numerosos sectores, muchas em-

A tal fin hay que cumplir exigencias mas al-

tas tanto en la limpieza particular como en

la filmica. En sectores como la industria subcontratada
de semiconductores, las tecnologias médicas y la fabri-
cacion de maquinaria, las especificaciones para la limpie-
za de piezas constructivas requieren exigencias cada vez
mas rigurosas. Estos desafios se trataran en parts2clean
2019 del 22 al 24 de octubre. Ya en su 172 edicién, la
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feria clave internacional de la limpieza in-
dustrial de piezas y superficies tiene lugar u-
na vez mas en el recinto ferial de Stuttgart.

Para poder competir en certamen global, el
resultado exigido no sélo tiene que lograrse,
y asimismo documentarse cada vez mas a
menudo, con procesos seguros, rapidos y e-
condmicos, sino también mantenerse inva-
riado hasta la proxima fase operativa o has-
ta la entrega al cliente. “Los expositores de parts2clean
presentan soluciones para todas las exigencias actua-
les”, dice Olaf Daebler, director global de parts2clean
en Deutsche Messe. “Esta feria es el punto de encuen-
tro internacional en el que las empresas, muestran de-
sarrollos nuevos y perfeccionados para la limpieza in-
dustrial de piezas constructivas y mar-
can tendencias”.

La plataforma internacional
de informacion y adquisicion

Que parts2clean es la plataforma inter-
nacional de informacién y adquisicion
para tecnologias de limpieza industria-
les, lo demuestran los concretos proyec-
tos operativos con los que acuden los vi-
sitantes a la feria. “La limpieza de piezas
constructivas es un tema central en las
tecnologias médicas. Como parts2clean
es la unica feria monogréfica en la que
se muestran con claridad todas las face-
tas de la limpieza de piezas constructi-



vas, NOsotros exponemos nuestros pro-
ductos en ella. Los visitantes, expertos e
interesados acudieron a nuestra stand
con consultas concretas”, informa la
Dra. Dagmar Martin, directora del dpto.
de Analitica de Superficies Limitrofes del
NMI (siglas alemanas de Instituto de Dis-
ciplinas Cientificas y Médicas de la Uni-
versidad de Tubinga).

Una mirada al analisis de visitantes de-
nota ademas la alta disposicion a la in-
version mostrada por los visitantes: en
2018 el 85 por ciento dijo participar en
las decisiones de inversion de la empre-
sa. El 82 por ciento de los visitantes
profesionales vinieron a parts2clean el
afno pasado con proyectos de inver-
sién. “En el 41 por ciento de los casos se trataba de in-
versiones por valor de 100.000 euros y mas. Asi pues,
los expositores no solo generaron contactos de alto ni-
vel, sino también cerraron contratos de modo directo”,
declara Daebler. De modo acordemente alto es asimis-
mo la demanda de superficie de stands para la préxima
edicion de la feria. Hasta mediados de enero ya mas de
75 empresas han reservado en firme su superficie de ex-
posicion, entre ellas casi todos los lideres mercantiles y
tecnoldgicos. Con mas de 3.300 metros cuadrados de
superficie neta de exposicién, ocupan ya aproximada-
mente el 50 por ciento de la superficie total de la ante-
rior feria de 2018.

Con su oferta interdisciplinar sectorial y tecnoldgica a lo
largo de toda la cadena industrial de procesos de lim-
pieza de piezas y superficies, parts2clean permite a los
usuarios de todos los sectores de fabricacién y reproce-
sado informarse de modo concreto y efectivo sobre
procesos, procedimientos, medios y medidas para opti-
mizar procesos y costes. Por una parte se enfocan aqui
soluciones para aplicaciones de limpieza en las tecnolo-
gias médicas y, ademas, por otro lado la automatiza-
cion de los procesos de limpieza, por ejemplo roboti-
zandolos. Como la eliminaciéon de contaminaciones
filmicas y la limpieza selectiva de superficies funcionales
ganaran notable importancia en los préoximos afos, es-
tos temas van a tener mayor importancia en parts2cle-
an 2019. Aspectos interesantes ofrece también el for-
mato especial QSREIN 4.0, que este afio se ocupara del
futuro de la gestion de procesos en la limpieza acuosa
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de piezas constructivas. Aqui discutiran los ofertantes y
los usuarios de tecnologias de limpieza sobre soluciones
innovadoras para una gestion de procesos disefiada a la
medida, a fin de asegurar la estabilidad prescrita para la
limpieza y la economia de las piezas.

En lo relativo a la transferencia de conocimientos, con
su Foro Técnico de tres dias, realizado en colaboracién
con la FAR (siglas alemanas: Alianza Fraunhofer para
Tecnologias de Limpieza), parts2clean sienta a su vez
nuevos estandares. Aqui integrado se encuentra el Foro
de Innovacién/Futuro organizado por la FIT (Asociacion
Técnica para la Limpieza Industrial de Piezas). Puntos
centrales de las presentaciones sientan las bases para la
optimizacion de procesos y costes, asi como del control
de calidad. El programa se ve redondeado por informes
de aplicaciones modélicas, asi como sobre tendencias e
innovaciones. Todas las ponencias del Foro Técnico de
parts2clean son traducidas simultaneamente (aleman-
inglés/inglés-aleman).

Las “Guided Tours” (Visitas Guiadas) en inglés, que se
dirigen dos veces al dia a los stands seleccionados, per-
miten que los visitantes profesionales se informen en
concreto sobre temas especiales de la limpieza de pie-
zas constructivas y superficies. Asi conocen por el cami-
no mas corto soluciones, innovaciones y proveedores
para los proyectos a realizar. También los expositores
participantes obtienen sus ventajas, pues presentan sus
productos y novedades con toda exactitud a un publico
profesional interesado en su mismo stand y, gracias a e-
[lo, también establecen contactos adicionales.
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El nuevo controlador digital
multinacanal BONDERITE E-CO DMC
optimiza el rendimiento

y el coste de los procesos

de pretratamiento de metales

de procesos, BONDERITE E-CO DMC, que per-

mite a los usuarios gestionar lineas complejas de
pretratamiento de metales que constan de hasta quince
0 Mas etapas.

| | enkel ha lanzado un nuevo sistema de control

Cuenta con una interfaz de PLC de pantalla tactil intuiti-
va y es compatible con el control de procesos totalmente

digitalizado, con una comunicacién flexible y funcionali-
dad de acceso remoto.

"Gracias a su arquitectura adaptativa de sistema abier-
to, nuestro nuevo sistema de control digital multicanal
se integrara facilmente en los actuales procesos de con-
version y en los conceptos de automatizacion de los
clientes del sector metal", declara Maurizio Brancaleo-
ni, Gerente de Desarrollo Empresarial Global en el Cen-
tro Europeo de Equipos de Recubrimiento Funcional de
Henkel en Funo di Argelato (Bolonia), Italia. "Junto con
nuestros recubrimientos de conversién de nueva gene-
racion, maximiza los beneficios derivados del liderazgo
de Henkel en tecnologfas de pretratamiento de metales
sostenibles y experiencia en procesos".




BONDERITE E-CO DMC minimiza el uso de productos
quimicos, el consumo de agua y energia, asi como la
generacion de residuos.

Ademas, ayuda a evitar el trabajo manual y la exposi-
cion quimica en el pretratamiento de metales. Todas las
tareas de configuracion, ajuste, control y seguimiento
de equipos y procesos pueden gestionarse con total efi-
cacia por el controlador, incluyendo la preparacion y re-
carga del bafio.

El sistema multicanal admite lineas de produccion tanto
individuales como multiples en un mismo edificio o en
edificios contiguos. Puede controlar un nimero virtual-
mente ilimitado de parametros de procesos y dispositi-
VOsS.

Ademas, BONDERITE E-CO DMC est4 equipado con u-
na memoria interna que almacena todos los datos de
parametros para crear informes numéricos, graficos y
de consumo, asi como para mantener un histérico de
datos.

La conectividad integral del controlador enlaza facil-
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mente el sistema con otros recursos en redes de area lo-
cal y brinda acceso a dispositivos remotos, como table-
tas y teléfonos inteligentes.

Posibilita el envio de alertas a los destinatarios seleccio-
nados por SMS o correo electrénico y su integracion en
soluciones de datos en la nube.

"El sistema destaca el enfoque de soluciones completas
de Henkel y nuestro compromiso de apoyar a los clien-
tes en su proceso de implementacion de la Industria
4.0", afade Brancaleoni. "Los usuarios pueden ejecutar
verificaciones automaticas de parametros e incluso au-
tomatizar la dosificacion de productos quimicos, me-
diante el uso de una funcién especial para correlacionar
los datos analizados con los resultados, todo ello sin la
participacién de personal in situ”.

Si bien los beneficios de rendimiento de BONDERITE E-
CO DMC se pueden materializar con cualquiera de los
actuales procesos de pretratamiento de metales de
Henkel, incluida la fosfatacion convencional, la tecnolo-
gia despliega su maxima sostenibilidad en combinacion
con los recubrimientos de nueva generacién de la em-
presa.

Como alternativas base circonio para la conversiéon de
metal multisustrato y la protecciéon contra la corrosion,
este tipo de NGC no contiene fosfatos ni metales pesa-
dos, simplifica la gestion del agua y permite reducir las
etapas del proceso, los tiempos de contacto, el consu-
mo de energia y la formacién de lodo.

Al dejar solo una nanocapa de recubrimiento no téxico
sobre los sustratos, Henkel ayuda a los clientes a opti-
mizar el coste, el control y la fiabilidad de la calidad de
la produccion.

El Centro Europeo de Equipos de Recubrimiento Funcio-
nal, con sede en Funo di Argelato (Bolonia), Italia, de-
sempefia un papel esencial en el éxito de las nuevas e in-
novadoras soluciones de pretratamiento de metales de
Henkel, con una linea completa de sistemas especializa-
dos de automatizaciéon y control de procesos BONDERI-
TE.

El Centro cuenta con un Departamento de Desarrollo,
un Almacén y un Laboratorio de Mantenimiento.

El sistema BONDERITE E-CO DCM esté disponible en to-
da Europa y en Norteamérica, y pertenece a una com-
pleta gama de equipos de aplicacién, control y soporte
para los procesos de pretratamiento de metales BON-
DERITE de Henkel.
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procesos térmicos de recocido para su obtencion a part
de la fundicién blanca. Capitulo aparte merecen las fundicio-
nes especiales: las de grafito compacto y las de grafito esfe-
roidal. Igualmente reciben una cuidadosa atencion las
fundiciones calidad ADI, en las que se detalla en profundidad,
dada su especificidad, el tratamiento térmico. Al mismo
tiempo que se hace un breve comentario sobre las fundiciones
ACl y las AGI.

no férreas, tanto para forja, como para moldeo: bonifi-

cables o no bonificables. En las aleaciones de cobre se
analizan tanto los latones, como los bronces ordinarios, asi
como las calidades de mayor aleacién: cuproaluminio, cupro-
siliceos, cuproberilios y cuproniqueles.

I a segunda parte del libro esta dedicada a las aleaciones

nio y su tratamiento térmico. Tras la clasificacion de las
distintas familias, son adecuadamente descritas las alea-
ciones alfa o, las beta 3, asi como las Alfa o + beta j3.

F inalmente se dedica un capitulo a las aleaciones de tita-

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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Gran éxito de EXPOSOLIDOS 2019
y POLUSOLIDOS 2019

su edicion mas exitosa. Han pasado mas de 6.000

visitantes de 28 paises diferentes, sobre todo del
sur de Europa (Espana, Portugal, Francia e Italia). Un to-
tal de 164 expositores directos han presentado sus Ulti-
mas novedades en equipos, sistemas y servicios y, mu-
chos de ellos, han ofrecido diferentes conferencias y
workshops abiertos a todo el publico. Méas de 700 pro-
fesionales han participado en las actividades de infor-
macién de ambos eventos, lo que demuestra la cada
vez mayor importancia de las conferencias, presentacio-
nes y talleres sobre temas muy especificos y de corta
duracion, en los eventos feriales dirigidos al publico pro-
fesional.

E XPOSOLIDOS 2019 y POLUSOLIDOS 2019 cierran

Hay que resaltar el acierto de una de las grandes nove-
dades de esta edicion: los “Almuerzos Solidos” con la

asistencia de mas de 200 profesionales que expresaron
su satisfaccion por haber escuchado y compartido opi-
niones con el sefior Joan Majé y el sefior José Maria Gay
de Liébana.

Los expositores resaltan la calidad de los visitantes ya
que la gran mayoria asisten al evento por su necesidad




tecnoldgica en la gestion de sélidos y en la captacion y
filtracién. Son profesionales que no van a “visitar” sino
que fueron a EXPOSOLIDOS 2019 y POLUSOLIDOS 2019
a “trabajar”. Una de las imagenes habituales es ver a
profesionales sentados en los estands con papel y boli-
grafo en la mano, buscando soluciones a las necesida-
des que se exponen.

Ademas, el volumen de asistencia se ha visto incremen-

tado y se ha ampliado el area de influencia del evento
(un 67% de los méas de 6000 visitantes venian de fuera
de Catalufia). Segun los propios expositores, el optimis-
mo empresarial ha mejorado al aumentar las inversiones
para mejorar la productividad. Este éxito se demuestra
en que el 98% de los expositores ha manifestado expli-
citamente su interés en exponer en la proxima edicion.

EXPOSOLIDOS y POLUSOLIDOS se han convertido en u-
no de los eventos industriales de referencia y de mas
prestigio del sur de Europa, lo que se ha conseguido,
sin lugar a duda, por el intenso y altruista trabajo que
han realizado los miembros de los Comités organizado-
res de ambos certdmenes.
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K4-TEKNIKER cuenta con una larga trayectoria en el
desarrollo de superficies funcionales en distintas apli-
caciones y materiales, que, unido a las capacidades en
ingenieria de precisién y automatizacién de procesos,
permite llevar los ultimos desarrollos del laboratorio al

Superficies multifuncionales:
Del laboratorio al mercado

Por Borja Coto, Coordinador de Superficies Multifuncionales de IK4-TEKNIKER

mercado. Ademas, cuenta con las capacidades en inge-
nieria, automatizacion, robética y escalado de procesos
en las que desarrolla las funcionalidades y tecnologias
mas novedosas para adelantarse a las futuras demandas
del mercado.
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Todo el conocimiento y bagaje adquirido a lo largo de
estos anos se integra en la Solucién Tecnoldgica de Su-
perficies Multifuncionales, desde la que IK4-TEKNIKER
ofrece a las empresas una vision integral para crear e in-
dustrializar funcionalidades adaptadas a las necesida-
des de cada empresa.

La solucién abarca desde la caracterizacion y el diagnos-
tico inicial para determinar la mejor estrategia y tecnolo-
gia, pasando por el desarrollo o adaptaciéon de superfi-
cies multifuncionales, hasta la implementacion industrial
de las soluciones. Todo ello permite al centro tecnolégi-
co recorrer con los clientes el camino completo; desde
las fases iniciales de desarrollo hasta la introduccion en
el mercado de nuevos procesos y productos innovado-
res, convirtiéndose asi en proveedor de soluciones inte-
grales para la industria.

La superficie es el lugar de encuentro entre cualquier ob-
jeto y su entorno, de modo que las propiedades superfi-
ciales determinan su comportamiento cuando entra en
contacto con otros objetos, con la luz, con organismos
bioldgicos o con ambientes agresivos. Las caracteristicas
fisico-quimicas de las superficies son responsables de pro-
piedades como la estética, el comportamiento frente a la
corrosion y el desgaste, su capacidad para mantenerse
limpias o la de aprovechar la luz del sol para generar ener-
gia, por lo que si somos capaces de modificar las propie-
dades superficiales, podremos obtener nuevas funcionali-
dades o mejorar las propiedades de los materiales.

Vision industrial: multifuncionalidad,
escalabilidad y vida en uso

Aunqgue cada aplicacion tiene sus necesidades especifi-
cas, todas tienen en comun tres requisitos: la multifun-
cionalidad de las superficies, la aplicacién de los proce-
sos en la industria y el mantenimiento de sus
funcionalidades durante la vida Gtil del componente.

La particularidad de cada aplicacién implica, general-
mente, que la superficie cuente con mas de una funcio-
nalidad, como por ejemplo, la resistencia a la corrosiéon y
el desgaste en componentes mecanicos; la transparencia
y la conductividad eléctrica en pantallas tactiles; la capa-
cidad antibacteriana y de proteccién al desgaste en im-
plantes; o propiedades de facil limpieza y resistencia a la
temperatura en superficies de coccion de alimentos, por
lo que en la mayoria de las aplicaciones es necesario dis-
poner de superficies multifuncionales.

Existen distintas tecnologias como los recubrimientos o
la estructuracion superficial a escalas micro y nanoscopi-
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TECNOLOGIAS DE SUPERFICIES Y FUNCIONALIDADES

MODIFICACION RECUBRIMIENTOS MATERIALES
Fisica FISICO-QUIMICOS
NIL PVD Encapsulado y
Lisar Sol-Gel Aditivacion
Fotolitografia Laser Solidos porosos
PEO
Tribolégicas
Esteticas
Opticas
Superhidrofobicas-hidrofilicas
Oleofobicas
Antibacterias
Facil Limpieza
Adherenciafantiadherencia Filtrado selectivo ]

| Resistencia a la temperatura

Barrera

Anti-corrosion

cas, que permiten modificar las propiedades superficia-
les y seran los requisitos de cada aplicacion los que de-
terminen qué tecnologia o combinacién de tecnologias
seran las mas adecuadas, teniendo en cuenta las necesi-
dades de produccion y la integracién en los procesos in-
dustriales de cada empresa.

En este sentido, en IK4-TEKNIKER disponemos de distin-
tos procesos de recubrimientos y estructuracion escala-
bles a nivel industrial, lo que nos dota de la flexibilidad
necesaria para aportar la solucion superficial dptima a
cada proceso productivo concreto.

Para garantizar que las nuevas funcionalidades se man-
tienen durante la vida Util de los productos, disponemos
de medios de caracterizacién como tests de laboratorio
0 bancos de ensayo de componentes, que nos permiten
analizar la evolucion de las funcionalidades bajo distintas
condiciones de desgaste mecanico y ambientales (tem-
peratura, humedad, corrosion, etc.).

Aplicaciones y tecnologias

Las nuevas pieles: recubrimientos
funcionales

Una de las estrategias mas utilizadas a la hora de modi-
ficar las propiedades de las superficies es la aplicacién de
recubrimientos, que actian como una nueva piel para
proporcionar la funcionalidad deseada. Existen distintos
tipos de tecnologias de recubrimientos, y la mas adecua-
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da para cada aplicacion vendra marcada por las funcio-
nalidades deseadas y el coste de produccion.

Asi, tecnologias de recubrimiento como el PVD (Physical
Vapour Deposition) llevan afos utilizandose para mejo-
rar propiedades como la resistencia al desgaste de com-
ponentes y herramientas o la reduccion de la friccion en
aplicaciones tan cotidianas como las cuchillas de afeitar
0 tan tecnolégicas como los componentes de satélites.

Y es que el PVD es una tecnologia muy versatil en cuan-
to al tipo de materiales que pueden ser depositados o en
el tipo de substratos que pueden ser recubiertos. Su es-
calabilidad y bajo coste por pieza han llevado al PVD a
estar presente en un amplio abanico de aplicaciones co-
mo capas Opticas para lentes y generacién de energia
solar o recubrimientos estéticos con aspecto metalico
sobre materiales ceramicos y plasticos, entre otras.

Por otra parte, los recubrimientos quimicos de via hume-
da mediante técnicas Sol Gel ofrecen otro tipo de fun-
cionalidades que son altamente demandadas por el
mercado. Tanto su flexibilidad en las formulaciones co-
mo la posibilidad de aditivarlos con nanoparticulas per-
miten obtener superficies con propiedades de repelencia
a diversas substancias, obteniendo funcionalidades anti-
suciedad, antihuella, autolimpiables o de facil limpieza
que, de nuevo, abarcan un buen ndimero de aplicacio-
nes. Esta tecnologia abarca aplicaciones que van desde
electrodomésticos de uso doméstico e industrial, hasta
reflectores de plantas solares de concentracion.

Ademas, la posibilidad de aplicar las formulaciones Sol
Gel mediante distintas técnicas como la inmersion, el es-
prayado o la cortina hace que se puedan integrar en pro-
cesos productivos ya existentes con inversiones pequenas.

Tanto los recubrimientos PVD como los Sol Gel son recu-
brimientos de capa fina que, ademas, de las funcionali-
dades anteriormente descritas pueden aportar protec-
cion ante distintos mecanismos de corrosion.

Sin embargo, en el caso de exposicién a entornos muy a-
gresivos, puede ser necesario aplicar tecnologias que
proporcionen capas protectoras de mayor
espesor. Este es el caso la electroxidacion

Otra alternativa es el aporte por laser, que permite de-
positar capas gruesas de cerdmicas o metales aleados
con buenas propiedades de proteccion frente a la corro-
sién y el desgaste.

Las pinturas siguen siendo importantes en aplicaciones
que requieren la proteccién en grandes estructuras ex-
puestas a ambientes marinos (estructuras eélicas offsho-
re) o en barcos para que eviten la formacion de biofou-

ling.

Para ello, las estrategias actuales en investigacion pasan
por la aditivacion de las pinturas con nanoparticulas, con
el fin de mejorar sus propiedades y alargar su vida, evi-
tando los elevados costes de mantenimiento que supo-
ne la sustitucion de las pinturas actuales cuando éstas se
degradan.

Millones de afos de evolucion han dotado a las plantas
y los animales de mecanismos muy refinados para ga-
rantizar su supervivencia. En muchos casos estos meca-
nismos se encuentran en la superficie de las hojas de las
plantas o en la piel de los animales.

El avance en técnicas de microscopia nos ha revelado
gue algunas superficies naturales presentan estructuras
nano y micrométricas que las dotan de propiedades es-
peciales. Asi organismos como la hoja de la flor de loto
se mantiene siempre limpia por las estructuras jerarqui-
cas que la dotan de superhidrofobia, lo que permite que
las gotas de agua rueden por su superficie arrastrando
consigo la suciedad.

La piel de tiburén cuenta con una estructura superficial
que aporta ventajas hidrodinamicas e impide que micro-
organismos crezcan sobre ella. El ojo de la polilla presen-
ta una estructura antirreflejante que mejora su vision en
la oscuridad.

Estas propiedades especiales sirven de inspiracion para
generar estructuras superficiales para aplicaciones in-

por plasma, que se utiliza en aleaciones li- .

geras de Titanio, Aluminio o Magnesio pa- CAVVCTEREACY

ra obtener superficies duras y con alta resis- =

tencia al desgaste, pero también con una DESARROLLO DE

alta proteccion a la corrosion y la alta tem- it ASESORIA PARA LA E&LSSSEE:
peratura, muy interesantes para compo- VIABILIDAD Y INDUSTRIALIZACION Y PRESERIES
nentes ligeros de altas prestaciones en ae- ADAPTACION

ronautica y automocion. | L=
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dustriales. Para replicar este tipo de estructuras se cuen-
ta con tecnologias como el laser pulsado, que permite
controlar la energia aplicada para generar estructuras
superficiales a escala micrométrica en materiales metali-
cos, ceramicos o plasticos. Asimismo, la litografia de na-
noimpresion utiliza sellos para estampar sobre polimeros
estructuras con motivos nanométricos que, posterior-
mente se pueden trasladar a otros materiales como los
metales, por medio de técnicas de litografia.

Este tipo de técnicas son, ademas, interesantes de cara a
su incorporacién en procesos industriales. En el caso de
las tecnologias laser, pueden generar los negativos de
las estructuras en moldes o rodillos de laminacién para,
después, trasladarlas de forma efectiva (en coste) a las
piezas sin necesidad de procesar con laser cada pieza in-
dividualmente. Por el contrario, los procesos de litografia
de nanoimpresién son escalables mediante procesos en
continuo (roll to roll o roll to plate).

De esta forma, es posible trasladar algunas de las funcio-
nalidades superficiales que tan eficientemente realizan
algunos organismos naturales a materiales y aplicacio-
nes industriales.

Ademads, estas estrategias de estructuracion se pueden
combinar con recubrimientos de capa fina para mejorar
la funcionalidad aportada por la estructuracion o para
dotar a los componentes de otras funcionalidades adi-
cionales.
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IK4-TEKNIKER: El presente y el futuro
de las superficies multifuncionales
en la industria

En IK4-TEKNIKER tenemos una larga experiencia de mas
de 25 afios en el desarrollo e implementacién industrial
de superficies multifuncionales para distintas aplicacio-
nes. Contamos, ademas, con las capacidades del centro
tecnoldgico en ingenieria, automatizacion y robética y la
apuesta estratégica de superficies y escalado de proce-
sos en la que desarrollamos las funcionalidades y tecno-
logias méas novedosas para adelantarnos a las futuras
demandas del mercado.

Todo el conocimiento y bagaje adquirido a lo largo de
estos anos confluye en la Solucién de Superficies Multi-
funcionales, desde la que en IK4-TEKNIKER ofrecemos a
las empresas la posibilidad de identificar soluciones su-
perficiales a sus problematicas concretas.

La solucion abarca desde la caracterizacion y el diagnostico
inicial para determinar la mejor estrategia y tecnologia, pa-
sando por el desarrollo o adaptacion de superficies multi-
funcionales, hasta la implementacién industrial de las solu-
ciones. Todo ello nos permite recorrer con nuestros
clientes el camino completo; desde las fases iniciales de de-
sarrollo hasta la introducciéon en el mercado de nuevos
procesos y productos innovadores, convirtiéndonos asi en
proveedores de soluciones integrales para la industria.
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JUNIO

N° Especial SUBCONTRATACION - PUMPS & VALVES (Bilbao).
Granalladoras. Vibradoras. Pulidoras. Pinturas. Metales preciosos. Medio ambiente.
Granallas. Ultrasonidos. Filtracién de polvos. Lavadoras.

OCTUBRE

N° Especial METALMADRID (Madrid).

Granalladoras y granallas. Shot Peening. Laboratorio. Calidad. Metrologia.
Microscopia. Espectrémetros. Dispositivos 6pticos.
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de superficies

de corte equivalente

Keiron Chemicals SL. Technical Advisor

el que el material de la pieza es arrancado por
granos abrasivos (herramientas) cuyos angu-
los de corte son totalmente aleatorios, debido a la
propia fabricacion de la muela. Hasta el momento,

EI rectificado es un proceso muy complejo, en

Abrasivos en el tratamiento

Rectificado: Espesor maximo de viruta espesor

Por Guillermo Nussbaum. Abrasives Consultant.

es imposible “orientar” sus granos de forma que
siempre presenten, angulos de ataque negativos.

La operacion de rectificado se ha comparado muchas
veces con la de fresado (ver Fig. 1) y sus distintos angu-

Fig. 1. Muela abrasiva. Herramienta mono punta y Fresa. Angulos de corte.
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los, aungue esto no sea del todo cierto (!) puesto que la
accion de los granos, se manifiesta por un proceso de
“peinado” y no por el arranque de una capa continua’
de material sobre toda la anchura de la muela. Esto se
hace evidente, cuando se realizan segundas pasadas sin
avance radial: la muela continta retirando algunas viru-
tas o “chispeando”.

Los fundamentos de la teoria del mecanizado? se esta-
blecieron entre 1870y 19053, con estudios sobre la for-
ma de la herramienta metalica de corte, la formacién de
la viruta y la profundidad de corte, para establecer las
condiciones dptimas de la operacion.

En aquellos afios (con alguna honrosa excepcion) se hi-
zo mas énfasis en observar la formacion de la viruta,
que en la prediccion del comportamiento de la herra-
mienta y sus interacciones con la pieza.

George I. Alden (ingeniero, inventor, innovador acadé-
mico y uno de los fundadores de la Norton Grinding W.
Co. Worcester, Mass) present6 a la ASME* en 1914, su
teoria de la accién de un grano abrasivo sobre la super-
ficie de la pieza, que represento el primer estudio cien-
tifico, realmente significativo, sobre el tema.

Las acciones de la muela operando en rectificado exter-
no o sobre una superficie plana, no eran entendidas en
aquellos anos (principios del XX) pero si que se veian
sus efectos.

Decia Alden: "Estos hechos han sido tomados, unica-
mente, como reglas empiricas. Tales reglas son facilmen-
te olvidadas o confundidas por los operarios porgue no
estan relacionadas, de manera obvia, con ningun princi-
pio conocido por el que los resultados puedan ser predi-
chos".

Espesor maximo de la viruta producida
por una muela abrasiva

En la operacion de rectificado con muela, cada grano a-
brasivo recorre una trayectoria, dejando sobre la pieza
un pequeno “arafazo”, a lo largo del cual se produce

1 En 1974 Snoeys y Peters (CIRP, Leuven, Brussels) propusieron
el parémetro del Espesor Equivalente (h eq) que Sl considera el
arranque de una capa continua.

2 Véase Rev SURFAS n.° 36. “Formacién de la viruta” para mejor

comprension.

HenryTresca (1878) y Arnulph Mallock (1881/82).

4 George |. Alden OPERATION of GRINDING WHEELS in MACHI-
NE GRINDING. Paper. ASME (American Society of Mechanical
Engineers) Annual Meeting. December 1914.

w

Marzo 2019 / Informaciéon

Fig. 2. Accion de un grano abrasivo, sobre la superficie de la pieza.
Rectificacion cilindrica externa.

la formacion de una viruta, con una deformacion plasti-
ca del material. (Ver “Nota al Pié” nim 2)

Para estudiar (Fig. 2) bajo el aspecto matematico y cal-
cular, de forma aproximada el espesor maximo de la vi-
ruta, Alden hizo las siguientes suposiciones:

a) Cada grano de la muela, durante su accién, arranca
una viruta en forma de “coma”; los granos estan
distribuidos irregularmente, pero de forma que con-
siguen arrancar una capa “continua” de material en
todo el espesor de la muela.

b) Todos los granos trabajan a la misma profundidad.

¢) El sistema maquina herramienta / pieza / muela se
considera absolutamente rigido.

Con estas suposiciones, se puede efectuar el calculo de
la misma forma en que se haria para el caso de una fre-
sa cilindrica, con la Unica diferencia para el caso que
nos ocupa, que hay que considerar la distancia entre los
granos que constituyen la muela y que es dependiente
de la estructura y de la granulometria. Para apoyar la
explicacion veamos el esquema de la Fig. 3.

En este estudio cinematico, observamos: DA arco de cir-
culo correspondiente a la trayectoria del grano, durante
un tiempo T (dependiente de la velocidad periférica de
la muela); AB es el arco de circunferencia que corres-
ponde a la trayectoria del punto periférico de la pieza
durante el mismo tiempo Ty, finalmente, llamamos t a
la sobredimension para rectificado.

Trazamos las tangentes a los arcos AB y AD hasta el pun-
to A 'y designamos como BC, a la perpendicular bajada
desde el punto B hasta la tangente del arco AD.

SURFAS™
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Fig. 3. Dependencias cinematicas
durante la operacién de rectificado.

f Pieza

Cinematica Muela . Pieza

El 4ngulo CAB es igual a la suma de (x+f) que, a su vez,
son respectivamente iguales a los &ngulos en los centros
de muela y pieza. Podemos escribir, a continuacion:

BC = AB sen (a+B); AB=V,,, * T, AD =V, * T
Dividiendo ambas ecuaciones:
AB/AD =V, / Vyues AB = AD * (Vo / Vi)

Sustituyendo la expresion de AB en la férmula inicial,
obtenemos

BC = AD * V,,,/ Vie * sen (o+P)

La dimensién de AD, puede expresarse por el numero
de granos sobre la longitud del arco de circunferencia:

AD = NAD |

En la que | es la distancia media entre granos depen-
diente de la estructura de la muela y N de su granulo-
metria. Finalmente:

BC =NAD | *V,,,/ Ve * sen (a+B)
Siendo BC = e max o espesor maximo de la viruta

Para el célculo de sen (ax+p), con el apoyo de la Fig. 3,
podemos decir:

Oo=R+r-t
y aplicando el Teorema del Coseno,
(R+r—t2=r?+R?+-2Rrcos (90 — x + 90 - B)

Despreciando los valores t?, por insignificantes, llega-

SURFAS™
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Angudos Muela - Piezn

Fig. 4. Definicion de sen (o+B).
mos a las expresiones siguientes, para el calculo del es-
pesor e max:
a) en rectificado cilindrico exterior:
emax = NAD I* V., / Ve * 2V 1 *V (1/d + 1/ D)
b) en Rectificado de interiores:
emax = NAD I* V,, / Ve * V1 *V (1/d - 1/ D)

y €) para rectificado plano tangencial, dado que R (radio
de la pieza) = ©

emax =NAD I* V,,,/ V. *Vt/d

Noétese que la expresion del espesor maximo de la viruta
arrancada POR UN GRANO Unico, no comprende el fac-
tor Npp.



Marzo 2019 / Informaciéon

Fig. 5. Variacion del
espesor de viruta en
funcion de las velocidades
de muela / pieza.

El analisis de éstas formulas y de los aspectos dinamicos
de la teoria de Alden, facilmente comprobable, ofrece
una serie de consideraciones muy interesantes, que co-
mentamos a continuacién, con la ayuda de la Fig. 5.

Considérese nuevamente, el esquema basico de Alden,
para la muela y pieza en rectificado cilindrico y con el
mismo sentido de rotacion. Sea P el punto de contacto
de la muela con la pieza en el momento inicial. Durante
un tiempo T, el punto P pasa al Q. Durante este mismo
tiempo T, en la pieza, el punto Q pasa al R. La viruta tie-
ne la forma PQR —tridngulo curvilineo- siendo el espe-
sor maximo, RS. Al incrementar la profundidad de pasa-
da t, el espesor de la viruta crece, proporcionalmente,
en funcién de v t : si este incremento fuese de valor 2t,
el espesor de la viruta sélo seria de 1,42 veces el inicial.

Si se aumenta la velocidad periférica de la muela, V,,,, el
espesor de la viruta sera menor y el grano abrasivo esta-
ra sometido a esfuerzos menores, con lo que la vida util
de la muela serd mayor y la muela se comportard como
“mas dura”.

Inversamente, la reduccion de la V,,, comporta un es-
pesor de viruta mayor, el grano estara sometido a ma-
yores esfuerzos y la muela se comportard como “mas
blanda”.

La explicacion, de acuerdo con Alden, es que el punto P
alcanza el Q en un periodo de tiempo mas corto que el
anterior: T' < T. Siendo la velocidad de la pieza Vpza la
misma que en el caso a) el punto Q no alcanza la posicion
RysilaR,. El espesor R,S, es menor que el RS; el grano a-
brasivo habiendo trabajado menos tiempo y cortando u-
na viruta de espesor menor, sufre menor desgaste.

La conclusion légica de lo expuesto, es que trabajando
con mayor velocidad periférica V,,, obtendremos un
mejor acabado superficial, ademdas de prolongar la vida
util de la muela. Esto es asi y hemos visto como en los ul-
timos 50 afios se ha pasado de velocidades del orden de
los 35y 45 m/s a la faja de 80/ 125 m/s, con aumentos
espectaculares de rendimiento en algunas operaciones
de rectificado fino. Sin embargo las limitaciones para es-
tas velocidades (y mas altas aun) vienen impuestos por la
resistencia mecanica —limite de rotura— de los aglome-
rantes y la rigidez de los sistemas maquina / pieza.®

Esta variaciéon de comportamiento, dureza en funcién
de V. se denomina comunmente “dureza dindmica”
o de accién, siendo de gran importancia su conocimien-
to para optimizar procesos de rectificado.

Ahora supongamos que se incrementa la velocidad de
la pieza V..

5 Ver revistas SURFAS Press n.° 31y 32. 2016/ 17.
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El punto Q, en el mismo tiempo T que en el Caso a) ha-
bréd alcanzado un punto R;, sobrepasando el punto R
del Caso a) y quedando en una posiciéon entre el punto
Ry el O. Queda bien claro que el espesor de la viruta
R5S; es superior a RS del citado Caso a).

El grano abrasivo penetré en el material y sufrio friccion
y compresién elevadas. Todo ello conjugado hara que
este grano se desprenda del aglomerante, antes de que
sus aristas o puntas activas de trabajo, se desgasten to-
talmente. Por lo tanto, la muela se comportard como
mas blanda que en el Caso a).

Si, ahora, reducimos la V,,,, manteniendo constante
Vom: €l espesor de la viruta disminuirg, los esfuerzos so-
bre el grano seran menores y, por este motivo, estara
mas tiempo unido al cuerpo de la muela. Como conse-
cuencia la muela se comportard como mas dura, siem-
pre en comparaciéon con el Caso a).

El Espesor de corte equivalente h,,

Peters y Snoeys (ver nota 1) partiendo de estudios de di-
versos autores, propusieron el concepto de espesor equi-
valente h,,, como expresion del espesor de una “cinta”
de material arrancado de la pieza, a la V, de la muela.

El Espesor de corte Equivalente (h,,) no es mas que el
caudal especifico de virutas (Z') expresado por unidad
de V, de la muela (V) ; y el el caudal especifico de virutas
(Z') es el caudal de virutas (Z) expresado en unidades de
ancho activo de la muela (b). Ver Fig 6.

Buscando el método mas adecuado para obtener el rec-
tificado de una pieza de calidad determinada, con la
mayor economia posible, se ha desarrollado un méto-
do® basado en el empleo de diagramas y de una serie
de nomogramas relacionados’.

La expresion matematica de h,, depende del tipo de
rectificado al que se aplica. Aqui, ponemos el ejemplo
sélo del rectificado cilindrico en plongée y, aunque las
caracteristicas del h,, varian poco entre los diversos ti-
pos, para cada caso debe establecerse la propia “Carte
d'usinage”.

Observando la Fig.6,% vemos que una "cinta" de mate-

6 Peters, Snoeys, Decneut, Aerens, Colding, principalmente, en
el CRIF y CIRP de Leuven, Bruselas.

7 R, Aerens “Mieux choisir ses conditions de coupe”. Paper IN-
TERGRIND'76. Stockolm 1976.

8 Extracto de Richard Aerens. Paper INTERGRIND'76. Stockolm
1976.
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rial de espesor igual a la profundidad de corte "a", que
entra en la zona de contacto muela-pieza a una veloci-
dad V,, sale en forma de "cinta" continua de virutas a
la Veloc.Periférica de la muela "v" de espesor "h,,",
que se calcula considerando una ecuacién de continui-

dad :

a*vy*b =hy, * v * b;
siendo "b" la anchura activa de la muela

simplificando :

- *
heg = a*v, /v

Espesor equivalente

heq 1%'.

Fig. 6. El espesor equivalente. Definicion en rectificacion cilindrica
en plongée.
y considerando que
* .\ 7
arv,=Z7

siendo “Z'" el caudal de virutas expresado en unidad de
anchura,

heg=2"/v
En Rectificacion Cilindrica en plongée, el valor de h,, es
heq=n*d,,* vi/V
en la que:
d,,.: Didm. Pieza (m).

v¢. Velocidad de desplazamiento radial (plongée) de la
muela (um/s).

v: velocidad de corte (m/s) (Vel. Periférica de la muela,
V).



he,: espesor de corte equivalente (um).

En Rectificado plano en plongée, la expresion de h,,, es
directamente utilizable:

—_ *
heg=a*v,/v

En Rectificacién cilindrica longitudinal, dado que la pro-
fundidad de corte no es uniforme en su “anchura acti-
va”, ocurre lo mismo para h,,. Tomaremos en conside-
racion h,, media, que vale:

heq=n*d,, *a,v,/v * b/2
siendo:
a,: profundidad de pasada.
v;: velocidad de la mesa.

b: anchura de la muela.

Como conclusion, las cartas de rectificado permiten de-
terminar las condiciones ¢ptimas de corte, de modo
gue sean satisfechas tanto la potencia disponible de la
rectificadora; la economia de la operacion; la calidad de
superficie deseada, asi como NO quemar la pieza!

FABRICAMOS:

MAQUINAS PARA EL
DESENGRASE, LAVADO

Y LIMPIEZA TECNICA

DE TODO TIPO DE PIEZAS
INDUSTRIALES

Lavar, Desengrasar, Fosfatar,
Secar... Todo tipo de piezas
eliminando: Oxidos, fangos,
pastas de pulir, pegamentos,
virutas, ferrichas,
aceites, grasas, polvo...
En maquinas de tipo:
TUNEL, ROTATIVAS,
CUBAS, CABINAS,
TAMBORES.

*Disponemos de
laboratario propio
para el control de
calidad de la limpieza.
[ ]
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Ervin es el fabricante especialista en granalla de Acero y Granalla
de Acero inoxidable.
Mo solo ofrecemos la mejor calidad de granalla del mercado, sino
también un excelente servicio técnico.

.E?: Maxima productividad, minimo coste
(% Desgaste reducido
(@) Reduccién del polvo y de la eliminacién de residuos

Por favor, péngase en contacto con el Sr. Manuel Forn:

M +34 628 531 487  mforn@ervin.eu www.ervin.eu

i y system wem'a

DEPARTAMENTO ABRASIVOS

GRANALLAS DE ACERO MICROESFERA DE VIDRIO
GRANALLAS DE INOXIDABLE MICROESFERA CERAMICA
GRANALLAS CUT WIRE ABRASIVO ENVIROSTRIP
GRANALLAS SHOT PEENING ABRASIVOS PLASTICOS
CORINDON BLANCO Y MARRON HILOS PARA METALIZACION

Calidad y disponibilidad a precios competitivos
www.ampereabrasivos.com

Tel. 93 4703175 info@ampereabrasivos.com
V7 4

finding a better way ...
|
Résler International GmbH & Co, KG P.L Tel.: 93 588 55 85 rosler@rosler.es
Cova Solera C/ Roma, 7 08191 Rubi {Barcelona) Fax: 93 588 32 09
www.rosler.es Tel.Cial: 93 697 63 20 comercial@rosler.es

* VIBRACION

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

* INGENIERIA MEDIOAMBIENTAL

www.rosler.es

INSTALACIONES PARA TRATAMIENTOS DE SUPERFICIE

INDUSTRIAL SOLUTIONS

A MacDermid Performance Solutions Company

P& MacDermid Enthone S

Innovative Chemical Solutions for the =~ 4
Surface Coating Industry.

]

m_[rmrnmmu;ln

. /ﬁ,'_, '
Z 1& w,% - =
MacDermid Espafiola S.A— Coneixement n® 6, 08850 Gava (Barcelona)
Telf. +34 936 341 380 - espanola@macdermid.com

%%ﬂ S. A. METALOGRAFICA

TRATAMIENTOS TERMICOS

DESDE 1846

NUESTROS SERVICIOS CAPACIDADES MAXIMAS

+ TT VACIO DE:
MOLDES, MATRICES Y HERRAMIENTAS
- CEMENTACION Y CAREONITRURACION
= NITRURACION
+ NITROVAC-SENITROCARBURACION ANTIOXIDANTE
« TENIFER: NITRURACION ANTIDESGASTE
= TT ACERO RAPIDO
+ HIPERTEMPLE
+ BONIFICADO, RECOCIDO ¥ NORMALLZADO
+ OXY-VAPOR®: TT ANTIGRIPANTE « CEMENTACION
« NOXYT®: PAVONADO DURO + CARBONITRURACION I {'ﬂu‘s’ﬁu‘mw
a)
+ ANALISIS DE MATERIALES + BONIFICADOS
* ASESORAMIENTO METALURGICO
« CARBOVAC™: CEMENTACION VACIO
+ IONIT OX™ NITROGARBURACION POR PLASMA

x 2000 mm
-TEmPLEENVACIo | gis0x20tome

= NITRURACION ¥

« NITROGARBURACION | ® 1000 % 1500 mm

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

r vibracion.

uheelobrator

Granatial ECNIC s.L.

Granalladoras de turbina, nuevas y de ocasion.
Instalaciones automaticas de chorreado.

Ingenieria y construccion de instalaciones especiales.
Servicio técnico de todas las marcas y modelos.

C/ Josep Tura, 11 B - Pol. Ind. Mas D’en Cisa
08181 SENTMENAT (Barcelona)
Teléf.: 93 715 00 00 - Fax: 93 715 11 52
Email: granallatecnic@granallatecnic.com
www.granallatecnic.com
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ABRASIVOS Y MAQUINARIA

ACEMSA

LIFE 2 ACID
MACDERMID ENTHONE
MASKING

BLASQUEM
CABYCAL
CHEMPLAST
COGEIM

ERVIN AMASTEEL
GEINSA
GRANALLATECNIC

OPTIMIZA
REVISTAS TECNICAS
ROSLER

¥

-

- & i
_ A
" José Gonzilez

Telé@& 364

Proximo numero

JUNIO
N° Especial SUBCONTRATACION - PUMPS & VALVES (Bilbao).
Granalladoras. Vibradoras. Pulidoras. Pinturas. Metales preciosos. Medio ambiente.
Granallas. Ultrasonidos. Filtracion de polvos. Lavadoras.

50 SURFAS™
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. MacDermj

INDUSTRIAL SOLUTIONS

Enthone

REVISTA DE MOLDE!

LA NATURALEZA SIEME
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PEDECA PVe‘SS Publicaciones

| o
C/ Goya, 20. 1°. » 28001 MADRID e Telf.: 91 781 77 76 * pedeca@pedeca.es ® www.pedeca.es
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La solucion para el tratamiento de superficies

Granalladoras - Equipos de chorreado - Filtros de aspiracion

Talleres ALJU, S.L.
Ctra. San Vicente, 17 - 48510 VALLE DE TRAPAGA - VIZCAYA - ESPANA
Telf.: +34 944 920 111 Fax: +34 944 921 212 - e-mail: alju@alju.es

www.alju.es
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