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FUCHS PRESENTA SU NUEVO 
WHITEPAPER: “LA LUBRICACIÓN 
Y SUS FACTORES CLAVE 
EN EL CONFORMADO DE TUBO”

F UCHS, empresa global líder en el desarrollo, 
producción y comercialización de soluciones 
de lubricación, ha lanzado recientemente su 

último Whitepaper “La lubricación y sus factores 
clave en el conformado de tubo”.
Y es que la lubricación desempeña un papel crucial 
en el conformado de tubos debido a varios factores 
clave, por lo que desde FUCHS han querido mante-
ner su apuesta por el sector, no solo desarrollando 
soluciones a la vanguardia tecnológica que siem-
pre cumplan los máximos estándares en materia 
de calidad y seguridad, sino poniendo en manos de 
todos los agentes involucrados en el mismo, toda 
la información necesaria para poder llevar a cabo 
proyectos más competitivos.

En este aspecto, el conformado de tubos es un 
proceso fundamental en un gran número de 
empresas, por lo que conocer los beneficios que 
aporta una correcta lubricación durante el mismo 
es fundamental para aquellas que quieran obtener 
ventajas competitivas significativas.
Beneficios que comienzan por una reducción de la 
fricción entre las herramientas y el material del 
tubo, lo que disminuye la generación de calor y el 
desgaste de las herramientas, facilitando un flujo 
suave y uniforme durante el conformado. También 
se reduce la deformación del material, lo que me-
jora la precisión dimensional del tubo conformado 
y evitando deformaciones no deseadas.
Por último, la lubricación adecuada contribuye a la 
calidad del producto final al mejorar la apariencia 
superficial del tubo, prevenir la oxidación y la co-
rrosión, y garantizar la durabilidad y la integridad 
del producto. Algo que sin lugar a duda termina 
por prolongar la vida útil de las herramientas al 
crear una película protectora que reduce el des-
gaste, lo que resulta en menores costos de mante-
nimiento y reemplazo.

La lubricación y sus factores clave 
en el conformado de tubo
Sin embargo, lograr estas ventajas sólo es posible si 
la lubricación se lleva a cabo de una manera efectiva 
y correcta, y a lo largo de las 24 páginas de su docu-
mento técnico, FUCHS ha llevado a cabo un análisis 
pormenorizado tanto del proceso de lubricación en 
el conformado de tubos, como de los factores clave 
que influyen en su rendimiento y eficiencia.
El resultado es un Whitepaper de alto valor aña-
dido que aportará todos los conocimientos ne-
cesarios para personal de ingeniería, fabricantes 
y profesionales de la industria que les interesa 
optimizar sus operaciones de conformado de tubos 
y mejorar la calidad de sus productos.

Este Whitepaper de FUCHS es una valiosa herramienta de conocimiento para personal de 
ingeniería, fabricantes y profesionales de la industria, a los que les interesa optimizar sus 
operaciones de conformado de tubos y mejorar la calidad de sus productos.
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Contáctenos! 
España Tel: 93 436 15 01
Email: comercial@progalvano.es  
Italia Tel: +39 02 988 0083 
Email: info@progalvano.it 
Descarga nuestro catálogo desde progalvano.it www.progalvano.it

…ganar en calidad!

El arte de ACABAR
tambores galvánicos 
como piezas únicas y 
especiales.
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NO SOMOS PERFECTOS, PERO SOMOS 
CAPACES DE ELIMINAR EFICAZMENTE 
EL 99% DE TODA LA SUCIEDAD 
QUE TENGAN LAS PIEZAS QUE UDS. 
FABRICAN O MANIPULAN

A ceites – Grasas – Virutas – Óxidos – Fan-
gos – Pastas de pulir – Pegamentos, etc. 
Bautermic fabrica diferentes tipos de má-

quinas para dar soluciones a estos variados proble-
mas. Se trata de lavadoras que utilizan productos 
limpiadores, detergentes que pueden ser ácidos 
neutros o alcalinos, productos decapantes para eli-
minar óxidos, disolventes especiales modificados, 
ultrasonidos, etc. Las máquinas pueden ser estáti-

cas o continuas, como son: Cabinas simples o con 
mesa giratoria – Túneles continuos aéreos o con 
cinta transportadora – Tambores rotativos – Cu-
bas multietapas – Máquinas especiales adaptadas 
según sean las necesidades de cada cliente. Estas 
máquinas pueden funcionar en varias etapas por: 
Aspersión – Inmersión – Agitación – Volteo, etc., y 
van equipadas con zonas de secado y refrigeración, 
según precisen las piezas a tratar.

TUNELES CABINAS ROTATIVAS

CUBAS TAMBORES
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ASK CHEMICALS PRESENTA LA GAMA 
DE RESINAS REZIANCE

L a adquisición del negocio de resinas indus-
triales en 2021 representó un hito impor-
tante en la estrategia de diversificación de 

ASK Chemicals. Amplió el enfoque de la empresa 
para incluir una amplia gama de aplicaciones 
como la fricción, los abrasivos, los refractarios, 
la impregnación, la madera, las pinturas y los 
revestimientos.

“ASK Chemicals ofrece resinas fenólicas de alto 
rendimiento y soluciones especializadas para la 
fundición y una creciente gama de aplicaciones 
industriales”, afirma Christoph Henseler, Director 
de Desarrollo de Negocio de ASK Chemicals. “Con 
el lanzamiento de nuestra marca de resina indus-
trial REZIANCE, nos embarcamos en un apasio-
nante viaje de diversificación. Confío en que, con 
nuestro apasionado equipo global y nuestros pro-

ductos de alto rendimiento, ofrezcamos atractivas 
ventajas a nuestros clientes.”

La comprensión técnica de las industrias por 
parte de ASK Chemicals, combinada con su expe-
riencia heredada en resinas fenólicas industriales, 
convierte a la empresa en un socio de elección 
para soluciones técnicas exigentes. El compromiso 
con la excelencia técnica y la alta satisfacción del 
cliente, siempre ha sido fundamental en el enfo-
que de ASK Chemicals hacia el mercado.

En el próximo Coloquio sobre frenos de la SAE, 
ASK Chemicals mostrará sus soluciones tecnológi-
cas para sistemas de frenado. El evento ofrecerá a 
los asistentes una oportunidad exclusiva de cono-
cer de primera mano, las soluciones de la empresa 
para sistemas de frenado que mejoran la seguridad 
y el rendimiento.

ASK Chemicals, líder mundial en soluciones químicas para la industria de la fundición y 
proveedor de resinas de alto rendimiento, presenta su nueva gama de resinas industriales 
de la marca REZIANCE. Basándose en su experiencia en resinas fenólicas tanto en el negocio 
de la fundición como en el de las resinas industriales, la compañía amplía su presencia en 
nuevos mercados con una nueva línea de productos de resinas fenólicas.

REZIANCE, soluciones de resina 
de ingeniería, sirven para una 
amplia gama de aplicaciones.



9

Octubre 2023
INFORMACIÓN



Octubre 2023

10

INFORMACIÓN

PB. 60, PIGMENTOS PARA AUTOMOCIÓN 
MÁS TRANSPARENTES Y RESISTENTES

D CL, como proveedor de pigmentos orgáni-
cos e inorgánicos de Comindex, ha comple-
tado exitosamente la transición de la fabri-

cación de los pigmentos Indanthrone Blue, PB.60, 
DCL-A3R y DCL-A3RN, a su planta de Maastricht.

Además, la planta produce también el pigmen-
to DCL-A2RU, que ofrece nuevos estilismos en el 
tono rojizo del espacio de color del PB.60 con un 
“flop” más neutro, mayor transparencia y fuerza 
colorante, ideal para recubrimientos de alto efecto 
cromático.

Con sede en Toronto, DCL opera cinco instala-
ciones de fabricación en Canadá, el Reino Unido y 
los Países Bajos, y múltiples centros de investiga-
ción y desarrollo dedicados en todo el mundo. Eso 

significa que DCL, es lo suficientemente gran-
de como para competir en un escenario global, 
brindando servicios a clientes multinacionales y al 
mismo tiempo respondiendo a las necesidades de 
sus clientes en todo el mundo.

El pigmento A2RU Indanthrone Blue, PB.60 es 
altamente transparente, combina una elevada 
fuerza colorante con una excelente solidez a la luz, 
a la intemperie, resistencia química y a los disol-
ventes. A2RU es más rojizo y más alto en croma 
que A3R / A3RN. Está desarrollado para obtener 
azules profundos con un flop neutro al combinar-
lo con pigmentos de efecto. Se recomienda para 
recubrimientos de automoción, tanto base agua 
como disolvente.
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FOTOINICIADORES PARA EL CURADO 
UV DE TUS RECUBRIMIENTOS

L os sistemas de curado UV 100% sólidos, son 
una de las tendencias en el sector de los re-
cubrimientos debido a sus ventajas.

 Estos sistemas tienen un curado rápido y una 
rápida puesta y resistencia en uso del producto 
final. Además, no tienen emisiones de COVs.

Para iniciar el proceso de polimerización es 
imprescindible la presencia de un fotoiniciador, el 
cual, a través de la radiación UV, genera radicales 
libres o cationes, los cuales interactúan con los 
monómeros y oligómeros para iniciar la reticu-
lación. Por ello, la elección del fotoiniciador es 
importante, ya que controla tanto el inicio de la 
reacción como la penetración de la radiación en el 
recubrimiento.

Destacan 2 fotoiniciadores comúnmente em-
pleados en sistemas de curado UV, y de los cuales 
Comindex dispone habitualmente en stock.

El Doublecure 173, es un fotoiniciador líquido 
muy reactivo que destaca en recubrimientos 
transparentes por su baja capacidad de 
amarilleamiento. Sus aplicaciones principales 
son las tintas y los recubrimientos para madera, 
metal, plásticos y adhesivos de curado UV.

El Doublecure 184, es un fotoiniciador que amari-
llea menos que el Doublecure 173. Además, muestra 
menor sensibilidad a la inhibición del aire durante 
el proceso de curado. Las aplicaciones recomenda-
das son las mismas. Tintas y recubrimientos para 
madera, metal, plásticos y adhesivos de curado UV.
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Make a Splash 
in the Industry
Paint & Coatings se enfoca en la formulación, suministro, 
fabricación y distribución de pinturas, recubrimientos, 
adhesivos y selladores,  reconociendo la importancia de 
mantenerse al día con los desarrollos en la creación de 
pinturas y recubrimientos, un proceso complejo y exigente 
que lleva los productos desde el concepto al consumidor.

Para más información contacte con paintcoatings@
step-exhibitions.com o llamando al +34 689 063 340

Montjuïc - Hall 7 

14-15 noviembre

2023
www.paint-coatings.es

EXPOSICIÓN
PROGRAMA CIENTÍFICO
TECHFOCUS
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CARTA DE PRESENTACIÓN 
DEL PROYECTO ASILIDER

A SILIDER es la herramienta para antes, du-
rante y después de cada venta en el Sumi-
nistro Industrial. En ASILIDER trabajamos 

en Equipo, con seriedad y profesionalidad, fomen-
tando la escucha activa, orientados a la consecu-
ción de las mejores condiciones para incrementar 
las ventas y optimizar la rentabilidad sostenible a 
medio y largo plazo de nuestros Asociados.

Impulsaremos conjuntamente las buenas prác-
ticas, la transformación digital y los estándares 
tecnológicos punteros que nos permitan ser más efi-
cientes y competitivos poniendo el foco en el Cliente, 
en definitiva: “aportar Alto Valor Añadido”.

ASILIDER está englobado dentro de ASIDE (con 
un grupo de Profesionales, de dilatada experien-
cia y gran trayectoria en el Sector del Suministro 
Industrial, a su servicio).

Los nuevos asociados de ASILIDER contarán 
con grandes herramientas y sinergias creadas por 
una gran colaboración: para poder defenderse de 
un panorama complejo debido a la irrupción de 
compañías internacionales (actores externos en el 
sector del Suministro Industrial Nacional) e incre-
mentar su rentabilidad.

Los Proveedores-Partners del Suministro 
Industrial encontrarán unos aliados con los que 
poder establecer Estrategias Comerciales para la 
generación de demanda y defensa de sus Marcas.

Las familias de Productos Industriales que com-
ponen el Proyecto ASILIDER son:
• Herramienta Manual, Herramienta para Taller, 

Herramienta de Corte, Abrasivos, Soldadura, 
Fijación, Protección Laboral, Equipamiento para 
Taller, Productos Químicos, Medición.

Algunos de los puntos fuertes del Proyecto ASI-
LIDER para los asociados son los siguientes:
• Estar integrado dentro de ASIDE (Agrupación de 
Suministros Industriales referente en el Sector con 
más de 30 años de experiencia).
• Acuerdos con los principales Proveedores Indus-
triales (Catálogo Digital B2B con más de 152.000 
referencias de unas 200 Marcas).
• Acceso a herramientas omnicanal.
• Implantación de Estrategias de SMarketing y 
SocialSelling (Venta híbrida).
• Implantación de Estrategias de Formación (Pro-
ducto y Comercial).
• Implantación de Estrategia de Generación de 
Demanda (Prescripción).
• Implantación de Estrategias Comerciales Cola-
borativas (Sinergias).
• Implantación de Estrategia de Proactividad de 
Equipos Comerciales (Embajadores de Marca)
• Implantación de Estrategia de incremento de 
márgenes comerciales.

Tenemos el placer de presentar el Proyecto ASILIDER: Alianza de Suministros Industriales Líder.
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• Servitización del Suministro Industrial.
Como prueba de lo necesario de este Proyecto, 

estas son algunas de las frases que hemos recibido 
referente a ASILIDER:
• “Proyecto muy necesario en el Sector”
• “Este nuevo Proyecto seguro será un éxito”
• “Para ciertos Suministros, el asociarse a un 
grupo tan potente y asentado como ASIDE puede 
garantizar su viabilidad”
• “La Visión Industrial del Proyecto ASILIDER es 
diferenciadora”
• “Este Proyecto nos parece realmente interesan-
te. La aparición de una Asociación liderada por el 
principal grupo especialista en la distribución del 
Suministro Industrial supone un hecho diferencial 
en nuestro mercado”
• “Muy interesante Proyecto que puede poner 
orden en el Sector”
• “La seriedad y la forma profesional de trabajar 
de ASIDE es un plus para el Proyecto”
• “Este Proyecto encaja perfectamente en el cambio 
de mentalidad que debe producirse en el Sector”
• “Una buena noticia para los Suministros       
Industriales”
• “La idea de crear un Grupo de Asociados con 
un enfoque claro en el desarrollo del negocio, la 
potenciación de las capacidades de ventas y la 
búsqueda de la diferenciación y el valor añadido 
está en línea con nuestra visión”
• “Nos sentimos comprometidos para contribuir 
al éxito de ASILIDER y de ser protagonistas en 
vuestra propuesta”
• “El conocimiento del Sector del Suministro 
Industrial por parte de ASIDE es un punto muy 
fuerte del Proyecto”
• “Muy alineados con nuestro Proyecto de 
ASILIDER”
• “ASILIDER es un Proyecto de Sentido Común”

El objetivo principal de ASILIDER es: el creci-
miento estratégico de nuestros asociados a través 
de la fuerza y sinergias de la Alianza de Suminis-
tros Industriales.

Aprobación de la incorporación de Redondo y 
García como nuevo Socio de ASIDE.
 “Empresa española líder en:
• Suministro industrial.
• Exportación de maquinaria y equipos.
• Desarrollo y ejecución de proyectos llave en 
mano de los sectores de Sanidad, Educación, y 
Obra Civil.

 Más de 75 años en constante evolución profe-
sional y tecnológica, satisfaciendo las necesidades 
específicas de los profesionales relacionados con 
la Industria, la Construcción y el Sector Público, 
con la mayor oferta de marcas, tanto naciona-
les como internacionales y consolidados como 
empresa líder de los suministros industriales de 
ferretería en nuestro país.

 Reconocido prestigio entre nuestros numerosos 
clientes por nuestra seriedad y calidad de pro-
ductos en el sector de mayoristas de Ferretería y 
Suministro Industrial”.
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Dürr y HSM presentan una nueva pistola pulverizadora de pintado de baja presión

NUEVA PISTOLA PULVERIZADORA   
DE PINTADO DE DÜRR DE BAJA 
PRESIÓN, PARA CAMBIAR DE 
COLOR EN POCOS SEGUNDOS                    
SIN NECESIDAD DE DISOLVENTES

C omo el resto de las pistolas de pintado 
de baja presión de Dürr, el modelo 
más reciente, la EcoGun ACE, tiene 

un diseño robusto muy adecuado para uso 
industrial. Proporciona un patrón de pul-
verizado excepcional comprobado, con 
una excelente eficiencia de aplicación 
y simplifica el cambio de color con 
boquillas de inyector de intercambio 
rápido. Un sistema de depósito espe-
cialmente robusto y a prueba de derra-
mes de HSM Lackiersysteme mejora el 
nuevo producto.

 El sistema de depósito incorpora 
un bloqueo de seguridad y una 
protección contra la su-
ciedad, para garantizar la 
legibilidad de las escalas de 
medición en todo momen-
to. Lo más destacado de la nueva pistola de pintado es 
un innovador sistema de cambio rápido del canal de 
color, que permite un importante ahorro de tiempo y 
costes. El producto es especialmente adecuado para 
aplicaciones en diversos ámbitos, como la carpintería, 
la reparación de pintura de vehículos y la construcción 
de yates y embarcaciones.

 
El sistema de cambio rápido de canal de color supone 
un importante ahorro de tiempo y disolvente
Las pistolas de pintado con depósito de alimenta-
ción existentes hasta ahora están equipadas con un 
depósito que contiene pintura. Cuando llega el mo-
mento de cambiar de color, el depósito debe lavarse y 

rellenarse o reemplazarse por uno nuevo 
que contenga el color apropiado. Además, 
todos los conductos que transportan 
pintura entre el depósito y la boquilla 
deben lavarse para evitar que la pintura 
se contamine o se mezcle. Este proce-
so requiere mucho tiempo y el uso de 
disolventes. Esta nueva pistola de pintado 
cuenta con un sistema innovador que 
permite cambios de color mucho más 
rápidos. Este sistema reemplaza todo el 
conducto de pintura, incluida la boquilla, 
de forma rápida y sencilla, por lo que la 
pistola pulverizadora vuelve a estar lista 
para usarse en unos pocos segundos, lo 
que representa un ahorro de tiempo del 
90% en comparación con las pistolas de 
baja presión convencionales. Incluso deja 
obsoleto el uso de disolventes.

 
Óptima para el sector industrial y afines 
“En colaboración con HSM, nos complace ofrecer un 
producto muy fácil de usar que establece nuevos es-
tándares para las pistolas de baja presión”, comenta 
Ulrich Tautz, director principal de ventas de Produc-
tos Industriales de Dürr. “Nuestras pistolas pulveri-
zadoras facilitarán el proceso de pintura, especial-
mente en aplicaciones como la carpintería o el sector 
de reparación de automóviles, donde los trabajos 
de barnizado con pequeñas cantidades de barniz y 
muchos cambios de color son muy habituales”. La 
pistola pulverizadora es distribuida directamente por 
Dürr y sus colaboradores.

Una nueva pistola pulverizadora de baja presión hace que los cambios de color sean mucho más 
rápidos y sencillos. Dürr y HSM Lackiersysteme se han asociado para desarrollar una nueva tecnología: 
un sistema de cambio rápido para el canal de color, la pistola de pintado está lista para volverse a usar 
en segundos después de cambiar de color y sin necesidad de disolventes. Esta característica es ideal 
para el sector de reparación de automóviles, donde el uso de pintura en lotes pequeños es habitual.
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EL RETO DE MEDIR LLANTAS 
BRILLANTES Y REFLECTANTES

Un spray para escaneo opaca temporalmente 
las superficies brillantes 
En el sector de la fabricación de automóviles, mu-
chas de las piezas que componen una carrocería de 
alta calidad suelen estar cromadas o recubiertas de 
otras superficies brillantes. A pesar de que brillan 
por su calidad, éstas suponen un reto para los con-
troles de calidad óptica, ya que las piezas brillan-
tes pueden ser difíciles de digitalizar. Para obtener 
resultados de medición útiles que no den lugar a 
ambigüedades, las superficies deben tratarse pre-
viamente antes de proceder con el escaneo. Para 
ello, se rocían las piezas brillantes con un agente 
mateante. El proceso es rápido y sencillo. 

Los sprays volátiles para escaneo facilitan 
y aceleran el tratamiento previo y posterior
Con los sprays volátiles para escaneo de AESUB, los 
componentes pueden pulverizarse directamente 
sobre la máquina de medición, con lo que se pro-
duce un ahorro de tiempo al no haber un transporte 
adicional. Pero el mayor ahorro de tiempo se pro-

duce durante el proceso de sublimación, es decir, 
en la evaporación independiente del recubrimiento 
con aerosol. Después de unas horas, la capa mate 
desaparece por completo. De este modo, se consi-
gue proteger el dispositivo de medición de alta cali-
dad y ahorrar tiempo en la limpieza de las piezas. 

Dos retos de medición en un solo objeto: 
llantas brillantes con hendiduras profundas
Las llantas de coche pulidas o cromadas suponen 
un doble reto para los técnicos de medición. Tanto 
el elevado nivel de brillo como las superficies re-
flectantes y las hendiduras profundas son difíciles 
de registrar con los escáneres ópticos. 
Para eliminar el brillo de las superficies y lograr altos 
valores de contraste, la llanta se rocía de manera 
uniforme con un spray para escaneo. Se crea una 
capa fina y homogénea con un espesor de aproxi-
madamente 5–12 μm. La niebla de pulverización no 
daña el equipo de escaneo sensible. Gracias a que se 
alcanzan altos valores de contraste, la superficie y 
las hendiduras pueden digitalizarse con precisión.  

Cómo medir piezas de automóviles reflectantes de cromo del modo más rápido y eficaz. 

Todo un reto. La llanta refleja y tiene fuertes cavidades.
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Para las llantas, se utiliza el spray para escaneo azul 
de AESUB; que permite escanear la llanta durante 
aproximadamente una hora antes de que tenga lugar 
la sublimación en la capa mate. Unas horas más tarde, 
la capa desaparece por completo. El objeto de medi-
ción y el entorno están completamente limpios, igual 
que antes de la pulverización. Los sprays de AESUB 
presentan una gran compatibilidad de materiales, por 
lo que los materiales de alta calidad como el cromo no 
se ven afectados. En el caso de piezas con una estruc-
tura geométrica compleja o hendiduras profundas, 
el spray autoevaporante supone un gran ahorro de 
tiempo. Ya que eliminar la capa opaca que dejan los 
sprays estándar y que se adhiere firmemente a la 
superficie, habría llevado al menos una o dos horas en 
el caso de una llanta de automóvil.  

Los sprays de evaporación de AESUB no con-
tienen dióxido de titanio ni otros pigmentos. El 
recubrimiento de los sprays de AESUB es seco al 
tacto, lo que facilita el manejo de los componen-
tes mate. La capa no se desprende, con lo que no 
surgen estructuras no deseadas al tocarla.

Se ha rociado la llanta con spray azul de ASEUB.

Tras solo una hora la capa de spray comienza a evaporarse.
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PROTECCIÓN CONTRA LA CORROSIÓN 
DURANTE LOS PRÓXIMOS 50 AÑOS 
PARA EL VIADUCTO DE LAUTERBAD

U n conocido viaducto en Lauterbad (Freu-
denstadt) fue ampliamente renovado desde 
junio de 2022 hasta marzo de 2023. Cons-

truido entre 1884 y 1886, el viaducto de 34 m de 
altura se extiende 213 m sobre el río Lauter. Desde 
entonces, la impresionante estructura de entrama-
do de madera ha servido como puente ferroviario 
para el Ferrocarril del Valle de Kinzig. Toda la ruta 
pertenece a DB Netz AG.

El viaducto de Lauterbad es una estructu-
ra catalogada patrimonial y, en la medida de lo 
posible, todos sus componentes originales deben 
conservarse a pesar del amplio trabajo de renova-
ción. El alcance del proyecto era la renovación de 
la protección contra la corrosión en la estructura 
de acero para 40 ó 50 años. Por lo tanto, el trabajo 
y los materiales de los contratistas de todos los 
oficios deben ser de alta calidad. MBS Sandstra-
hlarbeiten GmbH & Co. KG (MBS) fue el encargado 
de completar el trabajo de protección contra la 
corrosión. El alcance comprendía la limpieza con 
chorro abrasivo y la pintura (cinco capas) de una 
superficie de acero de aproximadamente 5.000 m², 
de conformidad con la norma ZTV-ING y en un 
plazo muy ajustado.

MBS es una empresa de protección contra la co-
rrosión de gran renombre y líder en Baden-Würt-
temberg y en el Gran Sur de Alemania. La compañía 
también se especializa en estructuras de puentes.

La empresa dirigida por el propietario, es sinó-
nimo de un trabajo concienzudo, motivado y que 
cumple los tiempos programados.

Debido a sus buenas referencias, MBS eligió GMA 
PremiumBlast™ como el abrasivo de chorreado 
preferido para este proyecto. La mayor ventaja de 
GMA Garnet™ era su menor consumo de abrasivo en 
comparación con los abrasivos desechables alterna-
tivos, como las escorias de carbón, níquel o cobre.

Por otro lado, el esfuerzo necesario desde la ma-
nipulación in situ (carga/descarga) y la limpieza 
hasta su eliminación se redujo significativamen-
te, esto junto con la profesionalidad del equipo 
de especialistas de MBS, hizo posible lograr un 
mayor ahorro de costes. De hecho, el consumo de 
los  materiales de chorreado presupuestado se re-
dujo en otro 20% durante el tiempo del proyecto.

Además, el granate GMA PremiumBlast™ estuvo 
fácilmente disponible para MBS en un sistema de silo 
estable en in situ, pudiéndose operar y llenar tres de-
pósitos de chorreado al mismo tiempo. Por un lado, el 

• Usuario: MBS Sandblastarbeiten GmbH & Co. KG.
• Ubicación del proyecto: Freudenstadt, Alemania
• Tipo de proyecto: Rehabilitación de viaducto ferroviario.
• Producto utilizado: Granate GMA PremiumBlast™ .
• Alcance del proyecto: Chorreado con abrasivo y pintado en 5.000 m² de un puente de acero.
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tiempo de inactividad del proyecto se redujo significa-
tivamente con un llenado más rápido de los depósitos 
y, por otro lado, éstos se llenaban cada 1,5 ó 2 horas 
debido a la reducción del flujo y consumo de abrasivo.

El director gerente de MBS, el Sr. Buttenmüller, 
elogió el rendimiento de los suministros de GMA 
como “muy bueno, rápido y competitivo”.

“Los representantes de GMA fueron un gran 
apoyo para nosotros y estamos muy satisfechos 
con el servicio, la fiabilidad de los suministros y 
los plazos de entrega”, dijo Buttenmüller.

El equipo de GMA quisiera agradecer a todos los 
involucrados por la exitosa cooperación en este 
emocionante y complejo proyecto.

Beneficios del granate GMA PremiumBlast™
• Mayor velocidad de limpieza, especialmente 
para proyectos con plazos ajustados.
• Menores consumos y esfuerzos de eliminación.
• Reducción del tiempo de inactividad y costos 
innecesarios en el manejo de materiales.
• Una buena relación precio-rendimiento conduce 
a un ahorro de costes.
• Servicio técnico in situ por el experimentado 
equipo de GMA.

 
Por Rexpo - D. Antonio Fernández

Los abrasivos de granate GMA PremiumBlast™ consiguen una eliminación 
rápida y efectiva del óxido de mediano a pesado y del recubrimiento industrial 
de mediano a grueso. Contáctenos hoy para una prueba de chorreado.

Abrasivo para chorreado de 
alto rendimiento 

M +49 (0) 162 2302 614 
E steffen.glade@gmagarnet.de
gmagarnet.com/en-gb/

Tf. 0034 913209784
E info@rexpo.es

rexpo.es
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ADHERENCIA, LIMPIEZA Y 
RECUBRIMIENTO: LA TECNOLOGÍA 
LÁSER HACE QUE LA INDUSTRIA 
AUTOMOTRIZ SEA MÁS RESPETUOSA 
CON EL MEDIO AMBIENTE

T RUMPF ha desarrollado soluciones que 
permiten a la industria del automóvil evitar 
los procesos de limpieza química. De este 

modo, la tecnología láser garantiza una producción 
mucho más respetuosa con el medio ambiente al 
limpiar las piezas de la carrocería del automóvil. 
"La industria automotriz quiere decir adiós a los 
procesos químicos dañinos para el medio ambiente, 
que se utilizan principalmente para limpiar compo-

nentes. Con nuestros láseres de pulso corto, pode-
mos contribuir de manera decisiva a la producción 
sostenible", afirma Steffen Rübling, director de 
producto de TRUMPF, responsable de los láseres de 
pulso corto. Hoy en día, la industria automotriz ge-
neralmente limpia los componentes químicamente. 
Esto requiere varios baños y productos químicos. 
Esto a menudo es innecesario: por ejemplo, para 
preparar juntas unidas para el llamado proceso de 

Los láseres de pulso corto reemplazan los procesos de limpieza química perjudiciales para 
el medio ambiente en la industria automotriz. Los mini láseres reemplazan a los hornos 
industriales que consumen mucha energía en la producción de baterías. Discos de freno: la 
tecnología láser reduce las emisiones de polvo fino.

Deposición de metal por láser de alta velocidad.
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carrocería fría en blanco, los fabricantes de auto-
móviles a menudo solo necesitan limpiar y preparar 
ciertas áreas del componente.

La tecnología láser limpia y estructura las partes 
del cuerpo de una manera respetuosa 
con el medio ambiente
"La tecnología láser se está beneficiando de la 
tendencia hacia el llamado cuerpo frío en blanco 
en la industria automotriz, con juntas adhesivas 
que se utilizan cada vez más en la construcción de 
carrocerías. Aquí es donde nuestros láseres de pulso 
corto entran en juego. Los clientes ahorran agua y 
agentes químicos de limpieza en comparación con 
los procesos convencionales", dice Rübling. Los 
láseres de pulso corto limpian los componentes 
solo donde es realmente necesario. Los fabricantes 
de automóviles pueden prescindir del posproce-
samiento. Además, la limpieza con láser siempre 
funciona igual de bien.
Para garantizar que las juntas unidas se mantengan 
permanentemente, los fabricantes de automóvi-
les a menudo deben preparar adicionalmente las 

superficies, por ejemplo, introduciendo estructuras 
selectivamente. Aquí también se utilizan láseres de 
pulso corto. "La estructuración láser es una alter-
nativa limpia, rápida y sin contacto al chorro de 
arena, el grabado con productos químicos o el fre-
sado. Los láseres de pulso corto de TRUMPF pue-

Estructuración de superficies con láser.

www.vsmabrasivos.com/es

VSM ACTIROX te ayuda a aumentar 
la productividad de forma comprobable.



Octubre 2023

26

INFORMACIÓN

den estructurar una amplia variedad de metales", 
afirma Rübling. Para hacer esto, dice, el usuario 
solo tiene que ajustar los parámetros del láser de-
pendiendo del metal, como la potencia del láser y la 
velocidad del proceso. La limpieza de las superficies 
con productos químicos húmedos o abrasivos, por 
otro lado, requiere un enmascaramiento de las pie-
zas que consume mucho tiempo. "Esto aumenta los 
costos y hace que la limpieza consuma más tiempo 
de lo necesario", dice Rübling.

Los láseres hacen que la fabricación de baterías 
de automóviles eléctricos sea más sostenible
Los láseres de pulso corto de TRUMPF también 
preparan juntas unidas en electromovilidad. Los 
fabricantes de baterías deben pegar las celdas de 
la batería para los autos eléctricos en el paquete 
de baterías. Para garantizar que el adhesivo se 
adhiera mejor, el láser limpia y estructura las 
áreas correspondientes en el metal antes de la 
unión. En movilidad eléctrica también se utilizan 
los sistemas láser infrarrojos de alta potencia 
VCSEL de TRUMPF Photonic Components. Estos 
mini láseres secan las láminas de la batería para 
los coches eléctricos. Los sistemas de calefacción 
VCSEL funcionan con radiación infrarroja. Por lo 
tanto, transfieren calor directa y uniformemente 
a toda la longitud de la lámina de la batería y lo 
hacen casi por completo sin pérdida de energía. 
El proceso no solo es más eficiente, sino tam-
bién significativamente más rápido. En com-
paración con los hornos estándar, los sistemas 
de calefacción VCSEL requieren menos energía 
y también mucho menos espacio en la línea de 
producción. "La electromovilidad es una de las 
áreas de crecimiento estratégico más importan-
tes para nuestros sistemas de calefacción VCSEL. 
Nos complace contribuir al futuro de la movi-
lidad con nuestras soluciones al permitir una 
fabricación más eficiente", afirma Ralph Gud-
de, responsable de ventas de TRUMPF Photonic 
Components.

La tecnología láser de TRUMPF ayuda a evitar 
las partículas
Con la deposición de metal por láser de alta 
velocidad, TRUMPF ha llevado un proceso a la 
madurez industrial que puede ayudar a redu-
cir la abrasión del disco de freno y, por lo tanto, 
las emisiones de polvo fino. Este proceso láser 
también puede proporcionar protección contra 
la corrosión, que es particularmente importante 

para los discos de freno de los vehículos eléctri-
cos. Estos funcionan con recuperación, es decir, 
recuperación de energía, y por lo tanto utilizan el 
freno de disco con menos frecuencia. Por lo tanto, 
los discos de freno acumulan óxido de flash más 
rápidamente, lo que conduce a aún más partícu-
las al frenar y también puede requerir un reem-
plazo prematuro. "La combinación de alta tasa 
de área, alta calidad de capa y nuestros enfoques 
para aumentar la eficiencia y ahorrar polvo, 
hacen que nuestras soluciones láser sean muy 
atractivas para una aplicación a escala indus-
trial. Al igual que las necesidades de la industria 
automotriz", afirma Marco Göbel-Leonhäuser, 
director industrial de TRUMPF para la deposición 
láser de metales.
El principio de deposición de metal por láser fun-
ciona a través de una interacción inteligente de lá-
ser y polvo metálico. Esto hace posible crear capas 
libres de poros y grietas. En el corazón del proceso 
está el suministro de polvo y energía. En lugar de 
que el polvo metálico se aplique al componente y 
luego se derrita allí por la luz láser, en la deposi-
ción de metal con láser de alta velocidad entra en 
el rayo láser ya por encima del componente. La luz 
calienta el polvo a la temperatura de fusión que ya 
está en camino hacia el componente.
Las fotografías digitales en resolución lista para 
imprimir están disponibles para ilustrar este 
comunicado de prensa. Solo se pueden utilizar con 
fines editoriales. El uso es gratuito cuando se da 
crédito como "Foto: TRUMPF". La edición gráfi-
ca, excepto para recortar el motivo principal, está 
prohibida. Se puede acceder a fotos adicionales en 
el TRUMPF Media Pool.

Los láseres limpian superficies respetuosas con el medio ambiente.
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SECADORES COMPACTOS PARA 
JOYAS Y PIEZAS PEQUEÑAS

L as piezas de relo-
jería y joyería, y los 
componentes elec-

trónicos y de precisión ya 
sean de metal, plástico o 
vidrio requieren un secado 
seguro y, al mismo tiempo, 
cuidadoso después de la 
galvanización, el rectifi-
cado o la limpieza. Como 
fabricante, usted tiene las 
más altas exigencias y requiere nada menos que un 
resultado perfecto. ¡Y con toda razón! Esto signifi-
ca secar las partes sensibles completamente y con 
suavidad. La ausencia de manchas es también una 
cuestión importante. En muchos casos, la limpie-
za y el secado se hacían y se siguen haciendo con 
alcohol. Aquí se requieren alternativas de proceso 
exitosas, por ejemplo el cambio a limpieza acuosa 

con ultrasonido y agua desioniza-
da, seguido de un secado óptimo. 
El secado convencional por aire 
caliente tiene muchas desventajas 
conocidas. Hemos desarrollado un 
secador de cámara compacto para 
piezas muy pequeñas, que puede 
utilizarse de forma variable con 
bastidores, cestas y también es 
apto para piezas individuales. Con 
nuestro secado por condensación 

con bomba de calor, los expertos en secado ofre-
cemos una solución eficaz que ahorra CO2. Con aire 
extremadamente seco y un flujo de aire óptimo, 
las piezas más pequeñas y delicadas se secan con 
suavidad y sin manchas. El secado tiene lugar a baja 
temperatura. El circuito de aire es completamen-
te cerrado, por lo tanto, no genera emisiones y es 
independiente del clima.
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BATZ TOOLING ACERCA LA INDUSTRIA 
4.0 A SU DEPARTAMENTO DE PUESTA A 
PUNTO, DE LA MANO DEL MARMOLEO 
DIGITAL DE AUTOFORM

E n el sector automovilístico, las ingenierías 
compiten para lograr un producto de mejor 
calidad, con unos tiempos de entrega cada vez 

más cortos y con el mínimo coste posible. A conse-
cuencia de estos grandes requerimientos, los pro-
veedores de matricería y estampación se apoyan en 
softwares de diseño y simulación para mejorar esta 
relación entre calidad, tiempo y coste. Con AutoForm 
Forming, la ingeniería de Batz Tooling ha conseguido 
implementar en su flujo de trabajo la herramienta 
DieSpotting, que consigue reducir las horas de puesta 
a punto en el taller para el ajuste de los troqueles.  

La “pintura azul”, el chivato para comprobar 
un buen ajuste entre herramientas y chapa
En el mundo de la troquelería y la estampación es 
bien conocida la pintura azul, que se utiliza para 
comprobar si se ha conseguido un buen ajuste 
entre las herramientas y la chapa. Ese trabajo de 
ajuste de los troqueles actualmente aún es manual 
y tiene mucho margen de digitalización. En el ta-
ller reciben las herramientas recién mecanizadas 
con las superficies nominales. Luego, los ajusta-
dores modifican manualmente la distancia entre 

las herramientas en base a los adelgazamientos 
y engrosamientos que sufre la chapa durante el 
proceso. Al final de este proceso, la pintura azul 
muestra el resultado final, si el contacto es bueno 
en la zona deseada, la pintura se va. 

Lo que se pretende con el uso de la herramienta 
DieSpotting es acercar la puesta a punto a la in-
dustria 4.0. En definitiva, se quiere digitalizar una 
parte de la cadena del proceso que es totalmente 
manual y consume muchas horas. La distribución 
del adelgazamiento se obtiene con una simulación 
básica del proceso utilizando AutoForm Forming. 
Es entonces cuando la herramienta DieSpotting 
entra en escena, siendo capaz de deformar las 
superficies de forma precisa, para obtener un con-
tacto uniforme entre herramienta y chapa en base 
al adelgazamiento simulado.

Después de un periodo de pruebas para su correc-
ta implementación, el departamento de ingeniería 
de Batz Tooling ha decidido introducir la herra-
mienta DieSpotting en su flujo de trabajo. “Como 
empresa siempre hemos buscado la excelencia a 
nivel de calidad y productividad” comenta Xabier 
Pérez, ingeniero de procesos de Batz Tooling. Que 
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sigue explicando que “Viendo la cantidad de horas 
que les supone actualmente al personal de ajuste, 
conseguir un buen contacto entre herramienta y 
chapa, queríamos poder mejorar en lo posible esa 
situación. A pesar de que los factores que condi-
cionan este contacto son muchos, creemos que la 
solución a nivel de ingeniería que nos ofrece Aut-
oForm nos puede ayudar a mitigar esas variables y 
reducir el número de horas invertidas en taller.”

La herramienta DieSpotting optimiza 
los procesos de Hot Forming
La herramienta en cuestión puede ser utilizada 
tanto para procesos de estampación en frío como 
en procesos de estampación en caliente. En ambos 
casos el contacto uniforme entre chapa y herra-
mientas es importante, pero en el caso de caliente es 
de vital importancia para la evacuación del calor. Eso 
permite mejorar tanto los tiempos de los ciclos como 
la calidad final del producto. Xabier Pérez comenta: 
“A día de hoy estamos usando esta solución, sobre 
todo en procesos de hot forming. En estos, el con-
tacto entre chapa y herramienta cogen una especial 
relevancia, ya que los adelgazamientos de ciertas 
zonas dan lugar a puntos calientes. Con la solución 
de AutoForm se ha podido evaluar el adelgazamiento 
de estas áreas conflictivas y deformar la herramien-
ta para ajustarse a ese adelgazamiento.” 

Los puntos calientes en hot forming son el 
principal problema ya que aparte de generar una 
calidad de producto no deseada, influye y mucho 
en un incremento del tiempo de producción ya que 
el enfriamiento es más lento.

“Para este Pilar-B, teníamos una zona caliente 
en el lateral. Este efecto se produce por la falta de 
contacto debido al adelgazamiento en la zona de 
la pared. Al utilizar DieSpotting deformamos la 
herramienta matriz para garantizar el contacto. 
El resultado, una mejor refrigeración del área y 
reducción en el número de ciclos para la estabili-
zación de la pieza.”

La misma herramienta para solucionar 
problemas de tolerancias
Sin embargo, Batz Tooling también utiliza la herra-
mienta DieSpotting para compensar los adelgaza-
mientos de pieza estructural o refuerzo en zonas, 
que requieren una tolerancia dimensional específica 
y que debido al adelgazamiento pierden ese requeri-
miento. La siguiente imagen demuestra como en el 
lado derecho, que es el exterior y tiene una toleran-
cia definida, debido al adelgazamiento, se pierde ese 
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requerimiento. La herramienta DieSpotting suple-
menta esa pérdida por el lado interior, haciendo 
que desde el lado visto tenga un contacto perfecto y 
totalmente plano como su geometría de diseño.

Xabi Pérez confirma sobre el resultado ob-
tenido: “Esos valores de compensación de 
macho garantizan que la tolerancia exterior de 
pieza sea la requerida. La herramienta DieSpot-
ting proporciona una calidad superficial óptima 
para copiar, junto con una precisión de toleran-
cia en la deformación.” 

Una nueva solución para obtener el Gemelo Digital
Aunque el objetivo final de la Industria 4.0 sea la 
creación de un entorno de producción autónomo o la 
fábrica inteligente, en la actualidad, la industria del 
automóvil se está centrando en digitalizar cualquier 

punto de la cadena de proceso del automóvil. Tal y 
como se ve en la puesta a punto, todavía hay algunos 
puntos que pueden beneficiarse de la digitalización 
del proceso.

Los ingenieros de procesos y producción necesitan 
tener una visión profunda de los procesos de confor-
mado que diseñan y AutoForm ofrece una tecnología 
que evoluciona día a día. Entender exactamente qué 
características de la pieza y del proceso tienen un 
impacto en el resultado final, permite a los usuarios 
de AutoForm predecir de forma fiable el resultado 
del proceso y diseñar procesos que cumplan todos 
los requisitos de tiempo, calidad y coste.

Xabier Pérez, que lleva muchos años utilizando her-
ramientas de AutoForm como ingeniero de procesos, 
ha visto de primera mano cómo AutoForm se adapta al 
mercado. “Pensando en conjunto, AutoForm siempre 

Aleta pintada de azul para el ajuste en operación de doblado en el paso de rueda.

Izquierda: la temperatura de la pieza sin Marmoleo Digital. Derecha: la temperatura de la pieza con el Marmoleo Digital aplicado exclusivamente en la 
zona marcada en blanco.
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Izquierda: Análisis del adelgazamiento antes del Marmoleo Digital: superficie verde, punzón (abajo) y superficie roja, matriz (arriba). Centro: Deformación 
del punzón (inferior) según Marmoleo Digital: superficie roja, original y superficie verde, corregida. Derecha: Herramientas ajustadas con Marmoleo Digital.

   
  S

OMOS

     SOMOS

FABRICANTES
Fabricación y distribución
de productos abrasivos:

REBABADO · LIJADO · ACABADO
PULIDO · LIMPIEZA

Distribuidores de equipos
portátiles de limpieza, pulido
y marcado electroquímico

está a la vanguardia de las mejoras, dando los pasos 
adecuados para unir la tecnología con un negocio tan 
artesanal históricamente como la manufactura de 
piezas de vehículos. AutoForm ha ayudado muchísi-
mo a este negocio a evolucionar siendo más eficiente, 

rápido y adaptarse a los nuevos tiempos. Para nosotros 
como empresa el ahorro de coste y tiempo son los 
beneficios más inmediatos. Pero lo más importante sin 
duda es, que el resultado del producto final, cumple 
con los requisitos de calidad del cliente”.
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DOSIFICACIÓN, MEZCLA, 
CONSERVACIÓN Y PROTECCIÓN 
ÓPTIMAS Y COMPLETAMENTE 
AUTOMÁTICAS DE LUBRICANTES 
REFRIGERANTES MISCIBLES EN AGUA

L os lubricantes refrigerantes miscibles en 
agua constituyen una alternativa rentable a 
las variantes no solubles en agua, en nume-

rosas operaciones abrasivas de la industria meta-
lúrgica. Para que las emulsiones y las soluciones 
puedan permanecer en el sistema durante mucho 

• Vomat: Nuevo sistema de mezcla/dosificación y conservación en la filtración ultrafina de lubricantes refrigerantes.
• Sistema modular para una larga vida útil de emulsiones y soluciones en procesos de abrasión industriales. 

El sistema de mezcla y dosificación (MDS) totalmente automático con 
un tamaño de depósito de hasta 10.000 litros, regula constantemente 
de forma precisa la relación definida entre el caudal de agua y el 
concentrado de lubricante refrigerante.

El módulo de análisis (AS) identifica las sustancias nocivas 
desestabilizadores del proceso y determina su contenido.

El sistema de extracción (ES) especial elimina las sustancias nocivas 
desestabilizadoras del proceso.
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El sistema completo de mezcla y conservación.

tiempo, la alta precisión de la dosificación y la 
mezcla es decisiva. Además, debe garantizarse que 
las sustancias nocivas desestabilizadoras del pro-
ceso se identifican y eliminan en una fase temprana 
durante el uso. Hasta ahora, con frecuencia se tra-
taba de una tarea adicional de inspección manual 

que el operario de la máquina realizaba constan-
temente durante el proceso abrasivo. Con el nuevo 
sistema de dosificación, mezcla y conservación 
de lubricantes refrigerantes miscibles en agua del 
especialista en filtros Vomat, de Treuen, se solucio-
na esta situación. El sistema Vomat se compone de 
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varios módulos y, antes y durante el uso, garantiza 
la correcta dosificación y mezcla del agua con el 
concentrado de forma totalmente automática, de-
tecta las sustancias nocivas durante el proceso y las 
extrae. Además, una unidad de distribución especial 
permite conectar varias máquinas de rectificado.  

Gracias a su alto contenido en agua, los lubri-
cantes refrigerantes miscibles en agua tienen, 
entre otras características, un excelente efecto 
refrigerante. Los aditivos optimizan las propieda-
des físicas, químicas y tribológicas del lubricante 
refrigerante. Así pues, cuando se dosifican y mez-
clan de forma óptima, las emulsiones y soluciones 
modernas, con su aplicación sencilla y económica 
en determinadas aplicaciones abrasivas, contribu-
yen significativamente a estabilizar el proceso, a 
reducir el mantenimiento y a minimizar los costes 
de los lubricantes refrigerantes y costes auxiliares. 
Además, aumentan la seguridad en el lugar de tra-
bajo y conservan de forma sostenible los recursos 
y el medio ambiente.

Sin embargo, las propiedades de aplicación de 
los lubricantes refrigerantes miscibles en agua 
pueden verse alteradas rápidamente por diver-
sos factores perturbadores: una desventaja con 
respecto a los lubricantes refrigerantes que no se 
pueden mezclar con agua es su escasa resistencia 
a los microorganismos. La presencia de hongos, 
bacterias, levaduras, etc. reduce la vida útil y la 
protección contra la corrosión de las emulsiones, 
con el consiguiente deterioro de las condiciones 

higiénicas para el personal operativo. Los lubri-
cantes refrigerantes contaminados con gérmenes 
pueden, por ejemplo, causar graves problemas 
de salud en caso de contacto con la piel. Un lubri-
cante refrigerante con una elevada carga micro-
biana supone también un problema para la pieza 
de trabajo, la herramienta y la máquina, ya que 
puede decolorar las piezas mecanizadas, reducir 
la vida útil de la herramienta y generar corrosión. 
Además, los lubricantes refrigerantes miscibles 
en agua pierden estabilidad en caso de infección 
por microorganismos. Y esto no solo reduce la vida 
útil, sino que también puede provocar problemas 
de funcionamiento y paradas en la máquina. 

Steffen Strobel, jefe de ventas de Vomat: «Ade-
más de la calidad del producto y del proceso de 
mecanizado, la vida útil de un lubricante refrige-
rante depende en gran medida de la supervisión 
y de la técnica de conservación utilizada y de su 
correspondiente alcance y continuidad. Por lo 
tanto, para utilizar los lubricantes refrigerantes 
mezclados con agua de forma rentable, conseguir 
la calidad de abrasión deseada y reducir los costes, 
es imprescindible mantener las propiedades de 
uso de los productos utilizados durante el mayor 
tiempo posible. Se necesita entonces un control 
periódico de los lubricantes refrigerantes con 
medidas correctoras, para garantizar una larga 
vida útil y reducir al máximo los riesgos para las 
personas y el medio ambiente. Así, se puede re-
accionar con rapidez y eficacia, por ejemplo, ante 

Una unidad de distribución permite conectar varias máquinas de rectificado.
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fluctuaciones en la mezcla e impurezas, etc. Esto 
no solo resulta importante desde el punto de vista 
de la optimización de la vida útil. El usuario tam-
bién está obligado por ley a mantener el lubricante 
refrigerante en perfecto estado, para garantizar la 
salud y seguridad en el trabajo, además de tener 
que registrar su control».

Aumento de la fiabilidad del proceso y ahorro 
de tiempo y costes
Con un sistema de conservación totalmente auto-
mático, Vomat permite ahora utilizar el lubrican-
te refrigerante mezclado con agua durante más 
tiempo y de forma más rentable. El sistema tiene 
un diseño modular y puede integrarse en las con-
diciones del sistema de rectificado en cuestión.

  La parte fundamental de esta solución es el 
sistema de mezcla y dosificación (MDS) totalmente 
automático, con un tamaño de depósito de hasta 
10.000 litros, que regula constantemente de forma 
precisa la relación definida entre el caudal de agua 
y el concentrado de lubricante refrigerante. Ste-
ffen Strobel: «Durante el rectificado se producen 
pérdidas por arrastre y parte del lubricante refri-

gerante también se evapora, por lo que la cantidad 
y la proporción de mezcla de agua y concentrado 
cambian constantemente. Esto puede deteriorar 
las propiedades de uso y acortar la vida útil. Por lo 
tanto, es importante que el operador de la máquina 
compruebe continuamente la proporción de mezcla 
y que pueda tomar medidas correctoras en caso ne-
cesario. Este proceso manual corre ahora a cargo de 
nuestro sistema MDS, incluido el registro prescrito, 
lo que permite ahorrar tiempo y costes, y aumenta 
significativamente la fiabilidad del proceso».

Además, la rectificadora puede utilizar un mó-
dulo de análisis (AS), que identifica las sustancias 
nocivas que desestabilizan el proceso, como las 
partículas procedentes del rectificado, y determina 
su contenido. A continuación, un sistema especial 
de extracción (ES) las elimina. 

Steffen Strobel: «Nuestro nuevo sistema de con-
servación es modular, eficiente energéticamente 
y compacto. Contribuye a aumentar considerable-
mente la vida útil de los lubricantes refrigerantes 
miscibles en agua en los procesos abrasivos. Ade-
más, una unidad de distribución especial permite 
conectar varias máquinas de rectificado».
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Informaciónparadecidir

coneqtia.com

Solo aquella información basada en 
la responsabilidad y la calidad nos 
hace libres para tomar las mejores 
decisiones profesionales. En 
ConeQtia, entidad colaboradora de 
CEDRO, garantizamos contenido 
riguroso y de calidad, elaborado 
por autores especializados en 
más de 30 sectores profesionales, 
con el aval de nuestros editores 
asociados y respaldando el uso 
legal de contenidos. Todo ello 
con la � nalidad de que el lector 
pueda adquirir criterio propio, 
facilitar la inspiración en su labor 
profesional y tomar decisiones 
basadas en el rigor.
Por este motivo, todos los editores 
asociados cuentan con el sello de 
calidad ConeQtia, que garantiza 
su profesionalidad, veracidad, 
responsabilidad y � abilidad.

Con la colaboración de:
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Eficiencia sin precedentes con los sistemas de montaje final y de la planta de pintura de Dürr

SOLUCIÓN INTEGRAL RESPETUOSA 
CON EL MEDIO AMBIENTE PARA 
TOGG, PRIMER FABRICANTE DE 
VEHÍCULOS ELÉCTRICOS INTELIGENTES 
Y CONECTADOS DE TURQUÍA

P ara 2031, la línea de producción en el Gemlik 
Togg Technology Campus en el oeste de 
Turquía entregará 175.000 unidades anuales 

de vehículos eléctricos inteligentes y conectados. 
Dürr ganó el proyecto llave en mano de la planta de 
pintura en 2020 y recibió un segundo pedido para 

el sistema de montaje final en 2021. En conjunto, 
se cubrieron todos los procesos de ingeniería de la 
planta, los sistemas de aplicación y la unión tipo 
“matrimonio”, incluidas las estaciones de atorni-
llado completamente automáticas y los equipos de 
inspección. “Los sistemas de pretratamiento y cata-

La producción está en marcha en el nuevo Campus Tecnológico de Togg. La marca turca 
de tecnología global y primer fabricante de vehículos eléctricos inteligentes y conectados, 
tiene un ambicioso objetivo para su Campus Tecnológico Togg para vehículos eléctricos: 
ser una de las plantas más respetuosas con el medio ambiente de Europa. Dürr planificó 
y construyó el taller de pintura como contratista general y suministró sistemas para el 
proceso de montaje final. NEXT.assembly, la gama de tecnologías de Dürr para el montaje 
final como solución completa, se utilizó por primera vez, permitiendo a Togg alcanzar 
una eficiencia sin precedentes en el montaje de vehículos.

Los robots de pintura de siete ejes EcoRP E043i equipados con los sistemas de aplicación más modernos garantizan la máxima calidad del recubrimiento. (Fuente: Togg)
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foresis ya se calificaron para la etapa final de amplia-
ción, mientras que las previsiones incluyen la dispo-
sición de doblar todos los demás grupos constructivos 
del layout. De esta manera, Togg puede reaccionar 
rápidamente si aumentan los requisitos de capacidad, 
por ejemplo, agregando un segundo horno o una línea 
completa”, explica Bruno Welsch, CEO y presidente 
de Paint and Final Assembly de Dürr Systems AG. 
La producción comenzó recientemente.

Reducción del consumo de agua, electricidad y calor
Inicialmente, Togg optó por un proceso de pintura 
ligero para minimizar la demanda de energía. La 
capa base y la capa de barniz del pintado de inte-
riores y exteriores se aplican en una sola línea de 
acabado con la aplicación de la imprimación inte-
grada, eliminando una fase de secado. Las pinturas 
convencionales contienen del 30% al 35% más de 
contenido sólido que las pinturas estándar, para 
lograr la densidad de capa requerida con menores 
flujos de salida. El sistema de separación en seco 
EcoDryScrubber concentra los disolventes libera-
dos en el aire de extracción de forma totalmente 
automática y separa el exceso de pulverización, 
lo que ahorra recursos de muchas formas. Este 
sistema prácticamente no requiere agua y muy 
poca energía para el acondicionamiento del aire, 

que suele ser uno de los procesos de mayor con-
sumo energético en el pintado. La recirculación de 
hasta 95% del aire de la cabina de pintura da como 
resultado una reducción en el consumo de calor y 
electricidad de hasta el 80% y 50%, respectiva-
mente. Esta reducción también aporta beneficios 
económicos, ya que disminuye el consumo de 
energía hasta un 60%. Togg va mucho más allá 
de los requisitos legales con una medida adicio-
nal para proteger el medio ambiente. El Oxi.X, un 
sistema de oxidación térmica regenerativa (RTO), 
capaz de funcionar de forma autotérmica, es decir, 
sin un suministro de energía primaria para el que-
mador, elimina el aire de extracción de la cabina.

La más reciente e innovadora tecnología 
para un alto brillo del color
Togg insiste en mantener altos estándares, no 
solo para la protección del medio ambiente sino 
también para la calidad del recubrimiento. La 
pintura se aplica con los robots de última gene-
ración de Dürr, entre ellos el EcoRP E043i de siete 
ejes, que tiene la suficiente movilidad para pintar 
puertas desde el interior y el maletero abierto. 
Una característica técnica única son los pulveri-
zadores EcoBell 3 equipados con dos agujas prin-
cipales, que aplican capas de barniz coloreado 

El sistema de separación en seco EcoDryScrubber ahorra 60 % de la energía y representa un proceso de recubrimiento sostenible. (Fuente: Dürr)
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para obtener superficies particularmente brillan-
tes. La segunda aguja principal elimina los ciclos 
de lavado que antes requerían mucho tiempo; 

esto reduce el consumo de detergente y garan-
tiza los cambios de color más rápidos dentro del 
tiempo de ciclo necesario. 

En el banco de ajuste de chasis, x-wheel, los vehículos se prueban y ajustan utilizando la tecnología de sensores más novedosa. (Fuente: Togg)
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Una nueva visión del montaje final
Togg aprovecha NEXT.assembly en el área de 
montaje final. Mientras que antes los compo-
nentes individuales eran el centro de atención, 
el sistema de montaje final ahora se considera 
una unidad completa para que el ensamblaje 
del vehículo sea lo más eficiente posible. NEXT.
assembly combina toda la cartera de tecnolo-
gía y consultoría de Dürr para lograr la máxima 
eficiencia en el proceso de montaje de vehículos. 
El resultado es la cartera de productos de mon-
taje final más amplia del mercado hasta la fecha. 
Está disponible como solución integral o en 
módulos individuales. “Togg es el primer fabri-
cante de automóviles en elegir una solución integral 
de nuestra oferta de montaje final. Desarrollamos 
una solución altamente personalizada que consume 
recursos de manera responsable, lo cual tiene como 
resultado una alta sinergia y eficiencia en todos los 
niveles a lo largo de la línea completa, con procesos 
coordinados de manera precisa”, comenta Andreas 
Hohmann, vicepresidente de Consulting & NEXT.
assembly.

La tecnología de transportadores más moderna 
para puertas y carrocerías
Los transportadores aéreos de Dürr garantizan 
procesos eficientes. Un total de 57 transportado-
res aéreos ligeros transportan las puertas de los 
vehículos a una línea separada de premontaje de 
puertas. Se dispone de otros 50 transportadores 
aéreos pesados para trasladar las carrocerías. En 
vista de su potencial de digitalización en el futuro, 
es posible la integración posterior de procesos o 
herramientas de análisis de mantenimiento.   

Pegado de ventanas como parte del proceso 
Line-Tracking
Una forma de ahorrar materiales en el premontaje es 
a través de la aplicación de la cantidad precisa con el 
EcoShot Meter, adecuado para casi todas las sustancias 
de alta viscosidad para sellado y pegado. La unidad de 
dosificación, que es compatible con aplicaciones de 1 y 
2 componentes, también puede aplicar adhesivos de PU 
para pegar ventanas. En Togg, éstos se usan en el pega-
do totalmente automático de ventanas y techos pano-
rámicos de cristal. El proceso automatizado tiene lugar 

El banco de pruebas x-DASalign calibra los sistemas de asistencia al conductor al final de la línea. (Fuente: Dürr)



41

Octubre 2023
INFORMACIÓN

mientras se transporta la carrocería (Line-Tracking), lo 
que lo hace mucho más eficiente que el proceso ante-
rior Stop and Go, en el que el transportador del vehículo 
tenía que detenerse para realizar la instalación.

Proceso de unión tipo “matrimonio” más flexible 
gracias a la automatización
Togg está perfectamente equipado para el proceso de 
unión tipo “matrimonio” específico para vehículos eléc-
tricos con una línea dividida en siete estaciones indivi-
duales, entre ellas la estación de atornillado totalmente 
automática x-bolt con seis husillos individuales. Estos 
sujetan automáticamente el módulo del eje delantero, 
la batería y el módulo del eje trasero con un total de 30 
puntos de atornillado. Una estación de atornillado ma-
nual posterior, que puede automatizarse fácilmente en 
el futuro, sujeta otros 14 puntos de atornillado.

Próxima generación de llenado
El ProLine Cube garantiza un llenado más rápido y de 
mayor calidad para todos los medios. Como núcleo tec-
nológico del sistema de llenado, la cuarta generación de 
adaptadores Somac, el adaptador ergonómico G4 Blue, 
determina la calidad del llenado y el tiempo del proceso. 

Mediciones exactas de la geometría del eje en 3D
Los vehículos que funcionan con baterías se revisan y 
alinean en dos sistemas completos al final de la línea 
a través de los bancos de ajuste de chasis, x-wheel, entre 
otros. Estos incluyen los nuevos sensores x-3Dsurfa-
ce, que proporcionan mediciones 3D de la geometría 
de los ejes y las alinean con un nivel extremadamente 
alto de precisión y fiabilidad. Los bancos de ajuste de 
chasis se combinan con los sistemas de medición y de 
ajuste de los faros, x-light, además de los complejos 
sistemas de calibración ADAS, x-DASalign, que se 
usan para calibrar la SVC (cámara de visión panorá-
mica), la FLC (cámara de visión frontal) y el FLR (ra-
dar de visión frontal). Los bancos de pruebas x-road 
de rodaje/frenado/ABS para la comprobación dinámi-
ca del rodaje, frenado y ABS completan el sistema al 
final de la línea.
“Como proveedor principal, trabajamos en estrecha 
colaboración con Togg para cumplir con los altos 
requisitos ambientales y de calidad”, dice Bruno 
Welsch. La oferta de servicios se completa con el 
equipo de Dürr con sede en Turquía, que se hará 
cargo del mantenimiento continuo del sistema en 
el futuro.

Turbinas R320 / R410 
Diseñadas para cumplir con las 

máximas exigencias
SHOT BLASTING SYSTEMS

info.iberica@rump.de www.rump.de +34 607 237 072

Mínimo 
 mantenimiento 

Mayor capacidad 
de producción

Mayor rendimiento 
energético
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MENOS ENERGÍA, MENOS QUÍMICOS 
Y MENOS CO2

L as tecnologías respetuosas con el medio 
ambiente y que ahorran energía, tienen más 
demanda que nunca en tiempos de recursos 

limitados, precios de la energía en rápido aumento y 
un colapso climático inminente. Las empresas se en-
frentan a grandes retos para minimizar sus emisiones 
de óxido de nitrógeno y CO2, así como su consumo 
de energía. El tratamiento de superficies con plasma 
mejora la adhesión en muchas aplicaciones indus-
triales, como unir, pintar, imprimir o sellar diferentes 
materiales. Además, el plasma es la primera opción 
cuando se trata de protección del medio ambiente y 
ahorro de energía.  

El plasma reemplaza los primers nocivos
Los promotores de adhesión químicos (imprimacio-
nes) se utilizan a menudo para mejorar la adhesión de 
diversos materiales en procesos industriales. Las im-
primaciones se componen en un 90-98 por ciento de 
disolventes, para los cuales se utilizan hidrocarburos 
altamente volátiles. Además, su producción requiere 
mucha energía. Y: el CO2 se produce durante el uso de 
primers y la (post)combustión del disolvente. Mien-
tras tanto, Plasmatreat GmbH ofrece una alternativa 
rentable, respetuosa con el medio ambiente y ener-

géticamente eficiente: el tratamiento de superficies 
en seco con Openair-Plasma, que puede realizarse 
mediante un proceso totalmente automatizado. En 
este caso, la activación y limpieza fina de diversas 
superficies antes de unir, recubrir, pintar o sellar 
juntas puede eliminar la necesidad de un tratamiento 
previo adicional con imprimaciones químicas. Pos-
teriormente, es posible pintar, barnizar y pegar con 
adhesivos modernos sin disolventes o incluso a base 
de agua. Esto reduce significativamente las emisiones 
de COV (compuestos orgánicos volátiles) durante la 
producción. Openair-Plasma también ofrece impor-
tantes ventajas en términos de consumo de energía: 
una boquilla giratoria utilizada para la aplicación de 
plasma requiere sólo un mínimo de energía eléctrica 
y, cuando se utiliza con electricidad verde, no produce 
emisiones de CO2.

Plasma como alternativa al tratamiento 
con flama: también es posible sin CO2

El pretratamiento de superficies mediante tratamiento 
con flama, que también se utiliza para la activación, 
p. ej. para mejorar los procesos de unión, se realiza 
normalmente con gas propano o metano. Como ocurre 
con cualquier combustión de sustancias orgánicas, 

• La tecnología de plasma como alternativa al gas en el pretratamiento.
• La tecnología de plasma aumenta el potencial de ahorro en los procesos industriales y es 
una alternativa al gas en el pretratamiento.
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esto produce un alto nivel de emisiones de CO2. En 
la tecnología de plasma, las boquillas para la aplica-
ción de plasma Openair funcionan con electricidad 
y aire comprimido, a diferencia de lo requerido por 
la flama. Si para ello se utiliza energía renovable, el 
tratamiento con plasma se realiza incluso de for-
ma totalmente neutra en emisiones de CO2. Plasma 
también permite procesos de producción completa-
mente nuevos. Una superficie activada por plasma 
permite una óptima adhesión de las pinturas, tintas y 
recubrimientos UV, de modo que los usurarios pueden 
prescindir de los procesos de secado de los mismos que 
eran necesarios y que consumen mucha energía.

El plasma permite sustituir plásticos caros 
y que consumen mucha energía
La producción de plásticos es un proceso que consume 
mucha energía y muchos recursos. Los crecientes pre-
cios de las materias primas, las crecientes exigencias 
de calidad y la búsqueda de una mayor sostenibilidad, 
requieren nuevas tecnologías en el procesamien-
to de este valioso material. También en este caso la 
tecnología de plasma proporciona un apoyo eficaz: 
con Openair-Plasma se pueden modificar específi-

camente la superficie de los plásticos, para mejorar 
la fuerza adhesiva de adhesivos y recubrimientos en 
aplicaciones industriales e incluso para unir materiales 
que originalmente eran incompatibles. De este modo, 
los usuarios se benefician de una mayor variedad de 
materiales. Por ejemplo, los costosos plásticos técni-
cos pueden sustituirse por plásticos más baratos y, al 
mismo tiempo, ahorrar energía. Las aplicaciones ac-
tuales de la cartera de Plasmatreat muestran que, por 
ejemplo, el uso de polipropileno (PP) como sustituto 
del acrilonitrilo butadina estireno (ABS) que es más 
caro, lo cual no solo reduce los costes del material sino 
también el consumo de energía, ya que este polímero 
se puede producir con un consumo de energía signifi-
cantemente inferior. 

“Conservación de recursos, ahorro de energía y 
limpieza: estas propiedades hacen de la tecnología 
del plasma una alternativa contemporánea en mu-
chos procesos industriales. Brindamos asesoramiento 
integral sobre todas las aplicaciones posibles y, con 
nuestra red global de filiales y socios, cuidamos de 
nuestros clientes, sus procesos y desafíos”, afirma 
el Dr. Alexander Knospe, director de innovaciones de 
Plasmatreat GmbH.
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MOLDES CON MAYOR EFICIENCIA 
Y VIDA ÚTIL EN EL PROCESADO 
DE PLÁSTICOS, CON EL NUEVO 
RECUBRIMIENTO BALINIT MOLDENA

E l BALINIT MOLDENA es la solución óptima 
para procesar plásticos nuevos y reciclables 
con el fin de mejorar la eficiencia energéti-

ca y conservar los recursos, apoyando a nuestros 
clientes en su búsqueda de formas de fabricación 
sostenibles, eficientes y rentables. Este recubri-
miento aumenta la vida útil del molde, logra que el 
proceso de producción sea predecible y los produc-
tos fabricados son de alta calidad. 

Más duro que su predecesor con excelentes 
propiedades de resistencia contra la abrasión 
y la corrosión
Este recubrimiento de Oerlikon Balzers tiene 
solo 7 μm de grosor y supera la dureza de casi 
todos los recubrimientos anteriores para el pro-
cesado de plásticos. Sus excelentes propiedades 
de resistencia a la abrasión y la corrosión hacen 
que sea perfecto para la inyección de plásti-
co y la extrusión de materiales abrasivos como 
los GFRP, y también es ideal para la inyección 
de materiales corrosivos, como los materiales 
totalmente reciclados o con un alto contenido 
ignífugo. El BALINIT MOLDENA ya ha demos-
trado su eficacia en dos proyectos de clientes de 
inyección de plástico, mostrando menos des-
gaste que en procesos sin recubrimiento y con 
recubrimientos resistentes a la abrasión con-
vencionales.

Reducción de la tasa de desperdicio a cero 
en la fabricación de mangos de sartén
Krishna Krishna Design & Manufacturing, con 
sede cerca de Pune, India, es un fabricante de 
artículos para el hogar y utensilios de cocina que 
utiliza la altamente corrosiva Baquelita para pro-

ducir sus mangos de sartén texturizados. A pesar 
de reducir constantemente los intervalos de man-
tenimiento, la compañía seguía teniendo graves 
problemas por la adherencia de material al molde 
después de cada 30.000 inyectadas, lo que suponía 
una alta tasa de desperdicio y al aumento de los 
costos de producción. Oerlikon Balzers ofreció el 
BALINIT MOLDENA como la solución ideal para 
esta aplicación y los problemas de producción se 
resolvieron. 

Los datos de producción fueron impresionantes 
después de recubrir el molde con BALINIT MOL-
DENA: incluso después de 50.000 inyectadas, el 
desmoldeo fue tan fácil como en la primera inyec-
tada y se conservó la textura del mango. Después 
de que la tasa de desperdició se redujo a cero, la 
valoración del cliente fue muy positiva. El BALINIT 
MOLDENA demostró su alta resistencia al desgaste 
y a la corrosión y su excelente comportamiento 
antiadherente durante la producción.

Imagen: AdobeStock

En julio de 2022, Oerlikon Balzers presentó el BALINIT MOLDENA. Este recubrimiento está 
especialmente desarrollado para la inyección de plástico y la extrusión de polímeros con 
carga.  Con su gran resistencia a la corrosión y la abrasión es perfecto para aplicaciones con 
plásticos reforzados con fibra de vidrio (GFRP) y materiales totalmente reciclados.  Garantiza 
una vida útil más larga del molde y logra piezas de alta calidad.
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Aumento de la productividad en la fabricación de patas 
de maceta hechas de composite madera-plástico
Prosperplast, conocido fabricante polaco de pro-
ductos plásticos para el hogar y el jardín, utiliza 
un composite de madera y plástico para fabricar 
sus patas de maceta. Tenían problemas con la 
mala calidad de la superficie y por la fuerte desga-

sificación, lo que significaba que la producción con 
frecuencia tenía que detenerse para limpiar y pulir 
la superficie del molde. La sustitución del recubri-
miento anterior por el nuevo recubrimiento BALI-
NIT MOLDENA les ayudó a lograr los productos de 
alta calidad que necesitaban, sin desperdicio y sin 
tiempo de inactividad para la limpieza y el pulido.

El nuevo recubrimiento BALINIT MOLDENA de Oerlikon Balzers para inyección de plástico y extrusión de polímeros con carga, ofrece una excelente 
resistencia a la abrasión y la corrosión. En la producción de mangos de sartén, el recubrimiento ayudó a un fabricante indio de artículos para el hogar y 
utensilios de cocina a extender significativamente la vida útil del molde.  (Gráfico: Oerlikon Balzers)

Desperdicio y tiempo de inactividad reducidos a cero y piezas fabricadas de alta calidad: Prosperplast utiliza el recubrimiento BALINIT MOLDENA para 
la inyección de patas de maceta. (Gráfico: Oerlikon Balzers)
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Una nueva generación de pulverizadores impone un nuevo estándar en la producción sostenible

ECOBELL4: CON UNA EFICIENCIA DE 
HASTA EL 98% AHORRA CANTIDADES 
SIGNIFICATIVAS DE PINTURA 
Y AGENTE DE ACLARADO

U na mayor eficiencia en la aplicación de pintu-
ra reduce el consumo de materiales, recur-
sos y energía, dando lugar a un proceso de 

producción más sostenible. Dürr avanza hacia nuevos 
paradigmas con su nueva generación de pulverizado-
res EcoBell4 Pro Hu de carga directa y EcoBell4 Pro Ux 
de carga externa. El pulverizador de Dürr alcanza una 
eficiencia del 95% al 98% en la aplicación de barniz 
transparente según DIN EN 13966-1.

Los siguientes parámetros del proceso permiten 
optimizar la eficiencia de aplicación de pintura del pul-
verizador: la velocidad y la distancia de pulverizado se 
reducen significativamente para mejorar el impacto del 
alta tensión, mientras se mantiene un elevado índice de 
flujo de pintura. Además, el aire de guía se disminuye al 
mínimo y se ajusta el control del alta tensión. Dürr está 
probando la implementación de este proceso en una 
planta de pintura de automóviles en colaboración con 
fabricantes OEM interesados. Los sistemas existentes 
también podrían adaptarse sin problema.  

Cómo impactan estas medidas en el proceso: 
La reducción del volumen de aire de guía a un rango 
de entre 90 y 200 litros estándar por minuto permite 
obtener un chorro de pulverizado más suave. Aunado 
con una menor velocidad del disco de la campana, 
se reduce el consumo de energía. Simultáneamente, 
cuando la distancia de pintado se disminuye a apro-
ximadamente 100 milímetros llega más pintura a la 
carrocería. Dos factores contribuyen a este efecto: 
en primer lugar, un patrón de pulverizado menos 
disperso y, en segundo lugar, el campo eléctrico 
mejorado entre el plato de la campana y la superfi-
cie de la carrocería, que optimiza el uso de la fuerza 
electrostática a través de una tensión constante. 

En consecuencia, la pintura pulverizada llega de for-
ma más eficaz a la carrocería en lugar de perderse en el 
aire de la cabina. Se puede alcanzar un índice de flujo 
de pintura de hasta 400 mililitros por minuto y así ob-
tener los espesores de la capa que se requieren dentro 
del tiempo de ciclo dado. Como resultado, el EcoBell4 
Pro Hu de carga directa alcanza una eficiencia de hasta 
el 98% en las aplicaciones de barniz transparente. 

El empleo de los pulverizadores EcoBell4 Pro E con 
carga externa para el pintado de exteriores produce 
un notable aumento de la eficiencia en la aplicación 
de la capa base, con un aumento de 75% al 78% en 
comparación con el modelo anterior EcoBell3. El pul-
verizador EcoBell4 Pro Ci para el pintado de interiores 
mantiene una alta e inigualable eficiencia de hasta 
el 70%. El fomento de las colaboraciones con OEM y 
proveedores de pintura en el centro técnico de Dürr, 
permite que surjan más oportunidades para mejorar 
la eficiencia y la calidad de la aplicación de pintura. 

Dürr establece nuevos estándares en la producción sostenible con su reciente familia de 
pulverizadores EcoBell4. La innovadora tecnología de aplicación permite alcanzar hasta un 
98% de eficiencia en la aplicación de barniz transparente. Reduce la pérdida de pintura y 
el consumo de agente de aclarado en un 50% durante los cambios de color, o hasta el 91% 
en combinación con el concepto de cabina de pintura modular EcoProBooth. La exclusiva 
tecnología de cuatro agujas principales y los cambios en los parámetros del proceso posibilitan 
las mejoras en la aplicación de pintura.

Gracias a sus cuatro agujas principales, EcoBell4 Pro hace los cambios 
de color en solo cuatro segundos sin pérdidas de pintura.



47

Octubre 2023
INFORMACIÓN

Los cambios rápidos de color reducen el consumo 
de pintura y agente de aclarado
Además de los avances en el proceso de pintado, 
las innovaciones técnicas en su diseño elevan la 
generación de pulverizadores EcoBell4 a un nuevo 
nivel de calidad. Esta nueva generación mejora la 
flexibilidad y la eficiencia para lograr un proceso 
de pintura más sostenible. Con los pulverizadores 
EcoBell4, el cambio de color se hace más rápido que 
con cualquier otro pulverizador rotativo de alta 
velocidad existente en el mercado. Esto se debe a que 
la tecnología patentada de cuatro agujas principales 
no solo ahorra tiempo, sino que también reduce el 
consumo de pintura y agente de aclarado, así como 
las emisiones de COV. 

Así es como funciona: tres de las cuatro agujas 
principales se reservan exclusivamente para los 
colores más usados. Todos los demás colores pasan 
por la cuarta aguja principal. La evidencia del mundo 
real del sector de la automoción demuestra que más 
del 50% de las carrocerías se pintan con los tres 
colores más usados.

La tecnología saca provecho de este hecho y 
suministra los tres colores de forma permanente a 
través de las agujas principales, que se encuentran 
directamente detrás del plato de la campana. Cuan-
do se debe realizar un cambio de color, el sistema 
puede cambiar a otra aguja principal en cuatro 
segundos sin necesidad de aclarar y limpiar el canal. 
Esto reduce tanto la pérdida de pintura como el 
consumo de agente de aclarado durante los cambios 
de color. Si se solicita un color menos frecuente, se 
puede cargar fácilmente a través del cuarto canal 
mientras una de las otras tres agujas sigue aplican-
do un color principal. Esto significa que cada color 
está disponible para la siguiente carrocería en un 
período muy corto.

Más ahorro con el nuevo concepto de cabina 
de pintura
En comparación con el modelo anterior EcoBell3 
(1C), se reduce el consumo de pintura y agente 
de aclarado en un 51% para una línea de proceso 
convencional. Esto es beneficioso para el medio 
ambiente y minimiza los costes del proceso. La 
nueva generación de pulverizadores es eficiente y 
sostenible en combinación con EcoProBooth. Como 
el pintado interior y exterior se puede hacer en 
una sola cabina, no solo se reduce la duración del 
cambio de color, sino que los tiempos de manipu-
lación también se disminuyen en comparación con 
el concepto de línea.

El pulverizador universal EcoBell4 Pro Ux es per-
fectamente compatible con EcoProBooth, adecuado 
para aplicaciones de pintura interior, exterior y 
metalizada. Utiliza un sistema unificado de plato de 
campana/anillo de aire de guía y un sistema de carga 
externo para las tres tareas de pintura.

Al combinar EcoBell4 Pro Ux y EcoProBooth se 
pueden generar ahorros de hasta el 91% durante los 
cambios de color, ya que se disminuye la pérdida de 
pintura y el consumo de agente de aclarado. “Este es 
un gran paso. Los cálculos de nuestro modelo se basan 
en una planta de pintura que utiliza 24 colores y pinta 
30 carrocerías por hora, 230 días al año en tres turnos. 
La cantidad de pintura que se ahorra sería suficiente 
para pintar 15.600 carrocerías más”, comenta Frank 
Herre, jefe del Desarrollo de Tecnologías de Aplica-
ción de Dürr.

Con solo cuatro robots se reducen los tiempos 
de cambio de color y de manipulación
El sistema incluye hasta cuatro agujas principales, lo 
que satisface todas las necesidades de pintura, desde 
la solución 4x1C para aplicación de bases hasta la 
solución 3x2C para barniz transparente. Dürr ofrece 
diez versiones de EcoBell4, adecuadas para todas las 
aplicaciones de pintura exterior e interior con carga 
directa o externa. Por primera vez, la familia de pro-
ductos incluye una versión básica para aplicaciones 
estándar y una versión “Pro” para procesos especia-
les como 4x1C o 3x2C.

El pulverizador universal y flexible EcoBell4 Pro Ux.
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BYK-AQUAGEL 7100: NUEVO ADITIVO 
REOLÓGICO INORGÁNICO PARA 
SISTEMAS ACUOSOS

E n el diseño de pinturas más sostenibles con 
el medio ambiente, se observa una clara 
tendencia a que las materias primas sean 

suministradas en forma micronizada, escamas, 
“pellets”, etc… evitando así, el transporte de disol-
vente y/o agua.

Por otro lado, existe cierta dificultad en la incorpo-
ración de algunas materias primas en forma de polvo. 
 
¿Qué producto de BYK ofrece Comindex 
para solucionar esta problemática?
El nuevo BYK-AQUAGEL 7100 es un silicato natu-
ral laminar sometido a un exhaustivo proceso de 
purificación, mediante la dispersión de las láminas 
de silicato en agua y posterior lavado.

Después, estas láminas de silicato se secan medi-
ante un nuevo proceso tras el cual éstas quedan más 
abiertas y delaminadas. De este modo, no es necesario 
modificar las láminas orgánicamente, lo que permite 
que el aditivo pueda incorporarse en un rango más 
amplio de aplicaciones. Además, no está tan afectado 
por las restricciones de regulación que conllevan las 
modificaciones con polímeros orgánicos.

Su facilidad de incorporación de 5-8 m/s duran-
te 10 minutos frente a los 15-18 m/s de promedio 
de las bentonitas estándares, se debe básicamente 
a su estructura abierta. Por otro lado, si se quiere 
adicionar como intermedio, por ejemplo, al 5%, 
su viscosidad, tal y como se ve en la Figura 2, es 
totalmente adecuada para una fácil manipulación.

Figura 1: Estructura laminar de una bentonita hidrofílica estándar vs la estructura abierta de BYK-AQUAGEL 7100.

Figura 2: Intermedio fabricado con un 5% de sustancia activa.
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¿Dónde podemos emplear BYK-AQUAGEL 7100?
El aditivo es recomendable en distintas áreas 
como pintura decorativa, construcción y madera. 
Como peculiaridad, BYK-AQUAGEL 7100 puede ser 
usado como aditivo antisedimentante en concen-
trados con pH elevado.

 A continuación, se muestra la curva reológica de 
una pintura de pared basada en acetato de polivi-
nilo, con un PVC de 62%. La dosis es de un 0,5% 
en forma de suministro en el total de formulación. 
Por otro lado, el intermedio fue formulado con un 
8% de BYK-AQUAGEL 7100.

Figura 3: Concentrado de pigmento acuoso basado en óxido de hierro, con un pH de 10 y un 0,2% de aditivo reológico en forma de suministro en el total de formulación.
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Figura 5: propiedades antidescuelgue de una masilla acuosa en emulsión.

Por último, cabe destacar que BYK-AQUAGEL 
7100 es un aditivo muy adecuado para el sector de 
la construcción. Un ejemplo de ello es la Figura 5, 
dónde se compara el efecto antidescuelgue de una 
masilla en emulsión.

BYK-AQUAGEL 7100: en pocas palabras
En resumen, BYK-AQUAGEL 7100 es un nuevo 
aditivo altamente purificado, de partículas muy 
finas y con una estructura activada abierta y 
delaminada.

Este aditivo, de fácil manipulación e incorpo-
ración, es idóneo para sistemas que requieren 
flujos tixotrópicos a bajas dosis, o en los que sea 
necesario fabricar intermedios de baja viscosidad 
y fácilmente bombeables.

Es importante recalcar, que la baja viscosidad del 
intermedio no significa que la aportación de viscosi-
dad al producto final sea baja. BYK-AQUAGEL 7100 
presenta unas propiedades excelentes frente a la 
sedimentación y el descuelgue, haciendo posible llegar 
a elevados niveles de brillo con una perfecta nivelación.

Figura 4: curvas reológicas donde se muestra la efectividad de BYK-AQUAGEL 7100.
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LA EXPERIENCIA Y LA TECNOLOGÍA 
DE PANTATEC
El potencial de mejora del proceso de granallado
La empresa alemana PantaTec lleva más de 15 
años ofreciendo su tecnología de tratamiento de 
superficies. 

Originalmente se desarrolló como una mejora 
significativa en la fabricación de revestimientos 
protectores contra la corrosión para uso interno.

Hoy en día ofrece una amplia gama de posibles 
aplicaciones y un enorme potencial, para aumen-
tar la eficacia global de los equipos (OEE) en el 
tratamiento de superficies, mediante la optimiza-
ción del proceso de granallado.

Una solución, muchas ventajas
La decisión de utilizar la tecnología PantaTec tiene 
varias ventajas:

Aglutina y elimina los residuos de aceite y grasa 
no sólo de la superficie chorreada, sino también 
del abrasivo y del equipo de chorreado. Esto con-
lleva muchos efectos positivos, desde resultados 
de limpieza mucho mejores para revestimientos 
duraderos hasta medios de chorreado no pega-
josos que flotan libremente, menos desgaste, 
una reducción apreciable del riesgo de incendio y 
explosión y, en conjunto, una mayor eficacia del 
proceso de chorreado. Cada uno de estos efectos es 
una buena razón en sí misma para aplicar el siste-
ma PantaTec. Al fin y al cabo, todo ello contribuye 
a aumentar la eficacia global de los equipos (OEE). 

Sin este proceso, el abrasivo arrastra gran parte 
de las impurezas. Esto produce residuos de polvo 
aceitosos y pegajosos en el sistema, en el abrasivo 
y en las superficies, así como la obstrucción pre-
matura de los filtros.

Las consecuencias
Un fuerte descenso de la eficacia y una prolonga-
ción innecesaria del costoso tiempo de chorreado 
con peores resultados. El desgaste del sistema se 
convierte en un grave problema: el mantenimiento 
y la limpieza aumentan con el incremento de la 
cantidad de polvo en el interior de los sistemas, 
mientras que la disponibilidad del sistema dismi-
nuye. Las superficies no se pueden recubrir con 
pintura sin una limpieza previa. Se hace necesario 
un postratamiento químico en húmedo que inclu-
ye un costoso secado.

Aparte de todo esto, los filtros obstruidos 
prematuramente provocan una mayor carga de 
mezclas de aire y polvo, y los depósitos de polvo 
de chorreado. Esto supone un mayor riesgo de in-
cendio y explosión. Incluso puede producirse una 
combustión espontánea. La entrada de aceites y 
grasas arrastrados aumenta aún más este riesgo. 

Con el uso correcto del sistema automático Pan-
taTec, esta evolución negativa no sólo se detiene, 
sino que se invierte. Sólo con mantener limpio el 
sistema de chorreado, el proceso reduce también 
la probabilidad de combustión espontánea y el 
riesgo general de incendio.

Al mismo tiempo, el aditivo de limpieza UL-
TIMATE, especialmente desarrollado, no forma 
ningún residuo.

Thorsten Evert no sólo es el director gerente de PantaTec, sino que 
también fue el desarrollador clave.
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Aumento de la eficacia global del equipo OEE
Al eliminar las impurezas del sistema de grana-
llado, PantaTec restablece prácticamente el ren-
dimiento de granallado original, lo que se traduce 
en una mejora significativa de la OEE. Un aumento 
de entre el 10% y el 20% es muy realista; a veces es 
incluso mayor. Para ponerlo en perspectiva: Incluso 
en operaciones más pequeñas con una granalladora 
de suspensión pequeña, dos turbinas, etc., es fácil 
incurrir en costes de granallado de unos 80.000 eu-
ros al año. En operaciones más grandes, con gran-
des granalladoras de turbina y unas 16 turbinas, 
los costes totales de granallado al año son de unos 
400.000 euros o más. En estos casos, un aumento 
de la OEE de sólo el 10% ya supondría un ahorro de 
8.000 euros y 40.000 euros respectivamente. De-
pendiendo del tamaño del sistema de granallado y 
del modo de funcionamiento, el periodo de amor-
tización puede ser de entre dos meses y dos años. 
Basándose en su amplia experiencia, los expertos 
de PantaTec ayudan a otros usuarios a determinar 
los costes de granallado y a calcular el periodo de 
amortización. Además, también pueden calcular 
concretamente la rentabilidad de la aplicación.

Máximo efecto gracias a un ajuste preciso
Independientemente del tipo de sistema de cho-
rreado utilizado, la tecnología PantaTec puede 

aplicarse a casi todos los procesos industriales de 
chorreado. Sin embargo, cada sistema de grana-
llado es diferente y los requisitos de calidad del 
proceso de limpieza también varían. Además, el 
objetivo de limpieza depende en gran medida del 
tipo de superficie a granallar, del estado super-
ficial del material y, por último, del objetivo del 
proceso. Además, la adición uniforme y correc-
ta del agente limpiador a la mezcla de trabajo, 
sólo puede conseguirse de forma automatizada 
mediante un sistema de dosificación fiable. La 
adición manual al proceso es posible durante un 
breve periodo de demostración, pero requiere 
el máximo cuidado por parte del operario de la 
máquina. En el funcionamiento industrial regu-
lar, la fiabilidad del proceso sólo puede lograrse 
mediante una automatización adecuada con el 
sistema INJECTO 05. Para un uso más eficaz y 
eficiente, la tecnología PantaTec con el aditivo 
ULTIMATE y la unidad de dosificación INJEC-
TO 05 deben ajustarse con precisión a todos los 
factores anteriores. Esto sólo puede hacerse con 
un conocimiento y una comprensión exhaustivos 
de todo el proceso de producción con todos sus 
componentes. Por ello, los expertos de PantaTec 
analizan cada planta y ajustan el sistema global 
individualmente, teniendo en cuenta todos los 
factores necesarios.

Fiabilidad del proceso: El INJECTO 05 garantiza una dosificación constante 
y homogénea según los requisitos individuales del proceso de granallado.

Expertos de PantaTec en la implementación profesional del próximo 
INJECTO 05.
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Originalmente - Una solución propia
La tecnología PantaTec se desarrolló original-
mente hace más de 15 años para optimizar la 
fabricación de revestimientos protectores contra 
la corrosión de alta resistencia de Eggersmann 
Anlagenbau. Eggersmann es un proveedor inter-
nacional de servicios integrales en el ámbito del 
reciclaje de residuos y la tecnología medioambien-
tal. Esto incluye la realización de plantas de tra-
tamiento de residuos mecánicas y biológicas, así 
como máquinas estacionarias y equipos móviles 
de reciclaje. La construcción metálica y la maqui-
naria requieren una protección contra la corrosión 
especialmente exigente en la industria. Fue nece-
sario un proceso de desarrollo largo y muy difícil, 
por supuesto con un par de fracasos incluidos, 

sobre todo a la hora de crear los medios de limpie-
za adecuados. Por ejemplo, al principio probaron 
con materiales habituales aglutinantes de aceite. 
Esto terminó en un desastre, ya que dañó el propio 
sistema de granallado sin el efecto de limpieza 
necesario. Pero finalmente, el equipo de Thorsten 
Evert consiguió desarrollar desde cero los medios 
de limpieza de alta eficacia, la tecnología de au-
tomatización y aplicación, así como los procesos 
de producción necesarios. Desde la introducción 
de PantaTec, Eggersmann no ha vuelto a tener 
problemas con la protección contra la corrosión. 
Ambas empresas forman parte del Grupo Eggers-
mann, activo en todo el mundo.

La cooperación con el personal de PantaTec signifi-
ca que los usuarios hablan y apoyan a otros usuarios.

Thorsten Evert y algunos de sus expertos trabajando en el desarrollo posterior.

Granallado y desengrasado

Una operación de trabajo
• La eficacia general del equipo se incrementa
• Reducción del coste por unidad
• Menos energía, menos CO2

www.pantatec.com

EL método
PantaTec
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LA ECONOMÍA CIRCULAR 
EN EL CENTRO DEL PROCESO 
DE INDUSTRIALIZACIÓN DE HEF

E ntre los procesos de nitrocarburación líquida, 
las tecnologías CLINTM (Controlled Liquid Ionic 
Nitriding) desarrolladas por el grupo HEF®, 

forman parte de la era de la economía circular.
Históricamente pionero en el uso de sales rege-
neradoras, el grupo HEF® implementa ahora el 
proceso ECO- CLINTM implantado en sus Green 
Centers. Este innovador proceso recicla los sub-
productos de las instalaciones de nitrocarburación 
del grupo, en consumibles directamente utiliza-
bles en estas mismas líneas de tratamiento.
Este avance tecnológico es el fruto de una fuerte 
cooperación de nuestros equipos francoalemanes 
y del modelo económico de integración verti-
cal del Grupo HEF®. Los departamentos de HEF 
Durferrit® Alemania, expertos en formulación, 
fabricación y distribución mundial de sales de 
nitrocarburación, han unido sus fuerzas con los 

departamentos franceses, especialistas en el desa-
rrollo de maquinaria.
La realización de este proyecto es el inicio de la 
implantación internacional de la economía circu-
lar de las tecnologías CLINTM.
La reintegración de las sales resultantes del reci-
clado de subproductos como consumibles directa-
mente en las líneas de tratamiento, conduce a:
• Un menor impacto sobre los recursos naturales.
• Un aumento de la competitividad del tratamiento 
a largo plazo. Precisamente, esto permite al Grupo 
HEF® y a sus clientes reducir su dependencia en 
cuanto al riesgo de inflación del coste de los con-
sumibles y de las materias primas.
• La fabricación local de consumibles, lo más cerca 
posible de las líneas existentes en todo el mundo, 
reduce las necesidades de transporte, limitando 
así la huella de CO2.

El grupo HEF, presente en 21 países, es un líder mundial en ingeniería de superficies, capaz 
de ofrecer a sus clientes un servicio global que va desde la investigación hasta la aplicación 
de procesos o el suministro de componentes, pasando por el desarrollo industrial y la 
transferencia de tecnología. El grupo HEF es uno de los principales actores en tratamientos 
y recubrimientos con vocación tribológica, como el recubrimiento PVD y los procesos de 
nitrocarburación. Mientras, se diversifica en los sectores del mercado relacionados con la 
fotónica y el hidrógeno.
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• La reutilización y el reciclado del 99% de los 
subproductos: reutilizando la sal procedente del 
reciclaje directamente en la producción, y valo-
rizando los otros subproductos generados du-
rante la operación en materiales utilizables por la 
industria (cementeras en particular).

Por lo tanto, las tecnologías CLINTM, a través del 
proceso ECO-CLINTM, acabarán generando 0 resi-
duos finales, y se convertirán en la tecnología de Ni-
trocarburación con menor impacto medioambiental.
Este avance representa una mejora significativa 
de este proceso al reducir su impacto sobre los 
recursos naturales, pero también ofrece una 
importante ventaja económica a los fabricantes 

que se dedican al tratamiento de superficies. 
Con esta estrategia, el grupo HEF® posiciona 
sus tecnologías CLINTM como una alternati-
va idónea a procesos contaminantes como el 
cromado duro, el niquelado químico o la nitru-
ración gaseosa.
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SISTEMA DE LIMPIEZA DE ALTA PUREZA 
AL SOLVENTE PARA COMPONENTES 
LÁSER CON AWB ECOCLEAN

E n la actualidad, los láser InnoSlab con du-
ración de impulso corta y ultracorta de esta 
empresa se cuentan entre las herramientas 

más efectivas de la tecnología láser. Se utilizan en 
varios sectores para el tratamiento de metales, vidrio, 
cerámica y distintos plásticos. Otro campo de aplica-
ción es el de la fabricación de microchips en la indus-
tria de los semiconductores. Ahí los láseres operan en 
condiciones de alto vacío. Por ello, unas emanaciones 
mínimas de gases de residuos orgánicos derivados de 
la fabricación de los componentes, pueden reducir la 
eficacia del proceso y ser causa de defectos.

La presencia mínima de residuos orgánicos es obligada
Por ello, antes de su montaje en la sala blanca, los 
componentes láser se someten a una limpieza final. 
Se trata de piezas sensibles a arañazos y golpes, 
como carcasas, tapas, soportes de platina, sujecio-
nes y materiales de fijación, algunos con geome-
trías de cuchara y de un peso comprendido entre 

0,1 y 15 kg. Para su fabricación, se emplea aluminio 
anodizado, acero inoxidable, cobre y polioximeti-
leno (POM), entre otros materiales. En función de 
cada componente, en la limpieza de alta calidad es 
preciso alcanzar unos valores de contaminación 
orgánica residual con porcentajes atómicos esca-
sos. Como con la costosa limpieza manual reali-
zada primero estos valores no se podían asegurar, 
la empresa ha invertido en una nueva solución de 
limpieza de alta pureza. Además de los exigen-
tes valores referidos a los residuos orgánicos, los 
requisitos contemplaban también la eliminación 
fiable de partículas diminutas, así como el diseño 
de procesos de limpieza específicos para cada pieza.

Limpieza híbrida con solventes y plasma
Tras unos exhaustivos ensayos de limpieza reali-
zados en el Test Center de Alta Pureza de Ecoclean 
GmbH, la empresa optó por el sistema EcoCcore 
de limpieza al solvente en vacío total, dotada con 
un equipo integrado de tratamiento por plasma de 
baja presión. En esta aplicación, el tipo de sucie-
dad y la variedad de materiales y geometrías de 
los componentes, favorecieron la elección de esta 

Con los sistemas de láser de alta potencia operados en condiciones de alto vacío, se excluye 
el riesgo de un fallo de proceso por presencia de capas mínimas de restos orgánicos. Por 
ello, para la limpieza final, un fabricante líder de láseres apuesta por una unidad EcoCcore 
equipada para alta pureza, con tratamiento posterior integrado de plasma de baja presión.

Para la limpieza final de los distintos componentes de metal y 
plástico, el control de la instalación guarda los programas específicos 
para cada pieza. Fotografías: Ecoclean GmbH

La unidad de limpieza al solvente por vacío total dispone de un equipo 
integrado para el tratamiento por plasma de baja presión que se realiza 
al finalizar. Para ello, la presión en la cámara de trabajo previamente 
evacuada se reduce aún más y el plasma se enciende.
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solución combinada de limpieza química húmeda 
y en seco. Los ensayos demostraron que los valo-
res exigidos respecto a los residuos orgánicos se 
encontraban claramente por debajo.

Una configuración específica para cada tarea 
asegura resultados estables
El EcoCcore híbrido compacto está concebido como 
una unidad de alta pureza e incluye, entre otras 
cosas, una cámara de trabajo de acero inoxidable 
electropulido, dispositivos añadidos aptos para 
aplicaciones de alta pureza y un sistema especial de 
tuberías y filtros. Cuenta además con dos depósitos 
de inundación para una limpieza en dos etapas y 
una unidad de destilación integrada para la pre-
paración del solvente. La operación tiene lugar en 
vacío total con un alcohol modificado (solvente po-
lar), que en esta aplicación convence porque, com-
parado con los hidrocarburos, tiene un intervalo de 
ebullición más estrecho. La ingeniería de procesos 
—con inmersión, lavado hidrocinético, desengrase 
por vapor, limpieza ultrasónica y por ultrasonidos 
Plus, así como la unidad integrada para limpieza 
por plasma— también está diseñada para lograr de 
forma reproducible los altos requisitos de limpieza.

Proceso totalmente automático con descarga 
en la sala blanca
Los componentes láser previamente limpiados son 
transportados por lotes de unas dimensiones de hasta 
670 x 480 x 400 mm hasta la estación de carga de una 
zona protegida. Cada uno se somete a un proceso de 
limpieza de dos fases, específico para cada pieza, con 
medios procedentes de los depósitos de inundación 
uno y dos. Además de los procedimientos de inmer-
sión, lavado hidrocinético y limpieza ultrasónica, se 
efectúa una limpieza por ultrasonidos Plus. A dife-
rencia de la limpieza ultrasónica clásica, que se reali-
za bajo una presión constante del sistema en la cáma-
ra de trabajo, en la limpieza por ultrasonidos Plus la 
presión se ajusta a la geometría de las piezas y a la 
suciedad. Con estos cambios de presión la formación 
de burbujas de cavitación se incrementa, lográndose 
así un tratamiento más eficaz y con efecto también en 
las zonas internas a las que no es posible acceder con 
los ultrasonidos convencionales. La última fase de la 
limpieza química húmeda es el desengrase por vapor, 
el cual se prepara debidamente en el dispositivo de 
destilación. A continuación, sigue el secado al vacío.

Para el tratamiento por plasma final, que tiene lugar 
en la cámara de trabajo previamente evacuada, la pre-
sión se reduce aún más y el plasma se enciende. En el 

vacío entonces se generan iones de alta energía y elec-
trones libres, así como otras partículas reactivas que 
atacan químicamente las impurezas aún presentes en 
las superficies de los componentes, tales como resi-
duos de grasa y aceites, y las convierten en compues-
tos volátiles. Al mismo tiempo, la radiación UV del 
plasma ejerce un efecto limpiador mediante el cual, 
por ejemplo, se rompen los compuestos de hidrocar-
buros de cadena larga. Los productos de degradación 
gaseosos del proceso de limpieza por plasma se reti-
ran por aspiración fuera de la cámara de trabajo. Como 
prácticamente todos los componentes necesarios para 
la limpieza por plasma —como la tecnología para el 
vacío, la medición y el control— ya están disponibles 
en el EcoCcore para la limpieza química húmeda, el 
gasto adicional es relativamente bajo.

La salida de las piezas se realiza por medio de 
una esclusa situada en la sala blanca donde se 
realiza el montaje.

Una elevada estabilidad del proceso 
en la producción en serie
Este fabricante de sistemas láser lleva varios meses 
operando en producción en serie con la unidad combi-
nada de limpieza de alta pureza con solventes y plas-
ma. Los resultados obtenidos durante los ensayos, que 
se situaron claramente por debajo de los requisitos de 
limpieza fílmica orgánica, se han confirmado.

El equipamiento de alta pureza de las unidades de limpieza al solvente 
incluye, además de una cámara de trabajo de acero inoxidable 
electropulido, dispositivos añadidos aptos para aplicaciones de alta 
pureza y un sistema especial de tuberías y filtros.
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MENOR CONSUMO ENERGÉTICO 
Y USO MÁS EFICIENTE DE LAS 
MATERIAS PRIMAS: TECNOLOGÍAS 
MODERNAS DE MEZCLA Y 
DISPERSIÓN EN LA PRODUCCIÓN  
DE PINTURAS Y BARNICES

E n la ingeniería de procesos, se llevan a cabo 
en un mismo depósito pasos de proceso muy 
diferentes, puede que simultáneamente y, 

a menudo, con la misma herramienta. Lo mismo 
ocurre también en la tecnología de disolventes uti-
lizada habitualmente en la producción de pinturas 
y barnices, que se remonta a los años 30 y apenas 
ha cambiado en las últimas décadas (véase Fig. 1). 
El disco de disolución se utiliza simultáneamente 
para mezclar, dispersar y añadir al líquido materias 
primas en polvo, lo que hace que la potencia de la 
máquina se distribuya por todo el contenido del de-
pósito. El disco produce un efecto de cizallamiento 
muy bajo y, por tanto, se requieren altas viscosida-
des para la dispersión, lo que repercute negativa-
mente en la aplicación eficaz del polvo. El principio 
del agitador de disco dificulta el mezclado vertical. 
La aplicación de polvo mediante una tromba aporta 
mucho aire al producto, lo que no solo reduce el 
efecto de dispersión, sino que también hace que se 
precisen aditivos que luego afectan negativamente 
al producto acabado. Esto provoca muchas fluctua-
ciones en los resultados de la dispersión. Por todo 
esto, la producción con tecnología de disolvente 
consume mucha energía y resulta lenta e ineficaz. 

La clave para aumentar la eficiencia en la pro-
ducción de pinturas y barnices, disminuir el con-
sumo energético y reducir los costes de producción 
y los plazos de fabricación, reside en multiplicar 
drásticamente la intensidad de los procesos de 
dispersión y humectación del polvo cruciales. De 
hecho, esta dispersión intensa ya no se produce en 

todo el depósito, sino en el exterior, en un espacio 
muy reducido y en el menor tiempo posible dentro 
del proceso de circulación. Al mismo tiempo, se 
produce una mezcla homogénea permanente en el 
depósito. Dentro del circuito, la máquina de dis-
persión en línea está conectada mediante tuberías 
al depósito de proceso, en el que está instalado un 
eficaz mezclador (véase Fig. 2). 

Adiós a los aglomerados mediante 
la expansión en vacío
Los aglomerados constituyen uno de los principa-
les problemas en el uso de las tecnologías conven-
cionales para la producción de pinturas y barnices. 

En comparación con los disolventes que se utilizan de forma generalizada en la producción 
de pinturas y barnices, las tecnologías modernas consiguen enormes mejoras: Dependiendo 
de la aplicación, las necesidades energéticas, los tiempos de fabricación y los costes de 
producción pueden reducirse en un 90 % o incluso más.

Fig. 1: La tecnología de disolvente utilizada habitualmente en la 
industria de pinturas y barnices se remonta a los años 30 y ha 
cambiado poco en las últimas décadas.
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En la mayoría de los casos, los polvos se aglome-
ran y, cuanto más fino es un polvo, más tiende 
a aglomerarse. Si estos aglomerados no se rom-
pen durante la aplicación de polvo o si se forman 
aún más aglomerados al añadir líquido, deberán 
romperse después mediante una larga y costosa 
postdispersión o molienda. 

En el disolvente, las partículas de polvo no entran 
en contacto con el líquido de forma individual, sino 
como una masa compacta. La superficie de líquido 
de la que dispone el polvo para la humectación es 
inferior a la superficie de polvo que se va a humec-
tar. Los polvos tienen superficies específicas de en-
tre mil y varios cientos de miles de metros cuadra-
dos por kilogramo. En el caso del disolvente, solo se 
dispone de unos 100 metros cuadrados por minuto 
para la humectación. Por lo tanto, las partículas no 
se humectan completamente de inmediato y se for-
man aglomerados. La postdispersión para romper 
los aglomerados no solo hace que los procesos de 
producción requieran mucha energía y tiempo, sino 
que también repercute negativamente en la calidad 
del producto: Por ejemplo, hace que los polímeros 
se estropeen y las resinas o aglutinantes se so-
brecalienten. A menudo, el nivel de refinamiento 
necesario solo puede alcanzarse en un proceso de 
disolución con molienda posterior.

Por el contrario, las modernas tecnologías de 
dispersión en línea, que se basan en la expansión 
en vacío durante la aplicación del polvo, consiguen 
una desaglomeración y humectación integrales 
de las partículas de polvo en cuestión de microse-
gundos. Los molinos ya solo se precisan en casos 
excepcionales.

En el método de expansión en vacío, el aire 
contenido en el polvo se expande varias veces 
por el vacío de succión directamente en la zona 
de humectación y dispersión, lo que aumenta en 
gran medida las distancias entre las partículas. 
Las partículas se separan y fluidifican. La máquina 
produce una superficie líquida específica de apro-
ximadamente medio millón de metros cuadra-
dos por minuto. Esto es más que la superficie de 
polvo que se ha de humedecer y unas 10.000 veces 
más que en el caso de los disolventes. El polvo y 
el líquido solo entran en contacto entre sí en la 
cámara de humectación, con el máximo vacío y 
la máxima turbulencia. En la zona de dispersión, 
las partículas de polvo tienen la máxima distancia 
posible entre sí y, por lo tanto, pueden humectarse 
y dispersarse completamente de forma individual. 

En la máquina de dispersión en línea “YSTRAL 
Conti-TDS” desarrollada por ystral (véase Fig. 3), 
los procesos de humectación y dispersión se con-
centran en una zona de dispersión, con un volu-
men efectivo de tan solo un cuarto de litro apro-
ximadamente. En comparación con un disolvente 
dentro de un depósito, una máquina de dispersión 
en línea de este tipo genera una potencia espe-
cífica por volumen aprox. 30.000 veces superior. 
Esta capacidad concentrada es crucial para que 
la dispersión se realice correctamente. Al mismo 
tiempo, la máquina de dispersión en línea genera 
fuerzas de cizallamiento mil veces superiores con 
un sistema de rotor-estator (véase la Fig. 4). El 
tiempo de permanencia es extremadamente corto, 
por lo que solo se necesita una fracción de la ener-
gía en comparación con el disolvente.

Fig. 2: Proceso de circuito cerrado con una máquina de dispersión en 
línea y depósito de proceso con mezclador por chorro integrado.

Fig. 3: La máquina de humectación y dispersión de polvos en línea 
YSTRAL Conti-TDS. La máquina de dispersión en línea consume, en 
comparación con los métodos tradicionales, un 70 % menos de energía 
en un proceso. Esto permite llevar a cabo los procesos de fabricación a 
temperaturas mucho más bajas.
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Sin trombas ni aire adicional 
Otro problema de la tecnología de disolventes es 
la entrada de aire. Se produce, por un lado, por 
los propios polvos, ya que contienen mucho aire. 
Incluso los polvos pesados, como el dióxido de 
titanio, tienen una fracción de volumen superior 
al 75 % de aire. En los polvos ligeros, la proporción 
es superior al 90 %. Si este aire no se sustituye 
completamente por líquido y se separa, sino que 
se dispersa junto con las partículas de polvo, se 
produce una microespuma, como ocurre en un 
proceso de disolvente. 

Si el polvo se añade desde arriba a un depósi-
to abierto, también se crean trombas a través de 
las cuales penetra mucho aire adicional. El aire 
es elástico y, por tanto, dificulta una dispersión 
eficaz. La potencia de una máquina que se utilice 
para comprimir, expandir y romper las burbu-
jas de aire no estará disponible para dispersar y 
mezclar.

Por ello, cuando se utilizan tecnologías moder-
nas en la producción de pinturas y barnices, el 
polvo se aspira externamente directamente en el 
líquido dentro del circuito. No se crean trombas y 
no penetra aire adicional durante todo el proceso. 
Durante la humectación del polvo en un proceso 

de expansión en vacío con un sistema rotor-es-
tator, el aire contenido en el polvo se separa de 
la dispersión, mucho más pesada, por el efecto 
centrífugo del rotor de marcha rápida y se coalesce 
en grandes burbujas de aire. A continuación, se 
transporta junto con el flujo de líquido al recipien-
te de proceso, donde puede salir fácilmente.

Micromezcla con turbulencias y macromezcla 
casi sin turbulencias
Un agitador convencional puede mover todo el 
líquido del depósito con poca potencia eléctrica y un 
motor pequeño, gracias al flujo laminar casi sin tur-
bulencias en el depósito. No obstante, en el consumo 
energético de un proceso de producción no solo in-
fluye la potencia eléctrica generada por una máqui-
na, sino también el tiempo de proceso necesario, que 
es muy largo en la tecnología convencional. 

Los mezcladores por chorro modernos, por el 
contrario, se centran en la intensificación del 
proceso y la concentración local de la potencia 
de la máquina mediante la combinación de una 
zona de micromezcla con turbulencias en su 
cabezal de mezcla, con una macromezcla verti-
cal casi sin turbulencias de todo el contenido del 
depósito. Dadas las turbulencias que se generan 

Fig. 4: En comparación con un disolvente, la máquina de dispersión en línea YSTRAL Conti-TDS genera fuerzas de cizallamiento miles de veces 
superiores mediante un sistema rotor-estator.
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Fig. 5: Los mezcladores por chorro realizan procesos de mezcla con una zona de micromezcla con turbulencias en el cabezal mezclador y una 
macromezcla casi sin turbulencias de todo el contenido del depósito. Pueden instalarse en la pared del depósito, en el suelo o en el techo del depósito.

Consumo de energía (kWh)

Tono de color Hasta ahora Con el uso de la tecnología moderna Ahorro de energía en %

Blanco 737 110 - 85 %

Amarillo 280 110 - 61 %

Negro 1450 146 - 90 %

Tab. 1: Comparación del consumo de energía en kilovatios hora de las pastas de pigmentación seleccionadas con la tecnología convencional y con la tecnología moderna.
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en esta zona de micromezcla, estos mezclado-
res requieren inicialmente más potencia que 
un simple agitador convencional que no genere 
turbulencias. Sin embargo, dado que los tiempos 
de mezcla con un mezclador por chorro se redu-
cen hasta un 90 % dependiendo del producto, el 
consumo de energía es inferior a un tercio, a pe-
sar de que la producción es entre dos y tres veces 
superior. A diferencia de lo que ocurre cuando 
se utiliza un agitador convencional, el produc-
to se mezcla de forma totalmente homogénea 
al final del proceso de mezcla —sin zonas sin 
mezclar ni sedimentos— y se logran resultados 
homogéneos independientemente del tamaño 
del lote y del nivel de llenado del depósito. Los 

mezcladores por chorro pueden incorporarse en 
un depósito desde arriba, desde abajo o desde el 
lateral (véase Fig. 5).

De media, los procesos con máquinas de disper-
sión en línea para la aplicación de polvo y mezcla-
dores por chorro, ahorran alrededor de dos tercios 
de la energía que se precisaba hasta ahora. En la 
producción de pastas de pigmentos, en la que se 
puede prescindir del uso de un molino, el ahorro 
es aún mayor. En el caso de la pasta de pigmentos 
blanca, por ejemplo, el ahorro de energía es del 
85 %, en comparación con un proceso convencio-
nal, y en el caso de la pasta de pigmentos negra, 
se consume hasta en un 90 % menos de energía 
(véase Tab. 1).
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Uso más eficiente de las materias primas
Las tecnologías modernas ofrecen nuevas opor-
tunidades para reducir los costes y además per-
miten disminuir significativamente las necesi-
dades energéticas, especialmente por un uso más 
eficiente de las materias primas. De este modo, 
en el proceso de expansión en vacío, los polvos 
pueden procesarse sin pérdidas ni contaminación, 
mientras que cuando el polvo se añade a través de 
una tolva con un sistema de aspiración siempre se 
pierde parte de los sólidos. Además, el consumo 
de materias primas puede reducirse gracias a la 
mejor desintegración de las partículas. En el caso 
de materias primas de alto coste, como el dióxido 
de titanio, este método permite reducir conside-
rablemente el gasto: En las pinturas para paredes, 
la cantidad de dióxido de titanio puede reducirse 
hasta un 8 % manteniendo la misma intensidad 
del color y la capacidad de cobertura; en las tintas 
de impresión, el ahorro es aún mayor. 

Además, los materiales en polvo pueden humede-
cerse y dispersarse en una secuencia óptima para el 
producto gracias al uso de tecnologías modernas. En 
un proceso de disolución, primero debe introducirse 
el espesante dada la elevada viscosidad que requie-
re este proceso. Esto dificulta, entre otras cosas, 
la humectación de polvos muy finos. Dado que los 
espesantes del sector de pinturas y barnices suelen 
ser sensibles al cizallamiento, los espesantes que se 
añaden al principio del proceso se descomponen de 
forma incontrolada durante el mismo, por lo que es 
necesario sobreconcentrarlos. Sin embargo, en la 
dispersión en línea con expansión en vacío, es posi-
ble incorporar polvo en líquidos tanto de viscosida-
des altas como bajas, siendo en este caso ventajosas 
las viscosidades bajas, ya que el proceso se acelera 
considerablemente. El espesante se añade al final en 
un proceso de dispersión en línea.

Menor consumo de aditivos, reducción 
de los biocidas, limpieza simplificada
Los agentes humectantes que se utilizan en el pro-
ceso de disolvente para reducir la tensión superfi-
cial, son totalmente prescindibles en el caso de la 

dispersión en línea al vacío. Con los desaireantes 
y antiespumantes se pueden reducir dos aditivos 
más, que son imprescindibles en un proceso de 
disolución convencional.

Dado que la carga de gérmenes en el producto 
se reduce drásticamente en un proceso cerrado 
y limpio con una aplicación de polvo inferior al 
nivel del líquido, los biocidas también son en gran 
medida prescindibles en la producción de pinturas 
y barnices.

La limpieza también permite ahorrar costes. Los 
modernos conceptos de máquinas siguen las re-
glas del diseño higiénico y, por tanto, ofrecen una 
limpieza sencilla con escasa necesidad de produc-
tos de limpieza. 

Reducción de los costes de producción 
y los tiempos de lote en más de un 90 %
Para resumir, podemos decir que las modernas 
tecnologías de producción de pinturas y barnices 
aportan enormes ventajas económicas. En compara-
ción con las tecnologías convencionales, los tiempos 
de producción se reducen drásticamente con una má-
quina de dispersión en línea, que funcione dentro del 
circuito en un depósito de proceso con un mezclador 
por chorro incorporado: Las resinas pueden disolver-
se en un tiempo cincuenta veces inferior y los tiempos 
totales de producción pueden disminuir en más de un 
80 %. En la producción de pastas de pigmentos, en 
la que se puede prescindir del molino, los tiempos de 
producción son incluso significativamente menores: 
En el caso de las pastas de pigmentos amarillas, se 
ahorra hasta el 88 % del tiempo; en el caso de las pas-
tas de pigmentos blancas y negras, esta reducción del 
tiempo de lote puede llegar al 94 % (véase Tab. 2). 

En cuanto a los costes, es posible reducirlos en un 
90% o más. En la producción de barnices para auto-
móviles, las nuevas tecnologías reducen los costes a 
menos del 8%, y en tintas flexográficas con disol-
vente, así como en imprimaciones y masillas para la 
fabricación de muebles, incluso a menos del 5%.

Por Hans-Joachim Jacob, Senior Expert Process and 
Applications, ystral.

Tiempo de producción (min)

Tono de color Hasta ahora Con el uso de la tecnología moderna Reducción del tiempo de producción en %

Blanco 900 50 - 94 %

Amarillo 420 50 - 88 %

Negro 1500 85 - 94 %

Tab. 2: Comparación del tiempo de producción en minutos de las pastas de pigmentación seleccionadas con la tecnología convencional y con la tecnología moderna.



63

Octubre 2023
GUÍA DE COMPRAS

T. 93 876 01 15



GUÍA DE COMPRAS
Octubre 2023

64



65

Octubre 2023
GUÍA DE COMPRAS

Surface 
Coating
Installations



ÍNDICE DE ANUNCIANTES
Octubre 2023

66

360 TECH	 17
ABRASIVOS Y MAQUINARIA	 64
ACEMSA	 64
ACRO	 65
AGTOS	 65
ALJU	 9
ARROLA	 63
AUJOR	 63
BAUTERMIC	 11
BIEMH	 INT. PORTADA
BLASQEM	 64
BROKERMET	 49
CONEQTIA	 36
ECOCLEAN	 29
ERVIN	 39
EXIMPORT	 31
EXPOSOLIDOS	 19
GEINSA	 CONTRAPORTADA
GRANALLATECNIC	 65
HARTER	 27
HEA	 64
HORNOS DEL VALLÉS	 64
LAFONTE	 35
LUMAQUIN	 61
MASKING 	 PORTADA
METALMADRID	 15
METASA	 33
OPTIMIZA	 64
PAINT & COATINGS	 13
PANTATEC	 53
POLISOL	 65
PROGALVANO	 5
REVISTAS TÉCNICAS	 INT. CONTRAP.
REXPO	 23
RÖSLER	 65
RUMP	 41
SOLGAL	 7
UNIVERSAL METAL CLEAN	 43
VSM-VITEX	 25
VULKAN	 21
WHEELABRATOR	 65

EN EL PRÓXIMO NÚMERO

MARZO
Cabinas de limpieza. Aspiración y filtración. Revestimientos químicos y electrolíticos.

Granallas. Rebarbado. Medición y control. Análisis. Desengrasantes.
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