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Editorial

sCuanto queda?

Esta Cumbre Industrial de Bilbao va a marcar el inicio
de la ansiada recuperacién que tanto buscamos. Seguro
que si.

Los que todavia quedamos en pié, aunque con mucho
esfuerzo y ya que hemos llegado hasta aqui, tenemos que
aguantar un poco mas. Cuanto no lo sé, pero si queda me-
nos.

Por nuestra parte, hemos hecho un gran esfuerzo acu-
diendo a GIFA, ahora aqui en Bilbao y en unos dias en Sao
Paulo (FENAF).Y lo vamos a seguir realizando a final de a-
no (Equiplast, Eurosurfas y Euroguss), que nuestros anun-
clantes nos acompanen a todos estos eventos y puedan
también difundir sus servicios y tecnologias en el sector.
Es muy importante para todos.

Aunque son casi ya 3 anos desde finales de 2008 que
comenzo6 a “asomarse el huracdn”, en esta vida hay que
ser realista, pero el optimismo nos ayuda a seguir ade-
lante.

Como dice Angel Nieto en televisién en las carreras de
motos, “hay que echar el resto”.

Antonio Pérez de Camino
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Controlador
de flujo masico
MCV

Para los procesos de recubri-
miento y pulverizacién, el con-
trolador de flujo mésico MCV de
Alicat Scientific ofrece los para-
metros de cierre hermético ne-
cesarios para preservar la inte-
gridad del producto. Su valvula
de cierre neumatico integrada
suele estar cerrada, con lo que
proporciona un cierre seguro de
un maximo de 1 x 10-9 atm
sccm/seg de helio.

El Alicat MCV controla con pre-
cisién las tasas de flujo de gas
tan bajas como 0,5 sccm o tan
altas como 20 slpm con tiempos
de respuesta entre 50 y 100 mili-
segundos. Un tiempo de res-
puesta rdpido puede mejorar
considerablemente el recubri-
miento al vacio de los productos
finales y contribuir a eliminar la
intoxicacién final.

El MCV estd programado con ca-
libraciones para 30 gases, y ofre-
ce datos sobre el flujo mésico, el
flujo volumeétrico, la presién ab-
soluta y la temperatura. La uni-
dad puede programarse directa-
mente mediante el teclado que
incorpora el aparato o de mane-

ra remota a través de un dispo-
sitivo RS-232 (también estd dis-
ponible el RS-485).

Info 1

Hempel adquiere
Crown Paints

La empresa danesa Hempel a-
nuncié hoy la adquisicién de
Crown Paints Ltd. Esto forma
parte de su estrategia de creci-
miento One Hempel - One Am-
bition.

El segmento de decoracién re-
presenta una parte significativa
dentro de la industria global de
recubrimientos y se espera que
continle en crecimiento. Por lo
tanto, la adquisicién de una
compaiia con una fuerte intro-
duccién en el mercado decorati-
vo es un punto importante en la
estrategia de Hempel.

De acuerdo con Pierre-Yves Ju-
llien, Director General del Grupo
Hempel: “Crown Paints repre-
senta todo lo que estabamos
buscando; una posicién sélida
en el mercado y una buena si-
tuacién financiera, a la vez que
unos departamentos de I+D y
marketing innovadores.”

La adquisicién no cambiard las
identidades de las diferentes
marcas de Crown Paints y tanto
la direccién del dia a dia, como
el poder de decisién continua-
ran siendo locales. Hempel tam-
bién continuard manteniendo
los objetivos actuales de Crown.

La direccién de Crown Paints esta
entusiasmada con la adquisicién.
De acuerdo con Brian Davidson,
Director General de Crown: “He-
mos tenido la suerte de encon-
trar el perfecto propietario, un
propietario que, como Crown
Paints, tiene muchos anos de ex-

periencia. No hay duda de que
Hempel contribuird significativa-
mente al crecimiento de Crown
Paints.”

Info 2

Xpectia Lite
de Omron

El nuevo sistema de visién Xpec-
tia-Lite de Omron, la Gltima in-
corporacién a su extensa gama
de productos de visién, propor-
ciona plataforma tnica y versatil
con instalacién rapida, a la vez
que configuracién sencilla y ren-
dimiento superior, incluso en las
condiciones de funcionamiento
mas exigentes.

El sistema Xpectia-Lite es com-
patible con las nuevas cadmaras
inteligentes con plataforma FQ,
el innovador sensor de visién de
Omron, que integran potente
fuente de iluminacién LED, y le
permite capturar imagenes con
la mayor claridad sin necesidad
de usar iluminacién u épticas a-
dicionales. Para satisfacer los re-
quisitos de las aplicaciones mas
exigentes, también se pueden
conectar camaras de alta resolu-
cién de hasta 2 megapixeles.

Entre las caracteristicas del con-
trolador de visién Xpectia-Lite
destacan la deteccién en color re-
al, imagenes de alto rango dina-
mico (HDR), filtro de polarizacién
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y otras potentes funciones que
proporcionan una deteccién fia-
ble en las condiciones més exi-
gentes.

Para facilitar una rapida y senci-
lla configuracién, el controlador
cuenta con mas de 50 funciones
de procesamiento y preprocesa-
miento de imagenes, entre las
cuales se incluyen medidas de
dimensiones, busquedas de pa-
trones y colores, deteccién de
defectos, contaje de piezas y re-
conocimiento de caracteres.

Las funciones de procesamiento
se pueden combinar con facili-
dad creando programas de grafi-
cos de flujo, que pueden incorpo-
rar ramas condicionales y lazos.
Gracias a esta comoda progra-
macidn, el Xpectia-Lite puede
proporcionar un nivel de versati-
lidad incomparable respecto a
otros sensores compactos de vi-
sién.

Para garantizar una integracién
sencilla y completa en lineas de
produccién, el Xpectia-Lite cuen-
ta con comunicaciones de red Et-
hernet/IP de serie e incluye tam-
bién TCP/IP, e interfaces serie y
paralelo. Ademas incorpora una
nueva funcién de unidad de red
que permite a los usuarios pro-
ducir y almacenar imagenes a
través de la red. Si se usa junto
con un disco duro de alta capaci-
dad, esta funcién representa una
cémoda solucién para el registro
de imagenes a largo plazo.

Info 3

Camaras
Térmicas de alta
resolucion

IINFAIMON presenta las nuevas
G95 y G96 de SATIR, camaras que
se caracterizan por la gran reso-
lucién en la presentacién de ima-
gen térmica, 640 x 480, campo de
visién (FOV) 24° x 18°/0.5m y la
nueva funcién IR Duo Vision®
que combina en tiempo real en la
pantalla extraible, la imagen visi-
ble con la imagen térmica. Este
tipo de equipos son ideales para
investigacién de fallos, analisis
de equipos, procesos y control de
calidad.

Info 4

MATELEC 2012
apuesta

por la eficiencia
energética

IFEMA trabaja ya en la décimo
sexta edicién de MATELEC, que
se celebrard del 23 al 26 de octu-

bre de 2012, en la Feria de Ma-
drid.

Una convocatoria que viene
marcada por el cambio de ima-
gen y una nueva definicién de
su sectorizacion, adaptandose a
la realidad del sector; asi como
por el apoyo de la organizacién
a la participacién a través de
distintos medios acordes al mo-
mento actual.

En primer lugar, MATELEC hace
suyo el concepto que se estd im-
poniendo en esta industria de la
gestioén de la Energia y la soste-
nibilidad medioambiental, mo-
dificando su tradicional leyenda
de Salén Internacional de Mate-
rial Eléctrico y Electrénico, por
el de Salén Internacional de Ma-
terial Eléctrico y de Eficiencia
Energética.

Con este cambio, el certamen se
posiciona en un terreno, como
el de la eficiencia energética,
que tiene una creciente proyec-
cién.

En este mismo sentido, MATE-
LEC adapta su logotipo a esa
realidad, con una imagen muy
visual, incorporando el verde a
su tradicional tonalidad azula-
da.

MATELEC ademads de cara a su
préoxima edicién, también ha a-
cometido una ambiciosa rees-
tructuracién y redefinicién de
sus contenidos.

Info 5

Aumento

del 4,5%

en la produccion
de acero

La produccién de acero bruto en
las fabricas espafiolas ha sido
de 1,49 millones de toneladas
en el mes de junio, un 4,5% mas
que en junio de 2010. Asi, se






Noticias / septiembre 2011

completa una cifra de 8,83 mi-
llones de toneladas en el primer
semestre del afo.

La produccién ha sido muy es-
table en este segundo semestre,
con 1,49 millones de toneladas
también de promedio mensual
y muy pequenas variaciones in-
ternas.

A su vez, crece un 2,2% sobre la
cifra del primer trimestre. Esta
mejora sostenida en el corto
plazo contrasta sin embargo
con la comparacién entre 2011y
2010.

El comienzo del ano pasado es-
tuvo marcada por la recomposi-
cién de inventarios, por lo que
la produccién de este primer se-
mestre ha quedado un 1,4% por
debajo del primer semestre de
2010.

Info 6

China sera

el Pais Asociado
de HANNOVER
MESSE 2012

La Republica Popular China se-
ra el Pais Asociado de HANNO-
VER MESSE 2012. El ministro a-

lemén de Economia Dr. Philipp
Rosler y el ministro chino de
Industria y Tecnologias de la
Informacién Miao Wei han fir-
mado el correspondiente a-
cuerdo en Berlin el pasado dia
28 de junio.

Ambas partes estan convenci-
das de que, gracias a la partici-
pacién de la Republica Popular
China en Alemania como Pais
Asociado de HANNOVER MESSE
2012, se concretizaran y reforza-
ran las oportunidades para se-
guir intensificando las relacio-
nes comerciales y econémicas
bilaterales.

El Ministerio Alemdn de Econo-
mia y Tecnologia y el Ministe-
rio Chino de Industria y Tecno-
logias de la Informacién de la
Republica Popular China pres-
tan su apoyo politico a Deuts-
che Messe y al CCPIT (Consejo
Chino para la Promocién del
Comercio Internacional) para
la realizacién del proyecto.

La firma tuvo lugar en el marco
de las consultas germano-chi-
nas celebradas en la Cancilleria
Federal.

El Dr. Wolfram v. Fritsch, presi-
dente de la Junta Directiva de
Deutsche Messe, dijo: “Nos ale-
gra mucho poder saludar a Chi-
na como Pais Asociado de HAN-
NOVER MESSE 2012.

Estamos convencidos de que
esta cooperacién aportara fuer-
tes impulsos a las relaciones e-
conémicas germano-chinas y
ejercerd una fuerte atraccién
sobre los expositores y los visi-
tantes profesionales de todo el
mundo.

Todos los participantes en la
feria tienen la oportunidad de
intensificar sus relaciones co-
merciales de exportacién e im-
portacién con China, asi como
profundizar sus contactos eco-

némicos y cientificos con este
pais. HANNOVER MESSE es pla-
taforma para la transferencia
de tecnologias y motor de in-
novaciones tecnolégicas.

En abril, presentaron sus pro-
ductos aproximadamente 6.400
expositores procedentes de 60
paises en HANNOVER MESSE
2011.

Info 7

Air Liquide
suministra hielo
seco

Air Liquide, lider mundial de ga-
ses para la industria, la salud y
el medio ambiente, ha instalado
en su planta de Alcalad de Gua-
daira, en la provincia de Sevilla,
una nueva maquina peletizado-
ra.

Gracias al acuerdo con la em-
presa logistica DHL, Air Liquide
suministrara hielo seco en for-
ma de pellets a los clientes de
Andalucia y Extremadura redu-
ciendo los tiempos de entrega.

De esta manera, Air Liquide
puede abastecer a particulares
que necesitan hielo seco en mo-
mentos puntuales de forma ra-
pida y eficaz, ademds de a los
clientes que tiene en el sur del
pais.

Se adelanta asi a las necesida-
des del mercado situando a la
regién como punto estratégico
de la distribucién de hielo seco
en Espana.

El hielo seco tiene su aplicacién
en nuestros sectores como la in-
dustria aerondutica y auxiliar,
en el sector de la automocién o
en el de fundicién.

Info 8
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Reunion
del proyecto
NANOMAT,

dedicado
a nuevos
materiales

Las empresas del proyecto se
reunieron en la Asociacién de la
Industria Navarra, AIN.

La sede de la Asociacién de la In-
dustria Navarra acogié la prime-
ra reunién de socios del proyecto
“Materiales hibridos y recubri-
mientos basados en nanoparti-
culas”, conocido como Nanomat,
para la investigacién de nuevos
materiales que permitan desa-

rrollos tecnolégicos relevantes
en la industria electrénica, auto-
movilistica, del azulejo, quimica,
decorativa y de seguridad.

Las empresas del consorcio, To-
rrecid, Coniex, Francisco Albero,
Laneko, Tesa y TMC, conocieron
los primeros resultados de esta
investigacién en la que colabo-
ran el Centro de Ingenieria A-
vanzada de Superficies de AIN,
el Centro de Proyeccién Térmi-
ca, el Centro de Investigacién de
Nanomateriales y Nanotecnolo-
gia y la Universidad de Barcelo-
na.

El proyecto Nanomat fue puesto
en marcha en septiembre de
2010, estd gestionado por el
Centro para el Desarrollo Tec-
nolégico Industrial (CDTI) y
cuenta con financiacién del
Fondo Europeo para el Desarro-
llo Regional. La investigaciéon se
espera que finalice a finales de
2013 y permitird desarrollar
productos como materiales hi-
bridos de grafito y ceramica, si-
liconas semiconductoras y resi-
nas epoxi y de poliuretano, con
resistencia a la rodadura y a
temperaturas extremas.

Info 9

HERVEL Informa

A pesar de que la situacién eco-
ndémica actual sigue poniendo
las cosas dificiles a las peque-
nas y medianas empresas, en
Hervel Electroquimica, S.L., es-
pecialista en productos, proce-
sos y equipos para el tratamien-
to de superficies desde hace
mas de 40 afnos, apostamos por
el futuro y hemos definido en
nuestro nuevo plan estratégico,
objetivos muy prometedores.

En marzo de 2011 Topfinis, com-
petidor directo de Hervel, ha ce-
sado su actividad por jubilacién,
dejando su tecnologia, conoci-
miento, formulaciones y en gene-
ral todo su know-how en nues-
tras manos. Ademas de asegurar
la continuidad de los procesos de
sus clientes fabricando y sirvien-
do sus mismos productos, hemos
ampliado nuestra gama de pro-
ductos y podemos ofrecer mas
posibilidades a nuestros clientes.

Con este acuerdo, en Hervel con-
seguimos mejorar nuestras for-
mulaciones, diversificar, crecer y
en definitiva reforzar nuestra po-
sicién estratégica en el mercado.

Info 10
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Tecnologias aeroespaciales
para el sector de la automocion/
tecnologias de la automocion
para el sector aeroespacial

pectivamente, los patronatos de las funda-

ciones CTAE y ASCAMM decidieron iniciar el
proceso de fusién por absorcién de las dos entida-
des de investigacién y apoyo tecnolégico a la in-
dustria.

I os pasados dias 15 de Junio y 6 de Julio, res-

Los patronos de ambas fundaciones, en las que se
encuentran representantes empresariales e insti-
tucionales-UPC, UAB y ACC10, coincidieron en la
necesidad de ganar masa critica y potenciar la co-
laboracién de las tecnologias de ambos centros;
las de ASCAMM, con mas de treinta afios de histo-
ria, un fuerte acento en las tecnologias de la pro-
duccién, la generacién de tecnologia propia y una
importante presencia en el sector del automévil; y
las de CTAE, que con sélo cinco afios de vida, ha
conseguido un lugar remarcable en dmbitos tan
punteros como la navegacién por satélite, las tec-
nologias de geolocalizacién y los materiales com-
puestos.

El proceso se concretard juridicamente por medio
de la integracién del CTAE en la Fundacién Privada
ASCAMM. No obstante, se conservara la marca C-
TAE para abordar con garantias el sector aeroespa-
cial y potenciar la puesta en marcha de lineas con-
juntas de investigacién que se beneficiaran del
conocimiento desarrollado por los dos centros.

En conjunto, la entidad resultante contara con mas
de 150 investigadores-120 procedentes de Ascamm y
cerca de 30 de CTAE-, una facturaciéon de mas de 12
millones de euros, una cartera préxima a los 400
clientes industriales y una muy significativa presen-
cia internacional.

Un paso decisivo para la reordenacion del sistema ca-

talan de ciencia y tecnologia, que ganard en eficiencia

para alcanzar proyectos de mas riesgo e impacto en el

tejido industrial. Con esta fusidn, el centro resultante

estard en condiciones de ofrecer soluciones y oportu-

nidades tecnoldgicas de mayor alcance para las em-
presas, facilitando su competitividad
y diversificacién.

Iniciada la fusién con el acuerdo de
sus patronatos, los equipos ejecuti-
vos de los dos centros inician ahora
la redaccién de un plan estratégico
Unico que tendrd como objetivos
principales la valorizacién de las
tecnologias desarrolladas, la crea-
cién de nuevas oportunidades en el
sector aeroespacial y en el tejido in-
dustrial en general, asi como en la
internacionalizacién.
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Noticias FEMEVAL

ciana (FEMEVAL) estd coordinando el proyec-

to Karma, cuyo objetivo es implementar un
sistema automatizado de fabricacién aditiva que
permita a mas de 1.200.000 empresas europeas ob-
tener productos personalizados para competir con
los paises emergentes.

I a Federacién Empresarial Metalturgica Valen-

Esta iniciativa, en la que participan trece socios de
Espana (entre ellos, FEMEVAL y el Instituto Tecno-
légico Metalmecénico de Valencia, AIMME), Fran-
cia, Reino Unido, Suecia, Alemania, Eslovenia y
Croacia, pretende poner al alcance de estas empre-
sas una herramienta que permite fabricar produc-
tos con geometrias complejas y en series cortas
con un alto componente tecnolégico.

El proyecto Karma consiste en el disefio y desarro-
llo de un sistema de Ingenieria Basado en el Cono-
cimiento (KBE). Esta herramienta ayuda a las em-
presas a la eleccién de la tecnologia, los materiales
y el escenario de fabricacién més apropiados para
el producto que estén poniendo en marcha.

El KBE realiza un proceso de planificacién eficiente
y automatico para analizar los factores criticos co-
mo acabado de superficies, tiempo de fabricacién,

costes, material de desecho, etc. antes de la pro-
duccién de las piezas.

Este sistema dard, asimismo, un impulso a la certi-
ficacién de tecnologias de fabricacién aditiva para
sectores clave como la industria aeroespacial, la
automocion, el sector biomédico y el equipamiento
industrial de alta gama, entre otros.

Ante la revisién intermedia de esta iniciativa por
parte de la Comisién Europea, Femeval se ha des-
plazado a Bruselas para realizar, junto con sus
socios europeos, un seguimiento del avance del
proyecto, iniciado en julio de 2010 y que cuenta
con una dotacién presupuestaria de 2.040.417 eu-
r0S.

Este encuentro también ha servido para que los re-
presentantes de la patronal del metal valenciano
“conozcamos de primera mano las medidas e ini-
ciativas destinadas al sector metalmecénico y para
incrementar la presencia de la industria metalirgi-
ca de nuestra Comunitat en el proceso de toma de
decisiones de las instituciones europeas”, ha indi-
cado Francisco Fideli, director del Area de Forma-
cién, Innovacién, y NN.TT. y Asociaciones de la Fe-
deracién.
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“greentelligence” es el tema clave
de HANNOVER MESSE 2012

mas, la escasez de los recursos y los elevados

costes de la energia, asi como un nuevo com-
portamiento de la demanda hacen que tanto las
pymes como los grandes consorcios empiecen a
cambiar su modo de pensar a nivel mundial. La in-
dustria se encuentra ante grandes desafios, pues el
desarrollo y la aplicacién de productos y procesos
con bajo impacto ambiental, asi como las tecnolo-
gias verdes acaparan cada vez mas el centro de a-
tencién de una gestién empresarial sostenible.
“Gracias al tema central, greentelligence’ examina-
mos este desarrollo. Nuestros expositores en las
ocho ferias clave de HANNOVER MESSE 2012 van a
poner de manifiesto que solo una conexién directa
en la produccién industrial de procedimientos efi-
caces, materiales ecolégicos y productos sosteni-
bles puede asegurar la competitividad en los mer-
cados internacionales, que se desarrollan de modo
tan dinamico”, afirma el Dr. Wolfram von Fritsch,
presidente de la junta directiva de Deutsche Messe
AG.

E 1 aumento de los precios de las materias pri-

Del 23 hasta el 27 de abril las empresas presentan
en HANNOVER MESSE 2012 las tendencias actuales
del sector en los &mbitos centrales de la automati-
zacidn, las tecnologias energéticas, la subcontrata-
cién y los servicios industriales, asi como la inves-
tigacién & desarrollo. En este contexto se celebrara
por primera vez la feria clave IndustrialGreenTec,
que presenta conceptos de futuro y productos ya
disponibles en el campo de las tecnologias ecolégi-
cas y la sostenibilidad. Gracias a este certamen la
industria cuenta por primera vez con una platafor-

ma para poner en escena productos y procedi-
mientos destinados a una produccién sostenible.

Industrial Automation incluye asimismo “greente-
lligence”: aqui los expositores presentan entre o-
tras cosas soluciones para una automatizacién de
la produccién y de procesos inteligente y de bajo
impacto ambiental. Los procesos de automatiza-
cién de eficacia energética se basan en TI inteli-
gentes.

Digital Factory constituye un importante precursor
de una produccién y cadenas de procesos eficaces,
suministrando las soluciones inteligentes necesa-
rias para futuros productos finales.

Las ferias clave Energy y MobiliTec ya por su enfo-
que tematico apuestan por ,greentelligence”. Estos
ramos industriales contribuyen en gran medida al
desarrollo de las tecnologias verdes, impulsando
temas tales como la electromovilidad, los concep-
tos de produccién de energia renovable y el desa-
rrollo de altas tecnologias en la construccién con-
vencional de centrales energéticas.

La feria clave internacional Industrial Supply
constituye el ntcleo en la aplicacién de compo-
nentes y materiales de baajo impacto ambiental
en la industria. Los expositores del ambito de la
subcontrataciéon industrial, sumamente innova-
dora, contemplan como su funcién principal au-
mentar constantemente el uso eficaz de la energia
y los materiales dentro de los procesos industria-
les, a fin de incrementar la rentabilidad, reducien-
do a su vez el impacto ambiental.



Complementando los temas de la subcontratacién
de HANNOVER MESSE, los expositores de Coil-
Technica muestran sus ultimos procedimientos y
materiales para fabricar bobinas, motores eléctri-
cos, generadores y transformadores eficaces.

Research & Technology ofrece una panoramica ex-
haustiva del desarrollo y la futura aplicacién de
tecnologias, materiales y procedimientos ecolégi-
cos y sostenibles. En la feria clave mundial de in-
vestigacién y desarrollo se presentaran los tltimos
resultados de I&D a lo largo de toda la cadena in-
dustrial de valor anadido.

El Pais Asociado de HANNOVER MESSE 2012, Chi-
na, reforzara el tema clave “greentelligence”, cen-
trando su presentacién en HANNOVER MESSE 2012
en el tema clave propio “Green + Intelligence”. Se-
gun las declaraciones de Gu Chao, director general
del departamento de ferias monogréaficas del Con-
sejo Chino para la Promocién del Comercio Inter-
nacional, las empresas y centros de investigacién
chinos presentaran en Hannover en abril de 2012
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proyectos innovadores, entre otros de los dmbitos
de pro-duccién energética sostenible, redes ener-
géticas inteligentes y GreenTech.

“El tema central ,greentelligence’ se va a extender
por toda la HANNOVER MESSE como un hilo con-
ductor. En la industria ninguna empresa ya no
puede eludir estos requisitos del futuro”, concluye
von Fritsch.
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PaintExpo,

IV Feria internacional del sector
de técnicas de lacado industrial

tica en los procesos de lacado constituye una

de las méaximas prioridades, tanto para las
empresas que realizan el lacado en la propia fébrica
como para las que prestan servicios de revesti-
miento. En PaintExpo se presentaran soluciones a
estos y otros aspectos, y se han inscrito unas 230
empresas expositoras. El espectro de los exposito-
res de la Feria internacional de técnicas de lacado
industrial, que tendrd lugar del 17 al 20 de abril de
2012 en el recinto ferial de Karlsruhe, comprende
desde el pretratamiento hasta el control de calidad.

I a mejora de la eficiencia de material y energé-

Con independencia del sector industrial y del mate-
rial a recubrir (metal, plastico, vidrio, madera,
transformados de la madera y demdas materiales),
la demanda es siempre la misma: un aumento de la
eficiencia con una calidad y sostenibilidad medio-
ambiental mayores. También el aumento de la fle-
xibilidad es un tema que interesa a las empresas de
lacado. Esto se debe, por un lado, a que en muchos
sectores el tamano de los lotes esta disminuyendo.
Por otro lado, se demandan plantas de lacado que
puedan ampliarse de manera flexible y reproducir
distintos procesos.

Los expositores proceden de los sectores de tecno-
logia de instalaciones y aplicaciones, lacado, siste-
mas de secado, sistemas en red, sistemas de trans-
porte, soluciones de automatizacién y robots de
lacado, pretratamiento, técnicas de ensayo y medi-
cién, control de calidad, tecnologia medioambien-
tal y de filtracién, accesorios, materiales de consu-

mo, servicios y decapado de pintura: entre ellos,
practicamente todos los lideres de mercado y de
tecnologia. Asi, el préximo evento no sélo ofrecerd
la mayor oferta mundial en pintura liquida, reves-
timiento en polvo y coil coating, sino que presenta-
rd los ultimos avances y tendencias en todos los
segmentos de la exposicién.

Optimizacién de los procesos de lacado
y revestimiento

A fin de reducir el consumo energético y de mate-
rial, los esfuerzos en cuanto al revestimiento de
componentes de metal y plastico se centran, en mu-
chos sectores industriales, en reducir pasos en el
proceso de lacado. En este sentido, los denomina-
dos sistemas de lacado en htimedo sin necesidad de
imprimacién ni relleno ofrecen soluciones intere-
santes. Permiten sustituir el proceso clasico de tres
capas (imprimacién, capa base y esmalte transpa-
rente) por un lacado de dos capas. Este método con-
lleva unos requisitos mas elevados en cuanto a la
calidad de la superficie y al pretratamiento. A pro-
posito del pretratamiento, para la limpieza de com-
ponentes de plastico se constata una cierta tenden-
cia a utilizar la técnica de limpieza criogénica con
CO2. Los motivos son entre otros el ahorro de hasta
el 50 por ciento de los gastos de inversién, de hasta
el 20 por ciento de los gastos de servicio y hasta el 80
por ciento de la superficie necesaria en compara-
cién con los sistemas de hidrolavado (power wash).
Para los sustratos metdalicos, la tendencia es evitar
los procesos convencionales de fosfatizacién de
zinc y hierro en beneficio de sistemas nanotecnolé-
gicos de pretratamiento. Las razones de este cambio
son por un lado la mayor sostenibilidad medioam-
biental de este sistema, y por el otro, el hecho de
que el pretratamiento puede llevarse a cabo a tem-
peratura (ambiente) mas baja, lo que se traduce en
un menor consumo energético.



La nanotecnologia ocupa un lugar cada vez mas
destacado también en los procesos de lacado, en-
tre ellos el proceso nanotecnolégico Solgel. Uno de
los campos de aplicacién de estos sistemas de la-
cado es por ejemplo la aplicacién de una capa pro-
tectora transparente, muy resistente a los arana-
Z0s, sobre piezas decorativas de aluminio eloxado
con acabado brillante. Tampoco la importancia del
lacado UV deja de aumentar, tanto para el lacado
de sustratos de plastico como de metal. En el seg-
mento de los sistemas de lacado basados en disol-
vente, la tendencia apunta hacia un contenido s6-
lido cada vez mayor, a fin de seguir reduciendo la
proporcién de disolvente.

Para un ahorro en material es necesaria la optimi-
zacién de la técnica de aplicacién para garantizar
una mayor eficacia de recubrimiento. Esto es posi-
ble gracias a las pistolas de lacado y los pulveriza-
dores rotativos con haz de proyeccién adaptado a
la geometria de la pieza. AUn mds efectivos son los
procesos electrostaticos de aplicacién, que requie-
ren una separacién de potencial en el tratamiento
de hidrolacas. Los nuevos sistemas de separacién
de potencial, colocados directamente en el brazo
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del robot, no sélo minimizan la pérdida de pintura
y el uso de agentes de lavado, sino también el
tiempo de cambio de color. El uso de robots de la-
cado, que ya pueden adquirirse "de confeccién",
facilita una aplicacién precisa y la disminucién de
desechos y en general un mayor ahorro de pintura.
Otro punto de partida para reducir el consumo de
material y obtener una mayor flexibilidad, consiste
en implementar una logistica inteligente con siste-
mas de suministro de pintura. Asi, la tecnologia de
escariadores (pigs) permite recuperar la pintura no
tratada de las tuberias o extraer cantidades de pin-
tura definidas para la técnica de aplicacién.

Integracién de las fases finales

En las empresas de servicios de revestimiento tam-
bién se aprecia una tendencia a marcar en la fabrica
las piezas lacadas/revestidas, lo cual no debe sor-
prender, pues supone un ahorro de tiempo, costes y
recursos. Para ello, PaintExpo presenta los corres-
pondientes sistemas de tampografia y serigrafia, asi
como de rotulacién por laser. El catdlogo de la feria
también incluye material de embalaje para un
transporte seguro y protegido de las piezas.
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Tecnologia de reciclado de agua
para numerosas aplicaciones

Por Résler

una gran cantidad de aguas residuales. La

limpieza de estas aguas plantea todo un reto
tecnolégico. Con los sistemas de filtracién a fuerza
centrifuga, Rosler ofrece soluciones eficaces y eco-
némicas: cada afo se suministran alrededor de 100
sistemas automaticos de separacién de lodos y 250
sistemas semiautomaticos para las aplicaciones de
acabado en masa. No obstante, esta tecnologia
puede ser utilizada en aplicaciones tales como la
deshidratacién de sedimentos en las cabinas de
pintura, el tratamiento de agua residual generada
durante la operacién de encolado en industrias de

I os procesos de acabado a vibracién producen

la madera, reciclado del agua procedente de opera-
ciones de afinado de vidrio, asi como la limpieza
de liquido con particulas de carburo de silicio (SiC)
que se genera en la produccién de semi-conducto-
res y placas de contacto. Una razén para el exitoso
uso de las centrifugas de reciclado Rosler en estas
aplicaciones, es el alto rendimiento (hasta 6.000
It/hora en sistemas automaéticos). Lo méas impor-
tante no son sélo los requisitos de limpieza de las
diferentes aplicaciones, sino las limitaciones fisi-
cas en relaciéon al tamafio y peso de las particulas.

El disefio de las centrifugas Rosler pone gran énfa-
sis en su facil mantenimiento y
accesibilidad al tambor rotativo
de motor indirecto. El tambor
estandar se suministra en alu-
minio, sin embargo para aplica-
ciones especiales como la sepa-
racién de particulas de vidrio o
carburo de silicio, se fabrica en
acero inoxidable. Esto previene
reacciones quimicas y la corro-
sién del tambor. El tambor tiene
una capacidad de hasta 30 kg de
lodo con la ventaja de grandes
intervalos de tiempo entre los
ciclos de retirada de lodos.

En relacién al rascado del lodo,
los sistemas Résler ofrecen otra
ventaja: en los sistemas de otros
fabricantes, el rascador de lodo
rota constantemente con el tam-



bor, y su desplazamiento hacia a la pared del
tambor durante el ciclo de rascado se debe
realizar mediante un motorreductor. En cam-
bio, en los Sistemas Rosler el rascador es
completamente independiente del tambor.
Va montado en una guia-rail lineal y se mue-
ve neumaticamente hacia las paredes del
tambor durante el ciclo de rascado. Este dise-
no reduce extremadamente la carga en los
cojinetes del tambor e incrementa la vida de
los mismos.

Tras el ciclo de rascado se realiza un proce-
so de enjuague para la eliminacién del lodo
residual. Esto previene el desequilibrado en
la rotacién del tambor durante los siguien-
tes ciclos de limpieza. Todas las maquinas
de reciclado de agua producidas por Rosler
estan equipadas con sistemas electrénicos
de control de los cojinetes del sistema rota-
tivo para prevenir un desgaste prematuro
y/o desequilibrados.

Frecuentemente, al efecto mecanico de se-
paraciéon de lodos por fuerza centrifuga, se
afiade un sistema fisico-quimico con flocu-
lantes especificos para facilitar la separa-
cién de las particulas muy finas de las a-
guas residuales.

La central de Rosler en Alemania estd certi-
ficada como compania de reciclaje y esta
autorizada para retirar los lodos de las cen-
trifugas de reciclado.
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Diirr construye otra planta
de pintura para SVW en China

urr construye como
D contratista general
una planta de pintura

moderna en Yizheng para
SVW Shanghai, una joint ven-
ture entre el Grupo Volkswa-
gen con el grupo chino SAIC
(Shanghai Automotive In-
dustry Corporation). Gracias a
las tecnologias innovadoras,
se verd en Yizheng una de las
plantas mas respetuosos del
medio ambiente en China.

Al igual que en el proyecto
actual que Diirr esta realizan-
do en Nanjing, SVW también
apuesta al EcoDryScrubber en
Yizheng. Mediante recircula-
cién de aire, la innovadora
separacién en seco del exce-
so de pulverizacién humeda,
reduce hasta un 60% del con-
sumo de energia en compara-
cién con cabinas de pintura
convencionales. Ademas, de-
bido a que los quimicos coa-
gulantes y agua fresca ya no
son necesarios, contribuye en
gran medida a la sustentabi-
lidad del proceso de pintura.
Con la instalacién de las dos
lineas en Yizheng, la tecnolo-
gia innovadora EcoDryScrub-

Aumenta la calidad y reduce los costos: el sistema de inmersién rotativa RoDip de Diirr.



ber ya estad en uso en 40 plantas en cuatro conti-
nentes.

En el pretratamiento y el recubrimiento por inmer-
sién catddica se aplica el sistema de recubrimiento
por inmersién rotativo RoDip, con el cual ya fueron
pintadas mas de 25 millones de carrocerias en todo
el mundo. Con la rotacién de toda la carroceria en
el tanque se optimiza el proceso de inmersién, i-
nundacién y drenaje.

Antes de la aplicacién de la capa base y la capa fi-
nal, la superficie exterior de las carrocerias se lim-
pia con dos robots del tipo EcoRS 60 con cepillos
limpiadores. Después de esto y por motivos de ca-
pacidad, la linea es separada en dos después del
pretratamiento. 24 robots de pintura del tipo EcoRP
L133 totalmente automatizados se hacen cargo en
cada una de las dos lineas de la pintura interior y
exterior. Ademds, también la apertura de cofres y
puertas para el acabado de interiores es totalmen-
te automatica con robots de Diirr, asi como la me-
dicién del espesor de la capa de pintura en la linea
de capa final. Para la capa de base se utiliza el cam-
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biador de color lineal EcoLCC, que minimiza de
manera decisiva las pérdidas de pintura durante el
cambio de color.

Cada una de las lineas UBS estd equipada con 4 es-
taciones de robots Diirr, con un total de 28 EcoRS-
robots y la tecnologia para el sellado automatico de
costuras, proteccién de bajos y revestimiento de
faldones laterales. En una estaciéon de engomado,
un robot de este tipo también se encarga de la ins-
talacién del reforzamiento del techo. Ademas, el
suministro incluye un sistema automatico de inun-
dacién de las cavidades para la conservacion de las
mismas. Con el fin de cumplir con la capacidad de
esta planta el equipo se construye en dos lineas.

La nueva planta de pintura -diseniada para un pro-
ceso sin aplicacién de primer y la aplicacién de
pintura a base de agua- tiene una capacidad para
62 unidades por hora. Encargada en el primer tri-
mestre de 2011 esta planta de pintura basada en la
sustentabilidad, iniciara su operacién en el verano
de 2012 y pintard automoviles de las marcas Volks-
wagen y Skoda.
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EUROSURFAS 2011

y el Tratamiento de Superficies de Fira de

Barcelona, ha apostado en su 24® edicién
por ofrecer diferentes lineas de negocio a las em-
presas del sector, con la presentacién de las apli-
caciones de sus procesos y productos a nuevos
colectivos profesionales.

E urosurfas, Salén Internacional de la Pintura

Ademds, un interesante programa de jornadas
técnicas completa la oferta de un certamen que
volverd a ser el mejor escaparate y centro de ne-
gocios del sector de la pintura y el tratamiento de
superficies.

Eurosurfas, que se celebrara en el pabellén 6 del
recinto de Gran Via, quiere ayudar al sector a ha-
cer frente al complicado momento actual y para
ello ha decidido mostrar a més sectores industria-
les, los beneficios que para ellos significaria apli-
car las tecnologias y productos que se exhiben en
el salén.

Con esta estrategia, la direccién de Eurosurfas
quiere ofrecer nuevas oportunidades de negocio a
un sector tan atomizado como éste.

El presidente del saldn, José Luis Diloy, afirma
que "el sector ha de hacer frente a un proceso de

reajuste y Euro-
surfas sera el pun-
to de inflexién".

Para Diloy, esta a-
tomizacién impi-
de que el sector
sea "competitivo"
y que no "pueda
acceder a los mer-
cados exteriores".

Entre ellas, desta-

can las jornadas

organizadas por la

Asociacién de Industrias de Acabados de Superfi-
cies (AIAS) sobre las Gltimas tendencias en el tra-
tamiento y cubrimiento de superficies, el VII Con-
greso Eurocar organizado por Eurosurfas y las VII
Jornadas Técnicas de Medio Ambiente, en las que
se pondrd el acento en el tratamiento de las aguas
y el reciclaje.

También es relevante la jornada que, sobre pro-
teccién anticorrosiva, organiza el Instituto Técni-
co de Preparacién y Tratamiento de Superficies
(ITPTS) en colaboracién con la Asociacién Espaiio-
la de Técnicos en Pinturas y Afines (AETEPA).

Eurosurfas se celebrard de manera conjunta con
Expoquimia y Equiplast, y se suma asi a los actos
de conmemoracién del Afio Internacional de la
Quimica que se estd desarrollando a lo largo de
2011.
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1st MFN Shot Peening Workshop

MF siempre esta buscando colaboraciones
N para maximizar las sinergias. En cuanto a

la formacidn concierne, sin duda tiene sen-
tido trabajar junto con las universidades locales.
La divisién de formacién de NMF esta muy satisfe-
cha de estar vinculada con una de las universida-
des mas reconocidas de Espaiia, la Escuela Supe-
rior de Ingenieros de Bilbao.

Del 18 al 20 de octubre 2011, NMF llevara a cabo su
primer Taller de Shot Peening en espanol en la Es-
cuela de Ingenieros de Bilbao. Se impartiran tres
niveles diferentes de conocimientos de shot pee-
ning. Desde conocimientos bésicos sobre la inten-
sidad, cobertura, el enmascaramiento, materiales,
etc. hasta peening por laser, peening por cavita-
cién, auditorias y la medicién de la tensién resi-
dual, practicamente no hay tema relacionado con
el peening que no se discuta durante este evento.
Todos los cursos son reconocidos por la FAA (Fede-
ral Aviation Authority).

Formacién de Shot Peening completamente
revisada

En un esfuerzo conjunto que llevé casi un afo, in-
teresantes presentaciones fueron revisadas, nue-
vos temas como el Andlisis de Particulas Foto-6pti-

Ramén Estrade Giovanni Gregorat Jests Ruiz-Hervias

co, Peening por Cavitacién o se anadieron otras al-
ternativas tales como Deep Rolling. Ademads, una
de las lineas maestras fue la de integrar una buena
combinacién de conocimientos de peening de las
industrias de aerondutica y del automoévil. Nuevos
videos fueron hechos y todas las presentaciones
recibieron mejoras con un amplio retoque visual.
En este proceso, docenas de graficos e ilustracio-
nes debieron ser dibujados de nuevo, bien median-
te ordenador e incluso manualmente. El resultado
final fija nuevos estandares en el campo de la for-
macién de shot peening.

Educadores y Coordinadores de Formacién

El evento en Espaia, estd apoyado por tres miem-
bros del equipo de MFN. La formacién serd propor-
cionada por D. Giovanni Gregorat, que es unos de
los educadores con mas experiencia de MFN y por
el D. Jesus Ruiz-Hervias (Doctor en Ciencias Fisi-
cas) que es Profesor Titular de Universidad en el
Departamento de Ciencia de Materiales. E.T.S. de
Ingenieros de Caminos, Canales y Puertos. Univer-
sidad Politécnica de Madrid. D. Ramoén Estrade sera
responsable de la logistica y temas organizativos.

La formacién siempre ha sido una de las activida-
des claves de MFN. La organizacién tiene progra-
mas de educacién para Shot Peening, Flap Peening,
Pintura Industrial y Acabado en Masa. Dependien-
do del tema, la capacitacién estd disponible en
hasta 9 idiomas. Con su equipo de mas de 35 ins-
tructores de 20 paises, MFN ha construido una in-
comparable plataforma para ofrecer una verdade-
ra logistica internacional de formacién, que
atiende a méas de 1.000 personas al ano. Es apoyada
por 16 oficinas en todo el mundo y 3 centros de for-
macién.
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Eliminacion de emulsiones
lubricantes de refrigeracion usadas

Por H20

eliminan las emulsiones usadas o las aguas

residuales industriales a cambio de elevadas
sumas de dinero, a menudo pueden ahorrar hasta
1,5 millones de euros en 10 anos.

I as empresas de tratamiento de metales que

A través del tratamiento pueden reducirse las can-
tidades a desechar y los costes asociados a la eli-
minacién hasta, al menos, el 95%.

Dependiendo de la composicién de las aguas resi-
duales, éstas pueden transformase incluso en un
material reciclable.

Las plantas de destilacién al vacio extraen de los
lubricantes de refrigeracién usados una gran parte
del agua contenida en ellos y dejan sélo una pe-
quena cantidad del residuo de la evaporacién para
su reutilizacién o eliminacién. Las plantas de des-
tilacién al vacio son conocidas, en comparacién

con otros métodos de tratamiento, como el método
mas fiable y econémico.

Casi siempre es rentable el intercambio de un mé-
todo de tratamiento diferente en el menor tiempo
posible.

Las plantas de destilacién al vacio VACUDEST® de
H20 GmbH hacen posible un tratamiento econémi-
co y optimizan el potencial de ahorro.

Muchas de sus caracteristicas técnicas ofrecen un
consumo energético muy bajo y garantizan una
cantidad minima de residuos de evaporacién y, por
lo tanto, una cantidad minima de residuos a gestio-
nar.

Con esto, estas plantas de destilacién al vacio
marcan una pauta en cuanto a los costes de ope-
racién.

Debido a la integracién de la
tecnologia ClearCat®, el agua
tratada es tan limpia que pue-
de reutilizarse directamente,
sin ningln tratamiento adi-
cional, en la operacién.

Esto permite a las empresas
lograr ahorros de costes signi-
ficativos, ademads de opera-
ciones sin aguas residuales, la
conservacién de los recursos
hidricos y del medio ambien-
te.
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“Sesion Técnica de Proteccion

Anticorrosiva”

Por Optimiza

provisional, de la conferencia técnica STPA

2011 “Sesién Técnica de Proteccién Antico-
rrosiva”, organizada por el ITPTS y AETEPA con la
colaboracién especial del salén internacional Euro-
surfas.

Q continuacién les presentamos el programa

La conferencia STPA 2011, se centrard este afio en
las distintas actividades y procesos que involucra
la proteccién anticorrosiva en el sector industrial
mediante la preparacién de superficies y aplica-
cién de recubrimientos protectores.

La conferencia tiene el objetivo principal de tratar
los temas mads relevantes y de interés general, asi
como aquellos que se consideran novedades den-
tro de los procesos de proteccién anticorrosiva
mediante recubrimientos.

Esta sesién técnica pretende ser un foro técnico
y de negocio para profesionales y una oportuni-
dad para compartir experiencias con los distin-
tos expertos, profesionales y todo aquel personal
involucrado en las actividades de proteccién an-
ticorrosiva.

La sesién tendrd lugar el préximo 17-11-2011 en
el salén internacional Eurosurfas en Fira de Bar-
celona. Los asistentes deseen podran registrarse
para visitar la exposicién del salén asi como la
de Expoquimia, siendo 2011 un afio especial ya
que se trata del afio internacional de la quimica
bajo el lema “Quimica: Nuestra vida, nuestro fu-
turo”.

DESCRIPCION

Uno de los mayores problemas que sufre la indus-
tria es la degradacién de los materiales de cons-
truccién (aceros, hormigén, maderas, elastome-
ros,...) por fenémenos como la corrosién, la
putrefaccién, la degradacién, 6smosis y otros

Para la formacién y divulgacién sobre cémo com-
batir con dichos fenémenos se cuenta en Espafia
con organizaciones como el ITPTS y AETEPA y e-
ventos como el salén internacional Eurosurfas y
Expoquimia.

E1 ITPTS, “Instituto Técnico de Preparacién y Tra-
tamiento de Superficies”, nace de una iniciativa
de un grupo de empresas, siendo una organiza-
cién cuyo objeto social se centra en la formacién
y calificacién de personal y en la investigacién,
desarrollo y divulgaciéon del conocimiento relati-
vo al Control de la Corrosion y Preparacién y Tra-
tamiento de Superficies dentro del sector Marino,
Industrial, Construccién y cualquier otro donde
sea aplicable la proteccién de materiales median-
te la Preparacién y Tratamiento de Superficies.

El ITPTS organiza conjuntamente con AETEPA
(Asociacion Espanola de Técnicos en Pintura y Afi-
nes y con la colaboracién especial del salén inter-
nacional EUROSURFAS 2011, el STPA 2011 “Sesién
técnica de proteccién anticorrosiva 2.011”.

La Corrosién de los metales es un problema econé-
mico a la vez estético de primera magnitud y el uso
de pinturas y recubrimientos se convierten en una



de las opciones mas eficientes y econémicas para
su control y proteccién.

La conferencia STPA 2011 centrara su contenido en
la proteccién anticorrosiva en la industria median-
te el uso de recubrimientos.

OBJETIVO

E1 STPA 2011 (Sesi6én Técnica de proteccién Antico-
rrosiva) pretende ser un foro de unién de técnicos,
profesionales, expertos y todo aquel personal invo-
lucrado e interesado en los procesos de proteccién
anticorrosiva.

El objetivo principal es que todos los participantes
puedan disfrutar de unas conferencias técnicas
impartidas por profesionales y expertos de recono-
cido prestigio en las que se traten temas de interés
general y novedades técnicas del sector y que a su
vez se convierta en una jornada de convivencia
técnica en la que los participantes puedan debatir
acerca de la problematica de la corrosién y de la
tecnologia con la que se cuenta actualmente para
combatirla.

Al mismo tiempo, esta jornada permitira estable-
cer relaciones profesionales de valor anadido entre
los participantes del STPA 2011.

CUOTA DE PARTICIPACION

La cuota de inscripcién se aplicara de la siguiente
forma:

— Inscripciones recibidas antes del 15-09-2011:
200 euros.

— Inscripciones recibidas después del 15-09-2011:
250 euros.

La cuota de inscripcién se aplicard a cada uno de
los participantes e incluye: Participacién en todas
las conferencias, CD con contenido de las ponen-
cias, lista de asistentes, certificado de asistencia,
café, refrigerios y almuerzo de convivencia técnica
entre los participantes y ponentes.

Para formalizar la inscripcién, deben de ponerse
en contacto con el Instituto en: itpts@itpts.es
STPA 2011 (Programa provisional)

09:00: “La corrosién y su impacto econémico a ni-
vel internacional”.
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Ponente: Sin conformar.

09:30: “Corrosidén bajo aislamientos protecto-

”

res-.

Ponente: Akzo Nobel International.

10:00: “Ensayos acelerados de Corrosion”.

Ponente: Mediciones y Corrosién. (MEDCO).
10:30: Café.

11:00: “Métodos de preparacién de superficies de
dltima generacién”.

Limpieza de superficies mediante tecnolo-
gia Laser. (Ponente: MPA).

Limpieza de superficies mediante abrasivos
con esponja. (Ponente: Sponge Jet).

12:00: “Procesos de preparacién y tratamiento de
superficies en el interior de tanques y depé-
sitos”.

Ponente: Industrial de Acabados, SA (Inda-
sa).

12:30: “Los procesos de proteccién anticorrosiva y

su impacto con el medioambiente”.

Ponente: Sin confirmar.

13:00: “Como compatibilizar los procesos de pro-
teccién anticorrosiva en la coordinacién de
obras en la industria”.

Ponente: Asisyard.
13:30: Almuerzo.

15:00: “Propiedades y uso de recubrimientos hibri-
dos basados en polisiloxano para la protec-
cién anticorrosiva de las estructuras de ace-

”

ro .

Ponente: Valentine.

15:30: “Inspeccién, control de calidad en obra y
andlisis en laboratorio”.

Ponente: Optimiza y Otec Riera.

16:00: “Formacién e I+D como herramientas prin-
cipales para el desarrollo del sector”.

Ponente: ITPTS.

16:30 a 17:30: “Entrega de premios ITPTS 2011 y
clausura”.
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Anti-adhesion solamente
por plasma - capa separadora
innovadora para herramientas
moldeadas por inyeccion

Por Inés A. Melamies

(PUR) asi como otros plasticos tienden a ad-

herirse al molde. A fin de prevenir este in-
conveniente, el molde se suele rociar con un spray,
cuyas particulas pueden quedarse implantadas en
la pieza de plastico. Una solucién seria la aplica-
cién de una capa duradera, por lo que se requiere
el desmontaje del molde, su envio a un taller espe-
cializado y a continuacién la instalacién de nuevo
- un proceso costoso que requiere mucho tiempo.

P or lo general, las espumas de poliuretano

La empresa alemana Plasmatreat GmbH, Steinha-
gen, ha desarrollado una solucién innovadora para
asegurar la anti-adhesién. Basada en la tecnologia
del plasma atmosférico Openair®, patentada ya en
1995 y usada hoy en dia mundialmente, y la cual se
utiliza para la limpieza exhaustiva y la activacién
de superficies, el nuevo método proporciona el tra-
tamiento de plasticos sin el uso de agentes repe-
lentes mediante aplicacién de recubrimientos y re-
generacién directamente en el molde.

La tecnologia ecolégica para aplicacién de recubri-
mientos se denomina PT-Release. Se trata de un
método completamente nuevo para aplicacién se-
lectiva de recubrimientos antiadherentes en el mol-
deo por inyeccién, que ofrece excelentes propieda-
des antiadherentes para un gran nuimero de
materiales a base de polimeros y caucho. El efecto
antiadherente se consigue a través de polimeriza-
cién de plasma en la superficie del material tratado.
Este método no requiere el uso agentes repelentes
quimicos. Ademas se elimina el costoso desmontaje
del moldeo para aplicacién de recubrimiento, pues-
to que no hay que eliminar las capas usadas.

Durante este nuevo método de aplicacién de recu-
brimientos, al plasma Openair, el cual es altamen-
te excitado, se agrega un compuesto organico que

se une con la superficie del material y crea una ca-
pa separadora semi-permanente. A continuacién
de varios moldeos, ésta se puede regenerar perié-
dica y automaticamente dentro de pocos minutos.
La aplicacién manual con todas sus desventajas se
puede suprimir por completo.

Anti-adhesién solamente por plasma

PT-Release es un agente de desmoldeo universal, li-
bre de siliconas y con excelentes propiedades desli-
zantes, que puede prevenir la adhesién de diversos
sustancias en el moldeo, tales como espumas de po-
liuretano, resinas de poliéster, resinas epoxy, etc. La
capa separadora se aplica cuando no se desea el uso
de siliconas o cuando es necesario un tratamiento
posterior de la superficie de componente moldeado.
En los componentes de moldeo no quedan restos no
deseados, con lo que se puede continuar con los
procesos de lacado, impresién, metalizacién o ad-
hesién directamente después del moldeo, sin que
sea necesaria la limpieza de la maquina. El comple-
to sistema de plasma junto con el generador esta u-
bicado junto a la maquina de moldeo y el proceso se
realiza en linea. La tobera rotativa y la tobera estati-
ca se integran directamente en la maquina.

Mientras que la tobera rotativa en la parte superior
de la maquina activa la superficie, lo que quiere
decir que se aumenta la energia superficial, la to-
bera estatica de polimerizacién en la parte de aba-
jo realiza dos funciones al mismo tiempo: Primero
se realizan la limpieza exhaustiva y la activacién
de la herramienta para que a continuacién se apli-
que el recubrimiento antiadherente. Inmediata-
mente después, la tobera aplica el recubrimiento
en la parte donde esta la espuma.

Esta tecnologia estd de tal manera integrada en el ci-



Imagen 1. Foto Plasmatreat. Integracién del sistema de recubri-
mientos PT-Release en una mdquina para moldeo por inyeccién
para activacion de la superficie (arriba) y aplicacién de la capa
separadora universal en la pieza moldeada (abajo).

clo normal de moldeo por inyeccién, que ya después
de varias series de tratamiento, la capa antiadheren-
te toma la forma adecuada. La capa separadora mide
sélo unos nanometros de ancho y por eso no altera
el tamano del componente tratado. El proceso se re-
aliza automaticamente e independe del personal o-
perario. Segln la forma geométrica del componente
tratado, el proceso dura sélo algunos segundos.

En comparacién con agentes convencionales de
desmoldeo a base de detergentes, resina o fluoro,
PT-Release se destaca por su estabilidad de la tem-
peratura y su efecto separador eficaz y duradero.
La herramienta moldeada se puede utilizar direc-
tamente después de la aplicacién del recubrimien-
to, ya que no se requiere ventilacién o pulido pos-
terior. Los periodos de parada de la maquina se
reducen significativamente y asi se aumenta la efi-
cacia de los ciclos de trabajo. Por ejemplo con es-
pumas de poliuretano monocomponentes se pue-
den hacer varios cientos de aplicaciones antes de
renovar el agente de desmoldeo.

Visible y protector

Por sus colores de interferencia, el recubrimiento
se puede ver a simple vista. Esto distingue el recu-
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Imagen 2. Foto Plasmatreat. Al principio, el componente de acero
se limpia de manera exhaustiva y su superficie se activa. A con-
tinuacion se procede con la aplicacién selectiva del recubrimiento.

Imagen 3. Foto Plasmatreat. Opticamente visible: La parte de a-
zul claro muestra el nano recubrimiento de anti-adhesién PT-
Release en la superficie de acero.

brimiento eficaz y por lo tanto se asegura la alta
calidad. La capa sin poros y totalmente serrada
protege la herramienta adicionalmente, ya que és-
ta crea una barrera contra la corrosién. La vida 1til
de la herramienta se prolonga de manera signifi-
cante. Las propiedades caracteristicas del recubri-
miento se pueden lograr ya a < 100 nm, lo que hace
posible la produccién piezas para moldeo de nano-
estructura. El material usado se puede reciclar jun-
to con el recubrimiento. Gracias a su espesor mini-
mo y su antitoxicidad, no es necesario eliminar el
recubrimiento antes del reciclaje.
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Tratamiento de superficies
por vibracién en seco
con abrasivos ECOS

Por el Departamento de Trat. de Superficies por Vibraciéon de CONIEX®

miento de superficies por vibracién se utili-

zan abrasivos de plastico y de cerdmica, que
dentro de una cuba vibrante, adquieren un movi-
miento libre que les da la energia necesaria para
impactar contra las piezas a pulir y, mediante la
friccién, eliminan el material sobrante de la super-
ficie de dichas piezas.

C omo bien se sabe, en la técnica del trata-

Tradicionalmente, el proceso requiere la presencia
de agua y, en la mayoria de casos, también son ne-
cesarios compuestos quimicos que, formulados de
manera distinta, pueden facilitar el trabajo, obte-
niendo las siguientes ventajas:

— Lubrifican el contacto entre los abrasivos y las
piezas a tratar;

— Uniforman su movimiento dentro de la cuba vi-
brante;

— Mantienen limpia la mezcla de trabajo;

— Previenen la formacién de barros durante el
tratamiento;

— Evitan la re-colocacién de partes metdlicas so-
bre la superficie de las piezas a tratar;

— Aumentan la agresividad de los abrasivos;
— Facilitan la obtencién de superficies brillantes;

La desventaja del tratamiento por vibracién en hu-
medo es la formacién de residuos fangosos, que
junto a los compuestos quimicos, necesitan trata-
mientos complejos y costosos para poder ser elimi-
nados mediante los sistemas de desagiie apropia-
dos. Los residuos formados durante los procesos de
vibracién pueden contener:

— resina plastica;

— argila vetrificada;

— suspensiones oleosas;

— suspensiones acuosas de particulas abrasivas;
— polvo metalico;

— polvo abrasivo disperso en los barros residua-
les.

El resultado es que en algunos casos, el tratamien-
to de los residuos fangosos de los procesos de vi-
bracién es més complejo y costoso que el mismo
tratamiento de acabado de las piezas.

En todo el mundo se sabe que el uso de agua con
fines industriales es y sera siempre, cada vez mas
problemaético.

Para afrontar las exigencias medioambientales,
International Chips S.r.1,, en colaboracién con CO-
NIEX®, después de 6 anos de [+D+i, han desarrolla-
do la linea de productos ECOS, unos abrasivos pa-
ra el tratamiento por vibracién en SECO.

Estos abrasivos permiten obtener superficies per-
fectamente pulidas sin necesidad de utilizar agua
o cualquier otro liquido, reduciendo asi el impac-
to medioambiental y los relativos costes de traba-
jo.

El uso de estos abrasivos no siempre requiere una
nueva instalacidn, sino que es suficiente equipar el
vibro existente con una tapa y un aspirador espe-
cialmente disefiados para recoger el polvo genera-
do durante el proceso.



Esta instalacién permite el eficaz pulido, acabado y
rebabado de cualquier tipo de material, metdlico y
no metdlico, y en particular, todos aquellos meta-
les que se oxidan facilmente con el agua, como por
ejemplo el hierro, el acero y aleaciones de cinc, asi
como latén y aluminio.

Los abrasivos tradicionales para los procesos en
htmedo contienen resinas de poliéster y/o ureicas,
cuya férmula necesita del 30% al 60% de resina pa-
ra garantizar la solidez de los mismos abrasivos,
con lo cual, los cristales del polvo abrasivo presen-
te estan totalmente cubiertos de resina, perdiendo
asi parte de su eficacia.

El polimero utilizado en la produccién de los abra-
sivos ECOS no es de naturaleza plastica, tiene ele-
vadas caracteristicas mecanicas y garantiza la
perfecta cohesién entre el polvo abrasivo y la mis-
ma resina, lo cual garantiza el contacto directo de
los cristales abrasivos con la superficie de las pie-
zas a tratar. Este es el motivo de una mayor agresi-
vidad y, por tanto, una disminucién de las horas
de trabajo en comparacion con el proceso en hi-
medo.

Los abrasivos ECOS estan disponibles en diferentes
formas como cénica, parabdlica, gota, cilindrica,
etc y en diversas medidas desde 12 a 60 mm.

También hay diferentes tipos de calidades de-
pendiendo de las aplicaciones requeridas como
rebabado, pulido y, en general, acabado de todo
tipo.

Las propiedades elasticas de la resina presente en
estos abrasivos permiten obtener:

— acabados con una mejor rugosidad,

— mayor eficacia del vibro ya que permite un au-
mento de la cantidad de piezas por ciclo;

— mayor eficacia de corte y como consecuencia,
ciclos de trabajo mas cortos.

Ademads, con los procesos en seco se obtienen:

— piezas perfectamente secas y, en el caso de las
piezas de acero, listas para su almacenamiento
sin necesidad de pasivacion;

— total ausencia de barros;

— el polvo generado durante el proceso es 10 ve-
ces inferior a la cantidad de barros produci-
dos durante el proceso de vibraciéon en hume-
do;
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— reduccién de los costes de pulido del 30% al
150%, segun las piezas tratadas;

— reduccién drastica del consumo de abrasivos en
comparacién con el proceso en humedo;

— reduccidn de los costes de eliminacién de resi-
duos.

Mientras que para la eliminacién de los barros for-
mados durante el proceso en humedo se requiere
un tipo de tratamiento especial, estos abrasivos se
fabrican con materias primas que convierten el
polvo generado durante el proceso de trabajo en
sustancia no peligrosa y, por tanto, su eliminacién
no precisa de tratamientos preventivos de ningin
tipo.

CONIEX® se encarga de la distribucién exclusiva de
los abrasivos ECOS dentro del mercado espanol y
portugués.
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Noticias AIN

Por Rafael Rodriguez Trias

LA HORA DE LA NANO

La feria IMAGINENANO, recientemente celebrada
en el Bilbao Exhibition Centre (BEC) ha sido uno de
los mayores eventos europeos de nanociencia y na-
notecnologia del presente afio ocupando 15.000 m?
de exposicién en los que se han simultaneado 6
congresos internacionales en paralelo: Graphene
2011, TNA Energy 2011, NanoSpain 2011, BioMed,
PPM 2011 y HPC-NN2011, ademds de una gran
muestra con las Gltimas nanotendencias para el fu-
turo, un foro industrial y un componente social.

AIN ha participado en este evento con un stand
propio, para dar a conocer sus mas recientes desa-
rrollos en aplicaciones de las nanotecnologias. Hay
que recordar que las actividades de AIN en el nano-
mundo, concretamente en sus aplicaciones en in-
genieria de superficies, se remontan a 1990 cuando,
mediante tecnologias como la implantacién idnica,
se desarrollaron métodos para mejorar la vida en
servicio de los materiales modificando sus superfi-
cies a escala nanomeétrica.

En los dltimos afos, AIN ha participado en distin-
tos proyectos nacionales y europeos que involu-
cran nanotecnologias (SINERGIA, MASMICRO,
NEWBONE, DEPHOTEX, POLYTUBES, HITECO,
CONSOLIDER FUNCOAT, CENIT ART-DECO, EU-
ROINNOVA NANOCONS...), lo que ha permitido re-
alizar importantes desarrollos en campos tan im-
portantes como la tribologia, la funcionalizacién
superficial, los biomateriales y las energias renova-
bles. Algunos ejemplos son:

e Materiales fotoluminiscentes basados en nano-
precipitados.

e Recubrimientos ultraduros basados en nano-
multicapas.

e Materiales compuestos poliméricos reforzados
por nanotubos de carbono.

e Recubrimientos selectivos nanoestructurados
para colectores termosolares.

¢ Nanobarreras de 6xidos metdlicos para implan-
tes médicos.

La escala nano es el &mbito natural en el que se ha
desarrollado la actividad del Centro de Ingenieria
de Superficies, tendencia que se va a reforzar en
los préximos anos gracias a los nuevos equipa-
mientos (microscopia de fuerza atémica, nanoin-
dentadores, sistemas de activacién por plasma...)
y a las nuevas lineas de investigacién en funciona-
lizaciéon superficial de nanoparticulas y materiales
nanoestructurados.

NUEVOS EQUIPOS )
EN EL LABORATORIO DE INGENIERIA
DE SUPERFICIES DE AIN

Tribémetro MICROTEST MT30NI

Tribémetro especializado en la realizacién de en-
sayos biotribolégicos y de tribocorrosién. Posee un



calentador por radiacién infrarroja que permite al-
canzar hasta 100 °C de manera controlada y un sis-
tema de lubricacién automatico. El rango de cargas
va desde 1 N hasta 30 N y tiene una velocidad an-
gular maxima de 600 r.p.m. Puede realizar ensayos
de friccién y desgaste tipo ball-on-disc o pin-on-
disc. Ademas, permite la realizacién de ensayos
circulares y de reciprocado.

Potenciostato GAMRY REFERENCE 600

Potenciostato completamente aislado que permite el
estudio del comportamiento a corrosién de materia-
les mediante ensayos de polarizacién ciclica, resis-
tencia a la polarizacién, estudios potenciodindmicos
y galvanostaticos. Cuenta con 11 rangos de corrien-
te, desde 600 mA hasta 60 pA. Ademas, puede hacer
medidas de EIS entre 10 Ohms y 100.000 Ohms a 1
MHz con menos de 1% de error. El rango en voltaje a-
plicable en los ensayos es de + 11 V y cuenta con un
nivel de ruido intrinseco menor de 10 V rms.

Camara de niebla salina

Céamara de niebla salina SSC con 2000 litros de ca-
pacidad, lo que permite ensayar piezas de gran ta-

septiembre 2011 / Informacién

mano mediante un ataque corrosivo acelerado por
una niebla salina artificial de composicién defini-
da, en las condiciones precisas de temperatura y
presién. La camara es de acero inoxidable 304 con
una cuba interior de fibra de vidrio y resina de po-
liéster de una sola pieza. Cuenta con dos pulveri-
zadores y trabaja a saturacién completa con una
presién de trabajo de 0,8-1,2 Kg/cm? El rango de
temperaturas se encuentra entre temperatura am-
biente y 50 °C.

Destacada participaciéon de AIN
en diversas conferencias
internacionales

Ademas de los 3 trabajos presentados en el XI Con-
greso Nacional de Materiales y las 12 contribucio-
nes al XII Congreso nacional TRATERMAT, el Cen-
tro de Ingenieria Avanzada de Superficies de AIN
ha presentado a lo largo de 2010 un total de 8 tra-
bajos en 6 conferencias internacionales:

— E-MRS Spring Meeting (Estrasburgo, Francia, Ju-
nio 2010).
e TiN thin film growth by an innovative laser-
PVD hybrid process.
— NANOTECH 2010 (Anaheim, California, USA, Ju-
nio 2010).
e Electrically conductive fibers based on
MWCNT thermoplastic composites.
e Fabrication of superhydrophobic nanostruc-
tured films by Physical Vapour Deposition.
— Ion Beam Modification of Materials IBMM 2010
(Montreal, Canada, Agosto 2010).

e Effects of the He+ ion implantation on the sur-
face properties of UV-cured Bis-GMA/TEGDMA
bio-compatible resins.

— PSE’2010: 11th International Conference on
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Plasma Surface Engineering (Garmisch-Parten-
kirchen, Alemania, Septiembre 2010).

e Contact damage evolution under cyclic loa-
ding on PVD TiN/CrN multilayer coating.

— X International Conference on Nanostructured
Materials (Roma, Italia, Septiembre 2010).

¢ Superparamagnetic Mesoporous Silicates for
Enzyme Supports: Synthesis and Characteri-
zation.

— 6th European Topical Conference on Hard Coa-
tings ETCHC-6 / IVM 8 / EVC-11 (Salamanca,
Septiembre 2010).

e Nanostructured self lubricating CrN-Ag films
deposited by Arc Discharge and PVD Magne-
tron Sputtering.

¢ Jon implantation techniques for non-electro-
nic applications.

X CURSO DE INGENIERIA
DE SUPERFICIES

Durante los dias 22, 23 y 24 del pasado mes de No-
viembre, AIN se convertié en un referente nacional
en el campo de la Ingenieria de Superficies. Rele-
vantes expertos nacionales en esta materia, im-
partieron el X Curso de Ingenieria de Superficies,
organizado por el Centro de Ingenieria Avanzada
de Superficies de AIN. La presente edicién conté
con la asistencia de 32 profesionales pertenecien-
tes a un total de 24 empresas y centros tecnoldgi-
cos, procedentes de distintas Comunidades Auté-
nomas espanolas: Andalucia, Cataluna, Galicia,
Madrid, Murcia, Navarra y Pais Vasco.

Entre las principales areas de aplicacién de la Inge-
nieria de Superficies, ademas de la proteccién de
los materiales frente a la friccién, desgaste y corro-
sién, destacan los recubrimientos inteligentes, los
biomateriales y las energias renovables, se encuen-
tran las capas transparentes para ventanas que de-
jan pasar la luz pero no el calor, recubrimientos au-
tolimpiables, superficies bactericidas, materiales
biocompatibles y recubrimientos fotovoltaicos, en-
tre otras de las muchas aplicaciones de las tecnolo-
gias de superficies.

Mas de medio centenar de personas
acudieron a la jornada de puertas
abiertas de AIN

El pasado 8 de noviembre tuvo lugar la I Jornada de

Puertas Abiertas de AIN enmarcada en la Semana
de la Ciencia, la Tecnologia y la Innovacién. De es-
te modo AIN se sumé a las actividades programa-
das dentro de la Semana de la Ciencia, la Tecnolo-
gia y la Innovacién. La iniciativa que cumple su
décima edicién estd promovida por el Ministerio
de Ciencia e Innovacién y organizada en la Comu-
nidad foral por el Gobierno de Navarra a través de
la Agencia Navarra de Innovacién.

AIN como Centro Tecnoldgico asociado a RETECNA
y a FEDIT tiene presencia habitual en diferentes ac-
tividades de difusién tecnolégica y cientifica asi co-
mo en conferencias y proyectos internacionales. En
esta ocasién AIN abrié sus puertas para acercar su
labor en I+D a mas de medio centenar de personas
interesadas. La jornada consisti6é en una bienvenida
por parte de José Miguel Zugaldia, dlIrector general
de AIN y dos charlas a cargo de Rafael Rodriguez
Trias y Teo Vitoria, responsables del area de Mate-
riales e Ingenieria de Superficies y del Area de Medi-
da, Control y Comunicaciones respectivamente.
Posteriormente tuvo lugar la visita guiada a los labo-
ratorios donde los asistentes a la jornada tuvieron
ocasién de contemplar los equipos de trabajo y una
explicacién de la labor que con ellos se desarrolla.
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E stos libros son el resultado de una serie de charlas impartidas
al personal técnico y mandos de taller de un numeroso grupo
de empresas metalUrgicas, particularmente, del sector auxiliar del
automovil. Otras han sido impartidas, también, a alumnos de es-
cuelas de ingenieria y de formacién profesional.

| proposito que nos ha guiado es el de contribuir a despertar

un mayor interés por los temas que presentamos, permitiendo
asi la adquisicién de unos conocimientos basicos y una vision de
conjunto, clara y sencilla, necesarios para los que han de utilizar o
han de tratar los aceros y aleaciones; no olvidandonos de aquéllos
que sin participar en los procesos industriales estan interesados,
de una forma general, en el conocimiento de los materiales
metalicos y de su tratamiento térmico.

o pretendemos haber sido originales al recoger y redactar los

temas propuestos. Hemos aprovechado informacién proce-
dente de las obras mas importantes ya existentes; y, fundamental-
mente, aportamos nuestra experiencia personal adquirida y acu-
mulada durante largos afios en la docencia y de una dilatada vida
de trabajo en la industria metalurgica en sus distintos sectores:
aeronautica -motores-, automocién, maquinas herramienta,
tratamientos térmicos y, en especial, en el de aceros finos de cons-
truccion mecanica y de ingenieria. Por tanto, la Unica justificacion

316 paginas

de este libro radica en los temas particulares que trata, su orde-
nacion y la manera en que se exponen.

| segundo volumen describe, de una manera practica, clara,

concisa y amena el estado del arte en todo lo que concierne a
los aceros finos de construccién mecanica y a los aceros inoxida-
bles, su utilizacién y sus tratamientos térmicos. Tanto los que han
de utilizar como los que han de tratar estos grupos de aceros, en-
contraran en este segundo volumen los conocimientos bésicos y
necesarios para acertar en la eleccién del acero y el tratamiento
térmico mas adecuados a sus fines. También es recomendable
para aquéllos que, sin participar en los procesos industriales, estan
interesados de un modo general, en el conocimiento de los aceros
finos y su tratamiento térmico.

| segundo volumen esta dividido en dos partes. En la primera

que consta de 9 capitulos se examinan los aceros de construc-
cion al carbono y aleados, los aceros de cementacion y nitruracion,
los aceros para muelles, los de facil maquinabilidad y de maquina-
bilidad mejorada, los microaleados, los aceros para deformacién y
extrusion en frio y los aceros para rodamientos. Los tres capitulos
de la segunda parte estan dedicados a los aceros inoxidables, ha-
ciendo hincapié en su comportamiento frente a la corrosion, y a
los aceros maraging.

Puede ver el contenido de los libros y el indice en www.pedeca.es
o solicite mas informacion a:
Teléf.: 917 817 776 - E-mail: pedeca@pedeca.es
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La siderurgia europea demanda
a la Comision Europea

Por UNESID

gia) ha presentado un recurso ante el Tribu-

nal de Luxemburgo contra la Decisién de la
Comisién que asigna derechos de emisién de gases
de efecto invernadero (GEI) a la siderurgia.

E urofer (la asociacién europea de la siderur-

La Directiva de comercio de derechos de emisién
prevé, para proteger a la economia europea del
riesgo de deslocalizacién de la industria, la asigna-
ci6én de derechos de emisién, gratuitos, a las indus-
trias sometidas a la competencia internacional, en
base a un estricto sistema que beneficia a las insta-
laciones mas eficientes (evaluacién comparativa o
“benchmark” en inglés). Las instalaciones més efi-
cientes deberian disponer del 100% de los derechos
de emisién con caracter gratuito.

La definicién de los sectores en riesgo de deslocali-
zacién se realizé después de un escrutinio detalla-
do de cada sector, de su exposicién a la competen-
cia internacional, los flujos comerciales, etc.

Sin embargo, la Decisién del a Comisién ha fijado
un estandar para la siderurgia integral que es téc-
nicamente inalcanzable, como la propia industria
ha demostrado a la Comisién y a sus asesores ex-
ternos.

Al fijar el estdndar para la siderurgia integral, la
Comisién ha decidido no tomar en consideracién
los gases de proceso, que se producen inevitable-
mente en la produccién de acero, y que se utilizan
para producir electricidad, sustituyendo el uso de
combustibles fésiles.

El estandar fijado por la Comisién es inferior en un
17% a la media de las emisiones del sector en el pe-
riodo considerado de coémputo (2005-2008) y un
10% inferior al estandar propuesto por Eurofer, que
corresponde a las instalaciones europeas mas efi-
cientes.

Como consecuencia de esta decisién, la siderurgia
europea dejara de recibir entre 2013 y 2020 20 mi-
llones de derechos de emisién menos por afio, lo
que puede suponer, si se considera un precio con-
servador de los derechos de emisién de 30 €/t, un
sobrecoste de 4.800 millones de Euros en el con-
junto del periodo 2013 - 2020.

Adicionalmente, la industria siderirgica estd a la
espera de que la Comisién adopte un reglamento
para compensar a las industrias intensivas en
energia de los sobrecostes que tendrd la energia
eléctrica al aplicar la Directiva, a partir de 2013.

Eurofer ha solicitado del tribunal:

¢ Que se adopte el procedimiento de urgencia para
fallar sobre el fondo del asunto, que reduciria los
plazos a un ano, permitiendo conocer la decisién
del tribunal antes de que comience la aplicacién
efectiva de la Directiva

* Que suspenda cautelarmente la decisién de la
Comisién, hasta el pronunciamiento del Tribu-
nal.

La anulacién de la Decisién de la Comisién, por a-
plicacién incorrecta de la Directiva de Comercio de
derechos de emisién.
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Recubrimientos para moldes
de inyeccion de aluminio

Por G. G. Fuentes (1), E. Almandoz (1), R. Pierrugues (1), M. Rico (1),

R. Rodriguez (1) y D. Mendioroz (2)

(1) Centro de Ingenieria Avanzada de Superficies (AIN), Pamplona, Espana.
(2) Mecanizado Industria Auxiliar, S.A, (MIASA), Pamplona, Espaiia

RESUMEN

Dos de los fenémenos de degradacién superficial
mas habituales en herramientas de conformado de
aluminio son: por un lado, el desgaste adhesivo de
los utillajes originado por mecanismos de gripaje,
pegado o adhesién del aluminio a la superficie de la
herramienta; y por otro, el desgaste abrasivo de las
herramientas debido a la accién de particulas duras
presentes en las coladas. En ambos casos el resulta-
do es el deterioro de los utillajes siendo necesaria
su reparacién o sustitucién definitiva. Como com-
plemento o alternativa al empleo de lubricantes co-
mo solucidn, las investigaciones mas recientes se
dirigen al empleo de recubrimientos por PVD y CVD
[1,2].

En esa linea, en este trabajo se detalla la prepara-
cién de varios recubrimientos PVD duros AITiSiN
con distinta proporcién Al/Ti sobre acero de trabajo
en caliente AISI 1.2344, junto con su caracterizaciéon
quimica, mecdnica y triboldgica. A partir de los da-
tos obtenidos de los ensayos de desgaste realizados
a alta temperatura, se eligié uno de ellos para su
deposicién sobre insertos méviles de un molde de
inyeccién de aluminio. Dichos insertos fueron tes-
tados posteriormente en un proceso real de confor-
mado de inyeccién de aluminio en caliente.

1. INTRODUCCI6N

Uno de los problemas mas importantes relaciona-
dos con los procesos de manufactura de piezas de
aluminio, es el deterioro de los utillajes de fabrica-

cién (moldes, punzones, insertos, placas de meca-
nizado, ...) debido a efectos de desgaste y gripaje
de los mismos, causados por el efecto abrasivo y
adhesivo caracteristicos del propio aluminio y sus
aleaciones.

Los utillajes de manufactura del aluminio para
procesos tales como el corte, la extrusién o lami-
nado en frio, o la inyeccién a alta temperatura, de-
ben ser reemplazados con frecuencia debido a fe-
némenos de desgaste abrasivo o a efectos de
transferencia de material, desde la pieza a la su-
perficie de los mismos moldes. Estos efectos cau-
san fallos de produccioén, principalmente debido a
acabados superficiales defectuosos, pérdidas di-
mensionales y finalmente desmoldeo. Ademads, los
tiempos de parada de produccién por manteni-
miento de utillaje repercuten directamente en el
coste de producto.

Estudios basados en la aplicacién de recubrimien-
tos de muy bajo coeficiente de friccién del tipo
WC:C por PVD-sputtering y el DLC por CVD activa-
do por plasma, han dado buenos resultados como
solucién a los problemas de gripaje y adhesién del
aluminio sobre las herramientas de conformado
[3]. Sibien este tipo de recubrimientos vienen limi-
tados por su baja tenacidad a fractura, lo que en
muchas ocasiones los inhabilita para aplicaciones
donde se requieren altas presiones de deformacién
de materiales y por su baja estabilidad térmica ya
que a temperaturas por encima de los 200 °C su-
fren procesos de degradacién por mecanismos de
grafitizacion, lo cual los inhabilita para usarlos en
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procesos de moldeo de inyeccién de aluminio,
donde el material es llevado a temperaturas supe-
riores a los 500 °C [4].

Como consecuencia para esta aplicacién, se re-
quieren recubrimientos con mayor resistencia al
desgaste en ambientes donde la temperatura es un
fuerte precursor de fenémenos de oxidaciéon. Los
revestimientos basados en nitruros de aluminio-ti-
tanio y nitruros de cromo presentan buenas pro-
piedades anti-desgaste a alta temperatura, mien-
tras que mantienen un bajo nivel de gripaje por
adherencia del material de inyeccién.

En este trabajo, se depositaron varios recubrimien-
tos AlTiSiN sobre acero de herramientas de trabajo
en caliente AISI 1.2344 por PVD por arco catddico,
que se caracterizaron quimica, mecanica y tribol6-
gicamente. El objetivo principal de este trabajo era
la obtencién de un recubrimiento duro AITiSiN con
alta resistencia al desgaste a temperaturas eleva-
das [5], para testarlo en un proceso real de inyec-
cién de aluminio.

2. PROCEDIMIENTO EXPERIMENTAL
2.1 Descripcién del substrato

El substrato sobre el que se depositaron las capas
es un acero de trabajo en caliente DIN 1.2344 (AISI
H13) por ser el mas empleado para la fabricacién
de moldes de inyeccién de aluminio.

Se ha trabajado en todo momento sobre probetas
circulares plano-paralelas de 32 mm de didmetro y
5 mm de espesor, a excepcién de las pruebas de
campo, en cuyo caso se ha trabajado sobre insertos
moéviles reales.

El tratamiento térmico previo a la deposicién es el
de temple y revenido en zona de durezas secunda-
rias, con una dureza final para el acero de 53 HRc.

2.2 Preparacién superficial previa
al tratamiento

Con el objetivo de asegurar una buena limpieza y
preparacién de la superficie a recubrir, las probetas
fueron primeramente sometidas a un proceso de li-
jado y pulido hasta la obtencién de un pulido espejo.

Tabla I: Composicién del Acero H13.

A continuacién las piezas a recubrir fueron someti-
das a una preparacién previa de desengrase, elimi-
nacioén de residuos, limpieza y restauracién super-
ficial para evitar la existencia de zonas oxidadas o
peliculas grasas que impidan una buena adhesién
del recubrimiento a la probeta.

2.3 Descripcién de los tratamientos PVD

Se llevaron a cabo 3 procesos de deposicién: por
PVD, por evaporacién y por arco eléctrico, con dis-
tinta proporcién de Al/Ti. Dichos procesos fueron
realizados en un equipo PVDarco METAPLAS IO-
NON MZR323. Los catodos utilizados fueron de Ti,
AlTiy AlSi en funcién de la proporcién de Al/Ti que
se buscaba conseguir.

Las etapas del proceso de deposicién fueron las si-
guientes:

¢ Vacio hasta 10-5 mbar.
¢ Calentamiento a 400/450 °C en vacio.
¢ Decapado con iones de Ar 20 min.

e Recubrimiento PVD convencional 45-90 minutos
segun espesor del recubrimiento.

e Enfriamiento en atmésfera inerte de N2 hasta
temperatura ambiente.

Los parametros principales de los procesos son:

e Amperaje de los catodos de Ti: 60-70 A.

¢ Amperaje de los catodos de Al/Si: 40 - 45 A.
e Presién de nitrégeno: 4 2 x 10-2 mbar.

e Bias aplicado a las piezas: entre -75y -50 V.

Se comprobé la adherencia de los recubrimientos
mediante el Test Mercedes. Para ello se utilizé un
durémetro INSTRON TESTOR 930-250.

Para analizar la composicién en profundidad de los
recubrimientos depositados se emple6 un equipo
GD-OES JOBIN YON 10000 RF.

Se observoé el corte transversal de las capas por mi-
croscopia electrénica de barrido con un microsco-
pio FE-SEM HITACHI S4800 de catodo frio.

Para los ensayos de desgaste se utiliz6 un tribéme-
tro CSM - HT de configuracién pinon-disc. El cual
posee un horno que permite realizar ensayos a



temperaturas de hasta 800 °C. Los surcos de des-
gaste fueron evaluados con un perfilémetro inter-

ferométrico WYCO RST 500TM.

3. RESULTADOS EXPERIMENTALES

Se prepararon 3 recubrimientos AlTiSiN con distin-

ta proporcién Al/Ti.
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En primer lugar se comprobé si su adhesién al
substrato era buena. Las huellas obtenidas del Test
Mercedes asi lo mostraron cualitativamente, ya
que no se observd delaminacién ni desconcha-
miento del recubrimiento en ninguna de las tres
muestras.

El anélisis GD-OES de las capas mostrd que la

Figs. 1, 2 y 3. Imdgenes de
las huellas del Test Mercedes
de las muestras A, By C (de
izqda. a dcha.).

Tabla 2. Composicién de las
muestras A, B y C obtenida
del ensayo GD-OES.

Figs. 4,5y 6. Andlisis GD-O-
ES de las muestras A, By C.

43



Informacion / septiembre 2011

Figs. 7, 8 y 9. Corte trans-
versal de las muestras A, B
y C (de izqda. a dcha.).

composicién aproximada en cada caso es la si-
guiente:

Las imagenes obtenidas por microscopia electré-
nica de barrido de los cortes transversales de los
recubrimientos, pudiendo observarse en todos los
casos una estructura compacta en lugar de la es-
tructura columnar habitual de los recubrimientos
TiN.

La tabla 3 muestra los valores de la tasa de desgas-
te obtenidos para los distintos recubrimientos a
cuatro temperaturas de ensayo. En el caso de la
muestra C los ensayos realizados a temperaturas
de 200 °C o superiores dieron lugar a desgastes muy
severos, si bien a temperatura ambiente mostré
mejores resultados que las muestras con mayor
contenido en Ti. Si bien las muestras con mayor
contenido en Ti presentan huellas de desgaste me-
nores a temperaturas elevadas que a temperatura
ambiente. Esto podria deberse a la formacién de tri-
bo-films con mayor capacidad autolubricante.

4. PRUEBAS DE CAMPO

Se recubrieron dos insertos méviles nitrurados pa-
ra inyeccién de aluminio (ver fig.11) de acero de
herramientas de trabajo en caliente AISI 1.2344
con el AlITiSIN A.

Fig. 10. Imdgenes 3D de los surcos de desgaste a a) T ambiente,
b) 200 °C, c) 400 °Cy d) 600 °C para la muestra A.

Fig. 11. Insertos de acero AISI 1.2344 nitrurados para inyeccién
de aluminio.

Los dos insertos, junto con otros dos insertos recu-
biertos con un AITiN comercial, se pusieron a tra-
bajar en un molde de inyeccién de la empresa MIA-
SA. Tras 100.000 ciclos de produccién, se desmontd
el molde para inspeccionar visualmente los inser-
tos. Mientras que en el caso de los insertos con Al-
TiN se pudo observar un deterioro de la superficie
(superficie mate, aparicién de grietas, desgaste del
recubrimiento, ...); en el caso de los insertos con
AITiSiN A no se observé deterioro alguno, quedan-
do patente la buena respuesta en servicio de este
recubrimiento a altas temperaturas. Aun asi todos
ellos se encontraban en condiciones de seguir utili-
zandose, por lo que se recolocaron en el molde. Se

Tabla 3. K de desgaste para
las 3 muestras a varias tem-
peraturas de ensayo.



Fig.12. Insertos recubiertos de un AITiN comercial (izqda.) y de
AITiSIN A (dcha) tras 100.000 ciclos.

volverdn a inspeccionar los insertos dentro de o-
tros 100.000 ciclos.

5. CONCLUSIONES

Se han preparado recubrimientos cuaternarios Al-
TiSiN con tres composiciones quimicas distintas.

Aquellos recubrimientos con mayor contenido en
Ti mostraron mejor comportamiento ante el des-
gaste a alta temperatura (200 a 600 °C) que a tem-
peratura ambiente. El recubrimiento con mayor
proporcién de aluminio en cambio, present6 buena
resistencia al desgaste a temperatura ambiente,
mientras que a temperaturas superiores el desgas-
te producido era muy severo.

Las pruebas de campo iniciales sobre insertos mé-
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viles de un molde para inyeccién de aluminio mos-
traron un mejor comportamiento de los insertos
recubiertos con AlTiSiN A frente a los recubiertos
con un AITiN comercial. Dichas pruebas se en-
cuentran todavia en proceso y tras finalizar, se a-
nalizardn nuevamente los insertos.
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C/ Arboleda, 14 - Local 114
28031 MADRID

Tel. : 91 332 52 95

Fax: 91332 81 46

Centro Metalogrdfico de Materiales e-mail : acemsa@terra.es

Laboratorio de ensayo acreditado por ENAC

¢ Laboratorio de ensayo de materiales : andlisis quimicos, ensayos mecanicos,
metalograficos de materiales metalicos y sus uniones soldadas.

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

¢ Puesta a punto de equipos automaticos de soldadura y robética, y temple
superficial por induccion de aceros.

¢ Cursos de fundicion inyectada de aluminio y zamak con préactica real de tra-
bajo en la empresa.
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