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Talleres ALJU, S.L. fundada en 1959 lleva més de 60

anos trabajando como fabricante de maquinaria y

bienes de equipo.

FABRICAMOS:

¢ Maquinas granalladoras de tambor, plato, gancho,
polipasto.

¢ Maquinas granalladoras especiales para chapas,

perfiles, tubos, productos laminados, etc.

Cabinas de granallado de chorro libre.

Instalaciones de aspiracion y depuracién de humos.

Ventiladores centrifugos y helicoidales.

Filtro de mangas y depuradores (via seca y hu-

meda).

Hornos cubilote y equipos para fundicién.

¢ Cubas neumdticas para limpieza por inmersién en
liquidos.

APLICACIONES INDUSTRIALES:

¢ Fundicién de hierro, acero, bronce, aluminio, cobre,
latdn, etc.

Forjas y estampaciones.

Tratamientos térmicos.

Construcciones metalicas.

Productos laminados.

Tratamientos de muelles y resortes.

Tratamiento de acabado de muelas.

Procesos previos de pintura y acabado.
Recuperacién de materiales.

ALJU pone a su servicio sus departamentos técnicos,
para resolver cualquier problema de aplicacién o utili-
zacion de sus fabricados.

Talleres ALJU, S.L.
Ctra. San Vicente, 17 - 48510 Valle de Trapaga - Vizcaya

Tel.: +34 944 920 111 - Fax: +34 944 921 212
alju@alju.es - www.alju.es

¢ Construcciones metdlicas en general.
¢ Esmeriladoras pendulares.
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GE Inspection Technologies
se convierte en Waygate Technologies,
un negocio Baker Hughes

cambiado su nombre a Waygate Technologies,

una empresa de Baker Hughes. Como lider mun-
dial en ensayo no destructivo (NDT), Waygate Techno-
logies ofrece la mayor cartera de soluciones de inspec-
cién industrial, incluyendo rayos X'y TAC, inspeccion
visual remota, ultrasonidos y corrientes de Foucault.

L a antigua GE Inspection Technologies (GEIT) ha

Fundada en 2004, GEIT entré a formar parte de Baker
Hughes en 2017, cuando GE combiné su negocio de
Petréleo y Gas con Baker Hughes Inc. El cambio en la
marca, de GEIT a la actual Waygate Technologies, se
produce tras la desinversion de GE de su mayoria en el
accionariado de Baker Hughes en 2019. Waygate Tech-
nologies seguird siendo una empresa de Baker Hughes,
formando parte de su segmento de Soluciones Digita-
les. GE mantiene acciones en el negocio y continla
siendo un socio importante, con acuerdos a largo plazo
que permitiran a Waygate Technologies emplear las
tecnologias de GE en sus productos de cara al futuro.

A lo largo de su dilatada historia, Waygate Technolo-
gies ha agrupado mas de 125 anos de experiencia y el
patrimonio tecnolégico de importantes empresas como
Krautkramer, phoenixIx-ray, Seifert, Everest y Agfa
NDT, ademas de un ADN global combinado con la pre-
cision sin par de la ingenieria alemana.

El nuevo nombre del negocio refleja dos elementos: el
término “Way" (Camino) hace referencia a una nueva
direccion en términos de fabricacién y control de cali-
dad, mientras que “Gate"” (Puerta) describe el papel de
Waygate Technologies a la hora de garantizar los estan-
dares de calidad como punto de control e inspeccion.

El nuevo logotipo de la empresa muestra la inspeccion
avanzada en 3D de un modo abstracto, puesto que pre-
senta tanto el escaneo de un cubo en 3D, como las tres
tecnologias clave empleadas en la inspeccion NDT; ra-
diografia y TAC, visualizacion remota y ultrasonidos.

«El lanzamiento de Waygate Technologies representa
un paso importante para nosotros, como parte de la si-
guiente fase de nuestro negocio. Querfamos crear una
nueva identidad que reflejase nuestros valores actuales
y futuros: garantizar la seqguridad, calidad y productivi-
dad para las principales empresas del mundo» mani-
festd Nicola Jannis, Vicepresidenta Sénior de Waygate
Technologies en Baker Hughes. «Siempre hemos sido
reconocidos como una empresa de soluciones de ins-
peccion industrial y lider mundial en NDT. Sin embargo,
actualmente también impulsamos la innovacién al ofre-
cer datos y conocimientos que no solo mejoran la cali-
dad y durabilidad de los productos en diversos sectores,
sino que también aumentaran de manera significativa
la productividad y competitividad de nuestros clientes».

El primer aflo de Waygate Technologies sera testigo de
la expansion de los servicios de la marca y la introduc-
cién de importantes innovaciones, ademas de produc-
tos preparados para su salida al mercado relacionados
con tecnologias clave, como una nueva solucién de ins-
peccion TAC en linea o novedades en el ambito de ra-
diografia, inspeccién visual remota y ultrasonidos.

A lo largo de los proximos meses, Waygate Technolo-
gies completara el proceso de cambio de nombre en to-
dos sus productos, servicios y material.
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Hosokawa Alpine AG adquiere
Solids Solutions Group

Solids Solutions Group con efecto a partir del 2

de enero de 2020. “Con la adquisicién de Solids
Solutions Group, nos complace poder complementar
nuestro negocio principal en el campo de la ingenieria
de procesos, con una amplia cartera y conocimientos en
el campo de la manipulacién de materiales sélidos a
granel.

| | osokawa Alpine Aktiengesellschaft ha adquirido

Como resultado, los clientes de ambas empresas se be-
neficiaran en el futuro de la fuerza combinada de un
proveedor de sistemas de amplia base”, afirma el Dr.
Antonio Fernandez, CEO de Hosokawa Alpine AG.

Con sedes distribuidas entre en Espafa y Alemania, So-
lids Solutions Group es hoy en dia un grupo internacio-

nal de empresas con mas de 50 afios de experiencia en
el campo de la manipulacion de materiales solidos a gra-
nel.

En el futuro, la empresa se convertira en el nuevo centro
de competencia en el campo de la manipulacién de soli-
dos a granel dentro de Hosokawa Alpine AG bajo el
nombre “Hosokawa solids solutions”.

“Damos una calida bienvenida a nuestros nuevos cole-
gas y esperamos poder trabajar juntos en el futuro en
soluciones integrales para nuestros clientes”, dice el Dr.
Fernandez.

Hosokawa Alpine AG ya ocupa una posiciéon de liderazgo

como proveedor de soluciones en el campo de la ingenie-
rfa de procesos mecanicos, con implan-
tacion en todo el mundo en sectores
industriales como la industria de reci-
claje y minerales, ademas de muchos
otros.

“Me complace poder traspasar la pro-
piedad de Solids Solutions Group a
una empresa de referencia en el
campo de la ingenieria de procesos
mecanicos y saber que los empleados
y clientes estan en buenas manos. La
integracion en el Grupo Hosokawa
fortalecera ain mas a la compafia y le
dara perspectivas de éxito para el fu-
turo”, dice Hermann Linder, fundador
y CEO saliente de Solids Solutions
Group.
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Las empresas confian
en el proyecto EXPOSOLIDOS,
POLUSOLIDOS y EXPOFLUIDOS 2021

nado hacia un evento integral que da respuestas

tecnoloégicas a cualquier proceso industrial de
cualquier sector. Esta evolucion ha motivado la necesa-
ria creacion de dos nuevos eventos: POLUSOLIDOS, que
en 2021 celebrara su tercera edicion, y EXPOFLUIDOS
que celebrara su primera edicion. El objetivo de este
ambicioso proyecto es ofrecer a los visitantes una res-
puesta integral a todas sus necesidades tecnoldgicas en
sus procesos industriales, ya sea en el uso de solidos, el
de fluidos o en el de captar y filtrar cualquier contami-
nante que se produzca durante los procesos.

E XPOSOLIDOS en sus diez ediciones ha evolucio-

Esta ampliacion de la oferta ha captado el interés de las
potenciales empresas expositoras, pues a mas de 13

meses del evento ya se ha superado la cifra de exposito-
res de la Ultima edicién y ya se ha incrementado en un
40% el espacio ocupado. Las principales marcas mun-
diales ya han confirmado su participacion, lo que garan-
tiza la calidad de la oferta.

El éxito de la convocatoria también estd motivado por la
buena valoracion que los expositores que participaron
en la ultima edicion, realizaron del evento. Es una feria
industrial donde se hacen negocios, en la que los profe-
sionales que la visitan lo hacen para hablar de sus nece-
sidades tecnolégicas de sus procesos. Es decir, vienen a
buscar respuestas y soluciones, y lo que es mas impor-
tante: las encuentran. Esto explica que EXPOSOLIDOS,
POLUSOLIDOS y EXPOFLUIDOS sea considerado por los
profesionales el evento industrial méas Gtil y mejor
valorado de Espafa.

En un momento donde se vislumbran a corto
plazo grandes cambios en los procesos producti-
vos, donde términos como: insdustria.5.0., imple-
mentacion de la robdtica en todos los ambitos de
produccién, uso del big data en la industria, emi-
siones cero, uso de energia limpia, productos me-
dioambientalmente sostenibles, entre otros, ha
motivado que hayamos decidido priorizar en EX-
POSOLIDOS, POLUSOLIDOS y EXPOFLUIDOS 2021
(9 a 11 de febrero de 2021 en dos recintos: La
Farga de L'Hospitalet y Fira de Cornella) la tecno-
logia que haga posible unos procesos industriales
no contaminantes y sostenibles, porque es una
evidencia que es una solicitud social en creci-
miento e irreversible.
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parts2clean 2020:

la plataforma giratoria
internacional para limpieza
de piezas constructivas

uevas exigencias de los pro-

ductos debidas, entre otras, a

sistemas de propulsion alter-
nativos y al cambio energético, a tec-
nologias de fabricacién innovadoras y
a procesos como la manufacturacion
aditiva, la transformacion digital y la
IA (inteligencia artificial), normas re-
guladoras mas exigentes asi como
claros objetivos climaticos — por citar
solo algunos ejemplos que en parte
han desencadenado amplios proce-
sos de transformacién en los mas di-
versos sectores.

Fases de fabricacion como la limpieza de piezas y super-
ficies siguen ganando aqui tanto en la fabricacién como
en el reprocesamiento y/o reciclaje cada vez mas rele-
vancia. Piezas constructivas limpias son la base ineludi-
ble para generar suficiente calidad en los siguientes
procesos y permitir productos con una funcién intacha-
ble a largo plazo.

Asi que los actuales procesos de transformacion exigen
soluciones futuribles para la limpieza de piezas construc-
tivas, cortadas a la medida del producto y de su espectro
operativo, asi como de cada situacién individual. Pero
para poder tomar decisiones de inversién se requiere
una amplia visiéon de conjunto que abarque tendencias
de desarrollo, tecnologias, procedimientos, procesos asi
como también proveedores. “En el sector de limpieza de
piezas constructivas, parts2clean permite monitorizar de
modo eficiente y eficaz”, dice Olaf Daebler, director glo-

bal de pars2Clean en Deutsche Messe
AG. "Es la mayor feria a escala mun-
dial que retine todos los segmentos
tecnoldgicos de limpieza industrial y a
todos los proveedores relevantes”

La plataforma en la que
se informan los ejecutivos

Esta es la razén por la que ya desde

hace 18 anos parts2clean viene

siendo la plataforma de informacion y

adquisicion numero 1 para usuarios
de diferentes sectores y paises. El analisis de visitantes de
la feria de 2019 patentiza que mas de la tercera parte de
los visitantes profesionales se informan sobre soluciones
exclusivamente en parts2clean.

Un 86 por ciento de los visitantes profesionales en 2019
estaban involucrados en procesos de inversion empresa-
riales, una cifra fuera de lo corriente. Tres cuartos holga-
dos de los visitantes vinieron a la feria con intenciones
concretas de inversién y compra, el volumen de inver-
sién de un 39 por ciento de ellos superaba los 100.000
euros.

Para los expositores se abrieron posibilidades éptimas
para encauzar negocios. “parts2clean es visitada por re-
presentantes de empresas que acuden con proyectos
concretos, en busca de soluciones. Gracias a estos con-
tactos bien fundamentados desde el afo a los dos afios
siguientes, y hasta la fecha, hemos podido generar una
entrada de pedidos del 30 por ciento”, informa Karl-
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Heinz Menauer, Ventas y Tecnologias de la empresa acp
Systems AG.

La oferta multidisciplinaria, sectorial y tecnologica a lo
largo de la cadena de procesos de limpieza industrial de
piezas y superficies permite a los usuarios de todos los
sectores de fabricacion o de reprocesamiento y/o reci-
claje informarse sobre procesos, procedimientos, medios

y medidas asi como también sobre
proveedores. Ademas en la proxima
parts2clean se enfocan por ejemplo ta-
reas como la limpieza en la optoelec-
trénica. La automatizacién y la digitali-
zacion de procesos de limpieza, las
tecnologias médicas y la fabricacion
electrénica. La cada vez mas relevante
eliminacién de impurezas filmico-qui-
micas, la limpieza de alta precision y el
control de calidad en salas limpias y/o
blancas, ademas del tratamiento selec-
tivo de superficies funcionales, son
otros temas prominentes en la feria
clave de 2020. “Las presentaciones te-
matizan aqui no solo el estado tecnolé-
gico actual, sino también exigencias y
soluciones futuras” dice Daebler.

Formatos especiales como “Trabajos de limpieza de pie-
zas constructivas en proceso con control de limpieza en
sala blanca” y “QSREIN 4.0" ofrecen a los visitantes infor-
macion sobre areas especiales y promueven el didlogo so-
bre las innovaciones. Con el Foro Técnico de tres dias,
realizado en colaboracién con la Fraunhofer Allianz Rei-
nigungstechnik y la FiT (siglas alemanas de “Asociacion
Técnica de la Limpieza Industrial de Piezas"),
parts2clean alberga una de las mas solicitadas fuentes
de conocimientos. Las ponencias con traduccion simul-
tanea (aleman <> inglés) tratan tendencias, innovacio-
nes, asi como temas e informes empiricos de todos los
sectores de la limpieza industrial de
piezas y superficies.

Las “Guided Tours” (Visitas Guiadas)
que se ofrecen en inglés dos veces al dia
permiten en especial a los visitantes
inexpertos informarse a lo largo de toda
la cadena de procesos sobre temas pro-
pios de la limpieza de piezas y superfi-
cies. Aqui se ponen al corriente sobre
soluciones, innovaciones y proveedores
para sus planteamientos individuales
por la via directa. Los expositores partici-
pantes presentan sus productos y nove-
dades a un publico profesional intere-
sado, de modo directo, en su propio
stand y gracias a ello pueden establecer
contactos adicionales.

parts2clean, 27 a 29 de octubre de
2020, centro de exposiciones de Stutt-
gart, Alemania.
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Ecoclean: Una nueva aplicacion
de servicio optimiza la comunicacion

a sea durante tareas de mantenimiento, por un

problema técnico o por la necesidad de un re-

cambio, esta nueva aplicacion de servicio para
I0S y Android permite ponerse en contacto con el
equipo de servicio del centro competente de Ecoclean
de forma facil y directa. Gracias a la conexion bidirec-
cional en tiempo real mediante funciones de chat y de
videotelefonia con transmision de imagenes, los proble-
mas se pueden resolver de forma rapida y eficaz.

Un aviso de error por parte de la instalacion, un pro-
blema durante el mantenimiento, la necesidad de una
pieza de recambio, 0 una pregunta técnica acerca de la
maquina o el proceso: estas son solo algunas de las ra-

zones por las que puede ser necesario contactar con el
equipo de servicio del fabricante, para que la instalacion
de limpieza vuelva a estar operativa rapidamente.

Contacto rapido y directo con el técnico de
servicio adecuado

En estos casos, a fin de prestar un soporte auin mas ra-
pido y eficaz a los operadores de las instalaciones, Eco-
clean recurre a los servicios digitales. Entre estos se in-
cluye la nueva aplicacién de servicio para IOS y Android,
que funciona tanto en smartphones como en interfaces
web de equipos de sobremesa y tablets. El software de

Registrarse es suficiente para ponerse en contacto directo con el equipo de servicio competente. La nueva aplicacién de servicio con funcio-

nes de chat, foto y video permite una comunicacién rapida y sencilla.
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La conexién bidireccional en tiempo real facilita la comunicacién entre el colaborador del operador y el servicio técnico de Ecoclean, permi-
tiendo el seguimiento en directo de los trabajos y la intervenciéon inmediata si es necesario.

Fuente de imagen: Ecoclean GmbH

aplicacién, que actualmente esta disponible en siete
idiomas, transmite las solicitudes de asistencia de forma
automatica y directa al equipo de servicio adecuado de
Ecoclean.

Para contactar con el equipo de servicio, el menu de la
aplicaciéon ofrece varias opciones, como "Enviar mensa-
jes de error", "Crear solicitud de piezas de recambio" y
"Servicio técnico". Esta preseleccion contribuye a dirigir
la solicitud al colaborador adecuado del equipo de ser-
vicio competente. Si una empresa tiene en funciona-
miento mas de una instalacion de limpieza de Ecoclean,
se puede seleccionar la maquina correspondiente me-
diante la opcion de menu "Mis maquinas”. De esta ma-
nera, el técnico de servicio sabe al momento de qué
maquina se trata y puede tener a mano la documenta-
cion correspondiente.

Durante la solicitud del servicio, la conexion bidireccio-
nal en tiempo real con funciones de chat, foto y video
facilita la comunicacion entre el personal del operador y

el servicio técnico de Ecoclean. Asi, por ejemplo, es po-
sible transmitir en directo la foto de un componente de-
fectuoso para que el técnico de servicio lo pueda identi-
ficar rapidamente e de curso a un pedido o efectle una
oferta. También la informacién y las instrucciones nece-
sarias para la eliminacion de fallos o el mantenimiento
de la instalaciéon pueden transmitirse directamente al
smartphone del personal del cliente. En este sentido, la
funcién de video permite que el servicio técnico de Eco-
clean presencie en directo los trabajos y pueda interve-
nir inmediatamente si algo va mal. Las funciones de te-
léfono y chat permiten responder de forma inmediata a
las preguntas o, si se precisa, concretar las instruccio-
nes.

Esto contribuye a que la eliminacién de fallos o las ta-
reas de mantenimiento por parte del personal de la ins-
talacién no solo sean mas rapidas, sino también mas se-
guras. El soporte al servicio digitalizado ayuda por tanto
a minimizar las paradas no programadas de la instala-
cion y las pérdidas de produccién derivadas de ello. Por
otra parte, ello reduce el niumero de desplazamientos
necesarios y, en consecuencia, también las emisiones
de CO,.
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lebré en Avilés (Asturias) su asamblea anual anun-
ciando buenas perspectivas para el presente ejerci-
cio 2020 y habiendo producido un 15% mas que el
pasado afno. El presidente de ATEG, Manuel Lopez Caa-
mafio, mostré su optimismo basado en las previsiones
de actividad pronosticadas para las renovables y la cre-

L a Asociacion Espanola del Galvanizado, ATEG, ce-

Construccion con acero galvanizado.

Renovables e internacionalizacion
de la construcciéon impulsan
el sector del acero galvanizado

Por Asociacion Técnica Espafiola de Galvanizaciéon (ATEG)

ciente internacionalizacion del sector de la construc-
cion, dos mercados claves que, sin duda, pueden impul-
sar al sector del galvanizado hacia un fuerte crecimiento
en 2020.

En 2019, la produccién de acero galvanizado crecié en
Espafia un 15%, alcanzando las 650.000 toneladas. El
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sector cuenta con 43 plantas productoras y factura
anualmente mas de 200 millones de euros con un man-
tenimiento de 3.000 empleos directos.

El 40% de la produccion espafola de galvanizado se
destina al sector energético (edlica, solar, torres eléctri-
cas...), y mas del 25% a la construccion (edificacion, in-
fraestructuras, tuberias, canalizaciones, puentes, ...).
Otras aplicaciones habituales son el mobiliario urbano'y
los elementos viales, en agricultura y ganaderia, equi-
pamientos industriales, transportes y elementos de su-
jecién para todo tipo de usos.

Espafa es el 4° pais en capacidad productiva y en pro-
duccion de la zona Euro. En paises como el nuestro
existe aun un largo recorrido en galvanizacion: mientras
gue en Estados Unidos un 18% del acero es galvani-
zado, aqui apenas lo es el 5%, por lo que esta tecnolo-
gfa tiene un gran potencial.

ATEG integra 57 empresas asociadas, 17 dedicadas a la
fabricaciéon de galvanizado, representando casi el 70%
de la produccion espafiola, ademas de ingenierfas, pro-
veedores, etc. La industria del acero galvanizado se
compone de pequefias y medianas empresas, de carac-
ter familiar, que generan empleo estable y de calidad y
riqueza y actividad econémica en su entorno local.

El galvanizado es un material clave en la Europa circular
y climaticamente neutra. Aporta la maxima durabilidad

Energia placas solares con acero galvanizado.

al acero, logrando los més altos estandares de calidad,
por lo que es clave en la economia circular. A diferencia
de otros recubrimientos, el galvanizado es 100% reci-
clable y no genera impacto alguno en el medioam-
biente, por ello se configura como la opcién preferente
para la proteccién del acero en ambientes exteriores en
sectores como la construccion y la energia.

Las plantas de galvanizado son 100% sostenibles, no
generan vertidos ya que reciclan el 100% del agua que
consumen y son climaticamente eficientes al recuperar
todo el calor generado. El galvanizado es 100% recicla-
ble a diferencia de otros recubrimientos y no genera im-
pactos en el medio ambiente.

La galvanizacion es un procedimiento para recubrir pie-
zas terminadas de acero mediante su inmersién en un
crisol de zinc fundido a 450 °C en el que se produce
una reaccién entre el zinc y el acero que tiene como re-
sultado la formacion de diferentes capas de aleaciones
de zinc y hierro, quedando recubierto el material final
por una capa externa de zinc puro. No existe otro mate-
rial metalico mas resistente y efectivo contra la corro-
sion como el acero galvanizado, incluso en condiciones
extremas de abrasiéon o golpes. El zinc es uno de los ele-
mentos mas vitales y esenciales de la naturaleza y es
fundamental para la salud.

Los costes de corrosion en Espafia representan un 4%
del PIB nacional, lo que implica una factura anual de
mas de 40.000 millones de euros. El galvanizado tiene
un gran recorrido ya que solo esta presente aun en un
5% del acero que se consume en nuestro pafs, frente a
paises como Estados Unidos donde este ratio oscila en-
treel 16y el 18%.

La galvanizacion del acero supone una gran ventaja, ya
que evita realizar costosas inversiones econémicas para
la conservacion de infraestructuras que serfan innecesa-
rias con la técnica de la galvanizacién, que econdmica-
mente tan solo supone un 1% mas de precio frente a
un acero sin galvanizar. El acero estructural galvanizado
dura toda la vida sin coste alguno de conservacion y
contribuye a la mejora de los indices de sostenibilidad
del pais. El acero galvanizado puede reciclarse infinitas
veces sin perder sus propiedades y al protegerlo con la
galvanizacién se convierte en un material que exige
cero gastos de mantenimiento a lo largo de toda su
vida util.
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Brio Ultrasonics mejora la eficiencia
energética, durabilidad y tiempos

de lavado de las maquinas de limpieza
de moldes por ultrasonidos

J Tecno desarrolla BRIO Ultrasonics, una nueva

tecnologia de limpieza por ultrasonidos con un

proceso Unico de fabricacion de emisores ultra-
sénicos, que aporta multiples mejoras respecto a las
tecnologias actuales.

Desde hace afos, las maquinas de limpieza por ultraso-
nidos se han posicionado como la mejor opcién para la
limpieza y mantenimiento de las piezas del sector de los
moldes de inyeccién. La limpieza por ultrasonidos eli-
mina todo tipo de suciedad y 6xido, realizando una lim-
pieza completa y profunda que llega a todos los puntos
complejos de la geometria de las piezas. Se trata de un
proceso libre de contaminantes que ademas no necesita
mano de obra durante su ejecucion y permite a los talle-
res aumentar su productividad y acelerar los procesos de
cambio de molde. Todo ello repercute en resultados ép-
timos en moldes de inyecciéon de zamac, magnesio, plas-
tico, caucho, etc. Ademas, se pueden fabricar maquinas
multietapa que cuenten con sistemas de enjuague y pro-
teccion anti-corrosion.

En las maquinas de limpieza por ultrasonidos, los emiso-
res ultrasénicos son el elemento mas importante, ya que
son los encargados de transmitir la vibracion ultrasénica
al liquido en el que se introducen las piezas a limpiar.

Esta vibracion produce un micro-cepillado a nivel mole-
cular que actta sobre la superficie de las piezas, produ-
ciendo la exclusiva limpieza que proporcionan los siste-
mas por ultrasonidos. Los emisores estan compuestos de
transductores que se fijan en conjunto y que son los en-
cargados de transformar la energia eléctrica en vibracion
ultrasoénica. El pegado de los transductores se realiza ge-
neralmente mediante resinas en frio, dando como resul-
tado emisores con una durabilidad y eficiencia energé-
tica aceptables, pero con gran margen de mejora.

AJ Tecno ha dedicado mas de 20 afios a investigar la
forma de mejorar la tecnologia de limpieza por ultraso-
nidos, especialmente el sistema de pegado y construc-
cion de emisores ultrasénicos. BRIO es el resultado de
estas investigaciones, el nombre de una nueva tecnolo-
gfa con innovaciones exclusivas, que resultan en una
limpieza total de las piezas con una mejora notable de
la eficiencia energética, mayor vida Util y menor tiempo
de lavado, generando una maxima optimizacién de cos-
tes a talleres de mantenimiento de moldes.

MAYOR EFICIENCIA ENERGETICA

El proceso Unico de fabricacion de los emisores ultraso-
nicos de BRIO consiste en la fijacion de los transductores
mediante una ldmina elastica de resinas especiales y un
proceso exclusivo de pegado en caliente a una tempera-
tura y en un tiempo concretos. Este pegado en caliente
consigue que la energia ultrasénica sea 100% transmi-
tida al bano de forma homogénea, mejorando su rendi-
miento y efecto de limpieza. En la siguiente comparativa
se observa como la superficie de transmision no se re-
duce a la superficie circular de los transductores, sino
gue se extiende a toda la superficie del emisor.

El pegado en caliente minimiza la pérdida de energia ul-
trasénica, proporcionando una superficie de transmi-
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sién tres veces superior a la de los emisores ultrasénicos
comunes. Se necesita menor cantidad de energia para
los mismos volimenes de liquido, lo que se traduce en
una eficiencia energética superior con 6ptimos acaba-
dos de limpieza.

REDUCCION DE LOS TIEMPOS DE LIMPIEZA

Otra mejora de estos emisores es que consiguen una

limpieza a partir de un 20% mas rapida para el mismo
tipo de piezas. Al producirse una transmision al bafo
mucho mdas homogénea, los ultrasonidos alcanzan cada
rincon del fluido en todo momento y con mayor poten-
cia, reduciendo notablemente las diferencias de intensi-
dad de un punto a otro del fluido. Esto produce una lim-
pieza total de las piezas y en menor tiempo, sin importar
su tamano, complejidad, ni ubicacién dentro del fluido.
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MAYOR RESISTENCIA MECANICA

El proceso Unico de pegado en caliente desarrollado por
BRIO proporciona a los emisores un aumento notable
de la resistencia mecanica, en comparacién con los sis-
temas de pegado con resinas en frio. La mayor resisten-

cia mecanica se traduce en una mayor vida util del emi-
sor ultrasénico con una minimizacion de las paradas
técnicas de las maquinas.

A continuacién, exponemos los datos y conclusiones
del test comparativo de resistencia mecanica:

El sistema de pegado en caliente tiene una media de
3.300 N/cm? mas de resistencia mecanica en tempera-
tura de trabajo de los ultrasonidos. Por tanto, estos
emisores son muy robustos ante el desgaste mecanico
que produce la transmision ultrasénica.

La vibracién constante a la que se someten los emisores
afecta con el tiempo a la resistencia mecanica de la fija-
cién. Tras 2.000 horas de trabajo, un emisor BRIO man-
tiene su durabilidad sin apenas cambio y 12 veces mas

resistencia mecanica que los emisores con pegado en
frio. En definitiva, esta tecnologia rompe con los limites
presentes en las maquinas de limpieza por ultrasonidos
actuales y posiciona a estas maquinas de limpieza por
ultrasonidos como referentes en cuanto a vida util, efi-
ciencia energética y velocidad en los tiempos de lim-
pieza. El aliado perfecto para el mantenimiento y repa-
racion de piezas en el sector de moldes de inyeccién,
incluidas vias de refrigeracion, extractores, ranurados,
correderas, etc.
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GEINSA instala una linea
de tratamiento de superficies
y pintura en polvo

miento, proteccién solar y decoracion para cons-

trucciones, confié en GEINSA para la instalacion
de una linea de tratamiento de superficies y pintura en
polvo en su planta de Sax. El tunel esta preparado para
obtener las certificaciones QUALICOAT SEASIDE y QUA-
LIMARINE.

E | fabricante alicantino de elementos de cerra-

La instalacién realizada por GEINSA incluye un tunel de
tratamiento superficial de nueve etapas con equipo de
agua osmotizada y separador de aceite, sistema de ne-
bulizado, un horno de secado de humedad, un horno de
gelificado y un horno de polimerizado. El equipamiento
se completa con un transportador aéreo birrail de pie-
zas, un armario de control con PLC y pantalla tactil.

En la instalacion de tratamiento de superficies y secado
suministrada por GEINSA, las piezas son desplazadas por
medio de un transportador aéreo birrail e introducidas

Vista general de la instalacion.

Salida de los hornos.

en el tunel de tratamiento. El tunel dispone de 9 etapas
gue mediante sistema de doble-cuba permite elegir los
diferentes procesos: Multimetal, Aluminio Qualitcoat Se-
aside o Aluminio Qualimarine o proceso mixto. Los dos
lavados finales se realizan con agua osmotizada para ga-



Vista general de la instalacién.

rantizar el acabado de las piezas. Al finalizar el proceso,
la pieza entra en el recinto de nebulizado de productos
nanotecnolégicos, previo al proceso de pintado y que
permite mejorar la calidad final de las piezas.

Una vez terminado el tratamiento, la pieza entra en el
horno de secado de humedad y estara preparada para
la aplicacion de pintura en polvo. Posteriormente pasan
al horno de gelificado donde se produce la solidifica-
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cion de la pintura en polvo depositada en su superficie,
evitando asi contaminaciones y optimizando los tiem-
pos de polimerizado.

La linea instalada por GEINSA integra un sistema de co-
municacion en tiempo real entre los diferentes elemen-
tos de control. La teleasistencia permite dar servicio en
el menor plazo, facilitando las consultas y el manteni-
miento predictivo.
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bré un encuentro con todo el personal de la em-
presa, para presentar los resultados del ejercicio
anterior y los proyectos de este nuevo afno.

E | pasado 24 de enero FUCHS LUBRICANTES cele-

Durante el evento Gema del Olmo, manager de I+D que
recientemente se ha incorporado al comité de direccion
de la empresa, anuncié el reconocimiento que ha reci-

La filial espanola de FUCHS
hace balance y afronta el ano
con importantes desafios

bido FUCHS LUBRICANTES por parte del Ministerio de
Ciencia e Innovacion como PYME Innovadora: “Este
premio responde a la mejora continuada de nuestra
compariia, desde un plano innovador en sus actividades
de investigacién y desarrollo.”

Un galarddn que refuerza el posicionamiento de la filial
espafola como hub tecnoldgico en el grupo FUCHS.



Otro hito de gran relevancia para la empresa anunciado
en la reunion es la inminente consolidacion de la certifi-
cacion IATF 16949, un requisito de calidad para la in-
dustria de la automocioén, que permite a FUCHS LUBRI-
CANTES seguir ampliando su produccion de lubricantes
de primer llenado para fabricantes de componentes de
automocioén, asi como de vehiculos.

Desde el pasado 1 de enero el grupo FUCHS es neutro
en carbono.

En linea con este logro, la filial espafiola anuncié nuevas
inversiones destinadas a seguir reduciendo el consumo
energético y las emisiones de CO, que realizara a lo
largo del ejercicio.

La mejora de la eficiencia de sus procesos productivos y
logisticos a través de las novedades en Supply Chain, la
adaptacion de los procesos a las exigencias de la ISO
45001, que acredita un sistema fiable de gestion de se-
guridad y salud en el trabajo, son también de forma re-
sumida, grandes propositos para este afio 2020.
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Durante el encuentro se llevaron a cabo otras activida-
des destinadas a fomentar la cooperacién y sincroniza-
cion del equipo de trabajo, como el taller titulado “Cul-
tura, Valores y Principios de Liderazgo” y la conferencia
“Vivir y Trabajar con Entusiasmo” impartida por Victor
Klppers.
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La importancia de la calidad
del aire en los trabajos de cabinas

de pintura

omo ya sabemos, el aire y su calidad es algo fun-

damental. Hoy en dia se ha convertido en un

tema de actualidad puesto que, segun la Agen-
cia de Proteccidon Ambiental de EEUU (EPA), pasamos
aproximadamente el 90% de nuestro tiempo en espa-
cios cerrados y el aire interior de nuestras viviendas, em-
presas y centros comerciales, esta hasta 5 veces mas
contaminado que el aire exterior. Ademas, segun La Or-
ganizacion Mundial de la Salud, 100.000 muertes al afio
en Europa son provocadas por particulas menores de
2,5 micras en suspension (PM2,5). Teniendo en cuenta
gue estamos en contacto constante con el aire, su es-
tado y calidad (tanto en la vida cotidiana como en mu-
chos de los procesos de fabricacién, mantenimiento y
produccion de materiales) tienen un must de calidad
ineludible.

En los procesos de fabricacion y reparacion del automo-

vil y por tanto en la reparacion de carroceria, la prepara-
cién, mantenimiento, proceso y acabado deben ser ex-
haustivos y precisos. Para ello, es imprescindible dispo-
ner de una cabina de pintura con una calidad del aire
gue permita la realizacion de un buen trabajo y evitar
asf las imperfecciones o pulverizados.

En el dltimo Congreso de Faconauto estuvieron presen-
tes algunos de los fabricantes de pintura y equipa-
miento para el taller de carroceria mas importantes a ni-
vel nacional, y la variable de carroceria y pintura fue una
de las protagonistas. En las cabinas de pintura se nece-
sitan grandes cantidades de aire en constante movi-
miento y, debido a la tendencia hacia productos con
mejores acabados, la contaminacién por particulas en el
aire es un problema necesario de abordar. Dentro de las
cabinas de pintura no sélo debemos tener en cuenta la
posible contaminacion del aire en suspension que se
encuentra en el interior, sino también las particulas de
la propia vestimenta de los operarios, fibras de su ropa
o pelo, e incluso particulas del exterior de la cabina que
puedan introducirse accidentalmente o por un mal ais-
lamiento de la misma.

Estas particulas son contaminantes del proceso de pin-
tado y, a menudo, su presencia es consecuencia de la
ineficiencia en la filtracion. Asi, pueden generarse im-
perfecciones en los trabajos realizados por los profesio-
nales, de tal forma que se deba proceder al repintado
del vehiculo, que tiene como consecuencia costes y re-
trasos imprevistos. La repeticion de procesos como este
supone un efecto domind, que afecta en definitiva, a la
productividad e imagen de la empresa de cara a sus



clientes. Ademas, una correcta filtracion no soélo benefi-
ciara el acabado, sino que también ayudara a reducir el
consumo energético hasta un 60% en determinadas
ocasiones.

Para mejorar estos procesos de pintado, en Grupo Car-
tés nos hemos especializado en nuevas soluciones que
mejoran la eficiencia de las cabinas (ya sean de automo-
vil y VI o industriales, abiertas o cerradas) y optimizan
los acabados de los procesos. El objetivo de esto se ha
centrado en proveer al mercado de unos sistemas filtra-
cion de aire cada vez mas eficientes y proporcionando
medidas de seguimiento de la cabina, que ayuden a evi-
tar problemas futuros a causa de un mal estado del ha-
bitaculo de la misma.

Grupo Cartés cuenta con una solucién exclusiva para
monitorear la calidad del aire interior de la cabina, per-
mitiendo medir tanto la concentracién como el tamafio
de las particulas en suspension en las corrientes de aire.
Una vez realizado el monitoreo de la calidad del aire en
la cabina, nuestros expertos realizan un informe y apor-
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tan la solucion idonea al profesional. De esta forma, se
aplican las medidas necesarias para la mejora de la cali-
dad del aire, evitando que las particulas puedan estro-
pear los futuros trabajos de acabado.

Asi, en este area de negocio, en la que los detalles son
esenciales, Grupo Cartés es la Unica empresa espafiola
gue cuenta con esta solucion, que permite el diagnos-
tico y la aplicacion de las mejoras en los sistemas a tra-
vés del contaje de particulas en tiempo real y de forma
inmediata.

Como comentaba Roberto Aldea, Presidente de Grupo
Cartés, recientemente en la entrega de Premios Calidad
y Servicio 2019 a las marcas mas valiosas de la Posventa
de V.1.: “Nos esforzamos dia a dia por proporcionar las
mejores soluciones desde la filtracion, mejorando pro-
cesos, haciéndolos mas eficientes y alargando la vida
util de la maquinaria. Todo ello con un claro enfoque en
el profesional, colaborando con él en el desarrollo de su
negocio, y apoyandole con nuestra experiencia y exce-
lencia de nuestro servicio”.
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Nueva bomba de pintura 35C50:
productividad para todos
los mercados

sido disenada para satisfacer la demanda creciente

L a bomba de pintura 35C50 de SAMES KREMLIN ha
de pinturas de base agua.

La bomba de pintura 35C50 Airmix® proporciona un
excelente rendimiento y unos beneficios excepcionales
gracias a nuestra probada tecnologia de bombeo. Con
un potente motor neumatico, la 35C50 puede alimen-
tar tanto 2 pistolas Airmix® como 2 pistolas Airless, con
una seccion de fluido de volumen optimizada para cam-
bios de color rapidos con una pérdida minima de mate-
rial.

Los kits de 35C50 Airmix® estan disponibles en versio-
nes de montaje mural y con carretilla. Disponibles con
(1) Pistola manual Xcite™ Airmix® de 200 bar equipada
con una boquilla de 12.114 y tuberias de aire y pro-
ducto de 7.5 m. También esta disponible una version
Airless con la pistola pulverizadora SFlow™. Se ofrece
una gran variedad de accesorios para satisfacer todas
las necesidades de los clientes y mercados.

Prestaciones

e Puesta en marcha controlada de la bomba, arranque
a muy baja presion (0,6 bar), gracias a la valvula de
cambio magnético. Para una facil imprimacion y lim-
pieza.

e E| motor neumatico diferencial (know-how de Sames
Kremlin) permite accionar progresivamente la bomba
para un maximo confort y seguridad para el operario
(9 bar de presién de fluido).

32



¢ Su nueva tecnologia de piston nos propor-
ciona un caudal de pintura continuo para
obtener una aplicacion homogénea y un es-
pesor constante para una calidad de aca-
bado superior.

e Compatible con la mayoria de los recubri-
mientos gracias al sistema de sellado del car-
tucho MBA (patentado).

¢ Disefiado con un minimo de piezas, lo que
significa menos piezas de desgaste, menor
inventario y menor coste para el propietario.

e Disefado para permitir a personas no espe-
cializadas su mantenimiento y reparacion.

e Muchos accesorios disponibles para perso-
nalizar las bombas y satisfacer todas las ne-
cesidades de los clientes.

e Talleres pequenos y medianos que buscan
flexibilidad y un coste de propiedad asequi-
ble.

e Uso intensivo con una o dos pistolas, con o
sin recirculacion.

¢ Dedicado a los cambios de color frecuentes.

¢ Especialmente recomendada para aplicacio-
nes manuales Airmix® y Airless, la bomba
combina un disefio compacto, robusto y fa-
cil de trabajar.

e Con la seccion hidraulica C50, es adecuada
para aplicaciones de una o dos pistolas oy
sistemas de pulverizaciéon con calefaccion.

Recubrimientos de base agua y disolvente, 1K
y 2K (viscosidades de 10 a 5.000 cps):

e Barnices.

e Acabado final.

e lLacas AC.

e Capa de conversion.

e Acrilicos.

* Poliuretanos.

¢ Tintes.
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apartando de la linea de produccién y se esta acer-

cando hacia las estaciones de trabajo modulares.
Una tendencia importante son los vehiculos flexibles y
de guiado automatico, abreviados como AGVs. Durr
presentd el primer AGV especificamente disefado para
plantas de pintura de automdviles como una nueva solu-
cién para una producciéon mas inteligente, por primera

| a producciéon de automoviles en el futuro se esta

Durr presenta EcoProFleet
como el primer AGV para las plantas
de pintura del futuro

vez en su jornada de puertas abiertas Open House, que
tuvo lugar recientemente en la sede de la compafiia en
Bietigheim-Bissingen, Alemania. EcoProFleet combina
componentes industriales probados con ideas innovado-
ras, tales como un nuevo concepto de almacenamiento
de energia. Esto significa que el AGV esta preparado
para funcionar 24 horas al dia, sin paradas para cargar
en el enchufe.

El EcoProFleet de Durr es el primer AGV especificamente disefiado para plantas de pintura.



Ya sean coches pequefios o SUVs, con motores eléctri-
cos o de combustion, el rango de modelos de vehiculos
que se pintan en una planta esta en constante au-
mento. Los fabricantes quieren ser capaces de integrar
facilmente nuevos modelos de vehiculos en el proceso
de produccioén. El deseo de tener flexibilidad y escalabi-
lidad esta llevando la produccién lineal a sus limites. La
migracién necesaria a la produccién modular también
requiere un replanteamiento de la logistica por parte de
los fabricantes. En lo que respecta a las lineas de pin-
tado rigidas en las estaciones individuales, el tiempo de
proceso depende del modelo de coche que requiera
mas tiempo. Esto se traduce en tiempos de espera para
el resto de modelos, algo que se podria evitar con un
proceso modular.

En vez de transportar las carrocerias utilizando sistemas
de transporte rigidos fijados al suelo, pueden moverse
de manera independiente y en paralelo por diversas es-
taciones de trabajo, como retoques, pulido y almacena-
miento intermedio. De esta manera, EcoProFleet per-
mite un proceso de pintado modular en el que los
distintos tiempos de procesado de las carrocerias ya no
causan tiempos de espera. Por lo tanto, los beneficios
resultantes en costes son mayores cuanta mas diferen-
cia haya en la construccién y el pintado de las carroce-
rias. Los tiempos de inactividad causados por fallos téc-
nicos repentinos también se han visto reducidos al
minimo, ya que los AGVs pueden ser redirigidos a una
estacion de trabajo distinta o a otra cabina de pintado.
“La escalabilidad y la flexibilidad estan cobrando cada
vez mas importancia en las plantas de pintura. Con Eco-
ProFleet hemos disefiado el primer AGV para plantas de
pintura; por lo tanto, hemos creado un importante ele-
mento facilitador de estos requisitos”, declara Jens Rei-
ner, Director R&D y Product Management en Dirr, des-
cribiendo la importancia del nuevo desarrollo.

EcoProFleet es el primer AGV que ha sido especifica-
mente optimizado para las necesidades de las plantas
de pintura. Su plataforma resistente a la pintura y al di-
solvente tiene sélo 225 mm de alto. Esta baja altura sig-
nifica que el AGV puede pasar por debajo de las tipicas
estaciones de trabajo y de las cintas transportadoras, y
asi poder llevar, entregar, o recoger una carroceria y
trabajar perfectamente en las interfaces. Para transpor-
tar las cargas pesadas de manera estable, el EcoProFleet
ha sido disefado con un peso sin carga de 850 kg, una
buena proporciéon con la capacidad de carga maxima de
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Con el EcoProFleet las carrocerias se mueven de manera indepen-
diente y en paralelo por las estaciones de la planta de pintura.

1.000 kg. La tecnologia integrada de escaneado con &-
ser y el limite de velocidad seguro garantizan un alto ni-
vel de seguridad.

El concepto de almacenamiento de energia con tecnolo-
gia “supercap” permite una logfstica inteligente hecha a
la medida para el proceso de pintado. EcoProFleet usa
super-capacitadores como almacenadores de energia,
los cuales se cargan en 1,5 minutos. Los puntos de carga
se instalan estratégicamente en toda la planta, donde el
AGV estara fijo para entregar o recoger carrocerias. Esta
pequena franja de tiempo basta para suministrar a los
supercaps mas energia de la suficiente para la siguiente
etapa. En comparacion con una flota impulsada por ba-
terfas, donde un numero fijo de sistemas de transporte
debe estar conectado a la corriente durante horas, la
gran ventaja del concepto energético del EcoProFleet es
gue todos los AGV estan siempre moviéndose y traba-
jando. Esto estéd garantizado por un sofisticado sistema
de control, el cual estd conectado al DXQcontrol, el sis-
tema central de control de produccién de Durr. Por
ende, Durr ofrece un sistema de control inteligente y co-
herente que cubre todos los niveles del uso de los AGVs
en plantas de pintura: el dispositivo de mando para el
control fisico de cada AGV individual, el control de la
flota para la planificacion de la ruta y la planificacion del
orden de alto nivel estdn conectados de forma transpa-
rente via interfaces. Esto permite a los AGVs explotar al
maximo su potencial como un sistema de transporte fle-
xible e inteligente.

EcoProFleet no s6lo es convincente funcionalmente,
también es atractivo a la vista: su disefio exitoso ha ga-
nado el prestigioso galardén IF Design Award.
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Pilar Navarro: “Eurosurfas pondra
de manifiesto la importancia

de las superficies funcionales
para el sector”

Entrevista a la directora de Eurosurfas

el 2 al 5 de junio, el recinto de Gran Via acoge la
D 272 edicion de Eurosurfas, el Encuentro Interna-

cional del Tratamiento de Superficies de Fira de
Barcelona.

En esta entrevista, la directora del salon, Pilar Navarro,
da a conocer las principales novedades del evento ferial
mas emblematico del sector a nivel nacional.

Pregunta: En primer lugar, ¢nos podria explicar los
motivos por los que Eurosurfas se celebra en junio
y no en octubre como ha venido siendo tradicio-
nal?

Respuesta: Desde su primera edicion, la organizacion de
Fira de Barcelona ha estado siempre atenta a las necesi-
dades e inquietudes de un sector como el del trata-
miento de superficies.

Y es por ello que, respondiendo a una peticion de los
principales agentes sectoriales, hemos trasladado su ce-
lebracion a junio, un mes mas idéneo para su politica
comercial, de comunicaciéon y marketing.

Por otro lado, creemos que Barcelona es un destino que
ofrece multiples atractivos en junio tanto para exposito-
res como para visitantes, lo que nos hace ser optimistas
de cara a la préxima edicién.

Hablando de atractivos, ;qué ofrecera Eurosurfas
2020 respecto a la edicion de 2017?

Eurosurfas es un evento que ha evolucionado de la mano
del propio sector.
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Un sector que ha tenido que adaptarse a una nueva rea-
lidad en la que un mayor respeto al medio ambiente, tra-
ducido en una normativa tanto nacional como interna-
cional mas restrictiva que exige una produccion mas
moderna, limpia y sostenible.

Esta obligacion ha hecho que el sector se haya tenido
que reinventar, impulsando la innovacion para lograr
procedimientos menos agresivos y, al mismo tiempo,
mas competitivos.

Y eso se ha logrado con las superficies inteligentes, que
seran las grandes protagonistas de Eurosurfas 2020.

El salon pondra de manifiesto la importancia de estas su-
perficies para la supervivencia del sector.

En este sentido, ;nos puede avanzar cébmo sera Eu-
rosurfas 2020?

El pabellén 2 del recinto de Gran Via de Fira de Barce-
lona mostrarad cémo el sector del tratamiento de super-
ficies sigue vivo, con una zona de subcontratacién para
poner en contacto a los grandes clientes con proveedo-
res de tamafno medio o pequeno y fomentar los contac-
tos de negocio.

Y contaremos con una nueva edicién, la décima del
Congreso Eurocar, el encuentro internacional del trata-
miento de superficies en automociéon que, este afo, se
abre a otros sectores como el ferroviario o el aeronau-
tico.

Paralelamente, ofreceremos a los grandes visitantes
profesionales la posibilidad de ver las novedades de los
principales expositores, a través de ocho rutas sectoria-
les en grupos cerrados de 25 personas segun su aplica-
Cion sectorial.

Y completaremos la oferta con la celebracion de varias
jornadas y seminarios que se desarrollaran bajo tres ejes
tematicos: economia circular, transferencia tecnolégica
y transformacion digital.

¢Serd el Congreso Eurocar uno de los grandes atrac-
tivos de Eurosurfas 2020?

Efectivamente, con un total de 38 ponentes, el décimo
Congreso Eurocar, que tendra lugar los dias 3y 4 de
junio, sera uno de los mejores de la historia.

En esta edicion, contaremos con la participacién de
profesionales de gran prestigio de empresas lideres de
los sectores de la automocioén, aeronautico y ferroviario
de diversos paises.
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El Congreso Eurocar se vertebrard alrededor de cinco
bloques tematicos (materiales, procesos, best practices
y medio ambiente) en los que se tratard, entre otras,
cuestiones como la nueva generacion de acabados, los
nuevos tratamientos con bajo consumo energético o in-
novaciones en las plantas de pintura.

Estamos convencidos de que la edicion de este afo ten-
dra un gran nivel y los asistentes podran obtener res-
puesta a todas sus inquietudes, en relacion a las nuevas
tendencias en el tratamiento de superficies en estos
sectores de aplicacion.

¢ Qué tipo de acciones ha llevado a cabo Eurosurfas
para dar a conocer la edicion de 2020 entre exposi-
tores y visitantes?

Conscientes de lo que significa el cambio de fechas
para los profesionales del sector, hemos elaborado un
programa de acciones para acercarnos al mercado, es-
cuchar sus inquietudes y fomentar el debate.

Asi, hemos mantenido una amplia agenda de contac-
tos con las principales asociaciones sectoriales y em-
presas de toda Espafa, y hemos contado con la cola-
boracién de las delegaciones internacionales de Fira de
Barcelona para dar a conocer la oferta de Eurosurfas,
junto con la de Expoquimia y Equiplast, en el ambito
internacional.

Y, a nivel internacional, hemos disefiado un Programa
Internacional de VIP Buyers, poniendo el foco en los
mercados exteriores mas accesibles como el norte de
Africa o América Latina, lo que nos ha permitido cerrar
la presencia de diversas misiones comerciales inversas.
Ademas, colaboramos con la Asociacién Espafiola de
Fabricantes de Pinturas y Tintas de Imprimir (ASEFAPI)
para disefiar adhoc una agenda de encuentros profesio-
nales con sus asociados.

Ya por ultimo, como directora de Eurosurfas, ¢cua-
les son los principales retos a los que se enfrenta el
sector de los plasticos y del caucho?

El sector ha de seqguir trabajando en la misma linea de
ahora en lo que hace referencia a su apuesta por las
superficies inteligentes, en un momento en que el sec-
tor ha vivido un periodo de concentracién de empre-
sas.

En este sentido, creo que el sector ha de abrirse a otros
para seqguir siendo productivo.
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RETROFIT de un sistema
de limpieza de granalla

n el marco de nuestra campana de RETROFIT, du-

rante el pasado agosto se sustituyod el sistema

completo de limpieza de la granalla en una sala de
chorro de los anos 80, en la conocida fundicion luxem-
burguesa Massard.

La historia de Massard comienza en 1873 con el inicio
de la explotacién minera de la Minette, el yacimiento
minero de Lorena y Luxemburgo, convertido a la postre
en uno de los mas importantes del mundo. Con el paso
de los afios, Massard se ha transformado de un taller de
construccion en una fundicion de hierro versatil y efi-
ciente, que hoy en dia produce piezas fundidas y com-
ponentes de acero especificos para cada cliente. El éxito
de Massard ha estado acompanado de un aumento
constante de la eficiencia, y durante este ano, este au-
mento de la eficiencia se ha aplicado al proceso de gra-
nallado. Serge Wurth, el “Tataranieto” del fundador de
la empresa, tiene la palabra sobre esto.

iQué le impulsé a echar un vistazo mas de cerca a su
sala de chorro?

“Nuestra sala de chorro de la marca Segrem nos ha ser-
vido fielmente durante 38 afnos. Sin embargo, la instala-
cién llamo la atencion por si misma, ya que se volvid
cada vez mas insostenible desde un punto de vista eco-
némico. Segrem hace tiempo que dejé de exisitir y las
piezas de repuesto ya no estan disponibles. El alto des-
gaste hizo el resto. Era necesario actuar”.

¢ Qué pasos tomo entonces? ;Qué le trajo a RUMP?

"En mayo de este afo llegamos a un punto de decision

La sala antes del Retrofit.

con nuestra sala existente. Varios factores indicaron una
parada previsible de la sala, la calidad del abrasivo proce-
sado también mostro influencias negativas en la opera-
cion de produccion. Por lo tanto, estdbamos ansiosos por
ponernos en contacto con los fabricantes de salas de cho-
rro lo antes posible para planificar la reconstruccion de la
misma. Ademas, habia una limitacién de tiempo: Como
solo podemos implementar un proyecto de esta magnitud
durante las vacaciones de la planta, hubo alrededor de
tres meses desde el primer contacto hasta la entrega e ins-
talacion de los nuevos componentes de la sala. Por otra
parte, habia que integrar los nuevos componentes en los
cimientos existentes de la antigua planta. En dltima ins-
tancia, RUMP fue la Unica empresa capaz de cumplir estos
dos requisitos.”



i Qué le parecio el desarrollo del proyecto de
RETROFIT?

"El contacto con los técnicos de servicio fue
muy rapido y competente. La experiencia del
personal llevé a una rapida aclaraciéon en cada
punto. Esto dio como resultado un plazo de
entrega de menos de ocho semanas, entre

la confirmacién del pedido y la entrega de

los componentes”.

;Qué le diria a otros que podrian
considerar un RETROFIT?

"Teniendo en cuenta el hecho de
qgue RUMP ofrece sistemas a me-
dida con una buena relacion cali-
dad-precio en comparacion con
los sistemas estandar, puedo reco-
mendar especialmente a RUMP".

Sin embargo, no es tan sencillo instalar un acceso-
rio de este tipo en un sistema de otro fabricante con la
menor interferencia posible con el resto del sistema.
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Impresionante vida util: El viejo elevador de cangilones
en desuso con transmision por correa.

Sélo la estrecha colaboracion de nues-

tros ingenieros y especialistas del depar-

tamento de RETROFIT con Massard per-
mitio disenar, fabricar e instalar un
sistema de limpieza de granalla en un
corto periodo de tiempo.

El elevador de cangilones RUMP con

una seccion transversal de 500 x 200

esta conectado al antiguo sinfin de ali-
mentacion, que sigue funcionando, es
adaptado a los cimientos existentes,
de casi un metro de profundidad.

El elevador transmite la granalla, una
vez que alcanza el sinfin a través de
la tolva colectora, a una altura de
4,7 metros al separador aéreo.

En esta, que esta especialmente di-
sefada para cuadales pequenos,
que se producen en salas de chorro mas pequenas con
una sola boquila de chorreado, se eliminan los residuos y
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Lo viejo se encuentra con lo nuevo: sustituciéon precisa del elevador de cangilones con un interfaz adaptado al tornillo existente.

el polvo de la granalla. El flujo de aire es creado por la
presién negativa generada por el ventilador en el filtro. El
vacio esta configurado para ser lo suficientemente fuerte
como para transportar el polvo y la granalla destrozada,
pero demasiado débil para atraer la granalla reciclable.

El polvo casi sin masa entra en el filtro, las particulas
mas pesadas, por otro lado, caen directamente detrés
de la etapa del clasificador en la llamada area de expan-
sion, siguiendo la fuerza de la gravedad. Este material
descargado se introduce en un contenedor de desechos
a través de una manguera.

Simple, pero efectivo: La
limpieza de granalla de un
vistazo.

Ademas, un tamiz en el separador aéreo asegura que
ninguna particula gruesa, cuya gran masa resiste el flujo
de aire, llegue al silo de almacenamiento de granalla.
Estos dos elementos evitan la entrada de particulas ex-
trafias en la granalla, lo que reduce el desgaste, espe-
cialmente en las boquillas de chorreado y evita la falsifi-
cacion de la imagen de chorreado.

Esta es la razon principal por la que la sala de chorro
manual puede proporcionar un servicio fiel durante mu-
chos afos mas y la calidad de los resultados de grana-
llado en Massard volvera a ser satisfactoria en el futuro.
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Abrasivos en el tratamiento

de superficies’

Por Guillermo Nussbaum, Abrasives Consultant.

Keiron Chemicals SL., Technical Advisor

La designacion de Abrasivos Revestidos o Abrasivos
Flexibes o Abrasivos Recubiertos (en inglés Coated
Abrasives) describe cualquier producto que tiene
grano abrasivo aplicado a una base flexibe.

En los ultimos 70 anos, dentro de los cambios que se
han producido, destaca principalmente, el uso de las
materias primas: los minerales naturales, como por
ejemplo el esmeril, se usa muy poco. En aplicacion
industrial, los Abrasivos Flexibes son fabricados casi
exclusivamente, con abrasivos sintéticos: ALO (oxido
de aluminio), SiC (carburo de silicio), ALO-Zirconio.

El Granate, Esmeril, Corindén Natural y Cuarzo, sin
embargo, contintan uséndose aunque muy poco.

El uso de las lijas (que también se llaman asi) se pierde
en la Historia. Desde el uso de conchas de playa sobre
papel de pergamino con cola animal, hasta piel de pes-
cado, seca (de una especie de tiburdn) que era muy
apreciada para este uso, en los siglos XV y XVI.

En Paris, en 1769, era vendido papel pesado, con cola
animal, con una capa de cuarzo o piedra pémez.

La primera maqina para fabricar Abrasivos Flexibles, fue
patentada en 1835, en USA 'y, en 1844, Frémy en Fran-
cia, lanzo al mercado lija revestida con abrasivo natural

' Agradecimiento: El autor quiere agradecer al amigo y colega
Ramon Comella, su valiosa aportacién y comentarios, a este tra-
bajo.

y arena de cuarzo, fabricada en una maquina que apli-
caba algunos principios ya usados en las maquinas
americanas.

Un ingenioso sistema empezd a ser usado en 1856 en
Inglaterra. Consistia en una cdmara en la que eran colo-
cadas a diferentes alturas, las hojas de papel-base im-
pregnadas con cola, insuflando por una abertura, el
abrasivo en polvo de forma que los granos mas finos re-
vistiesen las hojas superiores y los mas gruesos (mas pe-
sados) las inferiores, de forma tal que era posible de
una forma simple, no muy precisa (la verdad!) obtener
una granulometria “controlada” (ver Fig. 1).

/Medios

Abrasivo

Gruesos

Fig. 1. Esquema de funcionamiento de maquina inglesa de 1856.

Actualmente el proceso continuo de fabricacion, per-
mite tanto el Control de Calidad como una enorme va-
riedad de productos, que alcanza hasta mas de 40.000
tipos o posibilidades de fabricacién.

Las Materias Primas usadas son papeles, telas y sus
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combinaciones; como aglomerantes se usan distintas
resinas, colas y barnices, ademas de cargas, para los
aglutinantes, amén de los diferentes abrasivos.

Los abrasivos usados son los conocidos tanto naturales,
como corindén, cuarzo y granate, como sintéticos, espe-
cificamente ALO, SiC, ALO-Zirc, ALO ceramico, dia-
mante y CBN, ya citados mas arriba, sobre soportes o
bases que vemos a continuacién, resumidos en la Fig. 2.

Entre los soportes, destacan por encima de todo, los
distintos papeles y telas, usados para la familia de reves-
tidos y de entre los soportes especiales los usados para
la fabricaciéon de semirigidos, las bases de esponjas y los
no tejidos. (Ver Fig. 2)

Pesos gf n?
Tipo de papel Normal Waterproof
a &8 100
E 102
c 119 170
I 153
E 221

- Papel

- Tela

- Combinacion
- Comb. Fibra
- Fibra

- Nylon

-No Tejido

- Papel E + Algodon Ligero

Pesos en gf m°

X Drills 230

i) Jeans 120 - 200

Fig. 2. Tablas 1y 2. Soportes de abrasivos flexibles. Tipos de Pape-
les y Telas (ver nota al pié?).

Los adhesivos o colas usadas principalmente, son de los
siguientes tipos:

a) Cola animal, caracterizada por su alta resistencia y
flexibilidad, es usada en los productos que trabajan
en seco y en trabajos manuales. No resiste tempera-
turas altas, por lo que no es aconsejable para aceros.

2 Los soportes indicados son para Telas. Deberiamos anadir la
“Y" que normalmente es de poliéster, de mayor gramaje que la
X'y J, que, habitualmente, son de algodon, aunque la X puede
ser de algodén/poliester.

b) Cola animal+carga de CO5Ca, que da un aglome-
rante algo mas resistente al calor, de alta densidad y
de excelente desempefio en trabajos pesados. Este
tipo es usado en la mayorfa de operaciones en ma-
quinas, en seco y especialmente en maderas.

¢) Resina fendlica. Resina de Urea. La Resina fendlica
es usada normalmente en los productos resistentes
al agua y en las velocidades de trabajo mas eleva-
das.

d) Resina + Cargas, especialmente para trabajos de des-
baste pesados y con alta generacién de calor.

e) Resinas especiales para papel resistente al agua,
para trabajos en industria automovil y en la industria
de la madera (para acabados).

Las espécificaciones técnicas de las Resinas usadas en la
fabricacion de abrasivos flexibles, corresponden a la se-
rie de las Fendlicas solubles en agua, ofreciendo una
combinacion de resistencia al calor y desgaste.

Entre los diversos productos abrasivos distinguimos, por
su Formato: (Ver Fig. 3).

— Bandas Abrasivas.

— Flap discs (discos de “aletas”), Flap wheels (cepillos
de hojas de tela abrasiva).

— Discos de Fibra.

— Rollos y Hojas de Papel y Telas.

— Hojas de Papel Resistente al agua.

— Hojas y discos de papel y Tela.

— Bandas espirales y Manguitos Abrasivos.

Fig. 3. Diversos tipos de Abrasivos Flexibles (Garmur Future-Abra-
sives Ltd. The Old Sparkes Bakery).



Fig. 4. Instalacion
completa para la
fabricacion de
Jumbos.
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Instalacion para la fabricacion de Abrasivos Flexibles (Jumbos)

Jumbo Roll, define el formato de tela o papel usado
principalmente para la fabricaciéon de Abrasivos Flexi-
bles, que una vez finalizado pasara a la Confeccion en
los distintos formatos que seran utilizados por el usua-
rio final.

En el esquema clasico, de la Fig. 4. distinguimos:

Rollo de papel, tela, o fibra vulcanizada.

2. Impresora.
Primer bafo/recubrimiento con el recipiente conte-
niendo resina o cola, calentado al bafo-maria3.

4. Sistema electrostatico de recubrimiento de grano“.

5. Para remover el exceso de grano gque no ha quedado
adherido a la base, encontramos un “batedor”.

6. Estufa-tunel para la 12 cura. Temperatura del orden
de 60 °C, durante 2 a 4 horas (2h #120 y mas).

7. 2%impregnacion. Similar a la primera.

8. 2% cura’.

9. Enrollado final.

La posicion adecuada de los granos abrasivos se consi-
gue mediante el paso de estos por un campo electros-
tatico, en la forma que muestra la Fig. 5.

Vemos, a continuacién, una formulacién aproximada
para la fabricaciéon de los Jumbos, en una instalacion
como la anterior para la fabicacion de flexible.

En el Maker Resina + Carga al 50% (CO3Ca, como std.
+ % muy bajo, de colorante).

3 Aaprox. 70 °C .

4 El sistema de recubrimiento de grano puede ser a) por grave-
dad, en que el grano cae como una lluvia sobre el soporte im-
pregnado, o b) electrostético, que permite el posicionamiento
del grano tal como indicado en la Fig. 3.

> Temperaturas 110 °C-140 °C por un tiempo que oscila entre 4
y 8 horas una URA (Hum. Relat. Aire) 70/80% conseguir flexili-
dad en la lija.

P

®\D‘—°\(/// 77T 77T A

=

cara a impregnar

NDs ;

/f// L L

——
|

abrasiva
resing & cola

vrr L7

/[L’_l,

Posicién granos depositados electrostiticamente
papel o tela base

Fig. 5. Sistema electrostatico de recubrimiento del abrasivo.

En el Coater, una mezcla de aprx. 40% de Resina + 60%
de carga (Criolita, como std.) + agente dispersante hidro-
fébico aprox, 0,8%.

Para evitar o reducir la electricidad estatica que puede
generarse (especialmente en el trabajo con madera),
aplicar con spray agente antiestatico (sales de amonio o
bien grafito) o usar una base soporte de alta conductivi-
dad.

% de Resina por tamafio de grano

# 120 & mas fino = 55% Resina
# 80 = 50% Resina

# 60 = 40% Resina

# <20 =30% Resina

Velocidad Maquina (m/minuto): # 100 & fino: 18 m/min
; #80-50: 15 m/min ; #36 — 16 : 15 m/min ;

Como regla general: grano basto viscosidad mas ele-
vada.
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* en Maker: # 60 & mas: 1.200 + 1.400 cps a 32 °C; en
Sizer: # 60 & mas: 350 cps a 32 °C.

* en Maker: # 36 & menos: 3.000 + 3.500 cps a 32 °C;
en Sizer: # 36 & menos: 1.350 cps a 32 °C.

Camara de secado 12 65 a 80 °C por unos 60 a 240
min. Curado final 4 a 8 hrs. Temp. Max. 110 — 140 °C.

Es posible, si las necesidades de la produccién lo aconse-
jan, hacer simplemente una pre-cura rapida, y seguida-
mente, introducir los Jumbos en estufas del mismo tipo
que los usados en la cura de muelas resinoides, contro-
lando la humedad en su cdmara, para no provocar un
secado excesivo, que puede producir una lija quebradiza
por secado excesivo.

Después del curado final, sera necesario inducir una flexi-
bilizaciéon mecanica en el producto para permitir el tra-
bajo multidireccional de la lija. Pasando por una serie de
rodillos en varias direcciones, se consigue quebrar la rigi-
dez de la capa adhesiva o film de la resina (o resina-cola)
como podemos observar en el esquema de la Fig. 4.

Fig. 6. Flexibilizacion. Formas.

Marcaje y especificaciones. Nomenclatura

Partiendo de los Jumbos, se cortan en rollos de distintos
anchos, para posteriormente, cortar las bandas a las di-
mensiones deseadas, uniendo los dos extremos en bisel
y esmerilando las partes en contacto (una o las dos), en
la zona necesaria para efectuar la union. Las superficies
se unen impregnandolas con resina de poliuretano o
epoxi y prensadas a continuacién, complementado la
compresion con aporte de calor, para activar el curado.
Ver Fig. 7.

IAAAAANAAAANAAAAAAAAAAAAAANANAAAA]
‘j//////// LT 7

ZONA ESMERILADA

Fig. 7. Union de extremos de cinta (o lija) abrasiva.

Fig. 8. Maquina para corte de rollos (vista anterior y posterior).

La tabla (Fig. 9) corresponde a un determinado fabri-
cante y no representa ninguna norma. En las distintas
columnas, vemos en color rojo, las signos que corres-
ponden al marcaje de los componentes que formaran la
especificacion final del producto.

A continuacion, adjuntamos unas notas para mejor com-
prension y para ahorrar espacio en la propia tabla.

Fig. 9. Marcaje de los abrasivos
Flexibles.



Columna letao  Nota
Numero
-"tipo” K Normalmente para bandas muy

amplias , para mags. automaticas
para lijar planchas de madera o
metal.

1 cola/cola; 2 resina/cola; 4 resina
diferen.; 5 resina/resina; 6 impermea-
ble tela 7 imperm. Papel; 8 resina
dif. de 5.

-"aglomerante” 1..8

-"coating” 0.5 0 espaciado abrasivo abierto; 1 id.id.
cerrado; 2 carga esp. en el aglomte.;
3 estructura de abrasivo muy ce-
rrada; 5 aglomerante especial 6 3?

carga.

Este tipo de producto usa como soporte fibra, en espe-
sores de 1,8 a 2,00 mm, en forma de disco y @ entre
115y 230 mm.

Las granulometrias usadas normalmente, son:
En SiC: 16 -24-36-60-80- 100y 120.
En ALO: 24 - 36 - 60y 80.

El proceso de fabricacién es similar al explicado en el
tema de los abrasivos flexibles.

Fig. 10. Abrasivos semi-rigidos. Esquema de fabricacion.

Los discos de fibra son colocados en lo soportes (5) que
avanzan continuamente, por medio de un sistema de
transporte (6) pasando debajo de un pulverizador (2)
de resina liquida y cargas del deposito (1) y, a continua-
cién, por debajo de una lluvia de abrasivo desde el silo
(3) entrando en la estufa (4) cuyos elementos calenta-
dores (8) generan una pre-cura de la resina. Las bande-
jas (7) recogen el exceso de grano no adherido. (Ver
Fig. 10).
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Dependiendo del tipo de grano y caraceristicas del pro-
ducto, son necesarios varios pases y ajustes en la visco-
sidad de la resina, caudal de la “lluvia” del grano, tem-
peratura en la estufa y velocidad de avance.

Antes de pasar a la cura final, en una estufa a 135/145
°C, los discos son sometidos a un prensado con el ade-
cuado punzén, para producir unas marcas radiales o cir-
cunferenciales, en algunos casos, que son necesarias
para mejorar la capacidad de arranque del disco, como
vemos en la Fig. 11.

Después de la coccidn, es necesario un proceso de hu-
midifacién en cdmara, para restablecer la humedad en
el soporte de fibra y evitar la fragilidad del mismo.

base caucho

Fig. 11. Discos de fibra. Maquina portatil y esquema de montaje
(Cecrops S.A.).

Las caracteristicas usuales para estos tipos de abrasivos
son las siguientes:

— Velocidades operativas 20 a 60m/s. Veloc. maxima
80 m/s. General, para todo tipo de abrasivos.

— @ 115;127; 180y 230 mm.

— Tipo de abrasivo: Oxido de aluminio (OA y AA).

— Granulometrfa: 24 - 36. 60 y 80.

— Aplicaciones OA: carrocerias coche; recipientes

acero inox. (industria nuclear); desbarbado de cas-
cos de navio; hélices; acero; soldadura, etc.

— Tipo de abrasivo: SiC (C y GC).
— Granulometria: 16 —24-36-60-80- 100y 120.

— Aplicaciones SiC: marmol; granito; porcelana; plas-
tico; cascos de barco de resina reforzada; H°F®, etc.

Rebolos & Abrasivos Tecnologia Basica. G. Nussbaum & Lopez de
Dicastillo. Edit. ICONE Sao Paulo Brasil 1988. ISBN 85-274-0045-
6. Pags. 227-234y 359-361.

Standard Markings for Coated Abrasives. Grinding & Finishing.
Hitchcock Publication. Feb. 1963, Pags. 31 — 32.

Closing in to the chipmakers. J.J. Berliner & Staff: Berliner Rese-
arch Report: Part Il. Danbury(Conn) USA. (1976) Pags. 6-11.
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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, galvénico,
uniones soldadas etc.

e 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.agtos.com/
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ABRASIVOS Y MAQUINARIA
ACEMSA HERVEL
HORNOS DEL VALLES

LIBROS TRATAMIENTOS TERMICOS ... 36y 37

MASKING
METALMADRID
METALSHOW
OPTIMIZA
BLASQEM PAINT&COATINGS
CHEMPLAST REVISTAS TECNICAS
ERVIN AMASTEEL ROSLER
EUROSURFAS
FORUM ESTAMPACION TABIRA
GEINSA
GLOBAL INDUSTRIE
GRANALLATECNIC

Proximo numero

JUNIO
N° Especial EUROSURFAS (Barcelona).
N° Especial BIEMH (Bilbao).
N° Especial AEROSPACE (Sevilla).
Granalladoras. Vibradoras. Pulidoras. Pinturas. Metales preciosos. Medio ambiente. Granallas.
Ultrasonidos. Filtracion de polvos. Lavadoras.
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