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Nuestra Portada

INGENIERIA DE SUPERFICIES

Con actividad en mas de treinta pafses y una cartera de clientes conformada por
organizaciones lideres en sus sectores de actividad en todo el mundo, GEINSA esta
presente en el mercado desde 1967.

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

Posteriormente evoluciond hacia la fabricacién e instalacién de cabinas/horno para L
el sector del automavil. Asi, tras consolidar su posicion en el mercado, comienza la
fase de implantacién de grandes cabinas de pintura para el sector industrial e E\ )
instalaciones para el tratamiento de superficies .c0
Actualmente GEINSA desarrolla Ingeniera de Superficies para instalaciones de

KTL, de pintura liquida y pintura en polvo, y cuenta con mas de 2.500 referencias

en mas de 30 paises.

Legazpi, 6 - 48950 ERANDIO-BILBAO - BASQUE COUNTRY (EU)

www.geinsa.com

Tél. +34 944 676 091
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Si las piezas a tratar lo requieren,
entremedio de algunas espiras se
colocan volteadores para que las
piezas, al ir avanzando, puedan ir
removiéndose con el fin de
garantizar su limpieza total.

Tuaneles con
“tambor rotativo”
para lavar,
desengrasar,
decapar, fosfatar,
pasivar, enjuagar,
secar... todo tipo

Las piezas a tratar se cargan de
manera automatica a través de
una tolva conica por el frontal del
tambor y una vez que han

de piezas estas piezas se hacen pasar por recorrido todo el circuito interior,

. . uno o varios tramos en zonas de son secadas y expu|sadas al

IndUStrlaIes inmersion. exterior a través de una tolva de
. rga.

Las piezas cargadas a granel, son El transporte de la carga por el descarga

tratadas en continuo mediante interior del tambor rotativo se Dependiendo del tratamiento a

una combinacion de diferentes realiza de forma automatica y en realizar y el tipo de piezas, se

productos quimicos, ecolégicos y continuo a través de una espiral fabrican tambores que pueden

biodegradables, que se diluyen sin fin que, a modo de tornillo, tratar producciones desde 100

en agua y que son proyectados hace avanzar la carga a cada kg/h hasta 2.500 kg/h

por aspersion sobre la carga a revolucion del tambor, el cual

tratar. Cuando es necesario, tiene velocidad regulable. Info 1
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Post-procesados de superficies
en fabricacion aditiva

ervel se ha convertido en el mejor comparero de
viaje para las empresas que producen con los
nuevos métodos y técnicas de fabricacion adi-
tiva y tienen problemas con las superficies de sus piezas.

La fabricacién aditiva es ya una realidad a nivel indus-
trial. Diferentes tecnologias en la impresion 3D permi-
ten hacer disefios geométricos muy complejos, de
forma mucho mas sencilla que mediante los procesos
tradicionales, reduciendo los tiempos de fabricacion y
abaratando costes.

En los laboratorios, tanto de Ermua como de Zaragoza,
disponemos de maquinaria, procesos y productos para
post-procesar, con éxito demostrado, todas las superfi-
cies de las piezas que se obtienen de los diferentes sis-

temas de fabricacién aditiva: SLA, FDM, MJF, SLS, etc. y
en diferentes materiales: ABS, PLA, PA-12, PETG, PPS,
PC-ABS, PA + FC, PAFC, etc.

El objetivo de ofrecer nuestras plantas de ensayos es
demostrar los resultados que se pueden obtener con
nuestros nuevos procesos. Finalmente, el cliente se ins-
tala los equipos necesarios en su empresa, para poder
utilizarlos de manera auténoma e independiente.

El cliente es el que finalmente acaba conociendo sus ne-
cesidades reales y el que, contando siempre con nuestro
asesoramiento y experiencia, realiza en su propia planta
los ajustes necesarios en los procesos para conseguir los
acabados espectaculares que hoy por hoy, ya son posi-
bles en fabricacion aditiva. Superficies con rugosidad ex-
cesiva, estrias no deseadas, marca de soporte
demasiado grueso, etc., son tratadas con
éxito y se ven sustancialmente mejoradas con
nuestros procesos.

Los grandes avances en los post-procesados
se han conseguido gracias a nuestro departa-
mento de +D+i, que no cesa de investigar y
mejorar en este tipo de aplicaciones.

El departamento creado en Hervel especifica-
mente para el desarrollo de este trabajo, ya
cuenta con un nuevo miembro con experien-
cia demostrable como técnico de laboratorio
y control de calidad.

Contamos contigo para seguir mejorando en
este proximo ano en el que celebraremos
nuestro 50 aniversario
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EcoCvelox - Desbarbado

por chorro de agua a alta presion
combinado con procesos de baja
presion para la limpieza de piezas

clave para el perfecto funcionamiento de los com-

ponentes y para obtener una alta calidad en pro-
cesos posteriores, como el pegado, el sellado y el mon-
taje.

E | desbarbado y la limpieza fiables y seguros son

Con EcoCvelox, Ecoclean presenta un concepto de
equipo compacto y completamente nuevo, que hace
mas rentables el desbarbado por chorro de agua a alta
presion y la limpieza de componentes, y que incorpora
ademas un sistema de transporte lineal altamente dina-
mico.

Este equipo configurable de manera individual y am-

pliable en funcién de cada necesidad, permite proce-
sar piezas de hasta 200 x 200 x 200 mm de tamafio,
en ciclos de solo 15 segundos por palet en el sistema
que se conoce como One Piece Flow (flujo de una sola
pieza).

Permite integrar una interfaz CAD/CAM para progra-
mar de forma rapida y sencilla el desbarbado a alta pre-
sién, que se puede realizar con un solo husillo u opcio-
nalmente, con un revélver de alta presiéon equipado con
hasta cinco herramientas diferentes.

Combinada con una innovadora solucién de manipula-
cion de piezas, esta interfaz garantiza que las secuencias
de proceso para nuevas
piezas de trabajo puedan
implementarse en el me-
nor tiempo posible.

Para la limpieza y el se-
cado de los componentes
hay disponibles, por una
parte, las opciones de la-
vado por inyeccion, pulve-
rizacion, enjuague dirigido
y limpieza por ultrasonidos
y, por otra, el soplado a
alta velocidad y el secado
al vacio.

El sistema se puede car
gar automaticamente me-
diante pértico o robot, o
bien de forma manual.



d.o.o.

SHOTBLASTING TECHNOLOGY, ENGINEERING, MARKETING

ACRO «

GRANALLADORAS Y RECAMBIOS ANTIDESGASTE

ACRO-PERDA somos los nuevos representantes en exclusiva en Espana para la venta
de las granalladoras de nueva fabricacion STEM, en una amplia variedad de sectores y
aplicaciones como: Fundiciones, forjas, shot peening y stress peening, aluminio, proteccion
de superficies, tratamiento térmico, trabajos de hierro y trenes de laminacion, industria
automocion y ferrocarril, hormigén y terrazo, plastico, amortiguadores y ballestas.

(PRSI 1 7 N

- Stem: Tercer/cuarto mayor fabricante Europeo
! de granalladoras con 1,100 maquinas vendidas

Stem: 30 anos de experiencia

[ oo

STEMd.on.

'3

1D 5306779
Bisnode do.o. [ 112019

F 1 1IN\ MO

Stem: Exportacion del 95% de su produccion Certificado de Maxima Solvencia AAA
(Triple Oro) en 2016, 2017 y 2018

ACRO-PERDA, S.L. - www.acroperda.com « acro@acroperda.com « +34 93 450 80 19 . Trinxant 77-79 Local 1 - 08026 Barcelona




Informacion / octubre 2019

Cabycal sumistra una instalacion
de pintura en polvo al Grupo TEPSA

abycal disefara, fabricara e instalara una linea
C de pretratamiento y pintado en polvo para el
Grupo TEPSA, especializado en soluciones para
el mercado eléctrico y ubicada en el estado de Co-

ahuila. La instalacion pintara piezas metalicas y de acero
de los equipos industriales que fabrica la compania.

10

La linea disefiada por Cabycal estard compuesta de una
zona de carga/descarga, un tunel de desengrase con 5
etapas, un horno de secado, una cabina de aplicacion de
pintura en polvo de Ultima generacién con cerramiento,
un horno de polimerizado y transportador monorrail.
Esta previsto que la instalacion entre en funcionamiento
a finales de 2019.

Una de las peculiaridades de esta linea es que estara
elevada 3 metros y medio del suelo, con el objetivo de
multiplicar la superficie de trabajo y usar ese espacio
conseguido para labores de almacén y procesado de
piezas.

SURFAS™

Para Emilio Ferrando, Director General de Cabycal, este
proyecto destaca porque “ha permitido a Cabycal con-
solidarse dentro del mercado mexicano de instalaciones
de pintura de polvo automaticas”. Esta linea de pintura
en polvo se une a otra que Cabycal estd implantando
actualmente para el sector industrial en Esquivias (Es-
pana) para la empresa Stulz Tecnivel.

Fundada en 1980 en la Ciudad de Parral, Chihuahua,
Grupo TEPSA es una empresa mexicana lider en el sumi-
nistro de materiales, equipos, servicios y proyectos eléc-
tricos con alta especializacion en el dmbito minero e in-
dustrial.




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, polvo, pegamentos,
virutas, ferrichas, aceites, grasas ...

En maquinas de tipo: TUNEL, ROTATIVAS,
CUBAS, CABINAS, TAMBORES.

CABINAS

CUBAS

LABORATORIO DE PRUEBAS

Disponemos de un laboratorio
propio a disposicion de nuestros
clientes, para poder controlar y
certificar la calidad de limpieza
que ofrecen las maquinas que
fabricamos.

TRABAJAMOS CON IMPRESION 3D

Para poder fabricar los prototipos de los diferentes
soportes especiales con los que poder anclar
eficazmente las piezas que han de ser tratadas,
con el fin de conseguir la maxima precision en su
posicionado-calibrado y asegurar asi una limpieza total.
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Tareas basicas de AIAS

m Representacion institucional

®m Promocion en ferias
m Formacion

® Jornadas y seminarios técnicos
m Proyectos Europeos de investigacion
® Publicacion de la revista AIAS

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

prevencion y la calidad.

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

con la asociacion.

ANODIZADO - CATAFORESIS - CHORREADO - CROMADO - DORADO - ELECTROPULIDO - ESTANADO -
GALVANIZADO - GRANALLADO - METALIZADO DE PLASTICO - NIQUELADO - PINTADO - PULIDO -

AIAS, 30 aiios de experiencia

La Asociacion de Industrias de Acabados de Superficies, es una
asociacion profesional que agrupa empresas del sector del
tratamiento, recubrimiento y acabado de superficies en Espana.

Trabajar juntos
Unir esfuerzos
Crear sinergias

RECUB. POR MULTICAPAS - RECUB. PLASTICOS - TRATAMIENTOS TERMICOS - ZINCADO

Nuestros socios son nuestro mejor valor

Tel. 937 457 969 - aias@aias.es - www.aias.es
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uanto mas personalizado, mejor — este lema in-

fluye cada dia méas en las decisiones de compra.

Si nos centramos en el color de los coches, la
tendencia de la personalizacion va en aumento. Con-
cretamente los compradores de coches pequefos pi-
den, cada vez mas, colores de contraste y de realce,
como por ejemplo el color del techo, para destacar en-
tre la multitud. Para la industria de la automocion, el
pintado bitono supone un mayor coste y esfuerzo. No
solo requiere mas tiempo y energia, también genera
muchos residuos. Gracias a la innovacion pionera ofre-
cida por Drr, esta situacion estd cambiando. Con el sis-
tema EcoPaintlet, la compania presenta una solucion
automatizada, la cual asegura un nivel de precisién sin
precedentes a la hora de aplicar lineas definidas. Durr
presentd la solucion al publico por primera vez en su
jornada de puertas abiertas Open House, que tuvo lu-
gar recientemente en la sede de la comparia en Bietig-
heim-Bissingen, Alemania.

Cuando solo se aplica un tipo de pintura, la eficiencia de
las plantas modernas de pintado automatizado no tiene

Con el Sistema EcoPaintlet, Diirr presenta una solucién automati-
zada que asegura un nivel de precisién sin precedentes al aplicar
lineas delgadas y bien definidas.

SURFAS™

]

Durr posibilita el pintado bitono
de coches completamente
automatizado por primera vez

rival. Gracias a sus procesos altamente automatizados,
grandes plantas pintan 300.000 carrocerias anualmente,
a la vez que mantienen un nivel de calidad alto. Sin em-
bargo, anadir un color de contraste o realce, por ejem-
plo, en el techo o como una franja de disefio, significa
un aumento considerable de trabajo extra: una vez que
toda la carroceria ha sido pintada del color basico, tiene
que secarse y enfriarse, para luego aplicarle cinta de en-
mascarado a mano, excepto en las areas que se van a
pintar de otro color.

Luego la carroceria vuelve a entrar en la linea de pin-
tado, donde se le aplica el sequndo color. Después de
volver a enfriarse y secarse, debe retirarse la cinta, de
nuevo a mano. Esto no sélo estd asociado a costes de
produccidon mas altos, sino que se requiere un incre-
mento de al menos un 25% de la energia requerida
para el secado de la pintura en comparacion con el pin-
tado con un solo color. Adicionalmente, se utilizan de 6
a 15 metros cuadrados de cinta de enmascarado para
cada coche. Ademads, la linea de pintado queda bloque-
ada por la segunda aplicacién de pintura, lo que su-
pone un desperdicio de tiempo valioso.

No se requiere cinta de enmascarado

El nuevo proceso de Diirr, conocido como EcoPaintlet,
es mucho mas eficiente, ya que prescinde totalmente de
la necesidad de cubrir con cinta la carroceria. Esto se lo-
gra gracias al nuevo aplicador. Estando fijado a un brazo
de robot, se mueve sobre el drea determinada y aplica i-
neas de pintura con gran precision. La pintura cae exac-
tamente en el drea establecida y en ninguna otra parte,
ni siquiera en pequefas cantidades. Como resultado de
esto, el resto del coche no debe ser cubierto con cinta de
enmascarado. Se necesita so6lo un tiempo de ciclo de
120 segundos para aplicar un color de contraste en el
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El aplicador de EcoPaintPro no genera “overspray”, y permite
prescindir de la cinta de enmascarado para pintar el coche.

techo de una carroceria. Comparando: utilizando cinta
de enmascarado, sélo el tiempo de colocarla y quitarla
requiere de 50 min aproximadamente.

Los coches eléctricos parecen mas planos

EcoPaintlet ayuda a los fabricantes de coches a cumplir
con un importante requisito de los clientes. Algunos co-
ches eléctricos se construyen un poco mas altos que los
coches convencionales, ya que la bateria se instala en el
ensamblaje del suelo del coche, debajo del comparti-
mento para los pasajeros. Sin embargo, muchos com-
pradores quieren que sus coches se vean bajos y depor-
tivos. Para lograr ese efecto, se utiliza un color oscuro y
gue contraste para hacer una franja de pintura entre el
techo y el lateral del coche, asi como también en la ta-
lonera, lo cual hace que el coche parezca mas bajo. El
EcoPaintlet estd adaptado perfectamente para ese pro-
podsito, ya que aplica la franja de manera precisa, sin
comprometer el acabado existente.

No mas “overspray”

El EcoPaintJet consigue un alto nivel de precision por-
que el aplicador no genera ningun “overspray”. Es de-
cir, no genera pequefas gotas de pintura que son pro-
ducidas por otros pulverizadores, las cuales caen fuera
del &rea definida. El EcoPaintlet tiene una placa de bo-
quillas de mecanizaciéon compleja que mide sélo unos
pocos centimetros cuadrados, lo que impide que se
forme "overspray”. La placa de boquillas, que forma la
parte inferior del aplicador rectangular, tiene alrededor
de 50 huecos apenas visibles, con un diametro aproxi-

SURFAS™

mado de una décima parte de milimetro. Se utilizan
para aplicar la pintura sobre la carroceria mediante cho-
rros paralelos a una distancia de 30 milimetros.

El aplicador es la pieza central del sistema perfectamente
diseado EcoPaintlet. Esto también incluye el robot de
pintado EcoRLP 133i, el cual mueve el aplicador sin vi-
braciones. Un sistema de medicion equipado con senso-
res brinda una precision maxima. Realiza una medicion
3D del &rea a pintar y manda los datos al software de
control, que calcula constantemente sobre qué trayecto-
ria tiene que ser movido el aplicador para lograr un aca-
bado 6ptimo, a esto se le llama generacién de trayecto-
ria automatica. También determina como debe girar el
aplicador, ademas de la velocidad requerida para aplicar
exactamente la cantidad correcta de pintura.

Segun el Dr. Lars Friedrich, responsable de tecnologia
de aplicacion en el Consejo de Direccion de Durr Sys-
tems AG: “este proceso de alta tecnologia permite a la
industria de automocién cumplir con requisitos especifi-
cos de los consumidores de manera mas rapida y ase-
gurando una calidad alta. Hay gran interés en el mer-
cado, ya que ofrecemos un verdadero valor anadido
con esta nueva tecnologfa.”

El EcoPaintJet esta siendo probado actualmente en 7 fa-
bricas de automoviles. Mientras tanto, DUrr ya esta tra-
bajando en profundizar en el desarrollo de la tecnologia,
que también puede pintar geometrias mas complicadas.
Esta version mejorada, conocida como EcoPaintlet Pro,
permite que cada hueco de la placa de boquillas pueda
abrirse y cerrarse de manera individual. Esto ofrece aun
mas opciones de personalizacion del producto. En el fu-
turo, también deberia ser posible aplicar automatica-
mente letras y logos, de modo parecido a una impresora
digital.

Alrededor de 50 huecos apenas visibles en la placa de boquillas
son utilizados para aplicar la pintura sobre la carroceria con cho-
rros paralelos a 30 milimetros de distancia.
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a este fenomeno

tos anticorrosivos podria ahorrar entre el 25y el
35% de las pérdidas ocasionadas por este feno-
meno.

| a prevencion de la corrosién mediante tratamien-

Esto es lo que sostiene Joaquin Cidoncha, CEO de Na-
noprotech Spain, responsable de la comercializacion de

La prevencion de la corrosion permitiria
ahorrar a las industrias entre un 25%
y un 35% de los gastos asociados

productos de aislamiento eléctrico y anticorrosivos. Asi,
en Espafa se estiman en unos 36 mil millones de euros,
cifra alarmante que equivale aproximadamente al 3%
del PIB, segun estudios realizados por NACE Internatio-
nal, autoridad global sobre corrosion.

“Si a estas cifras le sumamos el impacto medioambien-
tal y la pérdida de vidas humanas por
accidentes cuya causa principal es la co-
rrosiéon, se hace imprescindible estable-
cer métodos de proteccion y control
gue nos permitan evitar o al menos re-
trasar la incidencia de los procesos co-
rrosivos”, analiza Cidoncha.

La corrosion es un proceso a través del
cual un material metdlico se deteriora
como resultado de interactuar con el me-
dio que lo rodea.

Los ejemplos de metales que se corroen o
se oxidan son mas que abundantes: torni-
llos que se encuentran a la intemperie
para la fijacion de todo tipo de estructu-
ras, bisagras de puertas, cerraduras, reji-
llas de ventilacién, rayones en carrocerias
de vehiculos, herramientas, equipos en la
industria alimentaria donde la limpieza
con agua es diaria, etc.

“Muchas veces sélo somos conscientes
de los efectos de la corrosién, cuando
escuchamos o leemos en los medios



que ha sido el causante de algun suceso catastrofico,
como el derrumbe de un puente (como el de Génova
del pasado verano), el hundimiento del petrolero Pres-
tige, el accidente de un avion o la caida del balcon de
un edificio.

El primer paso hacia el éxito en la lucha contra la corro-
sién es reconocer que existe el problema, y en segundo
lugar, conocer los tratamientos o productos anticorrosi-
vos existentes en el mercado para poder seleccionar el
mas adecuado a cada caso”, concluye Joaquin Cidon-
cha.

En la practica, existen tres grandes grupos de métodos
que permiten luchar contra la corrosién: métodos que
evitan que el material que nos interesa sea el que se
ataque (proteccion catodica), métodos que intervienen
sobre el entorno alterando su composicién, y métodos
que impiden que el material metalico y el medio agre-
sivo entren en contacto (recubrimientos). Estos ultimos
son los métodos mas efectivos y los mas utilizados.

Los ahorros derivados de aplicar estos métodos son

Octubre 2019 / Informacion

tanto directos: reduccion de los gastos de reparaciéon y
mantenimiento, de pérdida de materiales, de sustitucion
por dafos a los equipos; como indirectos: reduccion de
desperdicios solidos que se acumulan en centros de reci-
clado, ahorro de energia y reduccién de las emisiones de
CO2 al tener que fabricar menos productos metalicos,
conservacion de los recursos naturales, menor riesgo
para la salud y seguridad de las personas, etc.

Por tanto, aunque los metales se corroen por su propia
naturaleza, los dafios originados por la corrosiéon pue-
den retrasarse en el tiempo, reducirse sustancialmente,
e incluso a veces evitarse por completo.

Para cumplir con estos objetivos se hace necesario defi-
nir métodos de proteccion y control que sean confiables
y econémicamente viables.

En este sentido, seria deseable que los estados promo-
vieran la investigacion de nuevos desarrollos tecnolégi-
cos y la implantacién de métodos para luchar contra la
corrosion.

STRAHLANLAGEN
SHOT BLASTING SYSTEMS

Granalladoras

hechas a medida

RUMP STRAHLANLAGEN GmbH & Co. KG ® Berglar 27, 33154 Salzkotten [Alemania] ® info.iberica@rump.de ® www.rump.de
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Reinventando Eurosurfas,
reinventando el sector

Por Giampiero Cortinovis, presidente del comite organizador de Eurosurfas

tratamiento de superficies de Fira de Barcelona,

celebra su 272 edicion. Y lo hace con un nuevo
modelo para dar respuesta a las inquietudes y necesida-
des de un sector, que ha sido capaz de sobrevivir a todo
tipo de vicisitudes a lo largo de los ultimos afos.

E n 2020 Eurosurfas, el encuentro internacional del

Quien me conoce sabe que una de mis caracteristicas es
gue soy una persona realista, tremendamente realista.
En este sentido, ademas mi dilatada experiencia en el
sector, me permite contemplar el estado de las cosas

con perspectiva. Y desde esa posicion, lo primero que
debo reconocer, y deberiamos reconocer todos los que
formamos parte del sector del tratamiento de superfi-
cies, es que el sector ha experimentado un gran cambio.
Podriamos afirmar que el sector ya no es lo que era... Y
es que, para hacer frente a la evoluciéon de los mercados
y la complicada situaciéon econdémica de la ultima dé-
cada, se ha producido un doble fenémeno que ha debi-
litado a nuestro sector.

Por un lado, la politica de concentracién de empresas y la
desaparicion de casi mas del 50 por
ciento de las firmas existentes, y por
otro, los avances tecnolégicos im-
plementados por sectores consumi-
dores de nuestros productos como
el de la automocion, que nos ha em-
pujado a buscar soluciones cada vez
mas econémicas para ser competiti-
vos a nivel internacional sin perder
calidad y, en muchas ocasiones, au-
mentando el nivel de la misma.

Esta situacion, no obstante, ha
abierto una ventana de oportuni-
dad para la modernizacion del sec-
tor. El cumplimiento de las norma-
tivas, especialmente en el ambito
medioambiental, nos ha llevado a
apostar por la innovacion, apoyan-
donos en la quimica organica para
contar con nuevas formulaciones
que mitigasen su impacto en el en-
torno. Y hemos tenido que incidir



en las superficies inteligentes y en los nuevos materiales
para poder ser competitivos y eficientes.

Ademas, me gustaria destacar un factor que, aunque
parezca menor, no lo es. Se trata de relevo generacio-
nal experimentado en la mayor parte de las empresas,
gue ha aportado una nueva manera de hacer las cosas
y de ver el mercado con todo lo que ello lleva impli-
cito.

Todo ello ha llevado a la reinvencion del sector. Y ha lle-
vado también a la reinvenciéon de Eurosurfas. En este
punto, quisiera agradecer el esfuerzo del comité organi-
zador del salon y al equipo de Fira de Barcelona, por di-
senar una feria que se ajuste a la realidad actual del sec-
tor del tratamiento de superficies.

En primer lugar, por abrir Eurosurfas a otros sectores,
siendo la nueva edicion del Congreso Eurocar un claro
ejemplo de ello, al dar a conocer la realidad de sectores
como el de la automocion, el ferroviario o el aeronau-
tico con el objetivo de sacar el maximo partido a las si-
nergias existentes entre ellos.

EL LIDER EN
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En segundo lugar, por cambiar de fechas, pasando su
celebracién a junio en lugar de octubre. Y en tercer lu-
gar, por mantener su celebraciéon de manera simultanea
con Expoquimia y Equiplast, salones de referencia de
sectores que nos son sumamente necesarios.

Estamos a un ano de la celebracion del Encuentro Inter-
nacional del Tratamiento de Superficies de Fira de Bar-
celona.

Un evento que, para reinventarse, ha querido dar visibi-
lidad a las superficies inteligentes, clave para la digitali-
zacion de todos los procesos industriales, y que pivotara
alrededor de esa misma digitalizacion, la cada vez mas
imprescindible economia circular y la transferencia de
tecnologia, factores fundamentales para la industria del
siglo XXI, como grandes ejes tematicos.

Aunque junio de 2020 parezca una fecha muy lejana,
no lo es. Y seguimos trabajando para disefiar un salén
diferente. Y es por ello que me gustaria aprovechar esta
oportunidad para hacer un llamamiento a todos los
miembros del sector para que participen en Eurosurfas.
Nuestro Eurosurfas.
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La clave del éxito.

La técnica de secado y transporte motan®

en WITTE Automotive

Por Reinhard Bauer - TECHNOKOMM

1899 en Velbert / en Renania del Norte/Westfalia

(Alemania) por Ewald WITTE para la produccion
de cerraduras de maletas hasta el dia de hoy, es algo in-
creible. Pues sigue siendo la empresa familiar privada
WITTE Automotive, que cuenta en Europa con 9 plantas
distribuidas en Alemania, Suecia, Chequia y Bulgaria,
con en total 5.200 empleados en 2017 y un volumen
de ventas de mas de 670 millones de EUR, y todo ello
con el principio fundamental inalterado de «Cerrary
echar el pestillo». En la actualidad, WITTE Automotive
figura entre los lideres en tecnologia en el sector de sis-
temas de cierre mecatrénicos para automoviles, como
parte de soluciones sistematicas para puertas, portones,

E n lo que se ha convertido un taller fundado en

Fig. 1: Los tiradores de puertas de automdviles junto con los meca-
nismos de cierre, ubicados detras de los mismos, constituyen los
elementos principales de la fabrica de tiradores exteriores de puer-
tas integrados. Foto: Reinhard Bauer.

SURFAS™

interior y asientos. WITTE Automotive esta represen-
tada a nivel internacional en los EE.UU., México, Brasil,
India, China, Japon y Corea, como parte de VAST, la
alianza Vehicle Access Systems Technology. Con aprox.
12.000 colaboradores y un volumen de ventas de unos
1.700 millones de USD, VAST figura entre los proveedo-
res lideres a escala mundial en este sector de produc-
cion.

La fabrica WITTE recién inaugurada en el afio 2016 en
Ostrov en Bohemia del Norte se ha especializado, aso-
ciada a la produccién de la fabrica ubicada a 20 km de
distancia Nejdek, en la produccién de unidades de tira-
dores de puertas junto con los modulos técnicos asocia-
dos con los mismos. En Ostrov se realiza particular-
mente la fundicion inyectada de plastico, el barnizado y
el montaje. Un componente importante de la instala-
cién lo constituye la instalacion de transporte centrali-
zada y altamente automatizada para granulados de
plastico en las maquinas de fundicion inyectada. Esta
maquina fue suministrada por el grupo aleman motan,
y planificada y montada por su representante comercial
austriaco Luger GmbH.

La gran variedad de formas, colores y funciones de los ti-
radores exteriores de puertas fabricados en WITTE Auto-
motive en Ostrov y sus unidades de blogueo es impresio-
nante. Cumplen con los requisitos vigentes de seguridad
y colision, estan realizados con y sin accionamiento a
distancia, asi como en forma de manejo «Entrada pa-
siva/Salida pasiva» sin llave y estan hechos, segun las ca-
racteristicas de la orden, en funcion del color especifico
del vehiculo (Fig. 1 + 2). Las medidas «antipicking» pa-



Fig. 2: Ejemplo de un médulo de tirador de puerta con electrénica
integrada de emision / recepcion para la realizacion de un acceso
sin llave. Foto: WITTE Automotive.

tentadas dan el toque final a la oferta en cuestion de
proteccién antirrobo. En total, la oferta de WITTE Auto-
motive comprende ademas de los tiradores exteriores,
también los arcos de cierre, los accionamientos interio-
res de la puerta, llaves y cerraduras, en aquellos casos
necesarios, ayudas de cierre, fijadores de puertas y fre-
nos de puertas, accionamientos de puertas, asi como sis-
temas de protecciéon de puertas.

También para asientos de turismos hay disponible una
amplia paleta de productos. «Las cerraduras de respaldo
absorbentes de energia y los arcos de cierre minimizan,
en caso de colision, la carga del respaldo. Forman parte

Octubre 2018 / Informacion

del equipo de seguridad para la proteccion de los ocu-
pantes. Los innovadores cerrojos en el fondo del asiento
para la retirada y el montaje todo confort de los asien-
tos, asf como el sistema activo de respaldo de seguridad
(ASR) dan el toque final al programa de WITTE», asi nos
resume David Svoboda, jefe de seccion Fundicion Inyec-
tada, en el curso de su presentacion de la empresa.

Piezas de plastico de una calidad
inmejorable

Como los tiradores de las puertas y portones de un au-
tomovil se encuentran en el area de vision y contacto
del usuario, contribuyen en su forma y tacto considera-
blemente en la impresiéon de calidad de un automovil.

Los moédulos de los tiradores se fabrican como «Car
sets». Un set comprende todos los tiradores de la puerta
de un vehiculo junto con las funciones relacionadas con
los mismos. Las piezas estructurales se fabrican, por mo-
tivos de solidez, de PA6 con un 35% de fibras de vidrio,
las cubiertas de un marco de PC/ABS. Se emplea sin ex-
cepcién material coloreado previamente. Actualmente
se produce en 12 maquinas de fundicién inyectada,
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Fig. 3: Vista global de la produccién de fundicion inyectada, de-
lante secciones de trabajo para la confeccion de las piezas fundi-
das por inyeccién. Foto: Reinhard Bauer.

otras 10 ya se han planificado para su aplicacion en un
futuro préximo (Fig. 3).

Una gran parte de los tiradores se fabrica como cuerpos
huecos mediante aplicacion de técnica de inyecciéon de
gas. Lo que conlleva que, con cada ciclo de produccién,
una parte de material con una magnitud del 30 al 40%
del volumen de pléstico inyectado se desplace a una cavi-
dad secundaria, que a continuacion se separa, recolecta
y, después de triturar, de nuevo se retorna a la corriente
de material. «Para garantizar la calidad de la superficie,
todos los materiales, tanto la mercancia nueva, como
también el material reciclado tiene que secarse hasta al-
canzar una concentracién de humedad residual de un
0,1 aun 0,15% (PA6) o de un 0,02 a un 0,05%
(PC/ABS)», explica Pavel Karas, jefe de departamento
Fundicion Inyectada en la fabrica de Ostrov, durante su
estancia en la produccién a lo largo de la instalacion de
transporte de material. «Por este motivo, sélo podemos
considerar una instalacién con una estructura para la que
se conducen todos los tipos de plastico tratado, inclusive
cantidades de reciclado, a través de la instalacion de se-
cado central con aire seco hacia las maquinas.»

La instalacion completa se puede
manejar claramente a través
de un ordenador piloto de produccién

Todos los componentes de la instalacion, con excep-
cion de los equipos de dosificacion en las maquinas de
fundicion inyectada, se controlan y manejan por medio
de modulos electrénicos desarrollados especificamente
por motan para este fin. Estan conectados entre si a
través Ethernet o TCP/IP con un CONTROLnet al sis-
tema de control centralizado. El cual esta combinado
con el amplio sistema de gestion de instalaciones LINK-
net, que registra las etapas del proceso y datos de la

SURFAS™

aplicacion, los protocola y a través de todo esto, todos
los mandos conectados, asi como también los equipos
se pueden manejar y controlar. Ademas, se ha reali-
zado una interfaz para el sistema ERP existente (Enter-
prise-Resource-Planning).

Para terminar, el jefe de seccion Svoboda resume la
puesta en marcha de la produccion indicando el criterio
principal de su eleccion por motan: «En vista de la estre-
cha agenda de la que disponfamos durante la construc-
ciéon y la puesta en marcha de nuestra nueva fabrica de
produccién, consideramos importante mantener lo mas
bajo posible el riesgo técnico en todos los componentes
de la instalacién. Tras toda una serie de visitas de referen-
Cia que nos convencieron por completo, nos decidimos
por motan-colortronic como proveedor de sistemas y Lu-
ger como planificador de sistemas y socio de servicio téc-
nico, y desde entonces, seguimos convencidos de haber
tomado la decision correcta.» (Fig. 4).

Las instalaciones de una mirada

Potencia para ocho materiales diferentes
en 22 maquinas de fundicién inyectada

Se tratan marcos de PC/ABS con y sin contenido de fi-
bra de vidrio, PA 6 con 30% de fibra de vidrio en canti-
dades de consumo de 20 a 100 kg/h, con distribuciéon

Fig. 4: De izquierda a derecha: Carola Wirth, Marketing motan-co-
lortronic, Thomas Luger, representante de motan-colortronic para
Chequia, David Svoboda, jefe de seccion Fundiciéon Inyectada WITTE
Chequia, Jaroslav Houska, coordinador de proyectos Fundicion In-
yectada, Pavel Karas, jefe de produccién Fundicién Inyectada en
WITTE-Ostrov y Zdenek Tesar, colaborador externo de la compania
Luger para la regién de Bohemia. Foto: Reinhard Bauer.



flexible en varias maquinas respectivamente. To-
dos los materiales se alimentan desde la instala-
cién de secado centralizada, por transporte de
aire seco, hasta las maquinas de fundicién inyec-
tada.

Silos divididos para el
almacenamiento
de materias primas

Los 8 tipos mas importantes de plastico se retiran
del silo para su tratamiento. Los cuatro silos do-
bles se han adaptado a las cantidades consumi-
das y previsto con un contenido, en cada caso, de
2 x 47 m3 uno encima de otro para la separacion
de lotes (Fig. 1a).

Fig. 1a: El material suministrado se almacena en cuatro si-
los de doble cdmara. Fig. 1b: Las conducciones de llenado
estan aseguradas por finales de carrera contra un llenado
erréneo. Fotos: Reinhard Bauer.

Los seguros de cerradura en los puntos de aco-
plamiento reducen el potencial de carga errénea.
Entre los silos y la instalacion de secado colocada
posteriormente, se transportan los materiales a
través de un Grupo de vacio con soplante de ca-
nal lateral con convertidor de frecuencia de alta
eficiencia energética.

Secado de material

Los tipos de material tratados se secan centrali-
zados, antes de su transporte a las maquinas.
Para este fin se emplean secadores de aire seco
LUXOR de motan de la serie ETAplus. «<ETA» de-
signa la letra griega «n», con la que se repre-
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Fig. 2a: La serie LUXOR A con el ETA-process® de alta eficiencia
energética y la tecnologfa de secado ETA plus® comprende diez
modelos con un rendimiento de aire seco de 80 a 2.400 m3/h.
Foto: Reinhard Bauer.

senta en la técnica el grado de eficacia. (En motan sig-
nifica ETA-process® la adaptacién optima de la tempe-
ratura de secado, la cantidad de aire seco alimentada,
el punto de rocio y el tiempo de secado.)

ETAplus combina la adaptacién de la temperatura con
una regulacién adicional de la cantidad de aire. El sis-
tema detecta por si mismo las oscilaciones de rendi-
miento del material o las temperaturas modificadas de
la entrada de material en el sistema de secado y adapta
automaticamente la cantidad de aire a la energia nece-
saria de la tolva de secado. En caso de interrupciones de
produccion, se puede descender la temperatura de se-
cado hasta la temperatura de mantenimiento, para ma-
teriales particularmente criticos, e impedir asi un dafo

Fig. 3a: Cada secador LUXOR se puede combinar con toda flexibi-
lidad con el volumen de la tolva de 15 a 2.400 litros. Todas las tol-
vas de secado estan fabricadas en serie en acero inoxidable, total-
mente aisladas y disponen de una calefaccion y regulacion de la
temperatura individuales. Foto: Reinhard Bauer.
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Fig. 4a: La estacién de conexiones de manejo manual (mesa de dis-
tribucién) para el suministro flexible a las maquinas de tratamiento
con granulados de plasticos secados. Foto: Reinhard Bauer.

térmico de determinados plasticos debido a un calenta-
miento excesivo.

En caso de rendimientos de material demasiado altos se
efectta un aviso visual. Comparado con las instalacio-
nes de secado convencionales, la tecnologia ETAplus
hace posible un ahorro de energia de mas del 60%.

Para facilitar el ajuste de los datos de secado especificos
del material se ha integrado, como funcién adicional,
una base de datos del material en el controlador. Con-
tiene datos bases con pardmetros de unos 70 materia-
les estandar y puede ampliarse, segun necesidad, adi-
cionalmente con 100 conjuntos de datos.

METROCONNECT Sistema de acoplamiento
C con codificacion

Transporte

Las maquinas de fundicion inyectada se han conectado, a
través de un sistema de conduccion de material en fun-
cion de la maquina (= por maquina una tuberia separada),
con la instalacion de secado. La conduccion de material se
ha adaptado al transporte de plasticos con un contenido
alto de fibras de vidrio. Para este fin, se han confeccio-
nado los puestos de inversién con codos de tubo de vidrio
de alta resistencia, protegidos contra la produccién de as-
tillas y provistos de un revestimiento externo.

Para mantener el estado de secado del granulado de
plastico lo mejor posible hasta las maquinas de fundi-
cion inyectada se emplea aire seco como medio de
transporte. Ademas, se transportan sélo en cada caso
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Fig. 5a: La conduccién de material entre la instalacion MAQUINAR'A ES PEC'AL

de secado y las maquinas de fundicién inyectada,
consta de tubos de acero fino y codos de tubos de vi-

drio. Foto: Reinhard Bauer. ASESO RAMlENTO TECN'CO

lotes pequefios de material a las maquinasy, a
continuacion, se aspiran al vacio las conduc-
ciones (Purga).

REPUESTOS

SAT

Dosificaciones de material en las
maquinas de fundiciéon inyectada

Todas las maquinas de fundicion inyectada se
han equipado con un separador de material y

Poligono Neinver - C/ Aresti 7 48160 Derio - Bizkaia
944 52 21 23 info@mebusa.es www.mebusa.es

Fig. 6: La unidad de dosificacién sobre la maquina de
fundicién inyectada en combinacion con un separador
de material (estacion intermedia azul entre maquina y
equipo de dosificacién). Foto: Reinhard Bauer.
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con un equipo de dosificacion GRAVICOLOR gravimé-
trico instalado encima con tres separadores de material.
En las maquinas se trata material nuevo y material mo-
lido, pudiéndose ajustar la relacion de la mezcla. El ter-
cer componente es un aditivo.

Todos los componentes de la instalacién se controlan y
manejan a través de médulos electrénicos que se pue-
den controlar a distancia y que estan desarrollados es-
pecificamente para este fin. Los silos y la instalacion de
secado y transporte se vigilan y controlan a través de
motan CONTROLnet.

El concepto basico de la instalacion ofrece méas opcio-
nes de ampliacion, las cuales incluyen también la ges-
tién de instalaciones por medio de motan LINKnet, al
gue se conectan todos sistemas de control aptos para la
comunicacion de motan.

Permite registrar todas las etapas del proceso y datos de
la aplicacién dentro de la instalacién motan, asi como
protocolar y manejar todos los equipos conectados.
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Fig. 7: Las funciones y los datos de ajuste de la instalacion central
se visualizan y controlan a distancia a través de motan LINKnet.
Foto: Reinhard Bauer.

Con la protocolizacién completa de los procesos de la
instalacion se pueden relacionar los lotes de material
tratados con los productos fabricados y realizar su se-
guimiento. (Fig. 7)
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IK4-Tekniker obtiene la Certificacion
de Gestion de I+D+l

la certificacién que verifica la excelencia de su sis-

E | centro tecnolégico ha superado los requisitos de
tema de gestion de investigacion y transferencia.

La apuesta por la innovacion es clave para el aumento
de la competitividad empresarial. Ademas, el desarrollo
de soluciones tecnoldgicamente avanzadas y su conver-
sién en productos y servicios aptos para la industria y el
mercado exige la incorporacion de procesos de gestion
de excelencia.

En este contexto, el centro tecnoldgico IK4-TEKNIKER
ha recibido el certificado que acredita la adecuacion del
sistema de gestion de [+D+i de la entidad a los requisi-
tos de la norma UNE 166002:2014. En la preparacion
previa del sistema, IK4-TEKNIKER ha contado con la co-
laboracion de Juan Carlos Morla de la empresa Sonder
Consulting y con SGS como entidad externa acreditada
para el proceso de certificacion.

El certificado ha sido entregado por la empresa de ins-
peccién, verificacion, ensayos y certificacion SGS al di-
rector general de IK4-TEKNIKER, Alex Bengoa, en un
acto celebrado en las instalaciones del centro tecnolo-
gico, en el municipio guipuzcoano de Eibar.

K™ =
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El acto ha contado con la presencia del director de Tec-
nologia y Estrategia del Gobierno Vasco, losu Mada-
riaga, y del director de Certificacién de 1+D+i de SGS,
Oscar Nevot.

También han acudido al evento el delegado de la Zona
Norte SGS, Enrique Zoppetti, el director de Operaciones
de SGS, Jon Ander Madariaga, la directora de Marke-
ting y Digital Business de IK4-TEKNIKER, Itziar Cenoz, y
la directora de Personas y Organizacion de IK4-TEKNI-
KER, Mercedes Aja.

La obtencién de esta certificacion ha permitido acredi-
tar que IK4-TEKNIKER asume los requisitos del referen-
cial UNE 166002 y que dispone de un sistema de ges-
tion de [+D+i orientado a la excelencia.

“Nuestra actividad en [+D+i, avalada por una trayecto-
ria de mas de 35 afos, nos ha permitido construir un
robusto sistema de gestion que hace posible el desarro-
llo eficaz y eficiente de proyectos de investigacion y
transferencia. Esto articula también las practicas de ges-



tién en todos y cada uno de los procesos, tanto de la
cadena de valor, como de los procesos de soporte a
ésta, y que en un centro tecnolégico juegan un papel
fundamental”, asegura Bengoa.

“La certificacién no es un proceso que concluye, sino un
hito méas en el camino que seguimos recorriendo en aras
del mantenimiento y mejora de nuestras practicas de
gestion, para ofrecer la mejor respuesta al tejido empre-
sarial y a la sociedad en general”, afade Bengoa.

Un proceso exhaustivo

Para lograr la certificacion, IK4-TEKNIKER se sometio a
dos fases de auditoria, llevadas a cabo en marzo y mayo
de este afio por un equipo de SGS, encabezado por Os-
car Nevot.

Durante el proceso, el equipo auditor pudo verificar la
conformidad del sistema de gestion de [+D+i de IK4-
TEKNIKER con los requisitos establecidos en el referen-
cial UNE 166002.

Esto supone la implantacion de un sistema de gestion
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integrado, capaz de materializar la politica y cumplir
los objetivos de la organizacién establecidos con rela-
cién a todas las partes interesadas. Asimismo, el centro
tecnoldgico revalidd el certificado de calidad con la
version 2015 de la norma ISO 9001. Ambas certifica-
ciones contribuyen a velar por una gestiéon excelente y
profesional.
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GEINSA suministra
la mayor instalacion de cataforesis

de Europa en la sede
de LECITRAILER de Zaragoza

cacion del semirremolque en 1990 y desde enton-

ces es lider indiscutible del mercado nacional y una
de las marcas de referencia en el mercado europeo. Con
una cuota de mercado que supera el 22%, Lecitrailer
tiene una produccién anual superior a los 6.600 vehicu-
los, de la que el 54% de su produccién se destina a ex-
portacion.

| eciTrailer inicia su actividad en el sector de la fabri-

LeciTrailer ha apostado siempre por la calidad y por la
mejora continua. En esa linea y con el objetivo de incre-
mentar su capacidad productiva, ha confiado desde sus

Vista de las 10 cubas de tratamiento y KTL con las 2 gruas puente.

SURFAS™

inicios en GEINSA para la instalacion de cabinas de pin-
tura en sus plantas de Zaragoza, Valencia, Madrid, Sevi-
lla, Barcelona y Lyon.

Pero sin duda, la mayor inversién es la construccion en
su sede en Zaragoza de la mayor instalacion de catafo-
resis de Europa. La Compania ha realizado el disefio, fa-
bricacién y montaje de esta compleja y automatizada li-
nea de cataforesis.

El éxito de la instalacién se debe a la gran labor de inge-
nierfa de GEINSA y a una intensa comunicacion de todas
las empresas integrantes con avanzados recursos tecno-
l6gicos. El resultado se
constata en la calidad de
acabado de la piezay en la
capacidad de produccién.

La instalacién de trata-
miento nanotecnoldgico y
pintura KTL disefada vy
montada por GEINSA cons-
ta de:

e Granalladora, volteador
y soplado manual.

e Zona de tratamiento su-
perficial y pintura KTL.

e Zona de precalenta-
miento, reticulado y en-
friamiento.

e Cabina de pintura liqui-
day horno de curado.

¢ Sala de Gestion.



Cubas de pretratamiento.

Granalladora y volteador: Finalizado el proceso de solda-
dura, la pieza se somete a un granallado para eliminar re-
siduos de materiales de su superficie. El siguiente paso es
fijar la pieza a un volteador hidraulico para que la granalla
se desprenda por gravedad.

Mediante una plataforma hidraulica, se cuelga la pieza so-
bre los bastidores que la sustentan al transportador y se
prepara para el tratamiento superficial.

Tratamiento de superficie con nanotecnologia y pintura
KTL: La parte mas relevante de la instalacién, consiste
en 10 cubas de mas de 4 metros de altura'y 17 metros
de longitud, en las que se sumergen las piezas para re-
cibir banos activos, lavados y finalmente la pintura por
electrodeposicion.

La instalacion dispone de sala de calderas para la gene-
racion de agua caliente.

El calentamiento de cada bafo en caliente se efectua
mediante intercambiadores de placas a temperatura
entre 35y 50 °C.

Se utiliza agua de baja conductividad producida en la
planta de 6smosis disefada para conductividades de
menos de 5 pS.

La instalacion cuenta con su propia estacion depura-
dora fisico-quimica, para reducir y controlar los vertidos
de forma automatica.

La primera cuba de predesengrase por aspersion dis-
pone de filtro magnético, que utiliza un potente mate-
rial a base de ‘tierras raras’ para mejorar la calidad, efi-
cacia y rendimiento de los procesos de acabado.

Esta unidad autopurgante, totalmente automatica, eli-
mina eficazmente residuos ferriticos, asegurando asi la
limpieza del fluido y optimizando al 100% el consumo
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de agua mediante sistema de retencion y limpieza por
filtro de banda.

El proceso de cataforesis se obtiene al conectar la pieza
al polo negativo de un rectificador y el polo positivo a
las células de didlisis, situadas en la zona perimetral en
el interior de la cuba.

De este modo, conseguimos la electrodeposicién de la
pintura sobre la pieza. Esta técnica proporciona unas
caracteristicas Unicas que permiten el recubrimiento ho-
mogéneo de la pieza y aporta un acabado y calidad fi-
nal que con otros sistemas no podria obtenerse.

La temperatura del bafio de pintura se ajusta por medio
de un intercambiador de placas/enfriador. El lavado de
pintura KTL se realiza en dos cubas posteriores de ultra-
filtrado.

En toda la zona de tratamiento y pintura, se utiliza un
sistema automatizado de gruas puente para el traslado
de piezas de hasta 5 toneladas.

Reticulado y enfriamiento: Tras la electrodeposicion de
pintura, la pieza es introducida en un horno de precalen-
tamiento y a continuaciéon en un horno de reticulado. A
consecuencia de la gran masa de la pieza, es necesario
realizar un precalentamiento para reducir el salto tér-
mico hasta la temperatura de reticulado.

El siguiente paso es un recinto de enfriamiento con ven-
tilacion forzada de aire del exterior, reduciendo el
tiempo de enfriamiento y aprovechando el calor que
emana de la pieza para diversos procesos.

Cabina de pintura y horno de curado: En esta ultima
fase se procede a la aplicacion de pintura liquida y cu-
rado en horno. La cabina esta equipada con dos plata-

Pieza entrando en la granalladora y zona de aplicacién de pintura
liquida y secado a la izquierda.

SURFAS™
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formas con movimiento en tres ejes, para facilitar el ac-
ceso a todas las superficies de la pieza.

Sala de gestion: La instalacion dispone de una sala de
gestion para el control y la visualizacién de todos los ele-
mentos mediante 4 pantallas, una de ellas de 75" y 8 ca-
maras en circuito cerrado.

De esta manera, se ofrece una solucion potente y fiable
gue permite monitorizar y gestionar de forma simultanea
gran cantidad de informacion. Esta sala de gestién per-
mite dar servicio en tiempo real y facilita las consultas y
posibles mejoras.

Al disponer en la sala de gestion de todos los datos de la
instalacion on-line, es posible realizar la trazabilidad de
cada uno de los elementos tratados en la instalacion, as
como disponer de un archivo histérico de todos los para-
metros de funcionamiento de la linea. De esta forma, se
pueden realizar consultas globales o parciales de cada
conjunto o subconjunto de la instalacion.

Podemos citar algunos factores clave de esta instalacion
como:

e E| tratamiento nanotecnolégico que permite trabajar
a baja temperatura en las cubas.

e Un equipo de agua desmineralizada / osmotizada con
gran capacidad de produccién, consiguiendo una
muy baja conductividad.

e Aplicacion de pintura cataforésica hidrosoluble.

e Sistema de transporte programado y automatizado
de gruas.

Horno de precalentamiento y Horno de reticulado de KTL.

SURFAS™

Interior de cabina de pintura.

e Horno de precalentamiento a baja temperatura para
calentar la masa de las piezas y reducir asi el tiempo
de reticulado, con el consiguiente ahorro energético.

e Recuperacion del calor
de las piezas para otros
procesos.

e Utilizacién de gas natural
licuado mas eficiente y
sostenible.

Como conclusién, se puede
afirmar que la nueva instala-
cién ha permitido a LECI-
TRAILER aumentar la produc-
tividad, obtener un acabado
de altas prestaciones, mejo-
rar el control de consumos
energéticos y optimizar el
mantenimiento predictivo,
superando las iniciales expec-
tativas en fase de desarrollo
del proyecto.
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Abrasivos en el tratamiento

de superficies.

Analisis economico de operaciones de rectificado.

Estudio de rendimientos

Por Guillermo Nussbaum, Abrasives Consultant.

Keiron Chemicals SL., Technical Advisor

El analisis econdmico de las operaciones con abrasi-
vos se basa en la relacion: vida del abrasivo / tasa de
remocién consequida.

Desgraciadamente este criterio de busqueda de me-
Jora en la rentabilidad de operacidn, no siempre es
entendido ni atendido por el usuario que, en muchos
casos, solo aplica el de: “compra a menor precio”,
cosa bastante distinta.

Para efectuar un analisis de operacién, esencialmente
econdémica, se considera principalmente, el Criterio G, o
mas conocido, por Ratio G o Factor G.

“G", de una forma general, responde a la ecuacion:

en la que:

G =Ratio G
V,, = Volumen gastado de la pieza

Vim = Volumen gastado de la muela

Una serie de operaciones muy simples, nos permitiran
calcular:

a) La cantidad de piezas/muela que podemos esperar
obtener,

G*V, /V =N

siendo,

V., = Volumen util de la muela

Vrp = Volumen a retirar por pieza

N = NUmero de piezas esperadas

b) El caudal de remocién (Q), lo obtendremos mi-
diendo el tiempo real de operacion:

V_/t=Q

gp

Vg, = Volumen gastado de la pieza
t = Tiempo real (total)
Q = Caudal de remocion

<) la cantidad de piezas por hora, sera la velocidad de
produccién.

Q*60/V,, = Nph

V, = Volumen a retirar por pieza
Q = Caudal de remocion
Nph = Numero de piezas/hora

d) El costo de total de cada pieza, que sera:

Cmaq + Cm = Ctota\

siendo

Cmaq = Costo maquina/pieza
C,, = Costo muela/pieza

Para efectuar un estudio técnico de mayor profundidad,
estableciendo criterios sobre el desempefio de los aglo-
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merantes y formulaciones, es usual comparar con el au-
xilio de graficos, los resultados de las distintas muelas.

Asi mediremos:

a) Valor G.
b) Desgaste del diamante de perfilado o reavivados.
¢) Error macrogeométrico de forma o la rugosidad.

En un ensayo tipico, para analizar las caracteristicas téc-
nicas de una muela y evaluar el desempefio de una de-
terminada fabricacion, es correcto formar un perfil a la
muela (Ver Fig. 1).

(@) (b) ©

Fig. 1. Ejemplo de perfiles de ensayo (a), (b) y ().

El valor de referencia para los graficos de evaluacion (a)
(b) y (0), seran trazados en funcion de las profundidades
de pasada establecidas en valores fijos: p.e. 3y, 6uy
9u, estudiando la variacién de las curvas (o rectas !) re-
sultantes que pueden tomar una forma como en la Fig.
2, resumen de los graficos.

Bt G —a—a— Nuela A
0,15 4 | —p—p— DMucla B
0,1 4 40 — | j\Rugnsidad
0,09 4 b

30
0,08 4 4

|
0.064 20 | l
Qe | w
002{ 7 \'\-‘T Ve

1 23 4 5 6 T 8 9 10

Mota : escalas variables y valores indicados s6lo como gemplo de montaje del ensayo

Fig. 2. Gréficos de rendimiento técnico.

Para comparar el consumo de Diamante, caculamos el
volumen necesario a ser retirado de la muela para for-
mar o perfil en test y medimos el desgaste del Dia-
mante, en peso. (Fig. 3).

Légicamente, aparte del avance, el nUmero de parame-
tros debe ser mantenido, p.ej.:

— Tiempo de chispeado.

SURFAS™
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Muelas test

Fig. 3. Consumo Diamante para cada muela (ejemplo).

— Velocidad de la mesa o de la pieza.
— Velocidad de la muela.

— Tipoy Caudal del refrigerante (aparte de observar la
temperatura).

Estos datos y conduccion del ensayo, deben ser consi-
derados como orientativos y NO limitativos!’

Las cantidades consumidas de los Discos, en general, y
particularmente de los Tipos 27, 41y 42 en sus distintos
@y espesores son, sin duda, las mayores del mercado
mundial, superando con mucha diferencia, las de las
Puntas Montadas (Mounted Points) por este hecho, les
dedicamos un capitulo aparte.

Hay cuatro factores que afectan a su rendimiento eco-
némico:

e Calor.

e Reavivado.

e Presion.

® |[mpacto.

El calor generado es eliminado en gran parte por las vi-
rutas y en cantidades mucho menores, absorbido por la
pieza y los propios granos abrasivos.

Las formas de las virutas arrancadas tienen, en general,
formas definidas entre las que podemos encontrar facil-
mente la viruta de perfil fino y alargado con una pequena

1. Pretendemos aqui, fijar los criterios principales.



Fig. 4. Las chispas en el corte dan fé de las altas temperaturas al-
canzadas.

esfera en un extremo, que atestigua la alta temperatura
generada durante el arranque de aquélla. (ver Fig. 1).

La generacion excesiva de calor? hara que la muela se
desgaste con mayor rapidez de la deseada o, dicho de
otra forma, el aumento de temperatura degradara, a
mayor velocidad, la capacidad del aglomerante para
mantener unidos a los granos abrasivos.

Conociendo y controlando las condiciones de trabajo,
es posible dentro de ciertos limites, evitar este inconve-
niente.

Se producird calor en exceso cuando se presente alguna
de las situaciones o casos siguientes:

1. La muela sea muy dura.
Presion de trabajo débil.

Una muela de espesor mucho mayor que el tamafo
de la rebarba.

Velocidad excesivamente baja.
Tiempo de contacto excesivo.
Potencia de motor muy baja.

La distintos tipos de pieza determinan una gran variedad
de dreas de contacto, y los tipos de rebarbas determi-
nan, en parte, las caracteristicas de autoafilado® durante

2. Consecuencia de algun problema en la especificacion de ca-
racteristicas de la muela o disco.

3. Otra cosa es el autoavivado del grano abrasivo, dependiente
de su estructura cristalina del abrasivo, que condiciona el
grado de Tenacidad (o su funcion inversa, Friabilidad).
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el proceso: las rebarbas puntiagudas y finas mantendran
la superficie de la muela abierta; si la rebarba es mas
plana o compacta no actuara como “reavivador” con lo
gue la muela se comportara como “dura” (bajo poder
de corte) y serd necesario reavivar con mayor frecuencia
... 0 utilizar muelas mas blandas.

En desbaste con portéatil se “reaviva” usando una mala
practica(!), dando algunos golpes con la maquina en
marcha, sobre la pieza... Esta mala costumbre es dema-
siado corriente.

Puede modificarse el &ngulo de incidencia, lo que ayu-
dard al desgaste uniforme del abrasivo aglomerado vy,
especialmente, de las telas de refuerzo, pero no debe
jamas golpearse el disco.

Para una operacion de la que se posea suficiente infor-
macién, sera mas facil especificar unas caracteristicas
del disco o muela y, consecuentemente, el nimero de
reavivados sera bajo pudiendo, incluso, llegar a supri-
mirlos.

La presion ejercida sobre la muela*, aparece como el
elemento mas facilmente asociable al desgaste de la
misma.

Es importante analizar y definir niveles de variaciones de
presion debido a:

1. Seleccién del tipo de abrasivo (presiones altas re-
quieren abrasivos muy resistentes, mas que duros,
tenaces, obviamente).

2. Tamafo del grano abrasivo (Presiones altas precisan
granulometrias bastas).

3. Dureza del disco o muela.

La Potencia requerida para la operacién es funcién de
Presion y Velocidad Periférica, relacion que expresamos
por:

W=P/Vp

en la que W es potencia, P es presién y Vp es velocidad
periférica.

Noétese que si aumentamos la P manteniendo constante
Vp, serd necesaria una mayor potencia W.

4. En operaciones con maquinas portatiles, obviamente, es muy
dificil de medir y muy variable. En maquinas tipo CentroMas-
kin, la cosa cambia.

SURFAS™
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Los impactos pueden ser causados por el equipamiento
(maquina y sus accesorios) por las propias piezas y por
la forma de trabajo del operario. Maquinas viejas o de
pOCO peso, 0 con una incorrecta fijacion pueden pre-
sentar diversos niveles de vibracion.

Cuanto mayor fuese la amplitud y frecuencia de la vi-
bracion mas rapido sera el desgaste de la muela. En es-
tos casos, es frecuente que el operario, utilizando una
técnica incorrecta (ya comentada antes) intente obtener
un mejor arranque de material, por un "reavivado" de
la muela mediante el impacto de la pieza contra la
misma.

Es necesario recordar nuevamente que una muela espe-
cificada correctamente y usada correctamente, debe
presentar un comportamiento uniforme y regular en el
corte, sin necesidad de excesivos reavivados.

Otra cosa muy distinta es utilizar distintas zonas de la
periferia de la muela para conseguir un desgaste uni-
forme, evitando los surcos o perfiles biselados.

Se acostumbra a asimilar el proceso de mecanizado con
muela, al que se produce en una operacion de fresado
o de torneado con una herramienta metdlica. Sin em-
bargo, esto es cierto Unicamente hasta cierto punto®.
Hay una diferencia primera y es que el tamafo de las
particulas arrancadas es mucho mas pequefo que el
conseguido con los otros procesos mencionados y las
diferencias entre procesos se hacen mucho mayores
cuando se consideran las velocidades que afectan a las
distintas formas de mecanizado.

En operaciones de desbaste los elementos cortantes, es
decir los granos abrasivos, se desplazan a unas velocida-
des que normalmente son de 10 a 20 veces superiores a
las velocidades usadas con las herramientas de punta
Unica o herramientas metalicas, utilizadas en los proce-
sos mencionados. A estas velocidades, las temperaturas
generadas alcanzan las de fusién del metal que se esta
mecanizando®.

A estas altas temperaturas, se producen reacciones qui-
micas por interaccion entre el abrasivo / material de la
pieza / atmoésfera o medio circundante, de una forma

5. Ver SURFAS Press n° 38-Mar 2019.
6. Ver parrafo Calory Fig. 1.
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muy rapida, lo que provoca un embotamiento del
grano abrasivo. Dicho de otra forma, hace que el grano
abrasivo pierda su poder de corte, como consecuencia
de este fendmeno’.

Esta es la explicacion del por qué algunos tipos de
abrasivo no son capaces, a pesar de su dureza, de rea-
lizar el trabajo correctamente. Hay casos conocidos,
como por ejemplo el Oxido de Aluminio para el tra-
bajo sobre vidrio o el Carburo de Silicio con el acero.

En el primer caso, el Oxido de Aluminio sufre un ata-
que quimico por el vidrio, desgastandose rapida-
mente. En el segundo caso el Silicio y el Carbono del
abrasivo reaccionan con el hierro para formar Carbu-
ros y Siliciuros (muy duros) que degradan el poder del
corte del Carburo de Silicio.

Otro proceso destructivo esta relacionado con la frac-
tura del grano abrasivo en si mismo y del material aglo-
merante. Esto se produce por los efectos mecanicos de
golpeo de los fragmentos de abrasivo presentes en el
area de contacto entre la muela y la pieza. En grandes
areas de contacto (tronzado de grandes perfiles) este
efecto es muy activo.

Por lo tanto, debemos considerar que durante el amo-
lado, la operaciéon queda sujeta a dos tipos generales de
desgaste, uno de los cuales es mecanico y el otro es qui-
mico en su naturaleza y estan los dos relacionados, de
forma tal, que el primero es necesario, porque el se-
gundo existe.

Al segundo se le denomina usualmente, desgaste de
dilucion.

Estos dos procesos de desgaste tienen lugar simultane-
amente en cualquier tipo de proceso de amolado: des-
baste, corte o rectificado.

El proceso de desgaste mecanico, es un mecanismo de
rotura, por el que la muela se “autoreaviva” constante-
mente, para mantener su poder de corte, mientras que
el desgaste por dilucién, tiende a “embotar” vy, por lo
tanto, disminuir la tasa de arranque.

El proceso de dilucion afecta exclusivamente al grano
abrasivo mientras que el de fractura, afecta a la estruc-
tura de la muela.

La situacion ideal es aquélla en la que se consigue un

7. L.Coes. Chemistry of Abrasive Action. Ind & ng Chem.47 -
1955.



balance entre ambos, de forma que el desgaste meca-
nico, compense al quimico.

Sin embargo, esto no es siempre posible. En muchas
ocasiones durante el desbaste con maquina portatil (y
mucho mas en maquinas de Pedestal) la fuerza manual
ejercida es demasiado débil, para producir suficiente
cantidad de fracturas y superar el desgaste por dilucién.
Entonces la muela se embota y debe ser constante-
mente reavivada, para restaurar su poder cortante.

La tasa de desgaste de dilucién viene determinada por
la naturaleza quimica del abrasivo y la del metal que
esta siendo amolado y tiene un valor definido para cada
par metal-abrasivo.

Como hemos dicho al principio de este articulo, la ratio
G (Grinding ratio) corresponde al rendimiento total de
remocion del disco, es decir volumen de material remo-
vido dividido por volumen de disco usado.

Pero para poder efectuar comparaciones confiables en-
tre distintos tipos de discos y desde un punto de vista
practico, es mas facil emplear valores gravimétricos.

Para el calculo de la ratio G en peso, se procede a pe-
sar un disco nuevo y la pieza de material trabajar y se
desbasta durante un periodo de tiempo determi-
nado.

A continuacion se vuelven a pesar disco y pieza, calcu-
lando las pérdidas de peso de ambos.

Dividimos el peso de material perdido o arrancado de la
pieza, por el peso del disco y el valor hallado, corres-
pondera a la ratio G.

A mayor valor de G, mejor rendimiento del Disco.

Para medir la eficiencia, se divide el peso perdido o
arrancado de la pieza, por el tiempo de trabajo (puede
ser un periodo entre 10 y 30 minutos).

La eficiencia de corte corresponde a la tasa de remocion
por unidad de tiempo, es decir, a la velocidad de corte.

El rendimiento de un disco de corte puede ser evaluado
de una forma simple y practica mediante el célculo del
indice de Corte - IC -y, consecuentemente, el Coste por
Corte.
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El IC se define como el cociente entre el area de mate-
rial cortado y el area de disco usado para tal fin.

D? x 0'7854 = Area disco inicial (Al)

1) Medir y calcular el Area de la seccién de corte de |a
pieza. Una vez terminada la serie de cortes (10 6 20
por ejemplo) volver a medir y calcular el area del
disco:

Dg? x 0’7854 = Area final disco (AF)
(Dg: @ disco tras el trabajo)

2) Calcular la diferencia entre Area Incial y Area final:
Al — AF = Area gastada (AG).

3) Calcular el Area cortada de material (AM).

4) Dividir AM por (Al — AF) y tendremos el drea cortada
por unidad de superficie del disco.

Una Tabla como la siguiente, puede servir para efectuar
estudios comparativos:

Disco Tipo: | @ Inicial 2 * 0,7854 = | Area Material =
Dimensiones: | @ Final * * 0,7854 = Area Total Cortada =
MARCA: | Diferencia = INDICE de CORTE:
Area usada del disco= | Area Cortada /Area Disco
gastada

De todas formas, hay una manera muy facil de probar
el rendimiento de un disco de corte (y de desbaste,
también, adaptando la pieza) y es efectuar, con una ba-
rra de calidad y @ conocidos, una cantidad de cortes
determinados (20, 30 6 50) y medir el @ final, obser-
vando la calidad de la superficie de la barra para las
guemaduras.

Con esto sera suficiente, dejando lo expuesto anterior-
mente, para los casos mas exigentes.

Rebolos & Abrasivos Tecnologfa Basica. G. Nussbaum & Lopez de
Dicastillo. Edit. ICONE Sao Paulo Brasil 1988. ISBN 85-274-0045-6.

Grinding Wheels. Lewis & Schleicher. Grindinng Wheel Institute.
Cleveland (OH) 1976.

Principios da acao de corte da ferramenta abrasiva. G. Nussbaum.
Rev. Maginas e Metais n° 260 / 1987 Editora MM. Sao Paulo. Bra-
sil.

Desbaste con muelas. G. Nussbaum Rev Fundidores n°® 54, 55y 56
-1997.
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VOLUMEN 1 “PRINCIPIOS DE LOS TRATAMIENTOS TERMICOS DE LOS ACEROS”

Esta ordenado en tres partes. La primera parte aborda los conceptos fundamentales que caracterizan las transformaciones que tienen lugar en
el acero, tanto en el calentamiento como en el mantenimiento @ temperatura de tratamiento, asi como en el enfriamiento hasta final de ciclo:
diagrama hierro-carbono (Fe-C); diagrama TTT (tfemperatura-tiempo-trasformacién) y diagrama TEC (diagrama de enfriamiento en continuo).

La segunda parte define los tratamientos térmicos mésicos: normalizado, recocido, temple revenido, bonificado. Los isotérmicos: austempering,
martempering y patentado. Asi como los fratamientos subcero y los criogénicos, acentuando los aspectos précticos de este grupo de tratamientos sin
descuidar las bases teéricas de los mismos.

La fercera parfe se centra en los tratamientos superficiales: cementacién, nitruracion, carbonitruracion y temples superficiales (temple por induccion,
temple a la llama y temple por rayos léser. La importancia creciente y las continuas innovaciones quedan justificadas en los capitulos dedicados a ellos.

VOLUMEN 2 ~“ACEROS DE CONSTRUCCION MECANICA Y SU TRATAMIENTO TERMICO”

Describe de una forma préctica, clara y concisa, fodo lo que concierne a los aceros finos de construccién mecénica y también a los aceros
inoxidables. El libro esté estructurado en dos partes. La primera parte, que consta de 9 capitulos, se examinan los aceros al carbono y aleados
de temple y revenido, los de cementacién y nitruracién, E)s aceros para muelles, los de Fécii)maquinabilidad y de maquinabilidad mejorada, los
aceros microaleados, los aceros para deformacion en frioy los aceros para rodamientos. La segunda parte esté dedicada al estudio de los aceros
inoxidables; los dos primeros y extensos capitulos describen los aceros inoxidables y su comporfamiento frente a la corrosién. Tras la clasificacion
de las distintas familias inoxidables, se profundiza en la soldadura de tal grupo de aceros y la relevancia que tiene el tratamiento post soldadura.
Con este bagaie, el estudio de los mecanismes de las distintas formas de corrosion es claro y preciso.

El Gltimo capitulo esté dedicado a los aceros maraging. Se describen los mecanismos del endurecimiento por precipitacién de dichas aleaciones,
asi como los fratamientos mas adecuados para alcanzar una extraordinaria y una muy alta tenacidad. Con los tratamientos termoquimicos y
térmicos, aplicables a dichas aleaciones, termina el capitulo.

“ACEROS DE HERRAMIENTAS PARA TRABAJOS EN FRIO Y EN CALIENTE,
SU SELECCION Y TRATAMIENTO TERMICO. ACEROS RAPIDOS”

Como el volumen 2 esta dividido en dos partes, la primera parte se inicia haciendo una consideracion sobre los criterios actuales de seleccion
de los aceros para la fabricacién de dtiles'y herramientas, Es propiedades y caracteristicas fundamentales que determinan la seleccion de un
acero para herramientas, asi como los factores metalirgicos y tecnologicos que influyen en el comportamiento de las herramientas en servicio.
Se discuten algunas consideraciones referentes a la teoria y practica del tratamiento térmico de los aceros al carbono y de los aceros aleados
para herramientas en general

VOLUMEN 3

Se profundiza sobre esta gran familia de aceros: aceros al earbono, aceros aleados para trabajos en frio, aceros aleados para trabajos en caliente;
particularizéndose sobre la extrusion en calienier la fundicién inyectada, asi como de los aceros més cualificados para cada uno de sus componentes
y herramientas correspondientes. Se analizan, al mismo tiempo, los aceros espaciales para la fabricacion de moldes para la industria del plésfico. ™

La segunda parte se destina por entero a una descripcion profunda de los aceros rapidos y de su tratamiento térmico; ya que constituyen, por sus
caracteristicas infrinsecas y especiales, una'eategoria aparte en el contexto de los aceros aleados para herramienta.

“FUNDICIONES DE HI'ERRO Y OTRAS ALEACIONES SUSCEPTIBLES
DE TRATAMIENTO TERMICO”
La primera parte del'libro se refiere a las fundiciones de hierro, Euscndo revista a las fundiciones grises, a las atruchadas, @sf como a las blancas;

insisfiendo en'los tratamientos de eliminacién de tensiones, de ablandamiento, temple y revenido. Se incluyen también las fundiciones atruchadas
y en los distintos tipos de fundiciones maleables; ferriticas, perliticas, martensiticas o de corazén blanco. y

VOLUMEN 4

Capitulo aparte metecen las fundiciones especiales: de grafito compacto o esferoidal, asi como los tratamientos especificos de estas fundiciones.
Igualmente reciben una atencién especial las fundiciones ADI en las que se detallan, dada su especificidad, los tratamientos térmicos y un breve
comentario sobre calidad AC y las de calidad AGI. .

La segunda parte del libro esté dedicada a las aleaciones no férreas, tanto conformadas como fundidas y bonificables o no bonificables.

El aluminie y sus aleaciones son tratados con rigor tanto en su composicion y propiedades como en los tratamientos térmicos que pueden y, en
muchos casos, deben sufrir, ya sean fratamientos de endurecimienta por precipitacion, de temple, de solubilizacion, de maduracién o de recocido.
En el cobre y sus aleaciones se profundiza en el estudio de sus caracteristicas principales. Dentro de la variedad de aleaciones de cobre se
distinguen tanto los latones como los bronces o los ct:j)rooluminios, cuprosilicios, cuproberilios y cuproniqueles, especificando los distintos recocidos
de homogenizacién o recristalizacién, eliminacién de tensiones, precipitacion estructural o femple.

¥

El titanio (Ti), metal descubierto en la' Gltima década del siglo XVIIL. En un principio’se tenia como mera curiosidad cientifica hasta que a mediados
del siglo XX, una vez conocida sus excelentes propiedades mecénicas y tecnolégicas, se reconocié su potencial como material que presenta, entre
ofras importantes propiedades; una muy alta relacién resistencia/peso. Por su resistencia y relevante cﬁ.?rezq, su extraordinario modulo especifico,
asi como su baja densidad [Ti = 4,6 g/cm] se utiliza, cada vez més, en la moderna industria aercespacial, desplazando a las aleaciones de
aluminio y'a los aceros inoxidables, efc. Su excelente resistencia a la corrosién, muy importante en agua de mar, permite su utilizacién ~bastante
generalizada~ en la construccion de equipos marinos. '



LOSIMATERIALESIMETALICOS

Con la aparicién del 4° volumen del titulo general

TRATAMIENTOS TERMICOS DE LOS MATERIALES ME'I"AI.ICOS
ACEROS Y OTRAS ALEACIONES SUSCEPTIBLES DE TRATAMIENTO TERMICO

se cierra el ciclo de esta extensa obra estructurada en 4 volomenes.
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Puede ver el contenido de los libros y el indice en: www.pedeca.es
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GEINSA suministra linea de pintura
para CIE AMAYA MEX (México)

EINSA ha suministrado una compleja linea de
limpieza, pintado y secado para piezas de acero
para CIE Amaya Mex, ubicada en el estado de

Guanajuato, México. La planta esta especializada en
procesos de mecanizado, brochado y rectificado.

La linea de limpieza consiste en tunel de tratamiento de
4 etapas, un horno de secado de humedad y una cinta
de transporte terrestre de piezas. La linea de pintura in-
cluye una cabina con cortina de agua con sus corres-
pondientes equipos de aplicacion, un recinto de flash
off, un horno de curado y un circuito para transporte de

piezas. El equipamiento se completa con un laboratorio
de preparacion de pinturas y armario eléctrico general
con PLC.

El equipamiento consta de una zona de tratamiento su-
perficial y otra zona de pintado de piezas.

La instalacién de tratamiento de superficies consiste en
un completo proceso con varias etapas de desengrase,
lavado y conversion. El Ultimo lavado se realiza con
agua osmotizada para aumentar la calidad de acabado
final de las piezas.

)
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Instalacion GEINSA - zona de Tratamiento de superficies.
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Instalacion GEINSA - salida del horno de secado de humedad.

En la zona de pintura, las piezas se trasladan mediante
un sistema transportador de banda en continuo y en
circuito cerrado, desde la carga hasta la descarga de
pieza finalizada. Tanto la malla como la estructura del
transportador estan fabricadas en acero inoxidable.

En el interior de la cabina de pintura las piezas avanzan
hasta los dos puestos simultaneos, donde se inicia el
giro para facilitar la aplicacién automatica de pintura en
toda su superficie.

Las particulas de pin-
tura son captadas por
una cortina de agua
ubicada en un lateral
de la cabina.

El agua es bombe-
ada desde el dep6-
sito y se recircula de
manera constante.

Una vez finalizado el
tiempo de pintado,
la pieza deja de girar
y sale del puesto de
pintura hacia la zona
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de flash-off, para pasar finalmente al horno de curado
de pintura liquida.

La linea estd comandada por autémata o PLC y dispone
de conexion de teleasistencia remota al laboratorio de
automatizacion de la planta de fabricacion de GEINSA
en Erandio-Bilbao, lo que facilita mucho el diagndéstico
en caso de fallo o la implementacion de posibles mejo-
ras de programacion.
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Programa marco de parts2clean

as piezas constructivas pertinen-

temente limpias son hoy pre-

misa fundamental en todos los
sectores, para la calidad de los si-
guientes procesos y el intachable
funcionamiento del producto. La fe-
ria parts2clean de Stuttgart muestra
accesos a procesos 6ptimos. Las ex-
posiciones especiales y el Foro Téc-
nico de esta feria clave internacional
de limpieza industrial de piezas y su-
perficies constructivas, estan recono-
cidos como gran fuente de informa-
Cién y conocimientos.

Los usuarios de las tecnologias de limpieza industrial se
hallan ante cambios y nuevos desafios. Esto es aplicable
a la construccion de maquinaria y vehiculos, a las tecno-
logias médicas, aeronauticas, electrénica, mecanica de
precision y micromecanica, éptica, asi como a la indus-
tria de subcontratacién de semiconductores. Ademas
de las impurezas especificas, las contaminaciones filmi-
cas se hacen cada vez mas frecuentes. Nuevos materia-
les y tecnologias de fabricacion, por ejemplo la fabrica-
cion aditiva, asi como tamafnos de lote cada vez
menores y, no en ultimo lugar, la evolucion de la indus-
tria del automavil exigen soluciones de limpieza readap-
tadas. “Los expositores de parts2clean muestran a los
usuarios cémo desarrollar nuevos planteamientos para
afrontar los nuevos imperativos actuales”, dice el direc-
tor global de parts2clean en Deutsche Messe AG Olaf
Daebler. “Entre otras cosas se veran soluciones para
mejorar la eficiencia energética y de recursos, mayor
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rendimiento y flexibilidad para auto-
matizar e incluir la limpieza de pie-
zas en procesos interconectados”.
parts2clean tendréd lugar del 22 al 24
de octubre en Stuttgart.

Programa marco con
atrayentes exposiciones
especiales

Temas actuales y futuros de la lim-
pieza industrial de piezas y superfi-
cies trazan también el informativo programa marco con
exposiciones especiales y foros.

“La demanda de soluciones robdéticas automatizadas
que genera la limpieza industrial de piezas se ha desa-
rrollado de modo extraordinariamente positivo en los ul-
timos afos tanto en Europa como muy particularmente
en Asia”, dice Peter Pihringer, gestor de division de la
empresa Staubli Robotics. “Para poder satisfacer las exi-
gencias especiales de la limpieza de piezas hemos modi-
ficado hace ya alguin tiempo nuestro programa estandar
de robots, en particular de cara a las aplicaciones de lim-
pieza de piezas”. Este desarrollo se ve reflejado en la ex-
posicion especial “La limpieza de piezas 4.0 en la prac-
tica”. Mediante presentaciones en directo se demuestra,
entre otras cosas, con qué facilidad se ponen a disposi-
cion datos de proceso y equipo, asi como se definen'y
editan los datos segun la funcionalidad de estos.

Como empuije al futuro se considera la superficie espe-
cial "QSREIN 4.0” de la FiT, siglas alemanas de Asocia-



cion Técnica de Limpieza Industrial de Piezas, pabellén
7. La FiT es punto de partida para conversaciones y de-
bates sobre soluciones de los procesos de limpieza de las
piezas constructivas del futuro, que realizaran exposito-
res y usuarios de las tecnologias de limpieza industrial. El
espectro tematico abarca aqui desde componentes in-
novadores para la quimica y los procedimientos de lim-
pieza, pasando por tecnologias de medicion, verificacion
e instalaciones, hasta procesos de disefo a la medida
para trabajos de limpieza adaptiva. “Fin de esta iniciativa
es ofrecer un punto inicial para tratar soluciones de pro-
cesos adaptables que se orienten al estado de las piezas
constructivas y a la limpieza que estas exijan. Esto con-
lleva tanto la optimizacién de los procesos existentes
como soluciones para nuevos planteamientos operati-
vos”, declara el profesor Dr. Lothar Schulze, miembro de
la Junta Directiva de la FiT.

La exposicion especial “Desarrollo de procesos de lim-
pieza de piezas con control de resultados”, organizada
en colaboracién con el CEC (Cleaning Excellence Cen-
ter), permite al visitante entender el procedimiento de
limpieza de piezas constructivas. Este comienza con el
desbarbado y abarca desde la limpieza en sala limpia y
el transporte de piezas a una sala blanca de categoria
ISO 7, en un vehiculo de compuertas herméticas para
mantener la limpieza hasta verificarse el control perti-
nente. Especialistas en tecnologias de limpieza guian al
visitante por esta exposicion especial los tres dias de la
feria por las mafanas y por las tardes.

Valor anadido: conocimientos y saber
hacer en el Foro
Técnico bilinglie

Entre los puntos culminan-
tes de este afio se halla de
nuevo el Foro Técnico de
tres dias de parts2clean.
“La alta calidad de la in-
formacion y de las ponen-
cias han convertido este
foro en una de las mas exi-
tosas fuentes de conoci-
mientos de todo el sector
de la limpieza de piezas y
superficies para visitantes
alemanes e internaciona-
les”, informa Daebler. Re-
nombrados expertos de la
investigacion y la industria
ofrecen, en traduccion si-
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multanea (aleman <> inglés), ponencias, conocimientos, y
saber hacer en campos tematicos como: sistemas de lim-
pieza, procesos iniciales / posteriores, analitica, tecnolo-
gias de digitalizacion, medicién y automatizacion, infor-
mes de usuarios y ejemplos practicos modélicos de
diferentes sectores, asi como temas para el futuro.

Del futuro de la limpieza de piezas se ocupa también el
blogue tematico disefiado por la FiT bajo el titulo: QSREIN
4.0 - soluciones de procesos de limpieza para las piezas
constructivas del futuro.

El programa completo del Foro Técnico esta disponible en
la pagina principal de la feria parts2clean bajo el punto del
menu “Rahmenprogramm” (programa marco). Los visi-
tantes de la feria pueden asistir gratis al “Fachforum” de
parts2clean.

“Guided Tours”: el mejor camino
a la solucion 6ptima

Las “Guided Tours” (Visitas Guiadas) permiten que los
visitantes profesionales se informen por el camino mas
corto en los stands seleccionados sobre temas propios
de la limpieza de piezas y superficies a lo largo de toda la
cadena de procesos. Asi hallan soluciones, innovaciones
y proveedores para sus propositos individuales.

Estas visitas de aprox. dos horas, para grupos de 25 per-
sonas como maximo, tienen lugar los tres dias de la feria
y son dirigidas, en inglés, por un guia especializado.
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Especialistas en Granallas y Abrasivos
para Chorreado y Granallado

Consumibles para Equipos
Hilos para

Amplia gama de soluciones con la mejor calidad, disponibilidad y precio.
Confirme porqué ;

info(@blasgem.pt www.blasgem.pt

A\CEMSA

Centro Metalogrdfico de Materiales

C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel.: 91332 52 95

Fax: 913328146

e-mail : acemsa@gmx.es

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-
macidn, conformado, tratamientos térmico, termoquimico, galvanico,
uniones 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.

* Instalaciones de chorreado manual y automatico.
e Lineas de granallado y pintado.

* Filtros de aspiracion.

* Piezas y caldereria antidesgaste.

¢ Esmeriladoras pendulares.

FABRICANTES CON INGENIERIA PROPIA

Teléf.: +34 944 920 111 » e-mail: alju@alju.es * www.alju.es
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TRATAMIENTO DE SUPERFICIES

¢ Granalladoras de turbina
e Equipos de chorreado
e Lavadoras y tuneles de lavado

A
/¥ ABRASIVOS Y MAQUINARIA, S.A.

Telf. 93 246 10 00 - 93 246 16 01
E-mail: info@aymsa.com
WWW.aymsa.com

Consultoria Inspeccion Laboratorio Formacion

Fabricamos hornos y estufas industriales te.CﬂO
Modelos standars y especiales | piro°
www.tecnopiro.com

Hornos del Vallés, S.A
Barcelona (Spain)

T/ 936 926 612 - 606 134 562
hdv@tecnopiro.com

SINCE 1945

HORNOS INDUSTRIALES

www.alferieff ® hea@hornoshea.com

Tel: 916396911 ¢ MADRID
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http://www.alferieff.com/
http://www.blasqem.pt/

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

GEINSA

Legazpi 6
48950 ERANDIO
BILBAO (Bizkaia)

Tél. 944 676 091

geinsa@geinsa.com
www.geinsa.com

4

The World Standard for Quality

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.

._'EIL' Maxima productividad, minimo coste

Desgaste reducido
(#) Reduccidn del polvo y de la eliminacién de residuos

2y

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

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

SU MEJOR COMUNICACION
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ROSLER

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

ACRO

.
GRAMALLADORAS Y RECAMBIOS ANTIDESGASTE

Fabricamos recambios para granalladoras desde 1980

&
SOLUCIONES ANTIDESGASTE

Tel: 93 450 80 19 » Fax: 93 450 80 21
€/ Trinxant 77-79 Local 1 » 08026 Barcelona
acro@acroperda.com

/ b www.acroperda.com

HERVEL HERVEL
ELECTROQUIMICA, S.L. |

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

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

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

Su Proveedor de soluciones en Tratamiento de Superficies (5] @)
es para granallado, L

acabado por vibracion.

JNsUm

GranallaTECNIC 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

49


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/

Informacion / octubre 2019

3D ADDITIVE

ABRASIVOS Y MAQUINARIA HERVEL

ACEMSA HORNOS DEL VALLES
ACRO & STEM

LIBROS TRATAMIENTOS TERMICOS 42y43

ADVANGED FACTORIES MASKING CONTRAPORTADA

AEROSPACE
MEBUSA
METALMADRID
OPTIMIZA

PAINTEXPO
BLASQEM

PARTS2CLEAN
CABYCAL

CHEMPLAST REVISTAS TEGNICAS
ERVIN AMASTEEL ROSLER
EUROSURFAS

GEINSA

GRANALLATECNIC

¥

- ;
AQUETACION  Diseiro Grifico

'%-I!-

- ' %
-
" José Gonzalez

Telé@& 364

Proximo numero

MARZO 2020
N° Especial ADVANCED FACTORIES (Barcelona).
N° Especial CHEMPLAST (Madrid).
Ne Especial PAINTEXPO (Karisruhe).
Cabinas de limpieza. Aspiracion y filtracién. Revestimientos quimicos y electroliticos. Granallas. Rebarbado. Medicién y control.
Anélisis. Desengrasantes.

50 SURFAS™



Sy E €l ©F R

RRE V. | ST A S EROEE §1 O NALEE S

IENED U S T RiLANE
& j) = ) :

. MacDermj

INDUSTRIAL SOLUTIONS

Enthone

REVISTA DE MOLDE!

LA NATURALEZA SIEME
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Soluciones de enmascarado estandar y personalizadas

Distribuidor exclusivo:
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