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Recubrimientos en polvo de textura
fina de la gama «Optimum»

Por Axalta Coating Systems

omo uno de los pioneros en la fabricacion de re-

cubrimientos en polvo, Axalta Coating Systems

(NYSE: AXTA), introdujo en el mercado los recu-
brimientos en polvo de textura fina de calidad arquitec-
tural hace mas de 20 afios.

Desde entonces, el sofisticado acabado superficial con
rugosidad fina de estos productos, ha establecido nue-
vos estandares. Con «Optimum», Axalta ofrece ahora
la siguiente generacion de recubrimientos en polvo de
textura fina.

Este desarrollo innovador para obtener soluciones es-
pectaculares, aporta valor afiadido al recubrimiento.

Los puntos més destacables son el aspecto visual de es-
tos acabados basados en los cédigos RAL y sus caracte-
risticas técnicas mejoradas. Las mejoras técnicas permi-
ten un aumento de la productividad y una mayor
eficiencia de aplicacion.

La mejora en la eficiencia de la transferencia y la optimi-
zacion de la penetracion en bordes y esquinas, permite
que se alcance un mejor recubrimiento con el mismo
volumen de polvo, reduciendo asi el consumo y aumen-
tando la velocidad del transportador en comparacion
con los recubrimientos en polvo super durables conven-
cionales. El facil procesado de los recubrimientos en
polvo «Optimum» permite una ope-
racion mas rapida de la planta de pin-
tura y una reduccion del numero de
rechazos.

Los recubrimientos en polvo «Opti-
mumy» establecen también nuevos es-
tandares en lo relativo a su aspecto y
durabilidad. La superficie del recubri-
miento impresiona con su efecto uni-
forme de textura fina y un acabado
extra mate.

Esto se completa con una resistencia
mejorada a la radiacion UV y excelente
aguante frente a arafazos. Los recu-
brimientos en polvo «Optimum» con
certificados Qualicoat Clase 2 y GSB
Master, estan disponibles en la actuali-
dad en 25 colores basados en la carta
RAL, con mas colores en lanzamiento.
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Catalizadores de estano
para sistemas PU

omindex dispone de catalizadores de esta- También dispone de catalizadores especificamente de-
fio que engloban diferentes quimicas de sarrollados para sistemas con agentes espumantes de
organoestafno tales como carboxilatos, 6- cuarta generacion, los hidrofluoroolefinas (HFO).

xidos, mercaptidos, tioglicolatos y

sulfuros.

Cada clase de catalizador ofrece
diferentes rendimientos en térmi-
nos de estabilidad hidrolitica y ve-
locidad de curado, como se pue-
de observar en la tabla adjunta:

Estos catalizadores estan reco-
mendados para sistemas de poliu-
retano base poliéster o poliéter,
para adhesivos, sellantes y elasto-
meros.
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Equipos de granallado

por turbina STEM

sentantes en exclusiva en Espafa para la venta de
las granalladoras de nueva fabricacion STEM en u-
na amplia variedad de sectores y aplicaciones como:

L a compania ACRO-PERDA somos los nuevos repre-

Fundiciones, forjas, shot peening y stress peening, alu-
minio, proteccion de superficies, tratamiento térmico,
trabajos de hierro y trenes de laminacion, industria au-

tomocién y ferrocarril, hormigoén y terrazo, plastico, a-
mortiguadores y ballestas.

STEM es una compania fundada en Eslovenia en 1989
con el objetivo de producir y desarrollar maquinas de
granallado robustas, con soluciones de alta calidad
para el tratamiento de superficies, tales como arena-
do, granallado, shot peening, stress peening, rugosi-
dad superficial, etc.

El objetivo principal de
STEM es un desarrollo
continuo siguiendo los
requisitos técnicos y tec-
nolégicos del mercado,
con la finalidad de lograr
una 6ptima calidad de
las superficies tratadas,
junto con un consumo
racional de energia y u-
na prudente inversion.

Ademas de las maqui-
nas de granallado es-
tandar de diversos tipos
y dimensiones, STEM
también produce ma-
quinas de granallado
para fines especiales,
que pueden satisfacer a
los clientes mas exigen-
tes.
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La AEA celebra su Asamblea
General en Alicante,

centrada en el medio ambiente
y el futuro de la industria

fiola del Aluminio y Tratamientos de Superficie

(AEA), que representa a este sector industrial del
que forman parte mas de 600 empresas, han celebra-
do en Alicante su Asamblea General. Esta ha sido la
ciudad escogida este afio para el desarrollo de un en-
cuentro al que han asistido representantes de empre-
sas del sector procedentes de toda Espafa.

E | 3y 4 de abril, los miembros de Asociacion Espa-

Durante la primera jornada, y tras la llegada al hotel y la
posterior recepcion con un cocktail de bienvenida, el
presidente de la Asociacién, Armando Mateos, dedica-
ba unas menciones honorificas a tres destacados miem-
bros de la Junta Directiva de la AEA que han dejado es-
ta responsabilidad en la Ultima renovacién de cargos.

Durante la mafiana del 4 de abril, la planta de Aludium
en Alicante fue la encargada de acoger la Asamblea Ge-
neral. Tanto en el desarrollo de la misma, como en las
ponencias que la sucedieron, se ha puesto el foco en el
medioambiente, en la adaptacion de las instalaciones pa-
ra el tratamiento y transformacién del aluminio a los nue-
vos horizontes y necesidades de la industria, asi como en
las nuevas y muchas posibilidades de este material.

Posteriormente, los asistentes tuvieron la oportunidad
de visitar la planta de Aludium (cuyas instalaciones han
sido recientemente sometidas a un plan de moderniza-
cion y adaptacion al protocolo de Industria 4.0), asi co-
mo al Centro de Investigacién Cindal, cuya sede princi-
pal también esta en Alicante.

De izq. a dcha.: un momento de la cena con menciones honorificas a miembros destacados de la Junta Directiva de la AEA en voz de Arman-
do Mateos, Presidente de la asociacion; arranque oficial de la Asamblea General por parte de Armando Mateos y Jon de Olabarria, Secretario

General de la AEA.
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Foto de familia y momentos de la visita a la Planta de Aludium por parte de los asistentes a la Asamblea General de la AEA.

Armando Mateos, Presidente de la AEA, ha remarcado
la importancia de este encuentro anual, una ocasion
para compartir didlogo y experiencia, donde “poner de
manifiesto ante el resto de asociados los logros y desa-
rrollos individuales alcanzados durante el tltimo afio
con trabajo y constancia”.

Esta Asamblea, ha dicho, es “algo necesario para po-
ner al dia nuestros retos y situar el foco en un horizon-
te comun. Es importante que todos dirijamos nuestros

esfuerzos a un mismo objetivo colectivo, al tiempo que
aprendemos a convivir y respetar el entorno y el medio.
También resulta apasionante descubrir, afio tras afio,
que el aluminio es un material que no se agota en
cuanto a nuevas posibilidades, que no deja de sorpren-
dernos gracias a su versatilidad y a lo polifacético que

"

es .

Por su parte, el nuevo director de la Planta de Aludium,
José Ignacio Juan Planelles, quien ha presentado el plan
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de adaptacion de las instalaciones de Aludium a la in-
dustria 4.0* en cuyo disefo e implantaciéon ha partici-
pado activamente, ha destacado “la importancia de di-
gitalizar los procesos productivos y hacer uso de las
nuevas tecnologias para asegurar la sostenibilidad y el
margen econémico”.

Ademas, ha animado a las compafias asistentes a inver-
tir en tecnologias que permitan dar estabilidad a sus
procesos operativos y dar un enfoque centrado en el
cliente que aporte un valor diferencial a sus productos.
“Este hecho situaria a Espafia en una mejor situacion en
el ranking de digitalizacién de su industria, que segun
los Ultimos estudios esta situada en el quinceavo puesto
de los paises europeos”.

Para rematar, el director de la planta de Aludium en A-
licante ha anunciado que, antes de finalizar 2019, la
empresa se certificarad en el estdndar de desempeno de
ASI (Aluminium Stewardshio Initiative), lo que implicara
que se ratifique por parte de un tercero que sus produc-
tos son fabricados siguiendo con los maximos estanda-
res en desarrollo sostenible.

El sector que en Espafia transforma el aluminio en pro-
ductos finales, y que va de la fabricacion a la instala-
cion, pasando por los tratamientos de superficie, la me-
canizacion y la distribucién, esta integrado por casi
12.000 empresas que dan empleo a unos 40.000 traba-
jadores de forma directa y a otros 20.000 de manera in-
directa.

Siendo mas concretos, el sector de la extrusiéon del alu-
minio, a la que representa la AEA, esta especialmente
activo y saneado.

A nivel nacional lo integran unas 45 empresas que po-
seen mas de un centenar de prensas de extrusion y que,
todas juntas, facturan algo mas de 1.000 millones de
euros, dando empleo directo a mas de 4.500 personas
y a unas 13.000 de forma indirecta en sectores auxilia-
res.

También el sector espafiol de la extrusion de aluminio
tiene una importante presencia en mercados exteriores
y contribuye de manera destacada al equilibrio de la ba-
lanza comercial espafiola. Actualmente la industria ex-
porta a la Unién Europea alrededor del 50% de los per-
files extruidos que se fabrican en Espafa.

Aludium y Atlas Holdings LLC. Aludium, multinacional de

aluminio perteneciente al Grupo Atlas Holding dispone
de dos plantas en Espafa y una en Francia que cubren to-
do el proceso de fabricacion de aluminio laminado, inclu-
yendo la fase de fundicién que le permite reciclar el ma-
terial sobrante del proceso.

Atlas Holdings LLC, es un fondo industrial fundado en
2002 que tiene su sede en Greenwich, Connecticut,
EE.UU. Atlas y sus filiales poseen 16 empresas que em-
plean a unas 20.000 personas y que operan en mas de
100 plantas en todo el mundo, generando mas de
4.000 millones de dolares en facturacién cada afno.

Las empresas de Atlas Holdings se dedican a diversos
sectores, entre los cuales se encuentran papel y celulo-
sa, embalaje, transformacién de aluminio, automocion,
materiales de construccién, bienes de equipo, cons-
truccion, energia, servicios industriales, generacion de
energia, acero, y administracion de la cadena de sumi-
nistro.

La AEA (Asociacion Espafola del Aluminio y Tratamientos
de Superficie) es una asociacion sin animo de lucro que
desempena la adecuada representacién de la industria
espafiola del aluminio —desde empresas de extrusion,
hasta de tratamientos de superficies y distribucién-y que
vela por la defensa de sus intereses globales.

La Asociacién representa a unas 650 empresas que
dan empleo a mas de 8.000 trabajadores de forma di-
recta.

La AEA trabaja para dejar claro el compromiso de esta
industria con la calidad, promoviendo la implantacién
en Espafa de las mas exigentes marcas de calidad euro-
peas, el conocimiento en nuestro pais de las ventajas
que supone la utilizacion de productos de aluminio y el
desarrollo industrial sostenible en sus distintos aspec-
tos: medioambiental, econémico y social.

Por ello, la AEA representa y gestiona diversas Marcas y
Sellos de Calidad relacionados con el tratamiento de su-
perficies como Licenciataria General para Espafa de las
Marcas de Calidad internacionales QUALANOD, QUALI-
COAT, QUALIDECO y QUALISTEELCOAT, y proporciona
a sus asociados las tareas de supervision y gestiéon de
todos los aspectos relacionados con ellas.

Asimismo, la Asociacion participa en varios Comités de
AENOR relacionados con la normalizacion y certifica-
cion en Espana; forma parte de CONFEMETAL, ATES-
MEL y el Green Building Council Espafia vy, a nivel inter-
nacional, es miembro de la European Association for
Surface Treatment on Aluminium (ESTAL).






Informacion / Junio 2019

16

Mascarilla para particulas
3M™ Aura™ 9300+ Gen3

Personal, presenta la tercera generacion de su

mascarilla con disefio de tres paneles. La 3M™
Aura™ 9300+ Gen3 se beneficia de las soluciones a-
vanzadas de 3M Science, para ofrecer proteccion respi-
ratoria, comodidad y durabilidad.

3 M, a través de su Departamento de Seguridad

La combinacion de seguridad y facilidad de uso permite
utilizarla durante largos periodos de tiempo, especial-

mente en ambientes calurosos y hUmedos o entornos
de trabajo fisicamente exigentes.

Dos décadas después del lanzamiento de su primera
mascarilla con tres paneles, 3M ha disefiado la tercera
generacion pensando en la comodidad del usuario vy,
por ello, incorpora caracteristicas que mejoran el con-
fort y la transpirabilidad.

Dispone de nuevas pestafias en los paneles superior e in-



ferior con el objetivo de facilitar todavia més la colocacion,
el ajuste y la retirada. Estas pestafias ayudan a desplegar
la mascarilla plegada y moldearla en forma de copa.

Ademas, la posibilidad de agarre en la cubierta de la
valvula de confort 3M™ Cool Flow™, hace que el pro-
fesional disponga de un punto firme para sostener la
mascarilla mientras tira de las cintas de sujecion y asi a-
justarla a la cara.

Precisamente, esta valvula es una innovacion esencial
de la mascarilla al responder con mayor “sensibilidad”
al aire exhalado y permanecer abierta durante mas
tiempo que alternativas anteriores.

Por si fuera poco, la baja resistencia a la respiracion del
filtro 3M™ Advanced Electret Media (AEM) contribuye a
reducir la acumulacion de calor dentro de la mascarilla.

Las bandas de sujecién trenzadas, que consiguen un a-
juste comodo alrededor de la cabeza y el cuello, estan
codificadas por colores para indicar el nivel de protec-
cion: amarillo para FFP1, azul para FFP2 y rojo para FFP3.
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Fabricada con un material filtrante suave y recubierta en
el interior por una banda de tejido lisa (ajuste comodo
en la cara), la no contiene componentes con latex de
caucho natural ni PVC.

El disefio de tres paneles permite que la mascarilla se
adapte a una amplia gama de formas y tamafos de
cara.

El panel superior curvo de perfil bajo se adecta bien a
los contornos de la nariz y los ojos, lo que proporciona
un buen campo de visién y resulta compatible con la
proteccion ocular de 3M. El panel superior en relieve a-
yuda a eliminar el empafamiento de las gafas.

Esta mascarilla esta respaldada por el sistema de auten-
ticacion de producto Safe Guard™ de 3M, que verifica
si se trata de un producto original.
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TECNALIA y SISTEPLANT

ECNALIA y SISTEPLANT han desarrollado la pri-

mera planta de fabricacién en continuo de bucky-

papers de nanotubos de carbono de Europa, ba-
sada en un concepto Safe-by-design. Los buckypapers
son laminas o films semielaborados de nanotubos de
carbono.

La industrializacion de productos basados en este mate-
rial, presenta diversas dificultades asociadas a la variabi-
lidad del comportamiento de los nanomateriales en sus

procesos de fabricacion e integracion, lo cual conduce a
complejidades en el desarrollo de un proceso de fabri-
cacion industrial. Ademas, su fabricacion resulta costo-
sa, por lo que otro de los objetivos ha sido la reduccion
de costes por medio de la optimizacion y escalado in-
dustrial del proceso de fabricacion.

En Europa actualmente la fabricacion de estos materia-
les es muy limitada y se produce a nivel de laboratorio
de investigacion. La producciéon a nivel mundial esta li-

Los nanotubos de carbono presentan unas propiedades mecanicas, térmicas y eléctricas extraordinarias — tienen una densidad diez veces infe-
rior y una resistencia mecanica 500 veces superior a la del acero- que lo convierten en un material excelente para una variedad muy amplia de
sectores industriales. Se trata de uno de los materiales con mas futuro para diferentes sectores, enfocado inicialmente en la aeronautica y la au-
tomocion.
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derada por empresas de EE.UU. y Japodn. De
ahi la importancia de llevar a cabo esta inicia-
tiva, cuyo objetivo es impulsar la industrializa-
cion de este producto en Europa, para dar el
salto del laboratorio a la fabrica.

TECNALIA ha realizado el disefio y la cons-
truccion de la planta piloto de buckypapers
en sus instalaciones en San Sebastian. La fa-
brica de buckypapers ya esta funcionando y
es la Unica de sus caracteristicas que existe en
Europa.

Ademas, una de las grandes disrupciones a-
portadas por este proyecto es que permite
pasar de fabricar en estatico, de manera dis-
creta, como se ha fabricado hasta ahora, a
hacerlo en dinamico, de forma que se puede
fabricar el material en formato de bobina, de
manera continua, sin efectuar paradas.

Asi, se ha pasado de fabricar menos de 0,5m2
a la semana, a fabricar bobinas con una capa-
cidad de hasta 50 m2 a la semana.

Con el desarrollo del proceso a escala indus-
trial se esta consiguiendo suministrar estos
materiales a diversas empresas que ya los es-
tan probando.

A partir del concepto safe-by-design la planta
evolucionara para garantizar la conformidad
con la legislacién cuando se comience con la
produccion comercial.

Actualmente TECNALIA esta trabajando con
OEMs y TIERS de sectores como transporte,
construccion y energia desarrollando busi-
ness cases, donde la integracion y/o utiliza-
cién de buckypapers en composites permiti-
ran desarrollar aplicaciones, como paneles
prefabricados con capacidad de almacenar e-
nergia en edificios, reparacién de piezas de
composites de aviones con buckypapers co-
mo elementos de calentamiento resistivo, ca-
jas para baterias ligeras que no se calientan o
paneles laterales de autobuses con capacidad
sensora, resistencia al fuego y mayor aisla-
miento térmico.

Y todo esto gracias a la colaboracion entre la
plataforma de materiales multifuncionales, la
plataforma de electric aircraft del area de ae-
roespacial y el area de Smart Systems.
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1979-2019

40 anos de Bautermic S.A.

e cumplen 40 anos desde que la empresa Bauter-

mic, S.A. empez6 a fabricar diferentes tipos de

maquinas “Lavadoras Industriales Multifuncién”
para el tratamiento de superficies: Lavar, desengrasar,
fosfatar, limpiar, aceitar, secar...

Maquinas que se proyectan, adaptan y fabrican de a-
cuerdo con las necesidades especificas de cada cliente,
teniendo en cuenta su produccién, espacio y potencia
disponibles, el grado de automatizacién deseado, la ca-
lidad exigida y el gasto econémico previsto.

Carruseles para lavar, desengrasar,
pasivar, fosfatar, secar...

todo tipo de piezas industriales,
posicionadas sobre bandejas de carga

Este tipo de maquinas estan especialmente pensadas
para toda la industria en general y funcionan en conti-
Nnuo paso a paso, las piezas a tratar se alojan sobre pa-
lets de carga especialmente estudiados segun sea el ti-
po de piezas que hay que tratar, éstos a su vez van
montados sobre una cadena en circuito cerrado (carru-
sel) que pasa por el interior de un tunel equipado con



diferentes etapas para la limpieza, desengrase, lavado,
enjuague... y un secado final. Eliminando todo tipo de
impurezas y suciedades que las piezas puedan llevar a-
cumuladas como son: virutas, polvo, grasas, aceites,
pastas, oxidos, resinas, pegamentos, sales, etc.

La forma de carga y descarga puede ser robotizada y los
palets ir marcados con cédigo de barras, para ser volte-
ados o calibrados segun sea la complejidad del tipo de
piezas que hay que limpiar.

Maquinas diversas para el lavado,
desengrase y limpieza integral de todo
tipo de piezas y componentes industriales

Que ademas pueden realizar otros tratamientos comple-
mentarios de: decapado, fosfatado, pasivado, aceita-
do... Maquinas especialmente disefiadas con el fin de
conseguir diferentes grados de limpieza, de las piezas
que se vayan a tratar, bien sea: intermedia o muy fina,
para aplicaciones simples o de de alta precision, depen-
diendo de las exigencias de cada proceso de fabricacion.
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No importa que las piezas, sea cual sea su geometria,
vengan muy cargadas de todo tipo de suciedades, gra-
sas, virutas, aceites, pegamentos, 6xidos, ceras, resinas.

Al final del proceso quedaran perfectamente limpias
para su montaje o expedicion.
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PaintExpo 2020.

Tendencias e impulsos
para las técnicas de lacado

a PaintExpo volvera a convertir el recinto ferial de

Karlsruhe en la plaza del mercado internacional de

innovaciones, aplicaciones, tecnologias del futuro'y
tendencias relativas al lacado industrial, del 21 al 24 de
abril de 2020. A finales de marzo de 2019, unas 400
empresas habian reservado ya su espacio en la superficie
expositiva para la 82 feria lider mundial. En ella se veran
representados en la misma medida los agentes globales
del sector y las pequefias y medianas empresas innova-
doras. A los visitantes les espera una oferta completa de
soluciones para optimizar los procesos de lacado y pre-
pararlos para el futuro.

Como tecnologfa transversal, la técnica de lacado indus-
trial ha influido de forma decisiva sobre la cadena de va-
lores de las empresas, ya tengan un departamento de la-
cado interno o recurran a empresas subcontratadas. A
nivel global se aumentan los requisitos a cumplir en el la-
cado y el revestimiento, tanto en la fabricacion de pro-
ductos industriales como en los bienes de consumo. Por

un lado, se trata de seguir mejorando la calidad del laca-
do y hacer frente al deseo cada vez mayor de obtener
productos personalizados, con una alta presion en lo re-
lativo a los costes. Por otro, hay que cumplir normativas
ecoldgicas mas estrictas y utilizar de forma mas eficiente
los recursos. Asimismo, la construccion ligera con sustra-
tos de materiales mdultiples y los nuevos procesos de fa-
bricacion, como la fabricacion aditiva con superficies ru-
gosas y porosas, suponen nuevos retos para la técnica
de lacado. Luego estan también las tendencias como la
automatizacién y la digitalizacién que tienen las empre-
sas y departamentos de lacado ocupados. Todos estos
temas conformaran el centro de la préxima PaintExpo,
que se celebrarad del 21 al 24 de abril de 2020 en el re-
cinto ferial de Karlsruhe. Y todo ello, con la oferta més
amplia que puede encontrarse a nivel mundial. Hasta fi-
nales de marzo, unas 400 empresas habian reservado ya
su stand de forma definitiva, entre ellas todos los lideres
del mercado y tecnoldgicos del sector. «La fuerte y tem-
prana demanda de superficie expositiva en la PaintExpo
deja claro, que los ofertantes de técnicas de lacado in-
dustriales consideran imprescindible participar en la feria
lider mundial. Por este motivo, podemos prever ya que
presentaremos a los visitantes la oferta mas actual y am-
plia para la técnica de lacado industrial y para solucionar
sus tareas individuales», informa Jirgen HauBmann, di-
rector general de la organizadora, FairFair GmbH.

Todas las tecnologias, materiales y sectores

La gama de la exposicion PaintExpo va desde el recubri-
miento de polvo y en molde, hasta el lacado en conti-
nuo, en humedo y UV con lo que cubre todas las tecno-



logfas de lacado industriales y se extiende a lo largo de
la totalidad de las cadenas de procesos. Para cumplir
con los altos requisitos de calidad, flexibilidad y la efi-
ciencia de materiales, energética y de costes en el laca-
do de componentes, por ejemplo, de metales, plasticos,
madera, materiales de madera, vidrio y combinaciones
de materiales, las empresas expositoras presentaran in-
novaciones, tecnologias, procesos y servicios para el di-
sefio, la realizacion y la optimizacion de los procesos.
Esto comienza con el tratamiento previo de las piezas e
incluye las tecnologias de las instalaciones y aplicacio-
nes, los sistemas de transporte, el secado e incluso el
control de calidad y el embalaje de los productos recu-
biertos. En los sistemas de lacado, lo principal seran las
soluciones nuevas y avanzadas para todos los procesos
de recubrimiento, incluyendo los barnices de alto con-
tenido en sélidos (Ultra-High-Solids), los barnices de
sustitucion de cromo, los recubrimientos de gel, los sis-
temas gque proporcionan funciones especiales o decora-
tivas a las superficies revestidas, los sistemas que mejo-
ran la proteccion anticorrosién, asi como aquéllos que
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contribuyen al ahorro de materiales y energético. Los
expositores ofrecen respuestas a los retos provocados
por la tendencia de la personalizacion, hasta los lotes U-
nicos, con conceptos de instalaciones y de optimizacion
orientados de forma consecuente a la flexibilidad, la ca-
lidad y la eficiencia.

La simulacion y la automatizacion del proceso de lacado
son otros de los temas actuales en los que se centrard la
préxima PaintExpo. En especial, adquirird una mayor re-
levancia en las subcontratas de lacado también la Indus-
tria 4.0, es decir, la integracion digital del proceso de
revestimiento en la fabricacion. Las soluciones con las
que esto puede hacerse realidad también podran verse
en la feria lider mundial de técnicas de lacado industrial.

«La oferta completa y representativa del estado actual
de las tecnologias permite a las subcontratas de lacado
y a los visitantes de empresas con lacado interno de to-
dos los sectores, encontrar la soluciéon ideal a nivel téc-
nico y econémico para sus tareas de forma rapida y efi-
ciente», afirma con seguridad Jirgen HauBmann.
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Nuevas soluciones de limpieza
para necesidades cambiantes

Por Ecoclean

ecubrimiento, encolado, sellado, barnizado: éstos

son soélo algunos de los procesos de produccién

que requieren superficies muy limpias y, en parte,
también superficies activadas. Para satisfacer estos re-
quisitos, Ecoclean ha desarrollado nuevas soluciones de
limpieza, entre ellas, la combinacion de la limpieza qui-
mica humeda y la limpieza por plasma de baja presion
en una sola instalacién. Otra innovacion es la integra-
cion en un solo sistema de varias aplicaciones, como el
plasma de presién atmosférica, el laser, la limpieza por
chorro de nieve de CO, y/o la inspeccion de superficies
para su limpieza o activacioén, ya sea en parte o por
completo. Estas soluciones practicamente abarcan to-
dos los requisitos de pretratamiento.

Ya sea en la industria del automévil y la proveedora, en
el sector de la ingenieria industrial, en la industria aero-
nautica, en la mecanica de precision y la microtecnolo-
gia, en la tecnologia médica, en éptica, en electrénica,
0 en otros sectores industriales, los componentes se so-
meten a un proceso de limpieza para evitar problemas
de calidad en los procesos posteriores y garantizar un
funcionamiento perfecto del producto. En muchos sec-
tores industriales, el principal objetivo en los ultimos a-
fios ha sido eliminar las particulas de suciedad. Debido
a la innovacién y modificaciéon en las tecnologias de fa-
bricacion, unién y recubrimiento, asi como en materia-
les y combinaciones de materiales, los residuos filmicos
(por ejemplo, residuos de medios de procesamiento y
de conservacion, agentes desmoldeantes, siliconas y o-
tros medios auxiliares de fabricacion, e incluso huellas
dactilares) adquieren cada vez méas importancia. Esto es
debido a que pueden perjudicar la calidad de procesos

posteriores, como el recubrimiento, la soldadura, el pe-
gado, el sellado, la pintura, e incluso el tratamiento tér-
mico. Ecoclean (antes Dirr Ecoclean) responde a estas
necesidades cambiantes con nuevas soluciones.

La empresa ha desarrollado un proceso de limpieza combinado de
limpieza quimica himeda y posterior limpieza por plasma, para
piezas de acero, aluminio, vidrio, cerdmica y, en parte, también
para otros materiales que se limpian en procesos por lotes, ya sea
de forma individual o a granel.



La empresa ha desarrollado un proceso de limpieza
combinado de limpieza quimica humeda y posterior
limpieza por plasma, para piezas de acero, aluminio, vi-
drio, ceramica y, en parte, también para otros materia-
les que se limpian en procesos por lotes, ya sea de for-
ma individual o a granel. En este proceso, la limpieza
por plasma de baja presién se integra en la instalacion
de limpieza quimica humeda. Como casi todos los com-
ponentes necesarios para esta tecnologia de limpieza,
como las tecnologfas de vacio, medicién y control, ya se
encuentran disponibles en los sistemas de Ecoclean pa-
ra la limpieza quimica humeda, el esfuerzo adicional se
mantiene dentro de unos limites razonables. Entre las
ventajas de la integracion de la limpieza por plasma pa-
ra el desengrase ultrafino estéan la alta flexibilidad de u-
so de la instalacion, la reduccion de los tiempos de pro-
ceso, unos costes de inversién y de operacién bajos, y
una necesidad de espacio reducida.
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El proceso de limpieza empieza del modo habitual, esto
es, con una limpieza humeda con disolventes y el poste-
rior secado al vacio de las piezas. Acto seguido, se pro-
cede a enjuagar la camara de trabajo. Para proceder a
la limpieza con plasma, a continuacion, se reduce la
presiéon en la cdmara de trabajo por debajo de un mili-
bar, se introduce el gas de proceso (p. €j. aire ambiental
filtrado, u oxigeno) y se enciende el plasma.

Dentro del vacio, a causa de la excitacion del gas de pro-
ceso, se generan iones de alta energia y electrones libres,
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Entre las ventajas de la integracion de la limpieza por plasma para el desengrase ultrafino estan la alta flexibilidad de uso de la instalacion, la
reduccién de los tiempos de proceso, unos costes de inversion y de operacion bajos, y una necesidad de espacio reducida.

asi como otras particulas reactivas, que forman el plas-
ma. Las impurezas, como los residuos de grasas y aceites
en la superficie de los componentes, se atacan quimica-
mente y se convierten en compuestos volatiles. Al mismo
tiempo, la radiacién UV del plasma tiene un efecto lim-
piador: por ejemplo, los compuestos de hidrocarburos de
cadena larga se rompen. Los productos de degradacién
gaseosos del proceso de limpieza por plasma son aspira-
dos fuera de la cdmara de trabajo. Con la combinacion
de la limpieza humeda y la limpieza por plasma, la ener-
gia libre superficial, esencial para una adhesion éptima,
se puede incrementar a un valor comprendido entre 50
mN/m y 80 mN/m en un solo paso del proceso.

La limpieza y la activacién, parcial o completa, asi como,
en parte, el recubrimiento de piezas individuales de metal

y plastico, son objetivos centrales de la ampliacién de la
cartera de procesos de Ecoclean. Para estas tareas tan va-
riadas se han desarrollado sistemas de aplicacion com-
pactos, que se integran en diferentes conceptos de ins-
talaciones en funcién de la necesidad. Estos sistemas
pueden equiparse con diferentes tecnologias de trata-
miento —como el plasma de presién atmosférica, EcoCs-
team, laser, chorro de nieve de CO, o EcoCbooster—, uti-
lizarse como soluciones autonomas automatizadas, o
bien integrarse en una produccién en linea. El objetivo de
la empresa es ofrecer soluciones para las diferentes apli-
caciones de tratamiento de superficies con la tecnologia
optima, desde el punto de vista técnico y econémico. Asi,
por ejemplo, la nueva fuente de plasma de presion at-
mosférica Disc-Jet, desarrollada por el Instituto Fraunho-
fer de Ingenieria de Superficies y Peliculas Finas (IST), per-
mite tanto el tratamiento planar como el tratamiento
perfectamente adaptado a los contornos, incluyendo
huecos o cavidades. Mediante la llamada “descarga su-



perficial fria” (30-60 °C) se pueden tratar también mate-
riales sensibles a la temperatura. El plasma de presién at-
mosférica permite preparar en un solo proceso las super-
ficies de los componentes, para la posterior aplicacion
automatica de un compuesto de sellado, mediante, por
ejemplo, la limpieza fina selectiva, la activacion o el reves-
timiento con un agente adhesivo. Si, ademas de la lim-
pieza, se requiere también una estructuracion, se puede
utilizar la tecnologia laser en funcion del material. La tec-
nologia EcoCbooster proporciona un proceso de pretra-
tamiento para la activacion dirigida, eficaz y eficiente de
las superficies, por ejemplo, antes de la pulverizacion tér-
mica. La automatizacion se adapta también de forma ép-
tima a necesidades y condiciones especificas. Esto permi-
te implementar tanto soluciones roboticas como sistemas
de manipulacion multiarticulares y unidades lineales
CNC. En todas las variantes se puede desplazar la pieza
de trabajo, la herramienta o ambas cosas, en funcién de
la tarea a realizar. Esta alta flexibilidad convierte esta nue-
va "caja de herramientas" para el tratamiento de superfi-
cies, en una solucién para una amplia variedad de tareas
en los sectores de la electromovilidad, la industria del au-
tomdévil y la proveedora, la tecnologia médica y muchos
otros sectores industriales.

Junio 2019 / Informacion

Los sistemas de aplicacién compactos pueden equiparse con dife-
rentes tecnologias de tratamiento, como el plasma de presion at-
mosférica, EcoCsteam, laser, chorro de nieve de CO, o EcoCboos-
ter, utilizarse como soluciones autébnomas automatizadas, o bien
integrarse en una produccion en linea.
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Granallar con granalla
angular de acero inoxidable

GRITTAL®

Por Manuel Lorente / Vulkan Inox GmbH

ué hacen cuando no pueden encontrar un
proveedor adecuado para la aplicacion de
la pintura en polvo de sus piezas? La familia
Tilkin respondié a esta cuestion en 1998 con un salto a
lo desconocido y una especializacion en el recubrimiento
en polvo. Hoy, tras veinte afios de crecimiento constan-
te, la empresa de la ciudad belga de Tongeren presenta
el mayor horno de secado del Benelux. Este es el resulta-
do de la filosofia implementada para hacer medibles to-
das las fases del proceso hasta en el mas pequefo deta-
lle, para poder mejorar asi constantemente.

Una razoén por la que ahora tambien conozca la grana-
lla de acero inoxidable GRITTAL® de VULKAN INOX.

Con esta decision se garantiza la calidad de superficie
deseada, se reduce considerablemente la cantidad de
polvo y residuos, y se aumenta la rentabilidad.

Con esfuerzo y pasion

Los especialistas en el recubrimiento en polvo empeza-
ron en el sector de la estructura metalica de la construc-
cion y hoy cuentan con 30 empleados. Es el desarrollo
que el padre, Michael Tilkin, y sus hijos Jo y Rosy han vi-
vido desde entonces.

Jo Tilkin: “En los afos 90 en la regién de Tongeren, ha-
bia pocas empresas que pudieran ayudarnos a granallar,



metalizar y hacer el recubrimiento en polvo de nuestras
piezas”, recuerda Jo Tilkin. “Por propia experiencia sabia-
mos bien lo que necesitaban las empresas metalurgicas,
pero con los pormenores del recubrimiento en polvo tu-
vimos que familiarizarnos primero. El desconocimiento
gue tenfamos los primeros dias, lo compensamos con es-
fuerzo y pasion.

Que ahora nuestro nombre sea garantia de calidad, es
algo en lo que trabajamos duramente cada dia.

En los primeros afnos el mayor reto fue covencer a los
clientes de las ventajas del recubrimiento en polvo, hoy
dia este método esta establecido, por lo que la deman-
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da ha aumentado enormemente, y con ella también el
numero de proveedores.

Entre éstos, Tilkin Powder Coating sigue siendo una ex-
cepcion, pues la empresa se ha especializado en gran-
des dimensiones.

Jo Tilkin: “"Desde el pasado verano tenemos un nuevo
horno de secado que puede acoger piezas con una di-
mensién de 18 x 3,6 x 3,6 metros. Es el mas grande del
Benelux. Si no entra en nuestro horno, entoces tampoco
entra en un medio de transporte. A partir de ahora nues-
tros clientes pueden fabricar sus piezas de construcciony
hacer el recubrimiento en polvo completamente en una
sola fase de trabajo, lo que supone una gran ventaja. Es-
to nos abre mayores posibilidades adicionales a nuevos
mercados, también mas alld de nuestras fronteras.

Otro punto fuerte de Tilkin Powder Coating es la com-
pleta monitorizacién y trazabilidad de todos los pasos
de la produccion.

Jo Tilkin: “Industria 4.0 ya comenzo6 aqui hace diez a-
fos”, dice Jo Tilkin guifiando un ojo. Nuestro propio sis-
tema ERP siempre nos ha impulsado hacia una mayor
perfecciéon. Sélo cuando todo se hace medible, se pue-
de controlar y garantizar la calidad de la produccion
tanto a uno mismo como a nuestros clientes. Esto es
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muy importante para nosotros, pues la calidad de un
recubrimiento en polvo, a menudo no se ve hasta pasa-
dos unos afios.”

Gracias a este planteamiento Tilkin Powder Coating fue
la primera empresa en Europa que obtuvo la certifica-
cion 1090-1.

Jo Tilkin: “Este conocimiento nos sirve sobre todo para
una optimizaciéon continua. “Al final del dia sé exacta-
mente al centimetro cuadrado, lo que se ha hechoy
puedo influir en ello. Detras hay mas de diez afos de
calculos y desarrollo, de los que se benefician también
nuestros clientes. Hoy dia ellos en pocos pasos pueden
solicitar ofertas on line y cursar pedidos.

En el marco de la preparacion de superficies tambien se
examinaron y se documentaron continuamente los re-
sultados del granallado, de ahi se pudo identificar como
punto débil crénico el abrasivo utilizado, el corindén.

Jo Tilkin: “El granallado antes del recubrimiento es una
fase decisiva en la preparacién de nuestras superficies.
Los valores correctos de rugosidad (RA) y la limpieza de
la superficie garantizan la adherencia para el posterior
recubrimiento, metalizado o galvanizado. Sin embargo
siempre tenfamos fluctuaciones en los resultados del
granallado, a pesar de que, segun nuestra monitoriza-
cion, todos los pardametros del proceso, como la presion,
la distancia y el angulo del granallado, permanecian
constantes”.

La causa de ello era la fragilidad y la dureza del corin-
don, que al granallar se quebraba muy répido y perdia
pronto su tamano. Esta variacién en el abrasivo afectaba
consecuentemente el resultado del granallado, en el que
las rugosidades exigidas ya no se lograban de una mane-
ra ejemplar. De esta forma, podian darse variaciones de
rugosidad incluso en un mismo lote de produccion.

Jo Tilkin: “Eso no es aceptable, cuando se pretende u-
na calidad suprema. Para colmo, el consumo de corin-
don era muy alto y siempre habfa problemas de sumi-
nistro.”

En busca de una alternativa, Jo Tilkin entré en contacto
con Bert Gysen representante de las granallas VULKAN
INOX en Bélgica. Este le presentd GRITTAL® , una gra-
nalla de acero inoxidable angular con una muy alta du-
reza, fabricada con materias primas y aleaciones de pri-
mera calidad.

Bert Gysen sabia que ésta era la solucién ideal para las
demandas de Jo Tilkin. Pues GRITTAL® es enormemente
resistente y, a diferencia de lo que sucede con abrasivos
minerales, el desgaste individual de los granos se pro-
duce muy lenta, de esta forma la mezcla operativa per-
manece muy estable y el resultado del granallado que
se logra es constante, tanto en rugosidad como en ren-
dimiento por superficie. Ademds por la durabilidad de
vida util 30 veces mayor de GRITTAL® se reduce la for-
macién de polvo en el granallado y la suciedad residual
en la superficie granallada. Las condiciones de vision y
de trabajo en el equipo de granallado mejoran conside-
rablemente y la cantidad de residuos producidos por la
granalla, disminuye en torno al 3% de los valores inicia-
les con corindén. Buenos argumentos para este propie-
tario de negocio, que estaba muy atento.

A finales de agosto se comenzd con la adaptacion de la
nueva cabina de granallado, que tiene las mismas di-
mensiones que el horno de secado.



Para Jo Tilkin los resultados iniciales con GRITTAL® son
muy satisfactorios.

Jo Tilkin: “Las diferencias en la calidad ya forman parte
del pasado, pues esta granalla no se rompe tan rapido.
Ahora con esta mezcla operativa totalmente homogé-
nea y estable, podemos controlar mejor el proceso y
gastamos menos abrasivo. Ademas de eso hemos podi-
do reducir también la presién efectiva de trabajo, lo que
nos permite ahorrar altos gastos en aire comprimido. Lo
gue nos agrada mucho es que tenemos menos polvo,
pues el polvo es lo Ultimo que uno querria tener en una
cabina de recubrimiento de polvo.

El polvo tampoco es deseable para el proceso de grana-
llado, porque acelera el desgaste del equipo. Ahora al
granallar, nuestros operadores tienen una vision mucho
mejor de su pieza a tratar y menos trabajo en el poste-
rior soplado de la pieza.

Tengo claro que aunque tengas las mejores maquinas,
son las personas las que trabajan en el producto y las
que marcan la diferencia. Por eso es tan importante
gue nosotros creamos de forma mas agradable su tra-
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bajo, evitando el polvo con nuestra nueva granalla
GRITTAL®.”

Para tener cifras de las mejoras realmente documenta-
das, Jo Tilkin se da un afio de plazo.

Jo Tilkin: “Para nosotros es importante realizar cada fa-
se de nuestro proceso de produccion de forma tan co-
rrecta y eficiente como sea posible, sin impurezas y con
un control perfecto. Lo fantastico de la colaboracién con
Bert Gysen representante de Vulkan Inox GmbH es que
ellos nos apoyan en la optimizacién, los consultamos
continuamente y planeamos juntos los ajustes necesa-
rios para alcanzar nuestro objetivo. Quizas la cuantia de
los costes de inversién desanimen al principio, pero
nuestros costes por metro cuadrado descenderan clara-
mente. Estoy ya tan convencido de eso, como lo estoy a-
hora de la mejor calidad. Podemos compararlo con el
cambio de una bicicleta a un coche de férmula 1.”

Opina Jo Tilkin para concluir.
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GEINSA suministra una linea
de tratamiento de superficies

para HIMOINSA (Kansas)

imoinsa es un fabricante de equipos de genera- de produccién HIPOWER en Kansas. Himoinsa ya dispo-
H cion de energia, perteneciente al Grupo YAN- nia en otras de sus fabricas de una linea de aplicacion

MAR, que ha confiado en GEINSA para el sumi- de pintura epoxi poliéster (2007) y cabina de pintura li-
nistro y montaje de una linea de pintura para su centro quida (2013), ambas fabricadas por GEINSA.

Vista de la salida del horno de polimerizado 2 de acabado.



Vista general de la instalacion de tratamiento de superficies.

El equipamiento instalado en el nuevo centro producti-
vo de HIMOINSA en Norteamérica, consiste en un Tunel
de Tratamiento de Superficies de 6 etapas con su co-
rrespondiente equipo de agua osmotizada y separador
de aceites, un Horno de secado de humedad y dos Hor-
nos de Polimerizado.

La instalacion se completa con el cerramiento de dos
cabinas de aplicacion de pintura en polvo. La linea se
comanda desde un armario eléctrico provisto de auté-
mata o PLC y pantalla tactil.

Uno de los principales puntos fuertes de HIMOINSA es
su condicion de fabricante vertical, lo que le permite te-
ner el control total sobre el proceso de fabricacion.

En este sentido, la instalacion de una linea de trata-
miento de superficies y pintura permite incrementar el
valor afiadido de su produccién y garantizar la calidad
de acabado y resistencia a la corrosion de sus fabrica-
dos.

La empresa dispone de ocho centros productivos que
emplean las Ultimas técnicas de fabricacion. GEINSA ha
sido el proveedor seleccionado para la futura instala-
cion de otras dos nuevas lineas de pintura en su planta
de San Javier (Murcia) y en Changzhou (China).

En la instalacion de tratamiento de superficies y secado
suministrada por GEINSA, las piezas son desplazadas
por medio de un transportador aéreo birrail e introduci-
das en el tunel de tratamiento.

El funcionamiento del tinel se basa en la técnica de
cascada inversa, en la que el liquido que las piezas a-
rrastran de cada bafio se dirige a la etapa precedente,
con el objetivo de minimizar el consumo de producto
quimico y los vertidos al exterior. El tunel estd equipado
con separador de gotas con limpieza automatica y alta
eficiencia.
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Después de los bafos activos de desengrase y conver-
sion nanotecnoldgica, se instald una humidifiacion para
evitar el autosecado de las piezas.

El Ultimo lavado se realiza con agua osmotizada pura pa-
ra garantizar de este modo una calidad maxima de aca-
bado de piezas. Al final del proceso de tratamiento tiene
lugar la fase de nebulizacién. Se trata de un innovador
sistema que garantiza una calidad constante en el tiem-
po, con un minimo consumo de productos de nanotec-
nologia.

El sistema funciona de forma totalmente automatica
mediante un PLC y su finalidad consiste en optimizar los
consumos de producto, puesto que la pulverizacién se
realiza Unicamente cuando las piezas estan en una zona
especifica. La pre-dilucion del producto se realiza auto-
maticamente garantizando que siempre se respete la
misma concentracion. El uso del Nebulizado mejora con-
siderablemente la resistencia a la corrosion de las super-
ficies tratadas.

Una vez finalizado el proceso de tratamiento, la pieza
entrard en el horno de secado de humedad y estara
preparada para la aplicacion de pintura en polvo.

Cada cabina de pintura esta provista de un cerramiento
ventilado y acondicionado, que dispone de un sistema
de renovacién y un sistema de enfriamiento de aire.

Después de la aplicacion de primer, las piezas pasan al
horno de polimerizado 1y tras la aplicacién de pintura
de acabado pasan al horno de polimerizado 2.

A la entrada y a la salida de los hornos, se han instalado
puerta de cortina de aire y puerta en corredera para im-
pedir la salida de calor al exterior. Igualmente se han
instalado campanas activas para aspiracion del aire du-
rante la apertura automatica de las puertas controlada
por PLC.
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HERVEL y la fabricacién aditiva

a fabricacion aditiva hace referencia a todas las

técnicas de fabricaciéon por adicion de material

capa a capa, de manera controlada y alli donde
se necesita.

Su objetivo es producir, de manera rapida, nuevos com-
ponentes complejos y de alto valor afnadido.

Ejemplos de Piezas en PLA, PA FC y ABS.

El gran reto actual de las superficies de las piezas de fa-
bricacién aditiva, en todos los materiales y formas de fa-
bricacion, es su alisado y disminucién de rugosidad.

Hervel, para lograrlo se ha implicado en una nueva linea
de negocio, y gracias a las consultas de sus clientes, ha
podido realizar numerosas pruebas y ensayos con diver-



sos materiales (PLA, ABS, PPS, PC-ABS, PA
+ FC, etc), procedentes de diferentes mé-
todos de fabricacién (FDM, Polyjet, PBF,
etc.), aprendiendo junto a ellos.

En concreto, en 2018, Hervel ha participa-
do con el Centro tecnolégico Gaiker- IK4,
en un proyecto de estudio de tratamiento
de acabado de piezas impresas mediante
tecnologia FDM, que mediante microsco-
pia 6ptica y electrénica, ha permitido a
Hervel, caracterizar el acabado superficial
de cada tratamiento.

Este proyecto ha sido financiado dentro
de la subvencién Chequeo Tecnoldgico
por la Diputacién Foral de Bizkaia.

Como ejemplo, tenemos estas imagenes,
obtenidas mediante un equipo Faro Arm
Edge, Incertidumbre: +/- 0.05 mm, Tempe-
ratura: 20-21 °C de pieza PLA tratada en
Hervel.

Para validar el proceso, se ha obtenido un
STL de la pieza original y tras el tratamien-
to se ha comparado, obteniendo una gra-
fica de color y unas desviaciones.

Tras el proceso Hervel, se obtiene una su-
perficie muy homogénea y buenos resulta-
dos en cuanto a planitud y mantenimiento
de la geometria.

Hervel seqguird investigando y mejorando
en este tipo de aplicaciones, gracias a su
departamento especifico de fabricacion a-
ditiva y gracias, como siempre, a sus clien-
tes, que confian en Hervel y que son su
principal motor.

Pieza bruta del estudio.
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Entrevista Manufacturas Cantero

Por RUMP

nallado en el taller de Manufacturas Cantero S.L.U.

en Rubi, Barcelona, una empresa que se dedica a la
preparacion y acabado de piezas metalicas. Ahora, un a-
Ao después de la puesta en marcha, queremos dar voz al
cliente mediante una entrevista con la gerente, DAa. Isa-
bel Ramirez Cantero, para verificar si alcanzé el éxito
prometido. El equipo en cuestion fue la CAPSOR 10 eco
de carga suspendida con un filtro himedo y recargador
automatico de granalla, del fabricante RUMP.

E n febrero de 2018 fue instalado un equipo de gra-

Buenos dias Isabel. ;Nos podrias hacer una breve des-
cripcion de tu empresa y de tu cargo?

Isabel Cantero: Buenos dias. Aqui en Manufacturas Can-
tero procesamos piezas para companias del sector de la

Isabel Ramierez Cantero en su oficina.

El taller de desbarbado manual.

Automocién, de acero y aluminio principalmente. Es de-
cir, realizamos el acabado, desbarbado, granallado, tala-
dro y troquelado de las piezas de nuestros clientes. Tam-
bién hacemos submontajes de dichas piezas. Yo me
encargo de las gerencia y las labores comerciales, pero da-
do que en Manufacturas Cantero somos un equipo pe-
quefio, hay que estar en muchos frentes y me encargo
personalmente de verificar los distintos procesos.

iDesde cuando has estado realizando dicho trabajo?
Isabel Cantero: Desde 2003.
;Qué tamano tiene tu empresa?

Isabel Cantero: Aqui en la plantilla contamos con diez
empleados fijos. Ademas nos ayudan entre cuatro y seis
variables.



iHacia dénde se dirige tu empresa?

Isabel Cantero: No diria que tenemos una vision de
empresa concreta, salvo la de dar un buen servicio y
ampliarlo. Este es mi primer objetivo y motivacién.

¢ Qué parte de su negocio es la mas complicada?

Isabel Cantero: La gestion de personal cualificado y en-
contrarlo, es lo que cuesta mucho tiempo y que siempre
vuelve a presentar un desaffo. Ultimamente consegui-
mos mucho personal a través de ETT.

Si tuvieras una varita magica, ¢de qué manera transfor-
marias a tu empresa?

Colocacion de piezas frente a la granalladora.
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Interfaz intuitivo del panel de mando.

Isabel Cantero: A corto plazo y me-
dio plazo el objetivo es mantener el
servicio a fabricantes del sector de au-
tomocién, y tener un equipo mas for-
mado. Me gustaria automatizar los
procesos manuales actuales. Actual-
mente es el desbarbado el que ocupa
mas tiempo.

Hablemos un poco sobre el grana-
llado. ;Con qué frequencia traba-
jan con el equipo CAPSOR de grana-
llado?

Isabel Cantero: La hacemos trabajar
todos los dias, al menos durante un
turno. En cuanto a las cantidades gra-
nalladas, el aprovechamiento es entre
seis y diez ciclos por hora, y hasta 400
kg de piezas por ciclo.

¢ Qué tipo de necesidad tuviste para
buscar un equipo de granallado co-
mo el nuestro?

Isabel Cantero: Desde un inicio el
objetivo era el de dar un servicio adi-
cional a mis clientes que necesitaban
soporte con su proceso de granalla-
do. Tomé en consideracién este paso,
dado que vefa que éramos capaces de
procesar nuestras propias piezas. El
motivo principal para adquirir una
granalladora era el aumento del ran-
go de servicio para nuestros clientes
y, por lo tanto, el desarollo de nuestro
negocio. Hicimos estimaciones de in-
cremento y ganancia de negocio, y
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Isabel Ramirez Cantero y su equipo.

resultd que la inversion en una granalladora era oportu-
no.

Describe el proceso de seleccion con respecto al equipo
de granallado y el criterio que aplicé a dicha busqueda.
¢ Qué canales de busqueda utilizaste para esta busque-
da? ;Como llegaste a conocer RUMP?

Isabel Cantero: Hice mi busqueda sobre todo a través
de internet. De esta manera llegué a conocer RUMP. He
observado varias opciones durante un afio, entre ellas
maquinas de ocasion y nuevos equipos, y al final tuve
que seleccionar entre 5 diferentes fabricantes.

¢ Qué te hizo decidirte por RUMP?

Isabel Cantero: Valoro mucho el asesoramiento técni-
co comercial y el sequimiento posterior a mi peticion.

iDe qué manera habéis integrado la CAPSOR en vues-
tro proceso de trabajo y qué valoracion le merece?

Isabel Cantero: A posterior hemos reformado la nave
de granallado, desbarbado, taladrado y verificacién fi-
nal. Una vez que estuvo montada la maquina realinea-
mos el resto del taller.

¢ Qué resultados has visto desde la puesta en marcha de
la CAPSOR? (Se observé una reduccion de costes?

Isabel Cantero: El granallado ha provocado cambios
en varios sentidos:

Por un lado hemos conseguido mayor facturacion, da-
do que hemos conseguido piezas nuevas. Asi que no e-
ra para reducir costes o eliminar procesos, sino mas pa-
ra afadir un proceso a nuestros servicios. Ha subido el
nivel de pedidos con piezas mas delicadas y por tanto
de facturacion.

Por otro lado ha incrementado visualmente el valor de
la empresa, y hemos conseguido aumentar la presencia
y la toma en consideracién en el cliente final. Ademas
avanzamos a nivel de consulta sobre el proceso de gra-
nallado. Nos hemos convertido en consultores en gra-
nallado, porque ahora, con la experiencia ganada du-
rante la operacion de la granalladora, somos capaces de
evaluar la intensidad y tiempo de granallado necesaria
para conseguir ciertos acabados en piezas.

;Qué recomendarias a otras empresas con necesidades
y situaciones similares a las que has vivido tu en el pa-
sado?

Isabel Cantero: Impulsar la diversificaciéon. Recomen-
darfa que aumenten el rango de sus servicios y procesos
a través de equipos de granallado, que al final puede
aumentar su nivel de facturacién. En vez de hacer sélo
desbarbado, o sea recibir piezas, procesarlas y empa-
quetarlas de nuevo, hay que ofrecer un servicio mas
completo a través de nuevos procesos. Diversificar, éste
es el camino que hay que sequir.

;Qué les dirfas a dichas empresas que estan consideran-
do la compra de un equipo como la CAPSOR? ;Les re-
comendarias la compra de nuestro equipo?

Isabel Cantero: Si, la recomendaria. Sélo aviso que a la
hora de comprar un filtro humedo, lo compraria con un
sistema de rascadores automaticos de lodo. No lo hice
en 2017, pero hoy lo veo conveniente.

Isabel, te agradecemos el tiempo dedicado durante esta
entrevista y la perspectiva valiosa proporcionada. Te de-
seamos mucha suerte y éxito para vuestro negocio.

Isabel Cantero: Un placer. Hasta la proxima.
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Cabycal suministra una linea
de pintura en polvo
a Formas Descanso

abycal ha disefado, fabricado e instalado una

nueva linea automatica de pintura en polvo para

la firma murciana Formas Descanso ubicada en
Yecla (Murcia). La nueva instalacion ha permitido a esta
empresa automatizar el proceso de pintado que antes se
hacia de forma manual.

En esta linea Cabycal ha implantado nuevos productos
de disefio y fabricaciéon propia, como la cabina de pinta-
do, el ciclén y el sistema de mejora de la calidad del agua.
La instalacién cuenta con un tunel de pretratamiento de
2,5 etapas con proceso de osmosis y descalcificacion, un
horno de secado, una cabina plastica antiestatica para
pintado automatico y un horno de polimerizado “U”.

El nuevo tunel de tratamiento desarrolla un proceso de
desengrase, que destaca por la proteccion con deposi-
cion de nanoparticulas de conversion. El sistema de pre-

tratamiento implantado supone un aumento de la cali-
dad de los bafios y del lavado final, ya que cuenta con
un equipo de descalcificacion y agua osmotizada, capaz
de obtener una alta calidad en el uso industrial a partir
de agua de alto contenido salino.

Ademads, el tunel de tratamiento desarrolla un proceso
a baja temperatura y esta dotado a la salida de un siste-
ma de soplado de gotas, cuyo objetivo es la reduccion
del consumo energético en el secado.

Por su parte, el horno de secado en “U"”, aprovechado
de una instalacion implantada por Cabycal en 1996, ha
sido actualizado para aumentar su eficiencia energéti-
ca. Ademas, el horno de polimerizado esta aislado tér-
micamente con paneles de alta densidad lana roca.

Como novedad, en esta linea se ha implantacién una
cabina plastica antiestatica disefiada por Cabycal. Esta
cabina cuenta con un sistema de auto limpieza conti-



nua en ciclo automatico e integra la tecnologia de cam-
bio de color rapido en la aplicacion de pintura en polvo,
lo que facilita la personalizacién de los productos de
Formas Descanso.

Ademas, la linea cuenta también con un ciclon de recu-
peracion de polvo con cribadora integrada y un modulo
de filtracion absoluta de alto rendimiento, desarrollados
y fabricados por Cabycal.

Para controlar de todo el proceso de pintura se ha in-
corporado un PLC y un HMI con comunicacién Ether-
net. Este equipo gestiona todas las maniobras de con-
trol de todos los elementos de la instalacién de pintura
y permite la teleasistencia.

“Esta instalacion ha supuesto un reto muy interesante,”
explica Emilio Ferrando, Director General de Cabycal,
“ya que la linea implantada inicialmente en 1996 fun-
cionaba con gasoleo.

Con la subida del precio de los carburantes, la instala-
cion se adaptd a quemadores de pelets de madera y en
esta Ultima mejora se ha dotado a la linea de un sistema
de quemadores de gas natural”.
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Cabycal ya ha trabajado con anterioridad con otras em-
presas del sector del mueble. Algunos de sus clientes
mas relevantes en este sector han sido Dupen, Actiu,
Mobiltac, Hilding Anders, Cocinas Carbel y Navarro A-
zorin, entre otros. Formas Descanso es una empresa fa-
miliar especializada en sistemas de descanso para uso
domeéstico y geriatrico.

La empresa murciana fabrica una amplia gama de siste-
mas de descanso, camas articuladas, somieres fijos, ca-
mas de acompafantes, colchones, almohadas y camas
eléctricas para uso asistencial.
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ChemPlast se erige
como el antidoto al marketing
sensacionalista contra la industria

del plastico

puertas consoliddndose como la gran Semana In-

dustrial de Madrid, una cita demandada por los
profesionales para dar respuesta a las recientes campa-
Aas antiplasticos y antiquimica. A lo largo de los ultimos
tres dias, mas de 8.000 profesionales han podido cono-
cer las innovaciones de mas de 200 firmas expositoras y
sus soluciones para la transformacion de plastico y ma-
terias primas de la quimica de base, mucho mas innova-
doras, sostenibles y respetuosas con el medio ambiente.

L a segunda edicién de ChemPlastExpo cerro sus

Responsables de empresas lideres, investigadores, re-
presentantes de asociaciones sectoriales, y autoridades
de Administraciones nacionales y europeas con compe-
tencias directas en estas materias, han puesto de mani-
fiesto la relevancia de la quimica y el plastico, no solo
para el tejido industrial y el PIB espafol, sino también
para favorecer una economia circular y sostenible.

“ChemPlastExpo se consolida ya como la cita industrial
maés importante en Espafia con soluciones para la trans-
formacién de plastico y materiales avanzados. Profesio-
nales de la industria de la automocién, farmacéutica, ali-
mentacion, packaging, construcciéon, cosmético, entre
otros, usuarios de estos materiales y maquinaria han po-
dido conocer durante estos tres dias las Ultimas innova-
ciones de méas de 200 firmas expositoras y asistir a mas
de 45 ponencias en los dos congresos celebrados” afir-
ma Leo Bernd, Director de ChemPlastExpo.

Desde la industria se ha reivindicado a lo largo de estos
dias la contribucion de estos sectores a la calidad de vi-
da actual y el papel del plastico como un material im-

prescindible y 100% reciclable, gracias a técnicas como
el reciclaje quimico y mecanico.

Asi, se han abordado en diferentes sesiones del Con-
greso de Quimica Aplicada e Industria 4.0 y en el Con-
greso Europeo de Ingenieria del Plastico, las soluciones
de ambas industrias como los bioplasticos y la gran can-
tidad de iniciativas que se estan llevando a cabo para su
Optima gestion.

La economia circular ha sido el gran protagonista du-
rante estos tres dias de ambos congresos, con multitud
de casos practicos como NatureWorks con capsulas de
café biodegradables y 100% compostables o Biofase
con cubiertos y pajitas de un solo uso, hechos con hue-
so de aguacate. Otros ejemplos, han sido Sphere Espa-
fia, que partiendo de una fécula de patata estan gene-
rando bolsas de plastico 100% biodegradabless,
compostables, reciclables y reutilizables. Pioneros en la
investigacion y desarrollo de este tipo de productos, el
presidente del Sphere Espafa, Alfonso Biel, ha hecho
hincapié en la necesidad de crear productos composta-
bles para favorecer la economia circular en el sector del
plastico, principalmente en el plastico de un solo uso.

La industria centra sus esfuerzos en modificar la quimica
del polimero para que después pueda sufrir un completo
proceso de degradacion, segun ha puesto de manifiesto
la Asociacion Espafiola de Plasticos Biodegradables
Compostables, ASOBIOCOM.

En la sesion sobre Plasticos Biodegradables y Compos-
tables, ERCROS presentd sus Ultimas innovaciones en
Biopolimeros PHA destacando su facil degradacion a



temperatura ambiente y en algunos casos en aguas dul-
ces y saladas en pocos dias, asi como su aplicaciéon para
la industria de envases alimentarios y su uso médico,
para suturas absorbibles por el cuerpo humano. Desde
ASIOBIOCOM, Plasticos Hidrosolubles y NOVAMONT
también se presentaron soluciones de biomateriales a-
vanzados, biodegradables y compostables.

Las innovaciones para una agricultura sostenible también
han estado presentes de la mano de CIDAUT, CETEC y
del Centro Tecnolégico AITIIP quienes han presentado
sus innovaciones en nuevos materiales, asi como ejem-
plos de economia circular basados en la reutilizacion de
residuos de fruta, para lograr envases en material biode-
gradable para la industria alimentaria y elementos para la
industria cosmética, entre otras innovaciones.

Isabel Goyena, Directora General de CICLOPLAST ha
presentado la iniciativa del sector para el impulso de un
Acuerdo Voluntario para la creacion de un Sistema Na-
cional de gestion de residuos plasticos agricola, que
cuenta ya con la adhesion del 80% del sector. Goyena
resalté ademas el papel de la Plasticultura, en la que Es-
pafa es lider, en la consecucién de los Objetivos de De-
sarrollo Sostenible, y en su capacidad para producir mas
con menos, incrementar la productividad, reducir un
30% el consumo de agua, reducir el uso de insumos,
mejorar la calidad comercial de los productos y rebajar
los costes.

Financiacion a la innovacion, ayudas para tecnologia y
subvenciones para proyectos de desarrollo tecnolégico
[+D+l han sido los temas principales de la sesién protago-
nizada por el Centro para el Desarrollo Tecnolégico In-
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dustrial (CDTI), quien ha detallado las lineas de financia-
cion directa e indirecta que el organismo publico pone a
disposicion de las empresas industriales de todo tipo.

Lydia Gonzélez, Directora de Programas de la UE y Coo-
peracion Territorial del CDTI, ha animado a las empresas
a aprovechar el afo que queda del programa de trabajo
de Horizonte 2020y, ha asegurado que su institucion ya
trabaja en el proximo Programa Marco Europeo de In-
vestigacion e Innovacién, también conocido como FP9, y
gue abarcara el periodo 2021-2027.

Como broche final, los congresos han clausurado con
una interesante reflexion por parte de Forética sobre la
aplicaciéon de los Objetivos de Desarrollo Sostenible, en
empresas e industrias como un objetivo de negocio que
se ha demostrado que aumenta la rentabilidad y com-
petitividad empresarial, y no como una simple iniciativa
en RSC como se venia utilizando hasta ahora.

Directivos y representantes de empresas lideres e ins-
tituciones como Repsol, BASF, Abott, Grupo Antolin,
Itoplas, Plasticos Romeros, PlasticEurope, Comp, ACR
Plastic, Woojin, AGI, Guzman Global, BMB, JTM, MTP,
JSW, Protecnos, Raorsa, TOYO, SEPRO Group, ATI Sys-
tem, Biesterfeld, BREMVAL, Dupont, Eurecat, EQUI-
FAB, HP, HYDROPYC, IML Reinventa, Snetor, Yaskawa,
entre otros y representantes de Ministerios, institucio-
nes nacionales y europeas del mas alto nivel han com-
partido experiencias, normativas y casos de éxito e im-
plementacién en innovacién para ambos sectores en
ChemPlastExpo19.
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parts2clean 2019.

Lograr una limpieza futurible de piezas constructivas

racias a tendencias globales como la electro-

movilidad, conduccién auténoma, construc-

cién ligera, miniaturizacién y digitalizacion, e-
mergen nuevos desafios para la limpieza industrial de
piezas y superficies. Como afrontarlos, se muestra en
parts2clean 2019. La " 172 Feria Clave Internacional de
Limpieza Industrial de Piezas y Superficies” tendra lu-
gar del 22 al 24 de octubre de 2019 en el recinto ferial
de Stuttgart.

Temas actuales son, por un lado, tecnologias de fabri-
cacién mejoradas y nuevas, por ejemplo, el creciente u-
so de procesos adhesivos, de soldadura por laser y de
revestimiento, asi como piezas fabricadas adicional-
mente.

Por otro lado, ahora hay que limpiar piezas constructi-
vas fabricadas cada vez mas con materiales de nuevo
cufo, materiales combinados, asi como grupos cons-
tructivos completos. A ello se afaden directrices regu-
latorias mas severas, como las exigidas por el nuevo
MDR (Reglamento Europeo para Productos Médicos).

Estos cambios obligan a las empresas a revisar con lupa
SUS procesos operativos y a cuestionar normas ya acre-
ditadas. “parts2clean es una plataforma éptima que in-
forma sobre este tema”, dice Olaf Daebler, director glo-
bal de parts2clean en Deutsche Messe AG. “Como
punto de encuentro sectorial a escala global, los exposi-
tores de la feria presentan no solo el estado actual de
las tecnologfas de limpieza industrial de piezas y super-
ficies, sino también tendencias, para las que ofrecen so-
luciones”.

Un vistazo a la lista de expositores confirma estas pala-
bras. Aqui se encuentra ya casi la totalidad de los lideres
comerciales y tecnoldgicos de los diversos sectores fe-
riales, que tradicionalmente muestran en parts2clean
por vez primera al publico sus desarrollos nuevos y me-
jorados.

Prestar estabilidad a las exigencias
especificas del sector

La oferta orientada al futuro permite informarse de mo-
do eficiente y concreto a visitantes de los mas diferentes
sectores, como la industria automovilistica y de subcon-
tratacion, tecnologias médicas, construccion de maqui-
naria, navegacion aérea y aeroespacial, electrénica, mi-
cromecanica, mecanica de precision, optica, industria
de semiconductores y tecnologias de revestimiento.

Y todo ello tanto si se trata de tecnologias para proce-
sos e instalaciones que permiten satisfacer crecientes e-
xigencias de limpieza particular y/o filmica con procesos
seguros y eficientes, como de tareas de limpieza de pie-
zas hechas de nuevos materiales o con geometrias muy
complejas.

Aqui desempenan a su vez un papel significativo las so-
luciones de manejo, vigilancia y control de los procesos
de limpieza, enjuague y secado, asi como de supervi-
sién de la limpieza realizada.

En otro sector se halla la automatizacion de la limpieza
incluido el manejo de las piezas, por ejemplo con ro-
bots, y soportes de piezas correspondientemente di-



mensionados. Cada vez mas importante es también la
integracion inteligente de los procesos de limpieza en
entornos de fabricacion interconectados y en solucio-
nes ubicadas en la nube, de la que se obtienen numero-
sas informaciones de inmediato y en todas partes.

Este tema se ve redondeado por el formato especial
QSREIN 4.0, en cuyo centro residira el futuro del control
de procesos de la limpieza acuosa de piezas.

Tanto en la limpieza total como en la parcia, en diferen-
tes tareas para ambas emerge una tendencia a la lim-
pieza en seco. Esta la tiene en cuenta parts2clean con
una amplia oferta que incluye, entre otros productos,
sistemas de chorro de nieve de CO2, plasma, laser, lim-
pieza por vibracion y aire comprimido.

“Un punto caliente” y por tanto obligatorio para todos
los visitantes de la feria son las ponencias con traduc-
cion simultanea (aleman<>inglés) de este foro técnico
de tres dias de duracién, con sus cuantiosas y valiosas
informaciones sobre las tendencias e innovaciones”, di-
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ce Daebler. Como centro de difusion de conocimientos,
el Fachforum ofrece puntos centrales, en colaboracion
con Fraunhofer Allianz Reinigungstechnik y Fachver-
band industrielle Teilereinigung (FiT = Asociacién Técni-
ca de Limpieza industrial de Piezas Constructivas). Aqui
se organizan ponencias y discusiones basicas, sobre la
optimizacion de procesos y costes, control de calidad,
asf como sobre aplicaciones modélicas, tendencias y
nuevos desarrollos.

Las “Guided Tours” (Visitas Guiadas), que se realizan en
inglés los tres dias de la feria a los stands seleccionados,
permiten que los visitantes profesionales se informen
en concreto, sobre temas especiales relativos a la lim-
pieza de piezas constructivas y superficies.

Asi encuentran por el camino mas corto soluciones, in-
novaciones y proveedores para los proyectos individua-
les a realizar.

Del mismo modo los expositores participantes obtienen
sus ventajas, presentando en su stand productos y no-
vedades de modo directo al publico profesional intere-
sado y pudiendo asi también entablar contactos adicio-
nales.
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Recubrimientos de calidad

con resinas epoxi

omindex S.A. ofrece a través de su fabricante

de resinas y reactivos diluyentes Aditya Birla

Chemicals, una amplia gama de productos epo-
xi bajo la marca Epotec, adecuados para recubrimientos
de proteccion y aplicaciones civiles.

Entre sus productos destacamos:

Resinas epoxi liquidas y diluyentes
reactivos

e Resinas Bisfenol A no modificadas (de diferentes vis-
cosidades).

e Resinas modificadas con diluyentes reactivos (aroma-
ticos, alifaticos, diferentes viscosidades).

Resinas sélidas en disolvente.

Resinas Bisfenol F no modificadas.
e Resinas tipo Bisfenol A/F modificadas.

e Resinas epoxi novolaca fendlicas.

Diluyentes reactivos (monofuncionales, bifuncionales,
trifuncionales y multifuncionales).

Resinas epoxi solidas para recubrimientos
en polvo

e Resinas (viscosidad estandar) de peso molecular me-
dio.

e Resinas (baja viscosidad) de peso molecular medio.
e Resinas modificadas.

e Agentes de curado fendlicos.

Resinas epoxi sélidas para can y coil
coatings

e Resinas soélidas de alto peso molecular.

Resinas epoxi base agua

e Resinas liquidas emulsionadas.

e Resinas solidas dispersadas.

Aditya Birla Chemicals es el fabricante de resinas epoxi y
sistemas mas grande del sudeste asiatico y Comindex su
distribuidor para Espafa y Portugal.

La compania ofrece un alto nivel de experiencia técnica
para trabajar juntamente con los usuarios finales para
resolver problemas y mejorar continuamente.
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Abrasivos en el tratamiento

de superficies.

La dureza de las muelas abrasivas

Por Guillermo Nussbaum, Abrasives Consultant.

Keiron Chemicals SL., Technical Advisor

Sin duda, el méas complejo de los controles finales de
la fabricacion de una muela abrasiva, es el de la du-
reza que, de una forma simple, se define como la
fuerza con que el aglomerante mantiene los granos
abrasivos unidos.

Los volumenes de poros, abrasivo y del aglomerante,
con sus caracteristicas especificas, junto con la gra-
nulometria, actian en una compleja interdependen-
cia, haciendo con ello que la muela se comporte de
una forma determinada en el rectificado.

¢La muela es blanda? ¢Es quiza dura...? ;Esta trabajan-
do en la que algunos llaman, "zona dulce"?

Y si aumenta la Vp o la profundidad de pase, o disminu-
ye la Velocidad de la pieza, ;trabajard mejor...?

Todas estas preguntas, y algunas mas (!) que afectan al
rendimiento de la muela, tienen que ver con su dureza,
ya sea intrinseca o dinamica y, por encima de todo, a-
fectard al acabado de la pieza.

O sea que la dureza original de la muela, tendra un e-
fecto definitivo (entre otros factores menores) en el de-
sempeno de la operacion de rectificado y, por lo tanto,
debera ser muy bien definida por el fabricante y escogi-
da con conocimiento, por el usuario.

Dureza de la muela. Concepto

De una forma general, una muela “dura”, debera con-

tener un porcentaje elevado de aglomerante (llamado
también, ligante o liga).

Lo mismo ocurre para los granos mas finos: el porcenta-
je de liga aumentara, para una misma dureza, cuando
la granulometria aumente, debido al incremento del &-
rea de abrasivo a ser recubierta.

La dureza de la muela es un valor empirico, que sigue
las letras del alfabeto, siendo la méas blanda la A (que no
se usa nunca. Empieza normalmente en la E o F) hasta
la més dura Z. Aveces Z1, 72,73 ... 0 Z+, Z++ ... segun
el fabricante.

No existe ningun patrén o norma referente a los valores
de dureza. La Norma ISO (FEPA) lo Unico que hace es in-
dicar como se debe marcar una muela:

15A 54.1 L5V G27, enlaque:

15 A Es el tipo de abrasivo
54.1 Indica la granulometria (en este caso)

L Dureza
5 Estructura
Vv Aglomerante

G27 Tipo de aglomerante del fabricante

Por lo tanto, es frecuente encontrar dos muelas con i-
gual comportamiento y con marcaciones distintas :

Fabricante A Fabricante B

15A 541 L5 VG27 = 15A 541 M7 V G27

En una instalacion ideal, o sea, en la que el proceso de



fabricacion fuese 100% confiable, no seria preciso un
control de dureza... si la formulacion, calidad de las Ma-
terias Primas y Auxiliares, pesos introducidos y ciclos de
quema, fuesen perfectos, todo responderia a los patro-
nes tedricos o calculados.

Pero esto es utépico! Es preciso efectuar el control sea
por muestreo, en los casos mas confiables, sea unitaria-
mente, en las series mas problematicas o en los casos
comprometidos.

Mas adelante veremos los métodos actuales de ensayos
destructivos y no-destructivos.

La fabricacion actual de las muelas, desde hace ya unos
100 anos', se basa en la formula:

Vo + Voo + Vo = 100%

Los pesos a mezclar, la densidad verde y la quemada, se
pueden calcular a partir de los datos conocidos de dicha
ecuacion, que se comprobaran una vez la muela cocida
y deberan corresponder a la Dureza y Estructura de la
Tabla.

En la fabricacién propiamente dicha, se usan tablas gra-
vimétricas de forma que los operarios no deban hacer
calculos.

Cada fabricante tiene su “forma de hacer muelas”. Usa
tablas de fabricacion o, simplemente, referencias con-
cretas de operaciones, estableciendo archivos que le
permiten fabricar muelas en base a operaciones iguales
o similares.

Considerando que tanto la formulaciéon cuanto la mez-
clay la cochura fuesen correctas, con la séla compro-
bacion de la densidad quemada obtenida, seria sufi-
ciente.

En el caso de uso de Tablas Volumétricas, éstas presen-
tan valores progresivos de porcentajes de liga y abrasi-
vo, en funcidon de la estructura y la Dureza deseada.
(Fig. 1).

Sin embargo el uso de Tablas Volumétricas no garantiza
en absoluto una dureza igual para los diversos fabrican-
tes. Existen diferencias de producto debidas a varios
factores, como:

a) Pequefas modificaciones, introducidas para “perso-
nalizar” la tabla usada.

1. Pat USA 1,983,082. June 1930. Howe; Boylston; Martin. Wor-
cester, Mass. Norton Co.
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Fig 1. Extracto de Tabla Volumétrica. Durezas.

b) Diferentes materiales usados en el aglomerante o,
simplemente, aglomerantes diferentes.

¢) Ciclos de quema diferentes.

d) La propia experiencia, en el desarrollo de determina-
das familias de productos para uso en maquinasy o-
peraciones concretas, hacen que algunas modifica-
ciones sean introducidas en las Tablas.

Los métodos que exponemos a continuacion, son los
mas populares y no profundizaremos en ellos, puesto
que el andlisis técnico de cada uno de ellos, ya justifica-
ria por si solo uno o varios articulos sobre el tema de la
dureza en la muela.

Histéricamente, muchos sistemas han sido empleados
para medir la dureza de las muelas. El aparato mas
simple usado, con sus “variaciones”, fue (y es) el des-
tornillador, usado por un operario “experto” (llamado
“Standard Man”, en USA), que aplicaba una fuerza
determinada sobre la muela, haciendo al mismo tiem-
po un movimiento de vaivén, hasta que conseguia a-

Fig 2. Principio del ensayo de Dureza. Arranque de grano de una
muela. Huella de grano desalojado de una matriz de Resina.
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rrancar unos granos de abrasivo de la superficie de di- Muy parecido al Sistema Diskus W. pero mas "sofistica-
cha muela. Daba la dureza en funcién de su expe- do", fue el Sistema Podesta.? (Fig. 4)

riencia... Como es natural, este “ensayo” di6 pié a
muchisimos errores por su subjetividad, pero cierta-
mente estaba basado en el principio de la fuerza nece-
saria para arrancar los granos de la muela. Este fue el i-
nicio de los ensayos destructivos.

Con punta diamantada, en forma de cuchilla de destor-
nillador. (La experiencia demuestra baja fiabilidad).

Ensayos destructivos

Para evitar el error del esfuerzo excesivo y ofrecer una
lectura directa, el aparato basado en la Patente Diskus
428.108/ 1926, mostrado en la Fig. 3, consta de un
muelle montado sobre un rodamiento axial, que modu-
la el esfuerzo ejercido y una ventanilla en la que se pue-
de leer la letra de dureza correspondiente, cuando el
medidor empieza a arrancar granos de la muela. Los
grosores de las cuchillas de penetraciéon son recambia-
bles y sus espesores se adectan al tamafno del grano.

Fig. 4. Maquina Ensayo dureza Podesta.

Una mejora del Durémetro Diskus Werke, también ma-
nual, es el S-Test, cuyo esquema mostramos a continua-
cion, (Fig. 5) basado en el método Winterling.

Estd formado por una carcasa, por un sistema de pene-
tracién y por un sistema de medicion. El resultado obte-
nido es transportado a una tabla de valores relativos al

Fig. 3. Aparato medidor de Dureza para Materiales pétreos (Pat. tamafio de grano, dando la dureza de la muela.
Diskus W.).
. . S |

Es un aparato simple, de facil manejo y util para ensa- il i

" H " Z . = [E0 M
yos “in situ”, en muelas montadas en maquinas. M= Medidor micrométrica @

. . . A=A" = Apoyos #

El Unico mantenimiento es el del espesor de las cuchi- F = Cuchilla Ossilante .@ L JE
”aS R = Muela Al

El aparato es fiable en granulometrias hasta 150/ 180.2

2. EnlaFig 2, réplica del durémetro Diskus, construido en 1942, Dureza muelas 8. Test. Procedimiento Winterling

por G. Nussbaum Christmann.
3. L.R. Podesta. Patente USA 2.338.537. 1944. Fig. 5. Medidor de dureza S.Test. Procedimiento Winterling.
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La forma de la carcasa es muy parecida a la de la maqui-
na Podesta, asi como la mesa inferior, ajustable me-
diante tornillo sin fin de paso ancho, permitiendo la car-
ga de, practicamente, todo tipo de muelas.

Las cuchillas oscilantes, al igual que en el aparato Dis-
kus Werke, tienen grosor variable, en funciéon del tama-
fio de grano de la muela. El peso P es de valor constante
y el medidor M, mide la penetracién en valores de 0,01
mm. El valor medido por M serd mayor, cuanto menor
la dureza de la muela, obviamente.

Otro procedimiento destructivo, muy usado, es el Zeiss-
Mackensen.

En él, la dureza es determinada por la profundidad medi-
da en la huella, provocada por la proyeccién de un cho-
rro de arena o de SiC, sobre la superficie de la muela.

El valor de la profundidad corresponde, en una tabla, a
una dureza del cuerpo abrasivo. (Fig. 6).

Huella

Sistermny Zeiss-Mackensen.

Fig. 6. Medida de dureza. Zeiss-Mackensen.

Por Ultimo describimos un procedimiento poco usado
industrialmente, pero si en laboratorio y/o en estudios
de Departamentos de Ingenieria o de Materiales y de In-
vestigacion de Mecanizado.

Se trata del Sistema de Dureza Dindmico, “Dyna-Test"”
0 también conocido como “Dyna-Grader”.

En él una campana rectificadora es aplicada sobre la pe-
riferia de la muela y la fuerza necesaria para arrancar u-
na pequefa capa de la misma, es medida por un dina-
mémetro y comparada en una tabla adimensional de
dureza. Presenta dificultades de aplicacion para muelas
de poco espesor. (Fig. 7).

Este método, aparte de no ser 100% confiable, consi-
dera algunos aspectos interesantes relacionados con el
hecho de que la dureza “efectiva” de una muela, no
depende Unicamente de su dureza intrinseca y si de un
conjunto de interdependencias relacionadas con la elas-
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R =Muela

€ = Campana decorte
D = Dinamometro

5 = Spporte Compana

Dyna-Test,

Fig. 7. Medida de Dureza Dyna-Test.

ticidad de la misma muela, maquina y sistema de fija-
cién-arrastre de la pieza.

Ensayos no-destructivos

Basado en el principio de las vibraciones fundamenta-
les, un operario “experto” se encerraba en una cabina
bien aislada, en la misma fabrica y acordaba las notas
musicales de un violin a la dureza de la muela, golpean-
dola. Por medio de una tabla averiguaba su dureza.

Obviamente, éste era un método mas cientifico que el
del destornillador.

Fue el primer ensayo no-destructivo y dio origen a un
nuevo desarrollo, que empleaba la electrénica. (Fig. 8).

La medicion del Sonic Com-
parator, se efectlia golpean-
do la periferia de la muela
en ensayo.Esta producira un
sonido, en funcién de su du-
reza, que sera captado por
el micro y analizado por el
sistema electronico, dando
un valor que, por medio de
una Tabla, nos indica la letra
gue corresponde a la dure-
za. Como ya hemos dicho,
éste es un ensayo no-des-
tructivo.

Fig. 8. Sonic Tester G&B, 1976. (Fabri-
cado por Saturn Electronics. N.York.,
USA).
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El Sonic Comparator*y el Grind-O-Sonic (del que habla-
remos a continuacion) estan basados en la deteccion de
la frecuencia natural del cuerpo abrasivo, en un interva-
lo audible y representa la totalidad de las caracteristicas
de la pieza ensayada, no asi del medidor por Ultrasoni-
dos (que también describiremos).

El método no-destructivo Grind-O-Sonic®> es muy cono-
cido, y ampliamente usado en Europa.

El sistema mide el Mddulo de Elasticidad (kN/mm?2) de la
muela colocada en un soporte cénico, elastico. (Figs. 9
y 10).

C =rango de madera
S = sensor GOS = bhparato GOS
I = indicacion, de valor R SUP =30porte clistico

Fig. 9 Grind-O-Sonic tester.

Fig. 10. Modo de vibracién fundamental y apoyo de la muela
(Grindo Sonic).

El Grindo-Sonic da una lectura, R, que debe ser introdu-
cida en una calculadora que tendra, entre otros, la for-
mula de correccién de forma, caso necesario.

Hay que sefalar que las muelas de resina vibran con
menor amplitud que las cerdmicas, por lo que las for-
mulas seran diferentes.

Este dispositivo desarrollado por Y. Shinozaki y sus cole-

4. R.G.Rowe: "Vibration Apparatus for Testing Articles" U.S. Pa-
tent No. 2,486,984 (1949).

5. J. Peters, R. Snoeys, A. Decneut. Classifying Grinding Whe-
els.CRIF Leuven Univ, 1968.

Aparato inventado por J.W. Lemmens y construido por Lem-
mens Elektonica N.V.

6. En nuestra experiencia, éste es el método menos usado por
los fabricantes en todo el Mundo. Hoy en dia, la gran mayoria
usa el GOS o similar, aunque todavia tiene aceptacion el Zeiss-
Mackensen.

gas en Japodn, difiere en su principio de los dispositivos
antes citados.

Un haz de vibraciones de alta frecuencia, es transmitido
a través de la muela cuya dureza es analizada, en una
localizacion especifica de la misma, pero no en su con-
junto. (Fig. 11).

Traneductor

Tvlnela
Cables al aparato
Ultrasimico
T rediien

Fig. 11. Medidor Ultrasonico.

Y finalizando los procesos no-destructivos mas popula-
res, tenemos el de medicién de la Presién Dindmica del
aire.

Mediante una tuberia se insufla aire a presién constante
sobre la superficie de la muela; la presiéon medida en el
tubo, servird como valor de referencia para la determi-
nacion de la dureza.® (Fig.12).

@ g Ventdinetro

4 ———— . Aire a presién constante

Fig. 12. Medidor dureza Presién Dindmica.

Como resumen, debemos decir que no existe un méto-
do perfecto de ensayo. Todo lo que fue expuesto esta
hoy en uso en todo el Mundo, de acuerdo con los crite-
rios de los técnicos de las fabricas, adaptados para los
propios procesos de fabricacion, con mas o menos mo-
dificaciones, pero el Grind-O-Sonic (GOS) es probable-
mente el sistema mas “sofisticado” y confiable, ademas
de rapido y no-destructivo.

Insistimos una vez mas en el valor relativo de los datos
del ensayo de dureza. Aun hoy, es dificil el disefio o
proyecto de herramientas abrasivas, garantizando su
comportamiento a priori.

Todos estos sistemas, sirven como control de calidad e
inspeccion final del producto y, de modo general, NO



Fig. 13. Comparativo Mediciones Sistemas Dureza Muelas abrasivas.

pueden prever el comportamiento de una muela de di-
sefio nuevo...

En el grafico (Fig. 13) muestra la variacion de valores
para diferentes durezas en funcion del sistema o proce-
dimiento de medicion.

Vemos claramente el incremento del médulo E, repre-
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sentado por una recta, marcando la diferencia de valo-
res para cada zona de dureza, mientras que los otros
métodos, presentan diferencias en las respectivas pen-
dientes a medida que los valores de dureza aumentan.

e G.Nussbaum & Lopez de Dicastillo. Rebolos & Abrasivos Tecno-
logia Béasica. Pp 187-193 Edit. ICONE Lda. (SP). Brasil 1988.
ISBN 85-274-0045-6.

e R.Snoeys, G. Thunus: "Conception of grinding wheel hardness",
La pratique des industries mecaniques, January (1968) p. 25.

e R.G.Rowe: "Vibration Apparatus for Testing Articles" U. S. Pa-
tent No. 2,486,984 (1949).

e J. Peters, R. Snoeys: "The E-modulus. suitable characteristic of
grinding wheels" Report CRIF-IC9, August (1965).

e A. Decneut : "New formulas improve E-modulus calculations,
disc shaped bodies and rectangular or square bars" Report
CRIF-MC77, November (1970).

e R.Stabenow, J.Fixl : “Beziehungen zwischen Volumetrischem
Aufbau, Elastizitdtsmodul und Schleif-verhalten von keramisch
gebundenen Korundschleifscheiben”. Uetersen. (1977).

e ). J. Berliner & Staff : Berliner Research Report : Dynamic Wheel
Hardness Testing. BL 7592. Danbury (Conn) USA. (1976).
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http://www.bautermic.com/
http://www.pedeca.es/

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 91 332 52 95

Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail F:zerg;a?gzrilig

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

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

e Solucion a problemas relacionados con fallos y roturas de piezas o compo-
nentes metalicos en produccion o servicio : calidad de suministro, transfor-
macion, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico, u-
niones soldadas etc.

* Puesta a punto de equipos automaticos de soldadura y robdtica, y temple
superficial por induccién de aceros.

e Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con préctica real de tra-
bajo en la empresa.
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http://www.aymsa.com/
mailto:optimiza@optimizaconsulting.es
mailto:acemsa@terra.es
http://www.tecnopiro.com/
http://www.alju.es/
http://www.alferieff.com/
http://www.blasqem.pt/

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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http://www.geinsa.com/
http://www.ervinamasteel.eu/
http://www.wheelabratorgroup.com/
http://www.rosler.es/
http://www.granallatecnic.com/
http://www.acroperda.com/
http://www.hervel.com/
http://www.pedeca.es/
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ABRASIVOS Y MAQUINARIA HORNOS DEL VALLES

ACEMSA

BLASQEM

CABYCAL

INDUSTRY TOOL
INNOVATLANTICO

JORNADA CIDETEC / AIAS

LIBROS TRATAMIENTOS TERMICOS
LIFE 2 ACID

MASKING

METALMADRID

OPTIMIZA

REVISTAS TECNICAS

ROSLER

Proximo numero

OCTUBRE
N° Especial METALMADRID (Madrid).
Granalladoras y granallas. Shot Peening. Laboratorio. Calidad. Metrologia. Microscopia.
Espectrémetros. Dispositivos 6pticos.
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