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La tecnologia de impresion
simultanea en multiples
materiales de la Objet350
Connex, hace de ésta la Unica
impresora del mercado capaz
de construir superficies
resistentes, precisas y de finos
detalles perfectas para
elaborar moldes de
conformacién de plastico ya
_sea por inyeccion, soplado o
e termo formado.
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Sabia que...

En Latinoamérica las importaciones de acero chino crecieron
un 75% en el ultimo afio —segun datos de la Asociacion La-
tinoamericana del Acero (Alacero)— lo que ha provocado
las denuncias de Argentina, Brasil, Colombia, Chile, México y
Pery, al argumentar que el precio del acero chino es un 6 %
mas bajo que el procedente de otros paises. La produccién de
acero de China en el 2013 alcanzé las 822,7 millones de tone-
ladas, mas del doble que la suma de los cuatro paises que le
siguen en la lista de mayores productores del metal (Japon,
Estados Unidos, India y Corea del Sur). De hecho, si se compara
la produccién del pais oriental con los dato de un pais como
Espafia, pues la produccién de acero del gigante asiatico fue
casi 58 veces superior.

Con informacién de: www.eleconomista.es

Foto: quimialmel.es

Bogota cuenta con la primera estacién de servicio para
recarga de vehiculos eléctricos del pais, la cual opera
en el parqueadero del centro comercial Unicentro,
las 24 horas del dia, los siete dias de la semana. Para
realizar la recarga los usuarios tendran la opcién de
comprar un paquete de unidades de recarga vehicu-
lar (UVR) por $ 27.000, con el que accederan a 40 de
estas unidades con las que podrian recorrer cerca de
240 kilémetros; o mediante el cargo por consumo. Las
dos opciones seran cargadas a la factura de energia
del propietario del vehiculo. La instalacion de esta es-
tacion estuvo a cargo de Codensa y Emgesa, en alianza
con BMW, Nissan, Renault y ByD.

Foto: dinero.com

Con informacion de: portafolio.co

Shi Jindian es capaz de crear réplicas exactas de casi cual-
quier objeto. Para alcanzar tal fin, el artista envuelve con
alambre la estructura a copiar, y posteriormente, extrae el
objeto copiado para dejar nicamente la malla de alambres,
lo que denomina como “sombra”; asi crea modelos visual-
mente Unicos y detallados. Sus obras se basan en productos
industriales, con especial énfasis en la vida social, politica
y cultural. El artista asegura que, al tocar sus esculturas, la
gente toca el estado mental que emerge de la labor de sus
manos. “No me gustan los materiales duros, pesado; prefie-
ro las cosas finas y delicadas”, resalta Jindian.

Con informacion de: www.argnoticias.com

Foto: shijindian.files.wordpre
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Foto: robertbruno.com

Foto: radiaciones.files.wordpress.com

Un testimonio de determinaciéon, compromiso y pasion
por alcanzar sus metas, es el que dejé el auto denomi-
nado “escultor arquitecténico y artista”, Robert Bruno,
quien durante 35 afos construyd, por sus propios medios,
la ‘casa de acero’, una estructura de 110 toneladas de ace-
ro y tres niveles totalmente habitables, localizada en la
ciudad de Lubbock, Texas, Estados Unidos. Para construir
la casa-escultura —de 300 m?, con vigas y fachadas de ace-
ro, vidrios de colores que optimizan la luz y enfatizan el
contraste entre el vidrio y el metal-, el autor eligio el ace-
ro por su capacidad para ser tensionado, curvado y solda-
do de forma totalmente artesanal. La inversion en dicha
edificacién alcanzé los US$ 30.000.

Con informacion de: res.dallasnews.com

El proyecto Solar Oxides, de la empresa espafiola Oxo-
lutia, se centra en la fabricacion de electricidad de ori-
gen renovable, mediante células solares fotovoltaicas
creadas por medio del proceso de impresion 3D. Para
la creacién de dichas células utiliza éxidos conducto-
res, un material no téxico, estable, abundante en la
naturaleza y de bajo coste, que da como resultado cé-
lulas solares flexibles, lo que abre la puerta a nuevos
nichos de mercado para el uso y la generacién de la
energia solar fotovoltaica.

Con informacion de: www.elmundo.es

Foto: i2.wp.com
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Segun datos de la Agencia Nacional del Espectro (ANE), en
Colombia existen entre doce y quince mil antenas o sitios de
comunicacion instalados para atender todo tipo de servicios
de comunicacion inaldmbrica. Sin embargo, para satisfacer
la creciente demanda de los usuarios de telefénica celular
en el pais, es necesario instalar entre cuatro mil y siete mil
torres mas, lo que representara inversiones superiores a un
billén de pesos en el corto plazo. Un amplio campo de opor-
tunidades de negocio, para las industrias dedicadas a la ela-
boraciéon de estructuras metalicas, si se tiene en cuenta que
cada antena puede llegar a costar US$200.000, dependien-
do de la ubicacion geografica y el costo del predio.

Con informacion de: www.dinero.com
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Serwlab una metalmecanica
que creo sus propias oportunidades

Cortesia: Servilab

Camilo Marin Villar
Editor

El fundador de la empresa metalmecanica que se volvié famosa por
ser la mayor exportadora de carros de perros a los Estados Unidos,
comparte sus experiencias en el mercado internacional y habla sobre
sus negoclos y estrategias en Colombia, las claves de su éxito y la

uno de sus momentos mas dificiles, con caidas en

la producciéon y las ventas, una utilizacion de la
capacidad instalada por debajo del promedio histérico y
una coyuntura econémica poco favorable.

E s cierto que la industria metalmecanica pasa por

Sin embargo, la industria colombiana debe concien-
tizarse que las crisis forman parte del camino. Un dia lle-
gany afectan los negocios sin previo aviso, y las empresas
se dan cuenta que deben lidiar con ellas. Algunas son
leves y rdpidamente desaparecen, pero otras son mas du-
raderas y generan una gran presion.
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importancia de perseverar.

Aprender a superar los obstaculos es una tarea impor-
tante de las empresas y de los emprendedores. Las ex-
periencias que al parecer son adversas, también ensefian
como superar los retos e incluso beneficiarse de ellos.

Este es el caso de Servilab Colombia S.A.S., una MiPyme
metalmecanica, dedicada al disefio y la fabricacion de
productos de acero inoxidable, para los sectores farma-
céuticos y de alimentos, que ha vivido y enfrentado con
gran éxito los desafios industriales de los ultimos 20 afios
y ha logrado superarlos gracias a su capacidad de adap-
tacién y la perseverancia de su fundador.

WWW.METALACTUAL.COM



Raul Pulgarin Arias, ingeniero me-
canico de la Universidad Nacional
de Colombia, con postgrado en ad-
ministracién de empresas de la Uni-
versidad del Rosario, fundé Servilab
en febrero de 1994 y llego a ser el
principal exportador de los tradicio-
nales carros de perros calientes hacia
los Estados Unidos, entre el 2001 y
el 2008.

De hecho, en el 2006 Analdexy el an-
tiguo Proexport, hoy Procolombia, le
otorgaron el Premio Nacional de Ex-
portaciones en la categoria Expopy-
me, un reconocimiento a su exitosa
estrategia para incursionar y mante-
nerse en uno de los mercados mas
exigentes del mundo.

Hace algunos aios, por la revaluaciéon
del peso y la crisis financiera que gol-
peo el mercado estadounidense, la
empresa se vio obligada a replantear
su estrategia, se enfocdé en nuevos
productos y en el mercado nacional.
Hoy las circunstancias son diferentes,
el délar se ha fortalecido y la econo-
mia norteamericana comienza a cre-
cer, por ello es el momento de, nue-
vamente, impulsar las exportaciones.

La Revista Metal Actual converso
con Raul Pulgarin para conocer mas
de cerca las estrategias que Servilab
ha puesto en marcha para enfrentar
la desaceleracién de la economia
nacional y la caida de la industria.
El empresario explica cudl ha sido
la clave para llegar mas alla de sim-
plemente sobrevivir en un negocio
complejo como el metalmecénico.

e Metal Actual: ;Como fueron los ini-
cios de su empresa?

¢ Radul Pulgarin: Antes de fundar Ser-
vilab yo me desempefiaba como
ingeniero de proyectos y mante-
nimiento en Vecol, una compania
fabricante de productos veterina-
rios, alli fue donde, realmente, co-
mencé a familiarizarme con el ace-
ro inoxidable, como un material
ideal para cumplir altos estandares
de asepsia y calidad industrial. En
aquella época, (mediados de los
80s), las autoridades comenzaron
a imponer una reglamentacién
cada vez mas exigente para los

WWW.METALACTUAL.COM
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Foto: thenypost.files.wordpress.com

A mediados de la década pasada, Servilab exportaba cerca de setenta y
cinco carritos de perros a los Estados Unidos.

laboratorios, las industrias farma-
céutica, de alimentos y salud, que
les obligaba a mantener estrictas
medidas de seguridad y limpieza
en la manufactura.

Una vez fui trasladado a Cali, desde
otras empresas comenzaron a soli-
citarme asesorias técnicas, la cuales
yo realizaba los fines de semana.
En ese momento, nacié la idea de
independizarme y ser proveedor
para aquellas necesidades.

Para 1994 funde Servilab — Servicios

Integrales para Laboratorios —, con  ®

el firme propésito de proveer los
equipos y mobiliario para la indus-
tria farmacéutica y de alimentos.
Comenzamos siendo importadores
y suministrando componentes de
acero inoxidable para reconocidas
empresas como Colgate, Tecnoqui-
micas y Johnson.

Sin embargo, existian componentes
que obligatoriamente habia que
fabricar, para lo cual me apoyaba
en empresas metalmecénicas de la
regién. Con el paso de los meses co-
menzamos a tener problemas con
los tiempos de entrega y la calidad
de los productos y por ello decidi-
mos asumir el reto de fabricar. Pese
a que la economia nacional estaba
entrando en una etapa de crisis, fue
necesario realizar una fuerte inver-
siobn en tecnologia y maquinaria
para cumplir nuestros objetivos.

El inicio fue dificil pero poco a poco
fuimos obteniendo clientes y de-
mostrando que manejadbamos bien
este tema. El crecimiento y el éxi-
to no se hicieron esperar, confor-
me ganabamos también lo hacian
nuestros clientes. Fue una apuesta
arriesgada pero valié la pena.

Metal Actual: ;Cémo se convierte
una pequefa empresa caleia en el
mayor proveedor de carros de pe-
rros en Nueva York?

Raul Pulgarin: A medida que crecia-
mos y conociamos mas del negocio,
nos dimos cuenta que era necesario
importar algunos productos de Esta-
dos Unidos para ser alin mas compe-
titivos. En ese momento conocimos
al sefior Will Thomas jr, un empresa-
rio, historiador y artista, que nos lle-
v6 al mercado estadounidense.

Aprovechando las buenas relaciones
que teniamos con Will, y atendien-
do la demanda de la globalizacion,
surge la idea de empezar a exportar
nuestros productos a este pais. Ini-
cialmente, con bases para parasoles.

Al poco tiempo, Will nos plantea la
idea de ser uno de los proveedores
de la comparia All American Hot
Dog Carts, de Louie Di Raimondo,
que para la época era el autopro-
clamado “rey del perro caliente”
en el sur de la Florida, fue una
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Foto: Servilab
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Hoy la empresa abre nuevos mercados con la fabricacion de asadores y parrillas

de lujo para los amantes de los asados.

oportunidad que no podiamos des-
aprovechar. En la semana siguiente
viajé a Estados Unidos y presenté la
propuesta de Servilab, no fue facil
ya que competimos con empresas
de Uruguay y Vietnam, pero logra-
mos cerrar el negocio. Con planos
en mano, volvi a Colombia a fa-
bricar carritos de perros al estilo
americano.

La estrategia de exportar produc-
tos en acero inoxidable hacia los
Estados Unidos fue muy exitosa, el
porcentaje en los ingresos por las
exportaciones de la empresa lleg6 a
ser del 70%. A mediados de la dé-
cada del 2000, nuestros principales
productos de exportacion fueron
los carros para perros calientes;
ademas, encontramos un nuevo ni-
cho en el mobiliario para las cocinas
de los cruceros de turismo. Fueron
afos de constante crecimiento e in-
novacion en los procesos.

Tanto asi que, en el afio 2006 Anal-
dex y Proexport nos otorgaron el
Premio Nacional de Exportaciones
en la categoria Expopyme.

Metal Actual: Pero hoy no expor-
tan carros de perros. ;Qué paso y
como evolucioné el negocié?

Raul Pulgarin: Si eso es cierto. Con
el fenébmeno de la revaluacién y la
crisis econdmica en Estados Unidos
del 2008, las exportaciones se re-
dujeron, la firma All American Hot

IVIETAL
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Dog Carts entré en quiebra y fue
vendida por su duefio original. Esto
puso en dificultades la superviven-
cia de Servilab, fueron momentos
muy dificiles.

Pero de las crisis aprendes y sales
fortalecido. La alternativa para
salir adelante era el cambio. To-
mamos la decisién de retomar el
mercado nacional y fue alli donde
iniciamos un proceso agresivo de
crecimiento en Colombia. Lo que
se hizo fue incluir la linea de asa-
dores y retomar los clientes de las
diferentes industrias: el hogar, las
industrias farmacéutica, alimenti-
cia, biotecnoldégica y hospitalaria.

Diversificamos y a la vez nos espe-
cializamos en mercados definidos,
esto nos permitié detectar las ne-
cesidades de cada sector, desarro-
llar productos nuevos y encontrar

clientes diferentes tales como los
hospitales, los restaurantes y los
casinos, entre otros. En la actuali-
dad las exportaciones representan
apenas el 10% de los ingresos de la
empresa. Basicamente, vendemos a
Estados Unidos, Venezuela y Centro
América, y seguimos creciendo de
manera sostenida en el mercado
local.

Metal Actual: ;Cual es la meta de
exportacidon a corto y mediano
plazo?

Raul Pulgarin: Actualmente, el pano-
rama nacional e internacional mues-
tran una oportunidad interesante
para avanzar hacia mercados extran-
jeros. Con una tasa de cambio mayor
y el crecimiento de la economia es-
tadounidense, queremos aumentar
nuestras exportaciones, especialmen-
te a los Estados Unidos. Sin descuidar
los clientes en Colombia.

Hoy tenemos una completa y so-
fisticada linea de asadores de alta
calidad, con la cual pretendemos
abrir mercado en el exterior. Le
apuntamos a la comunidad de la-
tinos, amantes de los asados tradi-
cionales con carbén, que quieren
tener en sus casas un asador de lujo
a precios asequibles.

En Estados Unidos la gran mayoria
de los asadores que se venden fun-
cionan a gas y, algunos, no tienen
la calidad que nosotros ofrecemos.

Asi mismo, gracias a nuestra expe-
riencia con el acero inoxidable, reci-
bimos solicitudes de proyectos espe-
ciales desde el exterior. Por ejemplo,
actualmente estamos fabricando un
tobogan que sera instalado en una
de las mansiones de la Florida.

Foto: Servilab

Planta Servilab.

WWW.METALACTUAL.COM
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Y, recientemente, enviamos dos
tanques de 90.000 litros cada uno,
para el almacenamiento de agua
desmineralizada, a Venezuela, para
la estatal Petroleos de Venezuela
S.A. (PDVSA).

Metal Actual: ;Cuales han sido los
mayores obstaculos o desafios de
exportar?

Raul Pulgarin: En materia de trami-
tes, logistica y cumplimiento de re-
quisitos a nivel nacional no hemos
tenido mayores inconvenientes. Es
cierto, que hay papeleo que a veces
es innecesario y que puede ser mas
practico, pero nada que no se pue-
da solucionar.

Al respecto, debo resaltar el apoyo
de Procolombia una entidad que
nos ha brindado toda la asesoria
necesaria para realizar la gestion
exportadora.

Realmente, el mayor desafio lo
constituye el cliente internacional.
El comprador extranjero no acepta
excusas y menos incumplimientos,
ellos son muy estrictos con los pla-
zos y los tiempos de entrega. Y es
que, en el comercio internacional,
un dia de atraso cuesta cientos o mi-
les de doélares en fletes, pélizas y al-
macenamiento, entre otros gastos.

Al exportar no se puede improvisar,
simplemente hay que cumplir con
el negocio. De lo contrario, es me-
jor no comprometerse pues el efec-
to negativo puede costarte toda la
credibilidad de la empresa y hasta
la empresa misma.

De igual manera, hay que preser-
var la calidad y cumplir con los re-
querimientos del producto. No se
pueden entregar piezas imperfec-
tas, ya que, incluso, el comprador
internacional, ademas de que no te
paga, te cobra por deshacerse de la
mercancia.

Por otro lado, vale la pena decir
que para importar materia prima
o bienes de capital (maquinaria
y herramientas para produccién)
existen multiples trabas y limitan-
tes que, muchas veces, encarecen y
retrasan la llegada de los insumos y
los equipos. En este caso, si quiero
hacerle una critica al Gobierno.

IVIETAL
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Foto: Servilab

Metal Actual: ;Qué papel ha juga-
do la innovacion y la transferencia
tecnolégica en el éxito de Servilab?

Raul Pulgarin: La tecnologia juega
un papel fundamental, sin el cual
hubiese sido imposible alcanzar
nuestras metas. Servilab comenzé
a fabricar con un torno convencio-
nal, algunas herramientas de cor-
te y un equipo de soldadura. Hoy,
la gran mayoria de las maquinas
(punzonadora, dobladora, corta-
dora, tornos) son equipos de con-
trol numérico. Ademas, contamos
con una planta de electropulido de
alta tecnologia. También nos apo-
yamos en contratistas de rolado y
corte laser que cuentan con tecno-
logias de ultima generacion.

Nuestra planta tiene aproximada-
mente 1.500 m?, empleamos cerca
de 30 personas, entre operarios y
personal administrativo. Contamos
con un érea de disefo, encargada
de trabajar con el cliente para ela-
borar los disefios y planos de cada
proyecto.

Una vez llega la aprobacion de la
produccion, la manufactura co-
mienza por el area de corte, pun-
zonado y conformado, en dénde
contamos con operarios de gran ex-
periencia y con equipos especializa-
dos. Posteriormente, las piezas son
trasladadas al area de mecanizado
o soldadura y, una vez, finaliza la
produccion, los proyectos llegan a
la zona de electropulido o acabado.

Constantemente, invertimos en
mejorar nuestros procesos Yy, en los

Electropulido
del acero
inoxidable.

Ultimos afos, hemos realizado in-
versiones que estan sobre los $600
millones.

Metal Actual: ;Cudl es el mayor
desafio de maquinar el acero
inoxidable?

Raul Pulgarin: Lo mas complicado
es el pulido ya que es muy exigente
y dispendioso.

Es un material muy delicado que
exige el uso de rotosferas y lijado-
ras de excelente calidad, con abra-
sivos especializados. Ademas, es
importante el cuidado de los tra-
bajadores con el acero inoxidable,
desde que llega a la planta, mien-
tras pasa por las diferentes etapas
del proceso y al almacenar y entre-
gar el producto. Ese es un campo
en el cual hay que estar constante-
mente aprendiendo e innovando,
porque hace la diferencia.

Metal Actual: ;Cudl ha sido la es-
trategia en el mercado nacional?

Raul Pulgarin: El mercado local
estd en crecimiento y ofrece bue-
nas oportunidades. Nosotros nos
enfocamos en escuchar las necesi-
dades de los clientes y sus reque-
rimientos; sobre esta base, disefia-
mos los productos en consenso con
los usuarios. EI mercado nacional
tiene muchas necesidades insatis-
fechas, y es alli donde trabajamos.

No tenemos vendedores, ni dis-
tribuidores. Nos interesa estar lo
mas cerca posible del mercado y

WWW.METALACTUAL.COM



escuchar sus solicitudes. Asi mismo,
estamos en contacto directo con
nuestros proveedores y empresas
del sector, aprendemos de ellos y
ellos de nosotros.

Nuestro enfoque es a trabajar en
proyectos especiales y no estancar-
nos en un solo producto. Nos gusta
ser flexibles en cuanto a los pro-
ductos, pues hay momentos en que
la economia crece mas para ciertos
segmentos de negocios que otros.

Metal Actual: ; Qué proyectos des-
taca actualmente?

Raul Pulgarin: La linea de hogar
es muy importante. Actualmente,
con el buen momento de la cons-
truccién, estamos incursionando
en la fabricacion de asadores de
alta calidad y sofisticacién para los
proyectos inmobiliarios de la cons-
tructora Marval. Asi mismo, conti-
nuamos con fuerza en la construc-
cién de tanques, mesas y estanteria
para las farmacéuticas, la industria
quimica y de alimentos.

Por su parte, seguimos atendiendo
las solicitudes de la nueva planta
de Tecnoquimicas, Tecnofar, cuya
ampliacion viene adelantando la
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compafia en el norte del departa-
mento del Cauca.

Metal Actual: ;Como hacer fren-
te a la competencia internacional,
especialmente a las importaciones
desde China?

Raul Pulgarin: Los chinos son fuer-
tes en los productos masivos y con
producciones de gran volumen, alli
es mejor no competir. La metalme-
canica colombiana debe enfocar

Tanques de acero inoxidable para el almacenamiento de agua
desmineralizada, fabricados por Servilab para PDVSA.
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su produccion a manufacturas
con valor agregado y elementos
diferenciadores, de alta calidad y
ajustada a solucionar necesidades
especificas.

Ademas, debemos aprovechar las li-
mitantes de los chinos, que es el tiem-
po de entrega, la asesoria y la aten-
ciéon personalizada. Los nacionales
tenemos la oportunidad de conocer
mejor a nuestros clientes y brindarles
asesoria puntual y efectiva.

Pero, sobre todo, no hay que te-
nerle miedo a la competencia
china, hay que sortear esa rea-
lidad y asumirla, con esfuerzo vy
perseverancia.

Metal Actual: ;Cual es la clave del
éxito de Servilab?

Raul Pulgarin: Creo que es la per-
severancia pero sobre todo la inno-
vacion, responder rapidamente a
los cambios del mercado.

Constantemente estamos actuali-
zandonos en el tema que nos com-
pete, elementos como la gestién de
calidad, las nuevas tecnologias, nos
han ayudado a penetrar el merca-
do local y a salir a buscar nuevos
clientes fuera de nuestro pais. Ade-
mas de capacitar nuestro personal,
mostrandoles una cultura de pro-
duccién, una cultura exportadora.

Si las metalmecanicas nacionales
quieren exportar y ven que hay
una oportunidad, el tema es per-
severar e ir a los mercados, viajar,
tocar puertas y prepararse.E3
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» Cabinas para la aplicacion
de pintura electrostatica

Jose Luis Ordénez Jiménez
Periodista

Cabinas y
sistemas de
recuperacion,
complementos
para una
produccién
efectiva.
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Para obtener un alto grado
de calidad en el proceso de
aplicacion de pintura en
polvo se requiere del uso
de cabinas perfectamente
disenadas para este
propdsito, sumado a

la implementacion de

un efectivo sistema de
recuperacion de insumo
que minimice el desperdicio
de material e incremente
los niveles de produccion.

La calidad de los acabados que presente la aplicacion de las
pinturas electrostaticas o en polvo, se expresa en una alta
resistencia al impacto, a las torsiones y a la deformacion,
ademas de una excelente adherencia y flexibilidad sobre su-
perficies ferrosas y no ferrosas, cualidades que permiten a
este proceso destacarse en el competitivo mercado del reves-
timiento de metales.

Las cabinas de pintura, utilizadas por empresas que cuen-
ten con equipos de aplicacion manual o automatizado,
son estructuras disefiadas para recuperar las particulas de
polvo que no se adhieren a la pieza a recubrir y evitar la
contaminacion, no solo de la pieza a pintar, sino de otras
zonas dentro de una planta de produccién, con el impacto
negativo que esto conlleva tanto en el ambiente como en
los trabajadores.
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Un promedio del 30 % al 40 % de la pintura no se adhiere al metal
y debe ser recuperada para reducir los costos de produccion.

Para alcanzar un alto estandar de
calidad en esta actividad el proceso
se debe adelantar de manera pro-
fesional con cabinas de pintura que
aseguren trabajos realizados de for-
ma rapida, en un ambiente limpio,
seguro y que cumpla con los requeri-
mientos que exige el mercado.

Las compaiiias que deciden hacer uso
de estos elementos se ven enfrenta-
das a dos opciones: disefar e instalar
por sus propios medios una cabina
que cumpla con los requerimientos
de produccion que necesitan; o con-
tratar el servicio de disefio e instala-
ciéon del sistema. En cualquiera de los
dos casos, lo que buscan es conseguir
un ahorro de tiempo y dinero que, a
corto, mediano y largo plazo, benefi-
cie su sistema de produccion.

En este sentido, una cabina que no
cuente con las caracteristicas téc-
nicas ideales, y que carezca de un
efectivo sistema de recuperacién
de insumo incrementard los costos
de operacién. Por esta razén, es ne-
cesario conocer los elementos que
componen un sistema integrado de
recuperacion de pintura (cabinas;
sistemas de ciclones y cartuchos;
mangas y descolmatadores), para
realizar una inversion que cumpla
con las expectativas de cada compa-
fifa, en términos tanto econémicos
como de calidad, y que beneficien
los ingresos, con un consiguiente re-
torno de inversion rapido y efectivo.

WWW.METALACTUAL.COM

Disefo pensado en la
eficiencia

La finalidad de contar con el buen
disefio de una cabina para la aplica-
cion de pintura electrostatica es de-
sarrollar el proceso sobre diferentes
tipos de piezas metalicas, de forma
comoda, eficiente, y con acabados
uniformes.

Para ello, al momento de adquirir
o disefiar una cabina de pintura
se debe tener en cuenta el mode-
lo de produccién que desarrolle la
compaiiia, pues cada tipo de cabina
prestard su servicio de una mejor

Foto: pinsa.es

manera -ya sea cerrada (batch), o
abierta (linea continua)- segun el
trabajo a desarrollar.

e Cabinas tipo batch: son utilizadas
con mayor frecuencia en empre-
sas que cuentan con medianos y
pequefios niveles de produccion.
El proceso de pintado, con este
tipo de cabina, requiere tiempos
prolongados por cada aplicacién,
debido a que el operario debe col-
gar la pieza dentro de la cabina,
realizar la aplicacion de la pintura,
descolgar la pieza, colocarla en un
carro y llevarla al sitio destinado
para su secado.

Estas cabinas, disefiadas primordial-
mente para aplicaciones de manera
manual, son ideales para lotes de
piezas que cuentan con tamafos y
geometrias diversas.

Como caracteristica técnica, las aper-
turas (tipo ventana) con las que
cuenta este sistema, estan disefiadas
para que el proceso de pintura lo
realice un operario, sin tener que ac-
ceder a la cabina, y aplique el reves-
timiento a una distancia recomenda-
da de minimo 30 cm de la pieza.

e Cabinas abiertas de linea conti-
nua de paso lateral: permiten una
mayor agilidad en los tiempos de
aplicacién por lo que son emplea-
das por industrias con altas pro-
ducciones, ya sea con un proceso
de pintado manual o automatico.

La recuperacion de pintura es un factor relevante en el
proceso de recubrimiento, puesto que permite minimizar los
costos en cuanto a compra de pintura se refiere.
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El disefio de
las cabinas de
pintura debe
cumplir con

las exigencias
y necesidades
de la industria
que la requiera,
para optimizar
los tiempos de
produccion.

Su disefio hace posible pintar piezas
de tamafos estandar en un sistema
automatico de transporte con un
transportador en la parte superior,
en el que se van desplazando las
piezas colgadas, lo que minimiza
la manipulacién de las piezas y con
ello evita la aparicién de defectos
en las mismas. Este sistema dispone
de un acceso para el operario con el
objetivo de que realice una aplica-
cion uniforme.

Uno de los puntos que debe tener
especial atenciéon en cualquier tipo
de cabina —ademas de la luz fluores-
cente que permita al operario verifi-
car la uniformidad de la aplicacion-,
es el material de las paredes, pues su
composicion influye directamente
en el porcentaje de pintura que se
podra recuperar.

Materiales pensados en la
recuperacion de material

Es importante recordar que la pintu-
ra en polvo aplicada en piezas meta-
licas tiene un principio electrostatico
que las lleva a adherirse al metal de-
bido a que las particulas de polvo se
cargan eléctricamente, mientras que
las piezas a pintar debe tener una
polaridad inversa, para producir un
efecto de atraccion que adhiera el
polvo a la pieza.

De otro lado, y si bien al momento
de realizar la aplicacién aproxima-
damente entre el 60% y 70% de la
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pintura aplicada se fija al sustra-
to -y el restante, por efecto de la
gravedad cae o se deposita en las
paredes de la cabina—, estas deben
poseer un menor grado de magne-
tismo para asegurar un mayor nu-
mero de particulas recuperadas al
final del proceso.

Generalmente, y para cumplir con
el propésito de recuperacién, las
paredes de las cabinas son fabri-
cadas con laminas de cold rolled,
aceros inoxidables o polimeros, los
cuales aseguran menores porcenta-
jes de polvo adherido.

Sin embargo las cabinas con paredes
de acero cold rolled, por ser este un
material muy magnético, tienen un
mayor porcentaje de polvo fijado,
al igual que la lamina cold rolled
pintada, por lo que se recomienda
que las paredes sean fabricadas en
acero inoxidable, preferiblemente
306 menos magnético, para una

Foto: i.ytimg.com
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menor cantidad de particulas de
polvo adheridas.

Como una alternativa de material, ac-
tualmente existen cabinas fabricadas
con un nuevo compuesto patentado
conocido como Apogee, un polimero
con una conductividad que tiende a
cero, y un porcentaje de polvo adhe-
rido que no supera el 3%.

Minimizar la cantidad de polvo
adherido a las paredes de la cabi-
na garantizara, no solo una mayor
cantidad de polvo recuperado, sino
tiempos de limpieza mas cortos, es-
pecialmente al momento de cambiar
de color, con la consiguiente ganan-
cia de tiempo efectivo de aplicacion
en el proceso de produccion.

También es importante anotar que
para tener mayor cantidad de polvo
recuperado, no solo se debe tener
en cuenta el material de las paredes,
es necesario que el piso cuente con
un angulo de inclinacién que posibi-
lite recuperar las particulas de polvo
que, por accién de la gravedad, se
depositan en el.

La inclinacion hard que el polvo se
deposite en un lugar determinado,
y no se disperse por todo el piso, lo
qgue beneficiara el porcentaje de re-
cuperacioén, indice que se refleja en
una menor inversién de dinero por
aplicacion, pues no se comprardn
mayores cantidades de insumo.

Ademas, el disefio de la cabina debe
incluir uno o dos ductos al nivel del
piso por el cual se conecten los siste-
mas externos de recuperacién de pol-
vo que, sumados a la poca adherencia

Las particulas
de pintura se
adhieren a las
paredes de la
cabina, por lo que
estas deben ser
de un material
que no retenga
la pintura para
una mejor
recuperacion de
particulas.
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Los pisos de las cabinas deben
tener una inclinacion que permita
a las particulas depositarse en un
lugar para su facil recuperacion.

de las paredes y a la inclinacién del
suelo de la cabina, permitiran aumen-
tar los porcentajes de recuperado.

Sistemas de recuperacion

Para poder recuperar las particulas
de pintura que no se adhieren al me-
tal —-que se encuentra entre el 30% y
40%- en el proceso de aplicacion se
debe contar con un sistema que per-
mita retener dichas particulas antes
de que se fijen a las paredes de la ca-
bina, o se dispersen en el ambiente.

Por esta razén, es necesario que las
cabinas de pintura incluyan un siste-
ma de recuperacién por ciclén o car-
tucho, que permita salvar la mayor
cantidad de polvo.

¢ Ciclon: El nombre hace referencia a
la corriente de aire que se generan
al interior de su contenedor, la cual
permite separar las particulas del
material recuperado y dirigirlas a
un depésito especifico.

Las particulas mas finas o livianas —
que incluyen impurezas y particulas
de pintura demasiado degradadas y
que no pueden ser re utilizadas— se
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dirigen a un filtro de mangas de tela;
y las mas pesadas llegan a un atomi-
zador o tolva para ser reutilizadas.

Para su funcionamiento, este tipo de
sistema, que puede tener una eficien-
cia de recuperacion del 40 % al 60 %
del 100% del polvo que no se adhie-
re al metal, debe contar con una ca-
bina con orificios de succion al nivel
del piso, por uno o dos lados, que
permitan la instalaciéon de ductos de
succion a través de los cuales el ciclén
aspire las particulas de polvo.

Los ciclones son sistemas construidos
con laminas de acero inoxidable con
un promedio de altura de tres me-
tros y con un éarea aproximada de
dos metros cuadrados para su opera-
cion. Estan dotados de un ventilador
de alta presién y un motor de dos a
cinco caballos de potencia, capaces
de generar mas de 3.600 rpm.

Este tipo de sistema debe cumplir
con una caracteristica: no absorber
tanto aire que quite pintura al mo-
mento de aplicar, ni absorber tan
poco para que permanezca en el
ambiente de la cabina o se adhiera
a ella. Y para que dicho principio se
cumpla, segun la cabina con la que
cuente la empresa, es necesario cal-
cular el area de las aberturas y el
flujo de aire existente en la cabina,
y a partir de dicha medicion, deter-
minar la potencia del motor para
una succién controlada.

En cuanto a la ubicacién del ciclén en
el area de trabajo, y con el fin de no
sufrir pérdida de fuerza en el proceso
de succion, debe ser instalado lo mas
cerca posible a la cabina de pintura;
con ello la empresa evitara un alto
consumo de energia por parte del mo-
tor al momento de generar la succién.

Cartuchos: Es un sistema de moédulos
de recuperacién que incluye cartu-
chos intercambiables y que, a dife-
rencia de los ciclones, ocupan una
mayor area en la cabina para gene-
rar la succion deseada.

Si bien para la instalacién de ciclones
es necesario que la cabina cuente
con ductos en la parte inferior; el
sistema de modulo de cartuchos re-
quiere que sea instalado en una de
las paredes de la cabina, por lo que
esta debe ser retirada en su totali-
dad, o seccionada para generar un
mayor flujo de aire y lograr un co-
rrecto funcionamiento del sistema
de recuperacion.

Para que los filtros cumplan con una
eficiencia estimada de hasta un 99%
de recuperacién, deben estar posi-
cionados lo mas centrados posible
en relacién con las dimensiones de la
cabina, para que ello no incida en el
flujo de aire.

Los cartuchos, fabricados de papel
o tela de poliéster retienen el pol-
vo a medida que atraviesa los filtros

Foto: img.directindustry.es

Los ciclones deben estar lo mas cerca posible de las cabinas
de pintura para que desarrollen un mejor proceso de
recuperacion de material.
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Cada vez que
un proceso
de pintura
requiera el
cambio de
color, si se
utilizan filtros
de cartuchos,
estos deben
cambiarse
para evitar
una mezcla
de colores, en
el material
recuperado

desde el exterior del cartucho hacia el interior, mientras
que el aire sale del sistema con un 99% de pureza.

Dado que el polvo recuperado se acumula al interior
de los filtros, debe ser retirado de forma continua para
controlar la capacidad de succién. Para ello, el sistema
genera un chorro de aire de alta velocidad y alta pre-
sion, durante un periodo promedio de 0,2 segundos, a
intervalos de 30 segundos, con el propésito desprender
las particulas recuperadas y generar una filtracién con-
tinua sin efecto negativo sobre el flujo de aire principal.

Este efecto de liberacion de particulas permite que el
polvo se deposite en el piso del médulo y sea dirigido a
una tamizadora para que, posteriormente, sea llevado a
una tolva para ser aplicado nuevamente.

Si durante el proceso de aplicacién se presenta algun
inconveniente, como una falla en la circulacion de aire o
un taponamiento de los cartuchos, en la parte superior
de los moédulos se encuentran pequefrios filtros que tie-
nen como objetivo contener el polvo y evitar que conta-
mine areas fuera de la cabina.

Una de las particularidades de los sistemas de recupera-
cién por cartuchos es que, al momento de que el ope-
rario cambie de color, cada cartucho debe ser sustituido
—debido a que contienen particulas de pintura un color
que pueden mezclarse con el nuevo- lo que represen-
ta una gran inversién para industrias que requieran de
cambios continuos de colores.

e Mangas y descolmatadores: Sistemas que se encargan
de retener las particulas de impurezas y polvo que no
son reutilizables, y que no deben salir al ambiente por
su alto grado de contaminacién.

Las mangas, que para cada sistema varian de tres a
doce, deben cambiarse o limpiarse con una frecuencia
determinada por el ritmo de trabajo de cada proce-
so, con el propésito de que la eficiencia del sistema
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no se vea afectada por la acumulacion del material
particulado.

Por su parte, los descolmatadores poseen un método
de recoleccion de particulas finas dotado de un motor
que origina un efecto de succiéon y que, por accién
de una electro valvula solenoide, genera un pulso de
aire comprimido para que el polvo recolectado en los
filtros se desprenda y caiga a un recipiente recolector.

Dicho sistema es utilizado con mayor frecuencia que las
mangas, puesto que estas deben ser limpiadas manual-
mente para evitar que el sistema se tape, a diferencia de
los descolmatadores los cuales, gracias al pulso automa-
tico que permite desprender las particulas, no requieren
de un mantenimiento tan constante.

Para medir la eficiencia de los sistemas de recuperacion
de pinturas en polvo es necesario conocer el caudal o
flujo de aire que circula en el sistema. Dicho indicador
es conocido como la unidad de tiempo scfm (Standard
cubic feet per minute), o pies clbicos por minuto. Una
referencia que, ademas, permite determinar el costo de
un sistema de recuperacion. Por ejemplo, un sistema
de recuperacién de cartuchos de 2.000 scfm, esta en el
rango de los US$14.000, mientras que uno de menor
capacidad, 1.000 scfm, puede alcanzar los US$ 9.000.

Por otra parte, un completo sistema que garantice la
correcta aplicacion y recuperaciéon de material, puesto
que el polvo es muy volatil que puede generar chispas
y una consiguiente conflagracién, debe contar con un
sistema contra incendio dotado de sensores general-
mente ubicados en los extremos superior o inferior de
la cabina, (preferiblemente en el superior para que no
los tape la pintura), con la capacidad de verificar, por
medio de rayos ultravioleta o infrarojos, el ambiente al
interior de la cabina y, en caso de aparecer una chispa,
el sistema este en capacidad de cortar el suministro de
energia y de aire a todo el sistema.

Este tipo de periférico es generalmente utilizado en
cabinas cerradas, puesto que el operario tiene menor
margen de maniobra para controlar un problema, a
comparacién del area con el que cuenta una cabina de
abierta o de paso lateral.

De esta manera, al contar con un sistema integrado de
aplicacion de pintura en polvo, las industrias podran de-
sarrollar trabajos de calidad con procesos controlados,
que beneficien a todas las partes involucradas en la gene-
raciéon de piezas revestidas con pintura electrostatica. 3
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» Nuevos desarrollos para la
metalizacion plasma y HVOF

Jose Luis Ordéfiez Jiménez
Periodista

Revestimientos
de alta
calidad para
diversificar el
portafolio de
servicios en

la industria
nacional
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Procedimientos de
metalizacion como el
plasma y el HYOF han
evolucionado en cuanto
a tecnologia y aplicacion
se refiere, con el objetivo
de realizar un proceso
mads rapido, mediante

la aplicaciones de gran
variedad de insumos, que
pueden ser utilizados en
diferentes industrias en
todo el mundo.

El procedimiento de proteccion por metalizacion utili-
zado con el propésito de reparar o mejorar cualidades
fisicas como la resistencia a la friccién, al desgaste, al ca-
lor y a la abrasién, en componentes como herramientas,
motores, turbinas y dispositivos médicos, entre otros,
puede ser aplicado mediante diferentes técnicas como:
combustion o llama; proyeccidén térmica por detonacion;
arco eléctrico; High Velocity Oxy-Fuel (HVOF) 'y plasma.

Si bien el proceso de metalizacién —que permite revestir,
mediante proyeccién (arrojar pequeias particulas fundi-
das, a una superficie) un metal para realzar algunas de
sus propiedades- se realiza en el pais generalmente por
medio de arco eléctrico, o combustion; los procesos como
HVOF y plasma son poco utilizados a nivel nacional debido
a la alta inversiéon econémica que requiere su aplicacion.
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Dichos procesos, que tienen la ven-
taja de permitir la aplicaciéon de casi
cualquier material sobre las piezas
metdlicas que requieran mejoras,
presentan adelantos tecnolégicos en
temas de insumos, cabinas, controles
y, en el caso especifico de plasmas,
pistolas, que agilizan los tiempo del
metalizado, y mejoran las condicio-
nes de su aplicacion.

Por lo que implementar este tipo de
revestimiento permitird que las em-
presas dedicadas a la metalizacién,
desarrollen procesos en periodos
mas cortos y, ademas, ampliar su por-
tafolio de servicios.

Para dicho fin, se hace necesario co-
nocer los elementos requeridos para
su ejecucion y los adelantos técni-
cos en el tema; puntos de referencia
necesarios para que las industrias
nacionales que deseen incluir den-
tro de sus procesos el revestimiento
plasma o HVOF, lo puedan hacer y
desarrollen sistemas de produccién
efectivos a la altura de las industrias
internacionales.

Variedad y calidad de insumos

Los polvos de diversas aleaciones, son
pieza importante en el desarrollo de
este tipo de revestimiento debido
a que se depositan sobre la pieza a
revestir con el objetivo de restaurar
superficies desgastadas; proporcionar
resistencia a la abrasién, al desgaste y
a la oxidacién; y generar resistencia a
los ataques quimicos, a los impactos y
a la corrosion en ambientes alcalinos
y salinos.

Por ello, durante décadas se han
venido estudiando cada una de las
caracteristicas fisicas y quimicas de
los materiales a recubrir, lo que ha
permitido trabajar con gran variedad
de insumos entre los que se encuen-
tran carburos; polimeros; circonio;
oxidos de aluminio; 6xidos de cromo
y o6xidos de titanio.

El avance en el tema de la produccién
de dichos insumos, es que se actual-
mente se obtienen porosidades con-
troladas a menos del 0.25 por ciento,
en espesores de 0,075 mm (0,003 pul-
gadas) hasta 5 mm (0,2 pulgadas).
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Son muy pocas las empresas que ofrecen este servicio, por lo que
aquellas empresas que lo solicitan, en ocasiones deben acudir a
industrias fuera del pais, con la inversion econémica que esto requiere.

Uno de los parametros que se ha
mejorado en el tema de los insumos,
son los niveles de dureza RC (resist-
encia de un material a ser penetra-
do) para adaptarlos a los diferentes
requisitos de resistencia al desgaste
en cada material a trabajar, y que
estan en los rangos de 18 RC hasta
los 65 RC. En cuanto al grado de
fuerza con la que se adhiere al ma-
terial base, este oscila entre 2.500 psi
(libra-fuerza por pulgada cuadrada),
para algunas aleaciones blandas
como el cobre, a mas de 12.000 psi
para materiales de carburo.

Ademas, los nuevos desarrollos han
tenido en cuenta la composicién de
cada insumo para determinar el re-
sultado de su aplicacién. Por ejemplo:

e Cobalto (Co), provee de protec-
cién contra la corrosiéon y resisten-
cia al calor.

e Niquel (Ni) material auto adheren-
te, genera proteccién contra la co-
rrosiéon y ductilidad.

e Cromo (Cr)y 6xido de cromo, quimi-
camente inerte, permite proteccién
contra la corrosién (capa de 6xido).

e Aluminio (Al) y 6xido de aluminio,
con propiedades dieléctricas y de
aislamiento térmico; generan pro-
teccion contra la corrosién (capa
de 6xido)

e Elementos como el Itrio (Y) se fijan
en la superficie y forma una capa
de 6xido que protege el sustrato
contra la oxidacion.

En el mercado existen catdlogos
con mas de cuatrocientos insumos
diferentes para las técnicas de me-
talizacion por proyeccion. Ademas,
cuentan con un control estricto de
su composicidon quimica, en cuanto
a granulometria se refiere, lo que
permite ofrecer las mejores capas de
metalizado con alta eficiencia de de-
posito, (Véase cuadro Morfologia de
las particulas).

En paises como Canada se produ-
cen polvos XHD (xuper high deposi-
tion) de metal de alta calidad, que
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Morfologia de las particulas

Aglomerado
y sintetizado

Aglomeradoy

Aglomerado esferoidizado

Aglomerado,
sinterizado y
densificado

Sinterizado y
triturado

Fusionado y
triturado

El control de cada una de las caracteristicas quimicas de los diferentes
tipos de materiales, permite tener diversas morfologias que pueden ser

utilizadas en la aplicacion requerida.

proporcionar mayores beneficios de
costos y ciclos de vida de los compo-
nentes. Estos polvos los componen
particulas perfectamente esféricas
que se traducen en alta densidad
en los depositos haciéndolos libres
de porosidad. Los polvos incluyen
aleaciones auto-fundente de niquel,
cobalto y cobre, asi como metales y
aleaciones que requieren de entrada
minima de calor para lograr altas
tasas de deposicion con la reduccién
del consumo de energia.

Un proceso eficaz,

pero ruidoso

Los procesos de metalizacion plasma
y HVOF son los mas contaminantes
de su género en cuanto a gener-
acion de gases y ruido se refiere,
por esta razoén, se deben desarrollar
estas aplicaciones en ambientes con-
trolados para que, tanto el resultado
del revestimiento, como el operario,
no se vean afectados.

En el caso de HVOF, las altas veloci-
dades de proyecciéon de los insumos
sobre las piezas hace que el sonido
generado supere los 140 decibeles,
para plasma, pueden alcanzar los
120 decibeles, un nivel similar a los
generados por las turbinas de un
avion. Ademas, el ruido del proceso
puede contaminar auditivamente el
ambiente de otras areas de produc-
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cion dentro de una planta, lo que
genera dificultades en la salud de
los operarios.

Por ello, los desarrollos han llevado a
la creacién de cabinas de aislamien-
to acustico que permiten controlar
los niveles de ruido en el lugar de
trabajo. Las cabinas son fabricadas
con placas de metal en dimensiones
que define cada compaiia que la
requiera, pero con un elemento en
comun, un cierre hermético que im-
pide la propagacion del sonido.

Por ejemplo, resalta el ingeniero
Carlos Andrés Zufiga, director nacio-
nal de la linea Oerlikon Metco, una

cabina acustica de 12 pies X 12 pies x
10 pies altura, con un consto prome-
dio de US$ 27.000, puede incluir:

e Una puerta de hoja doble.
e Ventana de una vista.

e Silenciador de entrada de aire de
10.000 CFM.

® Ocho luces herméticas al polvo.
e Soporte del techo

Pero si bien controlar el ruido es vital,
la generacién de gases también debe
ser vigilada puesto que puede conta-
minarse de otros gases o impurezas
existentes en la planta, que haran
disminuir la calidad de la aplicacién.
O por el contrario, los gases genera-
dos por el proceso de metalizacién,
lleguen a contaminar otros procesos.

En este sentido, las cabinas se confi-
guran de tal manera que cuenten con
filtros de extraccién de gases, que re-
tiran una cantidad determinada de
gases por hora, proporcional a los
gases que se ingresan en el proceso.
(Véase cuadro, Sistema de filtrado).

Para que una cabina tenga la efi-
ciencia esperada, esta debe utilizarse
Unicamente para realizar procesos de
metalizacién y, ademas, debe ser con-
figurada para cada proceso (llamas,
HVOF, proyeccién térmica por deto-
nacion, arco eléctrico, plasma), puesto
que no todos tienen los mismos para-
metros de generacién de gases.

Las aleaciones XHD estan disponibles con o sin adiciones de carburos
de tungsteno: estos carburos existen en cuatro formas (fundidos y
triturados, esféricos, macro cristalinos y aglomerados o sinterizados).
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Industrias como la del petrdleo, gas, mineria,
agricultura, marina, acero y cemento son las que
mas solicitan esta tecnologia.

Si bien la correcta configuracion de una cabina con un
efectivo sistema de filtracion de aire permite proteger
al personal y garantizar la efectividad del proceso, en
el pais no son utilizadas de manera frecuente, tal como lo
aclara el ingeniero Zuhiga, “las empresas en Colombia de-
berian invertir en este tipo de cabinas, parar genera pro-
cesos con una mayor calidad. Pero no se realiza con fre-
cuencia puesto que la inversién puede alcanzar los $300
millones”.

Por otra parte “en Estados Unidos cuando se realiza un
recubrimiento con plasma para una prétesis de cadera,
si esta llega a tener algun tipo de 6xido o porosidad con-
taminante, que genere molestias en el paciente que re-
cibe la proétesis, eso pueden llevar a demandas, de alli la
necesidad de usar cabinas que garanticen la calidad del
proceso”, resalta Zuniga.

Sistema de filtrado

1. Recolector de polvos.

2. Regulador de temperatura (Enfriador).

3. Intercambiador de calor

. 4. Fuente de alimentacion de energia

Fuente: Cortesia Oerlikon Metco
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El uso de cabinas permite garantizar que la pieza re-
vestida no cuente con elementos contaminantes aje-
nos al revestimiento, y cumpla con los pardmetros de
calidad que exige el mercado.

Control de variables

Las industrias que implementen alguno de estos dos pro-
cesos de metalizacion, deben pensar en el control de las
variables de de los insumos utilizados en la aplicacion.

Cada uno de los insumos utilizados en metalizacién cuen-
ta con una ficha técnica en la que se especifica cual es el
tipo de gas a utilizar, el flujo necesario para cada revesti-
miento y su temperatura. Por esta razén, uno de los ma-
yores desarrollos con los que cuenta estos procedimientos
es la consola de regulacion de parametros.

Dado que para cada tipo de metalizado, diferentes para-
metros deben ser regulados con precision, los operarios
deben realizar este procedimiento de manera manual,
lo que genera tiempo muertos al momento de hacer la
calibraciéon de cada parametro. Y precisamente este es el
punto de ventaja con el que cuenta las consolas, minimi-
zar los tiempos muertos.

Gracias a que la consola cuenta con una memoria interna
que permite guardar los perfiles de diferentes procesos,
los parametros pueden ser controlados y estandariza-
dos, para que el operario agilice el inicio de una aplica-
ciéon especifica, y no deba configurar cada parametro del
sistema cada vez que realice un proceso de metalizado.

Otras de las caracteristicas que presentan las consolas se
encuentran:

e Control Loégico Programable (PLC) con sistema de medi-
cién de gas.

e Sistema de alarma con cierre automatico para un funciona-
miento seguro.

e Interfaces para control de pistolas, sistema de escape y
accesorios.

e Panel diagnéstico con pantalla.

Con la incorporacién de dicho sistema en los proceso de
metalizacién, las aplicaciones se adelantan de manera
mas rapida y precisa, lo que permite incrementar el nu-
mero de piezas a trabajar, con el consiguiente aumento
de trabajos que puede generar una industria que incluya
el plasma y HVOF dentro de su portafolio de servicios.

Nuevos sistemas de pistolas
para proceso plasma

Generar el estado plasma en el proceso de metalizacién,
(el cuarto estado de la materia producido naturalmen-
te por el sol, las estrellas y los reldmpagos), requiere de
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Consola de regulacion de parametros

Vista frontal

Vista interna

-~

1. Gabinete Controlador
2. Panel de operacion

3. Interruptor de alimentacion principal

4. Sistema electronico interno

(Thoe 5. Ruedas bloqueables

a,* ;,f

6. Controlador de flujo de masa digital para proceso de
gases

!

7. Sensor de hidrégeno (en unidades equipadas con
hidrégeno)

= 8.Medios de conexion parapistola (gases de plasmay aire)

9. Entradas de los medios elementos del procesos (gases
de plasmay aire)

Las aleaciones XHD estan disponibles con o sin adiciones de carburos de tungsteno: estos carburos existen
en cuatro formas (fundidos y triturados, esféricos, macro cristalinos y aglomerados o sinterizados).

temperaturas extremadamente altas, con el propdsito
de fundir o vaporizar diferentes insumos sobre las piezas
que lo demanden.

Para ello, el proceso requiere de energia térmica de un
gas, generalmente argén o nitrégeno, potenciados por
la adicion de hidrogeno o helio como gas secundario; al
exponer dichos gases a una alta energia se logra la sepa-
racion de sus moléculas e ionizacién de sus atomos, por
la pérdida de electrones.

Este proceso permite liberar la energia suficiente como
para obtener temperaturas que superan los quince mil
grados centigrados, y poder fundir los insumos y acele-
rarlos a velocidades de hasta cuatro veces la velocidad
del sonido (Mach4), a través de una boquilla y proyectar-
los para realizar el recubrimiento deseado.

Si bien el proceso plasma se basa en la capacidad para
desarrollar la energia suficiente para fundir el material de
revestimiento, uno de los elementos clave en este proceso
es la pistola, un dispositivo que permite la generacion de
suficiente calor para llevar los insumos a un estado plas-
ma y proyectarlo al material base.

Debido a su alto nivel de exigencia, este dispositivo ha
tenido una serie de adelantos, como los sistemas simplex
y triplex, que permiten desarrollar procesos mas rapidos
y de calidad.

e Simplex: Cuenta con una cdmara compuesta por anillos
de cobre que aumentan la eficiencia del arco y resiste
mejor las altas temperaturas y permite concentrar el
chorro del gas de manera mas eficiente para generar la
temperatura adecuada.
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Dentro de las caracteristicas que presenta esta pistola, es
su capacidad de potencia la cual alcanza los 55 kW, para
pulverizar hasta 100g/min unas 13,25 libras por hora,
con velocidades de particulas de hasta 380m/s, lo que
permite largos periodos de aplicacién de material.

Triplex: Una herramienta de triple electrodo que genera
longitudes de arco fijos, con un comportamiento estable
independiente del tipo de gas utilizado.

Este sistema genera estabilidad en el proceso con una
alta eficiencia de depésito, tanto del material, como de
las tasas de pulverizacion de los insumos.

Industrias que utilizan metalizacion por plasma

Aeroespacial = Turbina de gas y componentes de fuselaje

Automotriz Motores y moldes de revestimientos

Maquinari Componentes de turbinas de gas, turbinas
aquinaria

hidroeléctricas y calderas

Petroquimica = Bombas de succion, valvulas y tanques

Electronica Aislamiento de microprocesadores

Maritima Revestimientos hélices y ejes

Medicina Revestimiento de implantes

Otras Revestimiento de sartenes, planchas y boligrafos
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Pistola
con
sistema
triplex

Los nuevos desarrollos de pistolas permiten un
mejor manejo de insumos y generacion de calor.

Ademas, el proceso puede realizarse por largos periodos
de tiempo sin necesidad de cambiar los componentes
internos de la pistola, la cual tiene una generacién de
potencia de 90 kW.

La pistola permite mantener la calidad del recubrimien-
to de forma constante durante cientos de horas sin nece-
sidad de ajustar los pardmetros, con una tasa de rociado
de hasta 200g/min (26,5 libras por hora), para proyectar
entre diez a veinte por ciento mas material, en compa-
racion a los realizados con una pistolas de pulverizacion
de plasma tradicional, con velocidades de particulas de
hasta 760 m/seg.

Los desarrollos presentados por los nuevos tipos de pis-
tolas permiten la aplicaciéon de insumos con altos niveles
de calidad, con una minimizacién en los tiempos muer-
tos, que se generan al realizar el cambio o reabasteci-
mientos de insumos, lo que se traduce en factores eco-
némicos que permiten un rapido retorno de la inversion.

Contar con los componentes necesarios para desarrolla
un proceso de metalizacién efectivo, permitird cumplir no
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solo con los requerimientos de calidad y seguridad que exi-
ge el mercado actual, sino con el control de la calidad del
aire, el ruido, y la seguridad tanto del operador como de la
planta de produccion, lo que permitira proyectar al sector
hacia mercados internacionales de alta competitividad.

Con dichos datos en mente, una de las empresas colom-
bianas que aposté por la implementacién de la tecno-
logia de metalizacién por plasma, es la EPM (Empresas
Publicas de Medellin), la cual utiliza este proceso en la
ciudad de Medellin, mediante el uso de tecnologia de
punta, y que espera prestar dicho servicio tanto para sus
propios requerimientos, como a nivel nacional.

Cortesia: i-ytimg-com

La adopcién de la metalizacién por plasma y HVOF por
parte de diferentes industrias permitird que el pais se
perfile como proveedora de este sistema en un conti-
nente que tiene a Brasil y Chile como principales pro-
veedores de dicho procedimiento, en un mercado que
carece del servicio y que cuenta con una gran demanda, lo
que hace pensar que puede generar grandes proyectos en
esta materia. 3

Cita

1) Para conocer mas sobre los procesos de metalizacion, combustion o
llama, HVOF, proyeccion térmica por detonacion y arco eléctrico, puede
consultar el articulo Thermal Spray: Proteccion de alto impacto. Revista
Metal Actual N° 8, mayo - julio de 2008.

Fuente

¢ Ingeniero Carlos Andrés Zuiiga, Director Nacional Linea Oerlikon
Metco. carloszuniga@soldadurasindustriales.com

¢ Alejandra Echeverry, Sager. alejandra.echeverry@sager.com.co

¢ www.oerlikon.com - www.tstcoatings.com/thermal_spray_processes.html
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> EcoBlastinig,
alternativa ecologica para
la preparaciéon de superficies

97% menos
contaminacién
que en
SandBlasting.
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Camilo Marin Villar
Editor

Las microesferas de granate
utilizadas en el sistema se
mezclan con agua en una
suspension y se proyecta
sobre el componente. El
agua amortigua y lubrica
las particulas en el impacto
permitiendo acabados muy
finos que se consiguen sin
danar el componente.

Desde que en 1950 el Reino Unido adoptara la prohibi-
cién del SandBlasting con silice, se habla del fin de este
método para limpiar y preparar superficies. De hecho,
en los Ultimos sesenta afios dicha tendencia se ha multi-
plicado y hoy la gran mayoria de las naciones desarrolla-
das tienen normas claras en este sentido, entre ellas los
Estados Unidos, China, Japén y los paises europeos, en
los que, tajantemente, esta prohibido el arenado abrasi-
Vo seco que contengan mas del 0,1% de silice libre.

La industria se ha dado cuenta de que la exposicién al
polvo respirable, durante actividades como la proyec-
cion de arena silica, el cuarzo o similares, puede causar
un tipo de cancer al pulmén muy grave o incluso fatal,
por el endurecimiento de los pulmones, llamada silicosis.

WWW.METALACTUAL.COM
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En muchos casos no es suficiente la
utilizacién de cascos y capas protec-
toras, con filtrado para la respira-
cion del operario, ya que las parti-
culas de polvo de silice, no mayores
a dos micras (uy), permanecen im-
perceptibles en el aire después de
varias horas de terminar el proceso.
Con lo que si, por cualquier razén,
el trabajador se quita el casco va a
inhalar una dosis extrema de polvo.
Sin contar con el riesgo que corren
las personas que se encuentren cer-
ca del area de trabajo.

A raiz de ello, el desarrollo de las
nuevas tecnologias y métodos para
la preparacién de superficies no
se ha hecho esperar. Actualmente,
existen diferentes alternativas al
arenado en seco, que no sélo son
amigables con el medioambiente y
reducen al minimo los riesgos para
los operarios, sino que ademas ofre-
cen ventajas significativas para los
empresarios, como el ahorro de gas-
tos en consumibles, infraestructura 'y

Foros: www.grupoespiral.net/

equipos de seguridad industrial, en-
tre otros beneficios.

Uno de estos revolucionarios pro-
cesos es el sistema de limpieza de
superficies por chorro hiumedo, Eco-
Blasting, un nuevo método ecoldgi-
co que supera las tasas de remocién
del arenado convencional al combi-
nar un chorro de agua con abrasivo,
y que reporta un consumo de insu-
mos mucho menor que el SandBlas-
ting, con la capacidad de eliminar
hasta el 97% de las particulas sus-
pendidas en el aire.

El EcoBlasting favorece la reduccion
de tiempos y costos, ademas mejora
la productividad de las actividades
de preparacion de superficie y el
posterior pintado de la misma.

Al respecto, Guillermo Martinez
Luna, Lider de Equipos Especiales, de
la compaiia Neumatica del Caribe
y experto en el tema, aseguré que

Ademas del ahorro en consumibles, la gran ventaja del EcoBlasting es su
minimo impacto medioambiental y para la salud de los operarios.
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este proceso se puede emplear para
preparar, limpiar o acondicionar una
gran variedad de sustratos, entre
otros los hierros, aceros, metales no
ferrosos, las aleaciones, los plasticos,
la madera, el concreto y vidrio. Tam-
bién se pueden renovar estructuras
envejecidas como monumentos y es-
culturas de patrimonio cultural.

Sobresalen las aplicaciones indus-
triales, tales como la limpieza de
superficies o estructuras, la elimi-
nacién de recubrimientos de alto
rendimiento, la preparacién de sus-
tratos, para aplicar pinturas indus-
triales y también remover el 6xido
de la corrosion de tuberias, valvulas
y maquinaria mecanica.

Se usa en la metalmecdanica, para
el mantenimiento correctivo de
los equipos y los componentes, en
el sector automotor, las industrias
petroleras, gasifera, aeronautica y
astillera (naval), especificamente,
para erradicar el moho, los hongos
y el crecimiento de bacterias mari-
nas en los cascos de las naves y en
la infraestructura de los puertos,
puentes y muelles.

Asi mismo, es una herramienta efi-
caz para retirar la escoria de las sol-
daduras expuestas y posteriormente
repararlas, revitalizar los “hilos” de
pernos, sin dafarlos cdmo lo hace
el SandBlasting; ademas de ser ideal
para adecuar superficies antes de ser
pintadas o selladas con anticorrosivos,
pues crea perfil de anclaje en las pie-
zas tratadas, con el fin de mejorar la
adherencia de las capas protectoras.
También sirve para eliminar marcas
viales, retirar grafitis y manchas en
paredes de cemento y mamposteria.

Cinco ventajas que hacen
la diferencia

Segun Martinez Luna, para poder
evaluar las caracteristicas del Eco-
Blasting es necesario hablar de las
marcadas diferencias que tiene este
proceso con los métodos de arena-
do en seco convencionales. A conti-
nuacién se enuncian algunas de las
mas importantes:
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1.

Este sistema cumple con la normatividad
estandar NACE n° 1 y SSPC — SP5.

Es una mezcla de agua y abrasivo: vale la pena aclarar
que, aunque el término EcoBlasting sugiere el uso de va-
por, esta tecnologia utiliza una mezcla de agua y abra-
sivo, la cual es acelerada con aire comprimido para ser
expulsada a través de una boquilla calibrada, con el pro-
posito de lograr una limpieza eficaz de las superficie en
diferentes sustratos.

El agua, en forma de una fina capa de niebla, encapsula,
amortigua y lubrica las microparticulas en el impacto,
permitiendo acabados éptimos que se consiguen sin da-
Aar los componentes de la maquinay sin contaminacion.

Este método tiene cierta similitud al chorro abrasivo con
agua, también llamado WetBlasting, que también fun-
ciona con un chorro hiumedo de hecho puede definirse
como una variante mejorada de éste, con la novedad
que el impulso de la mezcla agua/abrasivo se realiza con
una corriente de agua presurizada con una bomba espe-
cialmente disefiada para este propédsito que convierte el
chorro en una niebla que se asemeja al vapor. En suma,
este método combina la fuerza y la eficiencia del abra-
sivo junto con las bondades del agua proyectada a altas
velocidades, para la preparacion de superficies.

Entre otras, el componente liquido amortigua el im-
pacto del abrasivo sobre la superficie a preparar, lo que
evita posibles deformaciones, decoloracién, picaduras
o abolladuras en los sustratos metalicos mas blandos,
como el aluminio, el cobre, el estafio y el zinc.

Eliminacion de los riesgos y la contaminacion: en proce-
sos de SandBlasting la generacién de polvo es bastante
grande debido a que el impacto de la arena con la super-
ficie hace que esta se pulverice y genere altas y grandes
nubes de polvo. Una particula de cuarzo cristalino (de dos
micras) desciende a una velocidad de tan so6lo 1 metro
por 24 horas, sin viento; en consecuencia, esas particulas
invisibles permanecen en el aire durante mucho tiempo,
incluso hasta mucho después de terminar proceso.

Los riesgos para las personas o los trabajadores que
se encuentren en las proximidades del area de trabajo
son, si no iguales, mas serios, pues el viento dispersa las
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nubes de polvo y esas personas no disponen de ningun
tipo de proteccion.

En procesos de granallado con otro tipo de abrasivos mi-
nerales especializados como el Black Beauty, el Garnet
o la escoria de cobre (que contienen menos de 0,1% de
silice libre y son admitidos alrededor del mundo) la ge-
neracion de polvo se disminuye significativamente y la
emision de silica se reduce a un nivel que deja de ser una
amenaza para el ser humano y para el medioambiente,
pero aun asi es el reto diario con el que los operarios
deben trabajar es alto, ya que el ambiente sigue conta-
minado y no apto para jornadas laborales largas, debido
a los elementos de proteccién personal (PPE) que deben
utilizar todo el tiempo.

Mientras tanto, en el proceso con la tecnologia EcoBlas-
ting las nubes de polvo se eliminan por completo y de-
jan definitivamente de ser un problema para los opera-
rios y para el medioambiente.

Finalmente, hay que decir que este sistema, a diferen-
cia del arenado seco, puede emplearse en ambientes
explosivos determinados, en sectores en los que exista
este tipo de riesgo como el de los hidrocarburos y el gas
(areas clasificadas).

Sin afectacion de los equipos y sus componentes: ya que
los métodos en seco utilizan granalla, granate, arena o
soda, todas estas altamente abrasivas, sin ningin me-
dio que contenga su fuerza o refrigere su temperatura,
con el paso de los dias y a medida que se trabaja, dichas
particulas terminan por dafar las partes internas de la
maquina, asi como el interior de las mangueras y la bo-
quilla. De hecho, es frecuente que los talleres, que utili-
zan equipos de arenado en seco, tengan un contenedor
repleto con boquillas inservibles, puesto que el arenado
convencional genera elevados niveles de energia térmi-
ca por la fricciéon del abrasivo al ser empujado por el aire
a través de la manguera y al chocar contra la punta de
la boquilla.

Gracias a un
novedoso sistema
que controla

los ciclos por
minuto se logra
la dosificacion
precisa del
abrasivo.
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El EcoBlasting utiliza abrasivos con una densidad mayor a
la del agua, para que las particulas no floten y siempre per-
manezcan rodeadas por el agua, con lo cual la manguera
esta constantemente lubricada por dentro y no se genere
elevaciéon de la temperatura. En otras palabras, en vez de
generar energia térmica este método produce una alta do-
sis de energia cinética, lo que eleva la fuerza y produce un
golpe violento para optimizar el proceso.

En este caso, la bomba concentran la fuerza de proyec-
cion y el agua amortigua el impacto, captura todo el
abrasivo, evita que no se disperse en el aire y permite
que, posteriormente, el abrasivo que cae al piso sea re-
colectado y reutilizado.

. Ahorro sustancial en costos de consumibles, manteni-

miento e infraestructura: ademas de ser un proceso ami-
gable con el medioambiente y con la salud de los opera-
rios, es importante destacar el excelente rendimiento y
los ahorros que entrega esta tecnologia para las finan-
zas de la empresa a mediano y largo plazo.

Si bien es cierto, al comparar su costo con respecto al
del arenado en seco, la inversion inicial del EcoBlasting
supera en casi diez veces la del método tradicional, el
rendimiento de los equipos y el consumo de los insumos
es tan eficiente que finalmente el retorno de la inver-
sion garantiza las utilidades de este proceso.
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Los fabricantes recomiendan incluir en la mezcla de agua/
abrasivo un producto inhibidor de la corrosion, lo que le
da al usuario un lapso de entre 48 y 72 horas para aplicar
el recubrimiento o acabado final.

Por ejemplo, un equipo de chorro himedo con una bo-
quilla numero ocho consume, aproximadamente, 150
libras de abrasivo por hora, mientras que la arenadora
de SandBlasting demanda un poco mas de 2000 libras de
abrasivo en igual lapso de tiempo.

La alta calidad de lavade distingue a todas las
lavadoras de piezas SME-Teknox disenadas para
resolver todos sus problemas de lavado industrial

www.intermach.com.co
Telefax: 57-1-2372840, Celular: 3134215645
Cra. 30Bis # 5B-40 Bogota, Colombia
info@intermach.com.co

Foro: www.graco.com
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Otra ventaja de la presurizacion en forma de niebla es
que consume menos de la mitad de liquido que los equi-
pos convencionales de agua, ya que no necesita de altas
presiones para lograr la limpieza correcta de la superfi-
cie. Es asi como el WeltBlasting exige cuatro galones de
agua por minuto, mientras que el EcoBlasting requiere
tan solo % galén de agua por minuto.

Ademas, permite un mejor control de los parametros del
proceso, lo cual mejora el rendimiento en materia de
consumibles. A diferencia de los procesos de WetBlas-
ting UHP (Ultra Alta Presién), que hacen que el agua
y el abrasivo se empantanen, el EcoBlasting prepara la
superficie sin causar encharcamientos en la zona de tra-
bajo, ni desperdicios de abrasivo.

También hay que considerar el ahorro efectivo que se lo-
gra al prescindir de instalaciones especiales, infraestructu-
ra, equipos de seguridad y mantenimientos de la maquina,
y los costos de mantenimiento de las mismas instalaciones
que a menudo no se consideran dentro de la ecuacion.

Ya que la preparacién de superficies por chorro himedo
no genera nube de polvo, tampoco exige que se aisle
el drea del proceso con estructuras tipo cabinas de ex-
traccion para contener la contaminacion, el trabajo se
puede realizar en ambientes abiertos sin ningun proble-
ma. Ademas, el operario no requiere de los implemen-
tos propios del granallado (caretas, guantes, pechera,
ropa industrial, comunicadores inalambricos, etc), sim-
plemente con el overol regular, las gafas y los guantes
se puede proteger.

Esta tecnologia trabaja con presiones menores, entre 30
y 130 psi, lo que permite, por ejemplo, retirar la pintu-
ra de una lata de gaseosa sin el uso de guantes. Por su
parte el WetBlasting implica una bomba cuya relacion,
por lo general, es de 10:1, con lo cual un comprensor
que trabaje a 100 psi elevara la presion del fluido a 1000
psi, con un gasto de cuatro galones de agua por minuto.

5. Versatilidad: Ademas del arenado para la preparacién
de superficies esta tecnologia puede usarse sin abrasivo,
bien sea s6lo con agua para realizar un lavado previo,
o solo aire para secar los sustratos, al final del proceso.
Igualmente, en aplicaciones metalmecanicas, los fabri-
cantes recomiendan incluir en la mezcla de agua/abra-
sivo un producto inhibidor de la corrosién, lo que le da
al usuario un lapso de entre 48 y 72 horas para aplicar
el recubrimiento o acabado final, y asi programar con
tiempo suficiente la agenda. Lo que no ocurre con el
arenado en seco, en el que es obligatorio arenar y cubrir
la superficie inmediatamente con anticorrosivo.

Al quitar la corrosién, este sistema deja la integridad del
metal, con un perfil de rugosidad superficial, de entre
2.0 y 4.0 mills, en una consistencia 2,7 a 3 mills. Ideal
para aplicar una pintura epoxica.

Cabe anotar que tener en cuenta que estos resultados
son consecuencia directa de tres factores: el tipo o ta-
mano de abrasivo (30, 60, 80, 100 mesh, etc), la presion
de trabajo (de 30 a 130 PSI en este caso) y el angulo de
trabajo (con que el chorro pega en la superficie que va
desde 30° a 65° recomendado).
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Los equipos

Segun explica el ingeniero Javier Gonzdlez, especialista
para Sur América y América Central de Graco, multina-
cional fabricante de tecnologia EcoBlasting, basicamente
“estos equipos trabajan como arenadoras, pero consumen
una fraccién en insumos, lo cual genera grandes ahorros.
Simplemente, hay que elegir el equipo de acuerdo al ren-
dimiento o autonomia que se necesita, y al tipo de opera-
ciones que desee realizar (en terreno o en planta, trabajos
grandes o pequefos)”.

Las tolvas mas pequeiias, de baja produccion, tienen una
capacidad tolvas de 250 libras y un tanque de agua de 38
litros, montadas sobre un bastidor de acero galvanizado de
alta resistencia y emplean un compresor de aire de entre
165-375 cfm. Usan boquillas con didametros de 7/16" y cuen-
tan con una manguera de chorro de 15 metros de largo.

También hay equipos de media y alta produccién construi-
dos con marcos de acero inoxidable y galvanizado, de ser-
vicio pesado para resistir condiciones dificiles, montadas so-
bre un trailer o remolque con el fin de facilitar su traslado
al lugar de la operacion.

Los equipos medianos tienen una capacidad de 500 libras
en el contenedor y 125 galones para agua, que funcionan
con un compresor de entre 185y 375 cfm. El equipo mas ro-
busto cuenta con una capacidad de 600 libras de abrasivo,
con un contenedor de 125 galones, para emplearse junto a
un compresor minimo de 375 a 600 pies cubicos.

“Particularmente, la tecnologia de Graco, cuenta con un
dispositivo electrénico opcional para controlar los ciclos de
la bomba, con el objetivo que el usuario regule con exac-
titud el consumo de abrasivo y agua, y asi saque el mejor
provecho del equipo”, agregé el ingeniero Gonzalez. E

Equipo EcoBlasting con capacidad de 400 libras montado
sobre un carro remolque para su facil desplazamiento.

Fuentes

¢ Guillermo Martinez Luna. Lider de Equipos Especiales. Neumatica del
Caribe. S.A. guillermo.martinez@neucaribe.com

¢ Javier Gonzalez T. Business Development Specialist. High Performance
Coatings. Graco. jgonzalez@graco.com
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Eficiencia y
economia:
los beneficios
del cambio.
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Torneado en duro,

una alternativa del rectificado

*Mavuricio Quintero. Asesor Industrial - Herratec
*Julian Escobar. Gerente Técnico - Herratec

La industria cada vez

es mds competitiva,

por tal razén necesita
incrementar su
eficiencia, productividad
y bajar costos de
produccion sin afectar la
calidad de sus productos,
aqui es donde entra

el torneado de aceros
duros, pues hasta hace
algunos afos solo era
posible dar tolerancias
dimensionales con el
rectificado.

Cada dia los profesionales del arranque de viruta se enfrentan
a desafios mas exigentes, todos ellos jalonados por la fuerza
desbordante de un mercado que demanda piezas complejas
y de alta calidad, fabricadas en serie y en tiempo récord, con
procesos sofisticados y nuevos materiales.

En lo que se refiere al mecanizado de materiales dificiles, con
mas frecuencia las empresas deben sortear con éxito el corte de
metales y aleaciones con propiedades y caracteristicas especia-
les. Este es el caso de los aceros endurecidos que presentan alta
resistencia mecanica y, a su vez, elevados niveles de tenacidad
y de resistencia al desgaste, lo cual hace que el maquinado de
estos sea complejo y costoso, siendo el proceso tradicional de
fabricacién el rectificado y, en menor medida, la electroerosion.

No obstante, tanto el rectificado como la electroerosién son
exigentes y representan trabajos adicionales, los industriales
deben buscar alternativas que ofrezcan una mayor eficiencia
y menores costos de produccién, sin sacrificar las tolerancias
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dimensionales o el acabado de la
pieza, lo que al final, es clave para
generar valor y ser competitivos en
el negocio metalmecanico.

Este es el caso del torneado en duro,
un proceso que se presenta como
una excelente opcién para mecani-
zar materiales dificiles, sin cambiar
los montajes y conseguir los acaba-
dos requeridos.

Gracias a las modernas herramientas
de corte de alta resistencia mecani-
ca, y alosinnovadores desarrollos en
recubrimientos capaces de soportar
altas temperaturas de corte, como
el diamante policristalino (PCD) y el
nitruro de boro cubico (CBN), el tor-
neado en duro proporciona la rapi-
dez y la flexibilidad necesarias para
obtener resultados 6ptimos.

El siguiente articulo trata, precisa-
mente, sobre la aplicacién del tor-
neado en duro como una alternativa
a los métodos utilizados actualmen-
te para mecanizar piezas con mate-
riales de dificil manejo.

Foro: www.hardturning.com

Sobre los aceros duros

Para comenzar, conviene analizar
el tipo de materiales a los cuales se
debe enfrentar el torneado en duro.
En general son aceros al carbono,
con diferentes aleaciones, aceros
tipo herramienta y endurecidos con
tratamiento térmico; materiales que
después del tratamiento mejoran sus
caracteristicas mecanicas y alcanzan
durezas sobresalientes, superiores
a 45 Rc (por lo general en la gama
comprendida entre 55 y 68 Rc). Son
aceros cada vez mas utilizados en la
industria a nivel mundial, y Colombia
no es ajena a este fenémeno; actual-
mente en el pais se usan para fabricar
repuestos para maquinaria, partes
para moldes, troqueles y autopartes,
entre muchas otras aplicaciones.

Ventajas y limitantes

Es cierto que, con las operaciones de
rectificado se logran tolerancias di-
mensionales y acabados superficiales

El acero duro una vez templado presenta un 90% de martensita.
Su resistencia por traccion esta en 70Kg/mm? y su alargamiento
de un 15%. Su dureza estd entre 55 y 68 Rc. Se emplea en

la fabricacion de herramientas, utillaje, y componentes para
maquinaria.

WWW.METALACTUAL.COM

sobresalientes y en algunos casos
siempre sera mejor rectificar, espe-
cialmente, cuando los requerimien-
tos de la pieza asi lo exigen. Sin
embargo, si se puede sustituir este
proceso por el torneado conviene
hacerlo, ya que muchas veces sera
mas economico y eficiente. Incluso,
en multiples casos, el torneado en
duro también puede alcanzar ter-
minados superficiales cercanos a los
del rectificado.

Quizas una de las principales venta-
jas del torneado es que la herramien-
ta (inserto) ataca un punto preciso y
Unico de la pieza, mientras tanto las
piedras del rectificado se posicionan
sobre areas amplias y multipunto. El
método de punto Unico de contac-
to que ofrece el torneado hace que,
por ejemplo, una operacién de con-
torno sea mucho mas sencilla de rea-
lizar, pues el rectificado por ser un
método de contacto multipunto la
rueda debe ser perfilada con el con-
torno que se desea realizar.

Entre otras ventajas, el torneado en
duro alcanza mayores tasas de re-
mocién en una sola pasada, permi-
te hacer multiples mecanizados con
una puesta a punto y no es nece-
sario hacer el cambio de las herra-
mientas. Asi mismo, las mediciones
y los ajustes de los pardmetros del
proceso se reducen al minimo, lo
cual mejora ostensiblemente la efi-
ciencia de la produccion.

El resultado es una excelente preci-
sién posicional, reduciendo la mani-
pulacién de la pieza y el riesgo de
dafio de esta. Se habla de una reduc-
cién en tiempos de alistamiento de
hasta un 80% frente al rectificado.

Una ventaja adicional que tiene el
torneado frente al rectificado es
la baja inversion tanto de equipos
como de consumibles, pues el inven-
tario de herramientas que se emplea
es reducido. Con el torno se pueden
mecanizar diferentes geometrias
generadas por el movimiento de los
ejes de la maquina, es decir, perfiles
muy complejos que en rectificadoras
no se podrian ejecutar o seria nece-
sario realizar montajes especiales.
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Asi mismo, la mayoria de trabajos se
pueden ejecutar con una o dos refe-
rencias de insertos.

Por ultimo, el torneado es mas ami-
gable con el medio ambiente, al ser
una operacidn menos contaminante
que el rectificado, pues en muchas
ocasiones no necesita refrigeracion
y los residuos peligrosos de material
son mas faciles de controlar.

Asi como el torneado de aceros du-
ros tiene sus ventajas también debe
enfrentar grandes retos, uno de los
mayores desafios es mantener las to-
lerancias dimensionales, pues la ma-
yoria de las veces las piezas a tornear

exigen muy buenos acabados, pre-
cisién en sus medidas y estabilidad
dimensional; ademas, los materiales
deben conservar sus valores de dure-
za. Otro reto son los cortes interrum-
pidos como al maquinar pifones,
ejes estriados y cuferos.

Para resolver estos desafios es indis-
pensable cuidar muy bien la rigidez
de la maquina, ya que el exceso de
las vibraciones puede echar al traste
la calidad del proceso y deteriorar
gravemente la vida y la efectividad
de las herramientas.

Como se puede observar, el nivel de
exigencia en este tipo de piezas es
muy alto, los profesionales metalme-
canicos del pais deben buscar los es-
tandares internacionales para poder
competir en sectores como el auto-
motriz, e industrias como la aeroes-
pacial y la quirurgica, entre otras.

Frente al rectificado, el torneado presenta beneficios como:
disminucion de la inversion en equipos y herramientas, posibilidad de
mecanizar diferentes geometrias y perfiles sin cambios o ajustes de
montaje y una menor contaminacion y afectacion del mediambiente.
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Hablando de la herramienta

Las herramientas mas adecuadas
para el mecanizado de materiales
duros son las ceramicas y las CBN (Ni-
truro de Boro Cubico). Después del
diamante, el CBN es el material mas
duro y posee ademas una elevada
dureza en caliente de hasta 2000°C,
y durante el mecanizado manifiesta
mayor estabilidad quimica y térmica
que el diamante, el cual tiene una
temperatura maxima de trabajo de
700°C. Otra gran ventaja del CBN es
que es quimicamente inerte en ma-
teriales ferrosos. Por lo general, con
CBN se pueden trabajar aceros en-
durecidos y abrasivos como el caso
de algunas fundiciones.

Aunque es un material de corte re-
lativamente fragil, es mas tenaz que
las ceramicas. Los Ultimos desarrollos
han generado CBN para cortes inter-
mitentes, ademdas de dar mejores
acabados superficiales; por ejemplo,
en un torno de precisién se pueden
lograr acabados de hasta Rz 1 micra
y en un torno normal acabados Rz 5
micras en adelante.

Las condiciones de corte del CBN en
un acero endurecido son velocidad
de corte (vc) de 200 m/min, avances
(fn) de 0,3 mm/rev y profundidad de
corte (ap) de 0,5 mm, obviamente
estas pueden variar dependiendo
del tipo de corte y de la herramienta
y equipo utilizado. Para el caso de
fundicién gris se tienen velocidades
de corte de hasta 2.000 m/min.

Un criterio importante al momento
de elegir el tipo de herramienta de
corte es su tiempo de vida relacio-
nado con las tasas de remocién de
material, para este caso las herra-
mientas CBN tienen un precio mas
alto que las cerdmicas pero su des-
gaste es menor. En operaciones de
acabado, cortes de poca profundi-
dad y bajo avance, el tiempo de vida
de estos dos tipos de herramientas
puede ser igual.

En Colombia, en la actualidad se
utiliza el rectificado y el torneado
en maquinas convencionales y CNC.
Cabe anotar que muchos de los que
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Gracias a los nuevos desarrollos en herramientas de
corte, el torneado en duro ofrece oportunidades
interesantes para los profesionales del mecanizado.

realizan el torneado de materiales duros estan migran-
do del uso de herramientas de carburo de tungsteno, a
herramientas ceramicas o CBN. Algunos ya estan usan-
do la maquinaria y el herramental adecuado, gracias al
acceso a nuevas tecnologias, pero no es un secreto que
para gran parte del sector estas son desconocidas y para
otros existe el paradigma del “alto costo” pues un in-
serto CBN puede tener un precio mayor (entre cuatro a
cinco veces) que el de un inserto comun.

Para un 6ptimo rendimiento de este tipo de herramien-
tas, en los procesos de torneado en duro, se recomienda
tener en cuenta las siguientes consideraciones:

e Trabajar en una maquina rigida con el ajuste mecanico
apropiado para este tipo de operacién, que proporcione
la estabilidad y precision, y que cuente con la gama de
velocidades y avances necesarios para estas herramien-
tas. La estabilidad de la maquina afecta la tolerancia de
las piezas a fabricar. Recordemos que la estabilidad debe
ser tanto mecanica como térmica, pues si queremos lo-
grar piezas con niveles de precision ajustados se deben
controlar todas estas variables. En la actualidad existen
tornos de precision que dan tolerancias dimensionales
en didmetro de = 2,5 micras, 0,2 micras en radios, 1 mi-
cra de redondez, y 3 micras en torneado continuo.

e Tener en cuenta la sujecion de la herramienta y de la
pieza de trabajo en la maquina, pues en muchos casos
la vibracion se presenta debido a que la pieza a trabajar
o la herramienta se deflectan. En cualquier mecanizado
la vibraciéon es un problema, ya que dificulta alcanzar
el acabado deseado, la precisién requerida y facilita la
rotura de las herramientas; ademas, no es lo mas con-
veniente para la maquinaria a largo plazo. Todo esto
se traduce en buscar una mayor estabilidad y capacidad
del proceso.
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CONTRUCCION, AGRICOLA, DEL MUEBLE Y LA MADERA,
ENSAMBLE, AEROESPACIAL, METALMECANICA, etc.

EQUINTER LTDA., representante y
distribuidor de:

o Equipos para sandblasting,
granallado.

v Equipos para manuales y
autométicos para atomizacion de
pintura liquida y en polvo.

* Bombas neumaticas de piston v de
doble diafragma.

. Herramienta eléctrica y neumatica.

*  Equipos para lubricacidn.

. Electrobomba, bombas
multietapas v para pozo profundo,
bombas sumergibles ¥y
motobombas.

. Plantas eléctricas.

. Equipos para fibra de wvidrio 'y
poliuretanos.

] Repuestos y accesor|os.

. Compresores y servicio.
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El portainserto se comporta como una viga empotrada
y la deflexion de este se incrementa a relacion del cubo
de la longitud de voladizo. En torneado se recomienda
que el voladizo de la herramienta no debe ser mayor a
1.5 veces la altura de su vastago.

Para el caso de la pieza de trabajo, si se mecaniza en
didmetro exterior y no estd soportada al otro extremo,
la relacion longitud-didmetro es de 4:1, si la pieza esta
soportada por una contrapunta, la relacién se extiende
a 8:1. Si es una operaciéon de mecanizado interior la re-
laciéon de didmetro de la barra es de 3:1.

Si se sigue presentando vibracién, aun después de tener
en cuenta los puntos anteriores, podria ser que algunas de
las partes no estan sujetadas con firmeza. Para la pieza de
trabajo que estd asegurada con mandril, se recomiendan
las mordazas anchas pues la fuerza se distribuye a lo largo
de la mayor porcién de didmetro posible, también existen
otros sistemas de sujecion de piezas como diferentes tipos
de boquillas que garantizan sujecion en todo el didametro
de la pieza.

En el caso de la herramienta se aconseja un sistema que
sujete todo el vastago de la misma y no solo en el punto
del tornillo de fijacién, existen diferentes tipos de suje-
cién por cufias donde la herramienta queda asegurada
haciendo contacto gran parte de su érea.

Torneado en duro con inserto CBN.
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Antes de ir al proceso de temple, la pieza debe estar
preparada para la operacion de torneado duro y se
debe dejar la medida lo mas aproximada posible, esta
operacion se puede realizar en la misma maquina en
la que se va a trabajar después del tratamiento tér-
mico. La preparacion consiste en eliminar las rebabas,
suavizar los filos de ranuras, estrias y perforaciones en
las piezas, generando pequefios radios, pues estas es-
quinas duras pueden fracturar el filo de corte. Un buen
trabajo previo ayuda a minimizar las variaciones en la
carga de corte. También se recomienda dejar una capa
de material consistente alrededor de la pieza que ga-
rantice una dureza homogénea.

La temperatura en el corte es afectada por la veloci-
dad de corte y tiene relacion con la conductividad tér-
mica del material. Altas velocidades de corte generan
gran entrada de energia por unidad de tiempo, esto
conlleva a elevar las temperaturas de corte, estas tem-
peraturas se disipan en la viruta y en la herramienta.
La teoria termodinamica de corte argumenta que con
el aumento de temperatura de la pieza, se facilita el
mecanizado pues el calor pasa de la herramienta a la
zona de pre-corte en forma de onda, lo que causa un
ablandamiento local, que traduce en reduccién de las
fuerzas de corte y permite deformacion ductil en esta
zona.

Las virutas producidas en mecanizado de acero duro
son diferentes a las de mecanizado blando tradicional.
En este caso se producen virutas delgadas, tipo cinta,
dificiles de controlar, a esto se suma que los insertos
CBN no tienen rompevirutas. Un tip es usar la herra-
mienta con el filo hacia abajo para que la gravedad
ayude a la remocion de la viruta. También se puede
utilizar aire comprimido o refrigerante para ayudar
esta evacuacion.

El uso de refrigerante en torneado duro es un tema de
amplio debate. La operacién sin refrigerante es ideal
y es completamente confiable. Tanto el CBN como las
ceramicas toleran altas temperaturas de corte, por lo
tanto se eliminan los costos y dificultades asociadas al
uso de este.
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ciclos y reducir la inversion en herra-
mientas y equipos. Para tener un 6p-
timo desempefo al mecanizar este
tipo de materiales debemos elegir
la estrategia de mecanizado, herra-
mienta y maquina adecuadas. E3

e Por otro lado algunas aplicaciones
requieren refrigerante, por ejem-
plo cuando necesitamos controlar
la estabilidad térmica de la pieza,
ademas proporciona una mayor
vida util a la herramienta y da me-
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jores acabados superficiales.

La clave al momento de utilizarlo es
tener un caudal continuo y de alta
presion durante toda la operacion,
apuntando siempre al filo del inser-
to. La alta presién ayuda a evacuar
la viruta de la zona de corte, por lo
general el calor generado en esta
operacioén se distribuye un 80% en
la viruta, un 10% en el inserto y el
otro 10% en la pieza de trabajo.

En conclusién, el torneado de mate-
riales duros es una alternativa para
muchos de los procesos de rectifica-
do, pues aumenta la rentabilidad de
las compadias al salvar costos de pro-
duccién, reducir tiempos de puesta a
punto, aumentar la velocidad en los
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> Gestion de residuos peligrosos,

un compromiso de toda la industria

Colombia
genera
180.000
ton/ano de
desperdicios.
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Camilo Marin Villar
Editor

En Colombia, la
responsabilidad de las
empresas sobre los residuos
peligrosos generados,
producto de su actividad,
es integral: el industrial
debe responder desde
que “nace” el residuo
hasta que “muere”,
independientemente si
durante el ciclo existen
varios involucrados.

La Ley es clara: las empresas que generan residuos peli-
grosos (Respel), como resultado de la manufactura o de
cualquier actividad econdmica o social, deben cumplir con
las exigencias sanitarias y de seguridad industrial para re-
colectar, embalar, almacenar y disponer de sus desechos.
Para tal fin, es necesario contratar una compafia autori-
zada, que recoja y disponga los residuos hasta su destino
final apropiadamente, sin causar dafos o perjuicios para
las personas y el medio ambiente.

No obstante, la responsabilidad del empresario no termina
al entregar los desechos a las empresas dispositoras, es una
obligacién compartida que le exige al generador acompa-
far todo el proceso de gestion hasta el destino final. Si
el empresario no cumple con la Ley puede ser objeto de
cuantiosas multas, el sellamiento de la fabrica o, incluso,
sanciones penales que lo pueden llevar a la carcel.

WWW.METALACTUAL.COM
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La prioridad debe ser recuperar y transformar
escorias de metales como cobre, zinc, magnesio,
niquel, titanio, hierro y acero, para que nuevamente
ingresen a la cadena productiva.

Evidentemente, el tema es muy serio y amerita la aten-
cion de todos los profesionales del metal, por ello la Re-
vista Metal Actual consulté a Carmen Gloria Pinzén, ge-
rente comercial de la empresa Descont S.A. E.S.P, una de
las firmas gestoras de residuos peligrosos, con cubrimien-
to nacional y mas de 9.000 clientes, para conocer qué res-
ponsabilidades y compromisos debe asumir cada uno de
los actores involucrados en el manejo del respel industrial.

Tal como explica Gloria Pinzén, el ideal es que, sin importar
el tipo de residuo, este se reincorpore a la cadena producti-
va y sea aprovechado al maximo. El objetivo de la industria
deberia ser reducir la generacién de desechos imposibles
de recuperar, con el fin de no dafar el medioambiente y
optimizar los recursos, no hay que olvidar que el manejo
inadecuado de la materia prima, los insumos y los residuos,
literalmente, es arrojar dinero a la basura.

El primer paso para implementar una correcta gestiéon
de residuos en la empresa debe ser evitar al maximo ge-
nerarlos y aprovechar todos los productos derivados de
la manufactura, asi se minimizan las pérdidas de dinero
por esta via.

Es cuestion de conciencia empresarial, producir respon-
sablemente y cumplir las reglas, todo ello trae beneficios
para el empresario y su fabrica en todo sentido. Desde
la organizacién, optimizacién de espacio, limpieza y la
seguridad industrial de la planta. Todo es parte la activi-
dad productiva responsable.

Sin embargo, siempre existira una parte de los materiales
que es imposible reincorporar al proceso y que se pue-
den convertir en un riesgo. Esto implica que la empresa
debe tomar acciones preventivas para contrarrestar los
posibles efectos negativos de los desperdicios.

En la gestion integral de residuos peligrosos intervie-
nen tres tipos de actores: los generadores, que son las
empresas que producen los desperdicios; las companiias

WWW.METALACTUAL.COM

dedicadas al transporte de los mismos, y los gestores o
receptores finales, como el titular autorizado para rea-
lizar las actividades de valorizacion, almacenamiento,
aprovechamiento o de disposicién.

Cada actor tiene obligaciones especificas, sin embargo el
principal responsable es el generador, ya que él es el duefio
de los residuos y por ello debe garantizar la gestién y ma-
nejo de los desechos hasta el final de la cadena.

La responsabilidad y la autorregulacion de las empresas
son fundamentales en esta materia.

Garantizar la gestion y manejo integral de los residuos pe-
ligrosos implica:

1. ldentificar los residuos generados en los procesos pro-
ductivos, para ello el empresario debe hacer un analisis
cualitativo de los desechos, que incluye la valoraciéon del
tipo de desperdicio y su nivel de peligrosidad. Es decir
si son corrosivos, reactivos, explosivos, toxicos, inflama-
bles, infecciosos o radiactivos.

Algunos de los residuos peligrosos generados en los
procesos de la industria metalmecanica son: la chatarra,
los recortes y virutas metalicas, el polvo y el desperdicio
de diversos metales; las grasas y los aceites lubricantes
usados, refrigerantes, resinas o aglutinantes que se des-
prenden de los recubrimientos de las herramientas de
corte; recipientes, trapos, estopas y guantes de lona o
carnaza impregnados con aceites o quimicos industria-
les, lacas, barnices, lodos o residuos de pinturas, filtros
impregnados de contaminantes, solventes, quimicos an-
ticorrosivos, entre otros.

Toda la informacién respecto de la peligrosidad de las
sustancias quimicas utilizadas en la industria debe estar
contenida en las hojas de seguridad de los productos
usados, las cuales se pueden consultar en los recipientes
o con la carta del proveedor. Es muy importante que se
cuente con dicha informacién el fin de identificar apro-
piadamente el manejo a seguir de los residuos peligrosos.

El primer paso para una adecuada gestion de los
residuos peligrosos es su clasificacion y cuantificacion.
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A partir de la identificacion de los
desechos también se debe hacer la
cuantificacion de los mismos, con el
fin de establecer la cantidad de des-
perdicios que la empresa genera en
un determinado periodo de tiempo
(diario, semanal, mensual, trimes-
tral). Esta informacién es muy util
para trazar las metas de reduccién y
minimizacion de los desperdicios al
interior de la empresa.

Cada empresa luego de identificar
y cuantificar sus residuos, tanto
los peligrosos como los reciclables,
debe implementar las acciones de
segregacion (separacién) y el alma-
cenamiento, que incluye capacitar
al personal y los trabajadores so-
bre los diferentes tipos de residuos
peligrosos, sus recomendaciones
respecto de su manipulaciéon vy, lo
mas importante, quiza la base de
la gestiéon integral, que se haga
una correcta segregacion y clasifi-
cacién de los residuos en la fuente
de generacion.

El embalaje, etiquetado y almace-
namiento de residuos peligrosos
son las etapas posteriores a la gene-
raciéon y segregacién. En las cuales
se deben adecuar los espacios de al-
macenamiento bajo condiciones de
seguridad bien definidas de manera
que el tiempo de almacenamiento
garantice los menores impactos a la
salud y el medio ambiente.

El almacenamiento de los desechos
puede ser hasta de un afio en cada
establecimiento o mas, siempre que
se imparta a la autoridad ambiental
la debida justificacion; sin embargo,
hay que considerar los voliUmenes
de generacién y las limitaciones de
espacio de la planta para evitar al-
guna afectacién ambiental.

Es importante aclarar que ninguna
empresa gestora recibird la carga
si no estd debidamente etiqueta-
da, embalada y envasada segun
lo estipulado en la Norma Técnica
Colombiana NTC 1692, aplicable
a cada clase de residuo peligroso.
Para garantizar lo anterior y el es-
tricto cumplimiento por parte del
generador de residuos, las auto-
ridades establecen las siguientes
condiciones para la recoleccién y el
transporte de la carga:

- Residuos sdlidos, adsorbentes y

polvo: los trapos, las estopas, los
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cartones impregnados con sus-
tancias contaminantes deben ser
empacados en bolsas plasticas des-
echables. Las bolsas deben ser de
alta densidad y calibre de 1,6 milé-
simas de pulgadas, para soportar
la tension ejercida por los residuos
contenidos y por su manipulacion,
la resistencia de cada una de las
bolsas debe ser superior a 20 ki-
logramos, suficiente para evitar el
derrame durante las etapas poste-
riores a la recoleccién. El color de
las bolsas generalmente es rojo
para residuos peligrosos.

Sin embargo, en lo concerniente
a los desperdicios industriales de
la metalmecanica, la norma no
hace requerimientos de color, asi
que se pueden entregar en bolsas
de color gris o, incluso, negras.

Residuos quimicos: los quimicos y
los reactivos, y los desechos deri-
vados de procesos como la galva-
noplastia, el anodizado o el gal-
vanizado, entre otros, deben ser
envasados en recipientes de vidrio
o de plastico de alta densidad con
su respectiva tapa en buen estado.
Los recipientes deben entregarse
etiquetados junto con la hoja de
seguridad (ficha técnica). En caso
de ser una mezcla de varios com-
puestos, se debe indicar en la eti-
queta el nombre de cada uno de
los elementos que conforman la
mezcla o aquellos de mayor pro-
porcién. La etiqueta debe conte-
ner la siguiente informacion ba-
sica: tipo de residuo, nombre del
generador, pictograma de la or-
ganizacién maritima internacional

(OMI), y de la norma NFPA de
identificacion de riesgos.

Residuos sdlidos, semisdlidos (lo-
dos) y virutas metalicas contami-
nadas: se pueden almacenar en
recipientes plasticos o metalicos
de 55 galones aplicables para lo-
dos aceitosos, aceite usado, gra-
sas contaminadas, solventes (thin-
ner, varsol etc.), taladrinas, natas
de pinturas y recortes.

Los recipientes deben entregar-
se etiquetados junto con la fi-
cha de seguridad y la tarjeta de
emergencia, en la que se indica
el procedimiento a seguir en caso
de ruptura del recipiente. Para los
residuos liquidos o semisélidos es
indispensable utilizar un disposi-
tivo de sellado que garantice su
hermeticidad. Deben estar mar-
cados con el nombre del residuo,
el generador y el pictograma de
la OMI y NFPA.

Tierras o lodos: las tierras o lo-
dos secos que no sean embalados
en recipientes plasticos deberan
empacarse en costales y estos en
una bolsa roja, debidamente ce-
rrados. La bolsa o el costal, debe
estar sefalizado indicando el tipo
de residuo (origen del lodo o la
tierra) y el nombre del generador.

Tubos o bombillas fluorescentes:
se deben entregar en caja o reci-
piente que prevenga su rotura en
la manipulacién del transporte y
recoleccion. El recipiente debe es-
tar sefalizado indicando el tipo de
residuo y nombre del generador.

La recuperacion de los aceites, lubricantes y taladrinas
es esencial para la industria metalmecanica.

WWW.METALACTUAL.COM
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Los demds residuos sélidos peligrosos deben ser
entregados en bolsa debidamente marcada y
etiquetada.

El principal desafio es como las empresas se hacen
responsables de la peligrosidad de los residuos una vez
que los generan.

Definir el método de disposicion a seguir. Una vez
sean identificados y cuantificados los residuos hay
que establecer cual es el proceso mas adecuado para
su gestion. En todas las etapas conviene apoyarse en
las firmas dispositoras; la mayoria de las cuales ofre-
cen servicios de asesoria sin costo. Incluso, algunas
cuentan con laboratorios especializados para identi-
ficar las caracteristicas de cada desperdicio y conocen
la normatividad juridica que reglamenta el manejo, el
almacenamiento y la gestion del desperdicio.

Cada mes, al realizar la disposicion final del residuo,
el contratista le entregara una certificacion al empre-
sario, la cual prueba que el generador cumplié cabal-
mente con la ley. Estos documentos son los que exige la
autoridad ambiental al realizar las visitas de inspeccién.

Tratamiento de Respel

El tratamiento de residuos peligrosos esta determinado en funcién de la
naturaleza y estado del residuo. El tratamiento de residuos es el conjunto
de operaciones, procesos o técnicas mediante los cuales se modifican las
caracteristicas de los residuos o desechos peligrosos, teniendo en cuenta
el riesgo y grado de peligrosidad de los mismos, para incrementar sus
posibilidades de aprovechamiento y/o valorizacién o para minimizar los
riesgos para la salud humana y el ambiente. El tratamiento lo que bus-
ca es eliminar o minimizar la peligrosidad del residuo. Algunos residuos
tienen la capacidad de ser tratados, pero hay otros cuyo tratamiento es
técnicamente y ambientalmente inviable para lo cual se opta por la dispo-
sicion final o por el envio al exterior.

El tratamiento de residuos peligrosos se puede clasificar en:

Quimicos: electrolisis, neutralizacion, hidrolisis, oxidacion.

Bioldgicos: biorremediaciéon compostaje, digestiéon anaerobia.

Térmicos: esterilizacién, incineraciéon, combustién, coprocesamiento,
pirolisis.

Segun el Informe Nacional de Generacién de Residuos Peligrosos del
Instituto de Hidrologia, Meteorologia y Estudios Ambientales (Ideam),
Colombia genera, aproximadamente, 180.000 toneladas de desperdicios
al afo, estos desechos provienen de hospitales, las industrias quimica,
farmacéutica, energética, textil, petrolera y mineria, entre otras. Se estima
que la cadena siderurgica, metalurgica y metalmecanica produce el 19%
de dichos desperdicios, aproximadamente.
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El transporte

Es importante mencionar que el em-
presario debe solicitarle al gestor el
manifiesto de transporte de los resi-
duos, antes de autorizar la salida de
los desperdicios de la planta, este es
generado por el contratista disposi-
tor donde se relacionan: el tipo y la
cantidad de desechos transportados,
el nombre del generador, el destino,
la fecha del transporte, la firma de
quien entrega, el nombre del con-
ductor y la placa del vehiculo, entre
otros datos. Una copia del documen-
to queda en poder del generador y
el original en poder del prestador
del servicio.

El proceso de recoleccién, en térmi-
nos de precios, horarios y frecuencia,
se establece conjuntamente con el
generador de acuerdo con su capa-
cidad de almacenamiento y el volu-
men de generacién de residuos. No
obstante, las empresas dispositoras
estan en la capacidad de recoger y
disponer desde un kilogramo.

La frecuencia de recolecciéon pue-
de variar entre diaria, tres veces
por semana, semanal, mensual

o bimensual, dependiendo de la

Cortesia: Descont.

Las empresas
generadoras de
los residuos son
corresponsables
durante el
transporte y
disposicion final
del residuo,
junto con la
firma gestora.
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programacion establecida en el con-
trato, ademas se pueden programar
recolecciones extemporaneas que
no obedecen a una frecuencia es-
tablecida. Tal como explica Gloria
Pinzén, “"en el caso de Descont, las
rutas son emitidas con la ayuda de
un software de propiedad de la em-
presa, llamado Sisdescont, en el cual
se ingresan los datos de cada cliente.

La responsabilidad del empresario
no termina una vez el residuo sale
de la planta, pues durante todo el ci-
clo y hasta la disposicién final el ge-
nerador puede ser vinculado y san-
cionado. Por ejemplo, en el caso de
que durante su transporte el desper-
dicio, por filtracion o derramamien-
to, contamine el medioambiente, y
la empresa gestora no cuente con
todos los requisitos en regla, como
las pélizas y los permisos.

Es una obligacion del industrial
verificar la legalidad de la empre-
sa contratista. Es importante, cer-
ciorarse que el dispositor cumpla
con las normas establecidas para el
transporte de residuos peligrosos,
tales como: la utilizacion de vehi-
culos de las series NHR, NNR, NPR y
NQR adaptados a las exigencias del
decreto 1609 de 2002.

El industrial debe verificar los ro-
tulos de identificacion de los vehi-
culos del gestor, que incluyan una
sefializacién visible, en la que se

indique indique el tipo de residuos
gque transportan y el nombre de la
empresa contratista con direcciéon y
teléfono.

Asi mismo, cerciorarse que en la ca-
bina los conductores cuenten con
los elementos basicos para la aten-
cion de emergencias y, en caso de
necesitarlos, para la recolecciéon o
contenciéon apropiada del residuo.
Por ultimo, debe exigir una copia
de la podliza de responsabilidad civil
extracontractual vigente y a nom-
bre del gestor.

En caso de que las autoridades am-
bientales encuentren alguna irregu-
laridad en dichas reglas, ademas de
las sanciones y la cancelacién de la
licencia ambiental para la empresa
transportadora, el empresario ge-
nerador del residuo se expone a ser
multado o sancionado por no verifi-
car el cumplimiento de las normas.
De hecho, es obligacién del genera-
dor realizar auditorias programadas
al gestor que contrata.

Actualmente, Colombia se encuen-
tra en una etapa de transicién, con-
cientizacion y mejoramiento de la
gestion de residuos peligrosos. En
este sentido, cabe recordar que las
empresas dispositoras tienen plazo
hasta marzo de 2016 para capacitar
y acreditar a todo su personal en la
manipulacién y transporte de resi-
duos peligrosos ante el Servicio Na-
cional de Aprendizaje (Sena).

Asi mismo, a la fecha todas las em-
presas que produzcan respel, bien
sean grandes, medianos o peque-
fAos generadores, deben estar re-
gistrados ante la entidad ambiental
correspondiente (Ideam), y deben
reportar la cantidad de residuos
peligrosos producidos por mes y su
gestion.

“Las exigencias cada vez son mas
estrictas y la realidad es que las au-
toridades estan poniendo en cintura
a mas empresas cada dia. Y aunque,
hoy los generadores de residuos hos-
pitalarios son el sector mas controla-
do en el pais; mas temprano que tar-
de, los industriales que no cumplan
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con la normatividad seran sanciona-
dos”, advirtid la gerente comercial
de Descont.

Finalmente, mas alld de las sancio-
nes, el adecuado manejo de los re-
siduos peligrosos es un tema de con-
ciencia ambiental y responsabilidad
social. La industria colombiana me-
rece empresas preocupadas por la
afectacion que generan sus procesos
y comprometidas para minimizarlos
y evitarlos.

La invitacién para los generadores
es a buscar alternativas y explorar
su innovacién en el desarrollo de
tecnologias mas limpias y mas ami-
gas del medio ambiente. La metal-
mecdanica moderna debe propender
por una fabricacién limpia, de esta
forma, contribuird a que la produc-
cién sea un actor fundamental del
cambio y transformacion tanto de
la empresa como de la sociedad. El
resultado también se evidenciara en

1 y"T

1|i||| kil

el ahorro de dinero y recursos, el res-
peto por las personas y, sobre todo,
la responsabilidad de la empresa con
los demas. &

Foto: www.comunidadism.es
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> Red Tecnoparque,

un socio estrategico para la industria y los

De la idea al
producto
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emprendedores

Jackeline Carrillo
Periodista

La red del Sena es una
excelente alternativa

para que los industriales
comiencen a profundizar
en el tema de la innovacion
y el desarrollo. Las
empresas pueden acceder
a sus servicios de manera
gratuita y apalancarse para
desarrollar e implementar
mejoras tecnoldgicas en sus
procesos, generar valor o
fabricar nuevos productos.

Paola Ramirez

Periodista

Al hablar de la importancia de implementar proyectos
de base tecnolégica en la industria, especialmente para
mejorar la productividad de las empresas, crear valor en
los productos y alcanzar ventajas competitivas frente a
la competencia, en muchas ocasiones no hay claridad
sobre el tema, cdmo desarrollar este tipo de proyectos
o donde encontrar apoyo para lograr resultados efecti-
vos. De hecho, hoy dia, el desconocimiento es una de las
principales barreras de la innovacién y el desarrollo en la
manufactura nacional.

Pues bien, en Colombia existe la Red Tecnoparque, ubi-
cados en zonas estratégicas del pais, adscrita al Servicio
Nacional de Aprendizaje (Sena), en donde la industria
puede solucionar todas estas dudas y, aun mas, apoyar-
se para apalancar sus proyectos de base tecnoldgica.
Entendiéndose este tipo de proyectos como aquellas
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iniciativas que involucran el uso, la
implementacién y la creacion de tec-
nologia para desarrollar o modificar
un producto, un servicio o un proce-
so, con el propésito de mejorarlo.

Lo habitual es asociar esta clase de
proyectos con las Tecnologias de la
Informacion y la Comunicacion (TIC),
la informatica o la electrénica; no
obstante el concepto de tecnologia
es mucho mas amplio, y para el caso
particular de la metalmecanica in-
volucra todos los procesos de fabri-
cacion y transformacion metdlica: la
metalurgia, la soldadura y la unién
mecanica, el maquinado convencio-
nal y los mecanizados especiales, el
conformado y la transformacion de
[dmina y hasta los recubrimientos y
acabados de la pieza.

Por ejemplo, un proyecto metalme-
canico de base tecnolégica puede
ser la implementacion de un proce-
so de identificacién y caracterizacion
de los aceros en una empresa fabri-
cante de herramientas y componen-
tes para maquinaria, con el fin de
garantizar y mejorar el rendimiento
de los productos fabricados.

También puede ser que una fabrica
de autopartes, al ver crecer sus pedi-
dos o ajustar sus procesos a las nor-
mas ambientales vigentes, necesite
reemplazar la inyeccion de aluminio
en caliente por un método de inyec-
cion semisolido, para lo cual no solo
debera adquirir una nueva inyectora,
también tendra que realizar la carac-
terizacion de las materias primas y los
insumos, estudiar y medir los ciclos de
inyeccioén, realizar pruebas de calidad
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y capacitar a los operarios, entre mu-
chos otros requisitos.

En todo caso, los proyectos de base
tecnoldgica implican personal, in-
fraestructura, maquinaria y equi-
pos especializados, recursos con los
que muchas veces las empresas no
cuentan, para ello estan los Tecno-
parques. Que en ultimas funcionan
como un socio estratégico de inno-
vacién, desarrollo e investigacion
(I+D+i) al servicio de los empresarios
y el publico en general.

Para contrarrestar la ausencia de un
departamento interno de Investiga-
cion y Desarrollo en las empresas, en
cada uno de los Tecnoparques de la
red, los industriales encontraran un
equipo de expertos dedicados ex-
clusivamente a este tema, laborato-
rios para hacer pruebas, ademas de
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equipos y maquinaria especializada
para fabricar prototipos funciona-
les. En fin, todas las herramientas
necesarias durante cada etapa del
proyecto de innovacién; desde la
concepcion de la idea hasta el lanza-
miento del producto.

La Red Tecnoparque Colombia es ba-
sicamente un programa que apoya la
innovacién, el desarrollo y la investi-
gacion tecnoldgica, dirigido a todos
los colombianos, que necesiten ha-
cer realidad una idea en las areas de:
electrénica y telecomunicaciones, tec-
nologias virtuales, ingenieria y disefio,
biotecnologia y nanotecnologia.

Cada una de estas lineas de trabajo
estan inmersas, de una forma u otra,
en las empresas manufactureras y
por supuesto en las metalmecanicas,
ya que este sector a diario emplea
tecnologias basadas en disefio asisti-
do por computadora, componentes
electréonicos, automatizacién, sof-
tware, ingenieria de maquinas-he-
rramientas y de la nanotecnologia.

Actualmente, hay 15 sedes de la Red
Tecnoparque, denominadas por el
Sena como nodos, en las ciudades
de Valledupar, Ocafa, Bucaraman-
ga, Medellin, Rionegro, Manizales,
Bogot4, Ibagué, Cali, Neiva, Pitalito,
Angostura, Socorro y Pereira, ade-
mas Bogotd cuenta con un Tecno-
pargue en la zona de Cazuca.

Fotos: tecnoparque.sena.edu.co

Laboratorio de nanotecnologia de la Red
Tecnoparque del Sena.
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¢Como acceder a los servicios de la Red?

Todas las personas y las empresas que quieran acceder a los servicios de la Red TecnoParque

del Sena deben:

1. Inscribirse al link

http://tecnoparque.sena.edu.co/Nuevaslinscripciones/Paginas/default.aspx

2. Asistir al taller de co-creacion, espacio para desarrollar las ideas y conocer la metodologia

utilizada en el desarrollo de los proyectos.

3. Asistir al comité de seleccion de ideas por parte del equipo Tecnoparque

4. Inscripcion del proyecto y asignacion del gestor Tecnoparque

5. Desarrollo del proyecto

Una de las investigadoras de este
programa es Diana Marcela Goémez
Mejia, quien trabaja en el nodo Pe-
reira, que como los demas nodos,
ofrece un amplio portafolio de servi-
cios a los empresarios, el cual incluye
actividades de aprendizaje, acompa-
famiento al desarrollo de proyectos,
sensibilizaciones —charlas o jornadas
de capacitacion con los empresarios
y sus empleados para concientizar-
los de la importancia del emprendi-
miento y el desarrollo tecnolégico-,
centro de conocimiento, banco de
requerimiento y banco de proyectos.
Es decir, alli no sélo el industrial pue-
de desarrollar sus propios proyectos,
también encontrard aplicaciones e
iniciativas de diversos emprendedo-
res del pais que pueden ser de gran
utilidad para la empresa.

En general, la Red Tecnoparque
promueve el intercambio y la ge-
neracion de conocimiento entre la
academia, el sector productivo, el
gobierno y la comunidad a través de
eventos de divulgacion tecnolégica
como talleres tedricos-practicos, fo-
ros, seminarios, ferias, concursos, re-
tos y jornadas de sensibilizacion en
emprendimiento de base tecnolégi-
ca. Pueden vincularse desde el ciuda-
dano de a pie, aprendices del Sena,
universidades y las empresas.

La metodologia

De acuerdo con Gémez Mejia, la me-
todologia que utiliza la Red Tecno-
parque en Colombia esta basada en
un modelo muy exitoso, creado por
el reconocido disefiador industrial

IVIETAL

ACTUAL

Tim Brown, de la Universidad de
Stanford, el cual estd compuesto por
una serie de procesos repartidos en
cuatro etapas: iniciacion, planifica-
cion, ejecucién y cierre.

Y es que todo proyecto surge cuan-
do se advierte una necesidad y se
plantea una idea para satisfacer
dicha necesidad, en este caso la so-
lucion involucra un fuerte compo-
nente tecnoldgico. A partir de esto,
se disefa el proyecto y se organiza
su gestiéon. Finalmente, el proyecto
se ejecuta y luego llega el momen-
to de la evaluacién correspondiente
para determinar si, efectivamente,
el proyecto logroé satisfacer la necesi-
dad detectada en su nacimiento. En
todo caso, el camino es largo y vale

Foto: tecnoparque.sena.edu.co

la pena asesorarse y estar acompa-
fnado de los expertos.

Una vez el industrial se acerca al Tec-
noparque y plantea su necesidad, se
firma un acta de confidencialidad
y compromiso entre la institucion
y la empresa, se realiza una inves-
tigacién previa y se establece una
propuesta técnica y un cronograma
de trabajo. Posteriormente, viene la
etapa de planificacion en la que se le
da forma a la idea inicial, se verifica
y se desarrolla todo el modelo de ne-
gocios para llevar a buen término el
proyecto. Finalmente, se ejecuta la
idea e incluso se fabrican prototipos
funcionales del producto.

Para obtener el acompafamiento
del Tecnoparque en el desarrollo de
los proyectos tecnologicos, la institu-
cién exige un compromiso serio del
empresario; es decir que la empresa
tenga la plena intencién de fabricar
o implementar el proyecto en la vida
real. No se trata de simples proyec-
tos académicos que se quedaran en
el papel, es necesario pasar a los he-
chos, lograr la interaccién del usua-
rio con el prototipo y realizar las
pruebas industriales, bien sea para
mejorar un proceso, un producto o
un servicio, o crear uno completa-
mente nuevo.

Los Tecnoparques del Sena cuentan equipos interdisciplinarios
de profesionales con experiencia en la asesoria de proyectos de
Investigacion aplicada y Desarrollo Tecnoldgico.
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Con el apoyo de la red los industriales y los
emprendedores cuentan con asistencia técnica,
laboratorios y tecnologia de punta para llevar a cabo
con éxito sus procesos de Innovacion y Desarrollo.

Hasta el momento, un total de 29
empresas del sector de metalme-
canica y de otros renglones como
los alimentos, la industria y el
agro han utilizado los servicios de
Tecnoparque.

En cuanto a los costos, en caso de
ser empresas o publico en general,
se realiza una proyeccién de alcan-
ces y actividades para determinar
responsabilidades, los empresarios
se encargaran de proveer los mate-
riales, equipos e insumos y el Tecno-
parque aporta el talento humano y
su infraestructura. Todos los acuer-
dos tienen en cuenta los derechos
de autor del proyecto, por lo que
Tecnoparque sélo exige un recono-
cimiento moral.

Nanotecnologia al servicio
de la metalmecanica

La importancia de la Red Tecno-
parque reside en su capacidad de
potenciar el desarrollo tecnolégico
y econémico de las empresas y los
emprendedores, favorecer la crea-
cién de empleo de alta cualificacion,
aportando un alto valor afadido al
entorno industrial como auténticos
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motores en la transferencia de

conocimiento.

Un ejemplo de esto es el programa
de nanotecnologia desarrollado en
el nodo de Pereira, del cual se puede
beneficiar especialmente la industria
metalmecanica del pais.

Y es que con la aplicacién de nano-
tecnologia no sélo es posible mejo-
rar la calidad de las materias primas
y de los insumos metalmecanicos,
también es posible fabricar sorpren-
dentes recubrimientos anticorrosi-
vos, y hasta prolongar la vida util de
la maquinara industrial utilizada en
la transformacién de metal.

La investigadora del Tecnoparque
nodo Pereira explica que cuando se
conocen las propiedades fisicas y me-
canicas de los materiales, especifica-
mente en los aceros, se pueden to-
mar decisiones mas acertadas, ya que
se puede hacer una mejor seleccién
de los materiales, con el fin de satis-
facer por completo los requerimien-
tos del mercado.

Este campo de la ciencia da la opor-
tunidad de tomar el control de ato-
mos y moléculas individuales con
gran precision. La manipulaciéon de
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la materia a escala atémica, molecu-
lar y macromolecular, que es la base
de las nanotecnologias, permite que
la materia manifieste nuevas propie-
dades, diferentes a las conocidas en
su tamafio bruto (RS&RAE, 2004).

Asi mismo, estos cambios dan paso al
estudio de los nuevos materiales que
refuerzan o cambian las propiedades
mecanicas y se aplican en pinturas,
recubrimientos, superficies hidrofo-
bicas, nanobots, peliculas delgadas y
nanocircuitos, entre otros.

En el estudio del acero, la nanotec-
nologia ofrece un refuerzo de las
propiedades mecanicas, a través de
la deposicion de atomos de otro ma-
terial que aumenta la dureza, y por
lo tanto la vida util, de piezas, he-
rramientas y materia prima para la
industria. Esto se logra a través de
métodos fisicos y quimicos donde el
material se deposita sobre otro. Esta
ciencia también permite el andlisis
de superficies para el diagnostico en
el deterioro de los metales y permite
verificar si la accion correctiva, en el
caso de los recubrimientos, tiene la
adherencia y estd mejorando real-
mente el material.

Herramientas de creatividad

Por ejemplo, los industriales tienen
a su disposicion en el nodo de Perei-
ra un microscopio de fluorescencia,
otro de fuerza atémica y un nano-
litografo, instrumentos adquiridos
por el centro de formacién para ca-
racterizar nuevos materiales en la
zona de metales y realizar investiga-
ciones en agroindustria.

El microscopio de fuerza atémica
(AFM) y el nanolitografo permiten
el estudio de materiales, desde su
topografia y morfologia hasta las
propiedades fisicas. Mediante la
aplicacion de fuerzas que deforman
el material, permiten determinar la
calidad del mismo en su aspecto me-
canico, para ser utilizado en aplica-
ciones tecnolégicas.

Estos dos instrumentos, ademas
de permitir observar y procesar
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Foto: tecnoparque.sena.edu.co

Microscopio de fuerza atémica (AFM),
Tecnoparque nodo de Pereira.

imagenes a través de software para
realizar mediciones, tienen la capa-
cidad de modificar superficies, con
el uso de la nanolitografia, gracias
a la impresiéon de materiales como
tintas y polimeros que modifican
topografias.

De otro lado, el nanolitégrafo NLP
2000 es una herramienta que combi-
na la capacidad de resolucién de un
microscopio, con la realizacién de di-
versos experimentos en el area de la
nanotecnologia, como la creacién de
marcas y registros en la nano escala,
asi como el estudio de fenémenos
biolégicos. Transfiere patrones de-
terminados sobre una muestra, per-
mitiendo por medio de esta técnica
la realizacion de nanodispositivos.

El ingeniero electrénico y magister
en electrénica con énfasis en micro
y nanotecnologia Darwin Dubay
Rodriguez Pinto, contratista de la
Direccion de Formacién Profesio-
nal del Sena a nivel pais, explicé al
diario La Tarde que estos equipos
de nanotecnologia (el microscopio
de fluorescencia, el microscopio
de fuerza atémica y un nano-lité-
grafo) estan disponibles para ca-
racterizar nuevos materiales, en el
sector de los metales, por ejemplo,
en soldaduras, aceros, aluminios,
hierros, etcétera.
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A su turno, la gestora de Tecnopar-
que nodo Pereira, Isabel Cristina
Calvo, indicé que otro de los obje-
tivos de la institucion es agilizar el
desarrollo de proyectos innovadores
en cuanto al estudio morfolégico
de aceros nitrurados, el analisis del
efecto del dopaje con cobalto sobre
morfologia de o6xidos de manga-
neso o, en otras palabras: ‘estudiar
mas profundamente las superficies

Fotos: tecnoparque.sena.edu.co-

de materiales (aceros y 6xidos) los
cuales han tenido un tratamiento
especial y otorgan caracteristicas es-
pecificas y cdmo estos pueden tener
incidencia en la industria metalme-
canica y textiles, entre otras.

Casos de éxito

Diana Marcela Gémez Mejia destacod
que uno de los proyectos inscritos en
el Tecnoparque nodo Pereira, es el
concerniente a la medida de la nano-
dureza de recubrimientos en aceros
con potencial uso en herramientas. El
proyecto se basa en la indentacién,
método consistente en someter a
deformacién controlada un material,
para posteriormente conocer propie-
dades como la durezay la elasticidad,
para el caso de la nanoindentacién
es la misma prueba pero a escala
nanométrica.

Gracias a este proyecto se logré
crear un nuevo recubrimiento para
ser aplicado sobre sustratos de
acero. Ademas, se implementé el
modo de espectroscopia Fuerza-dis-
tancia en el AFM para realizar las
nanoindentaciones.

Microscopio de fluorescencia, Tecnoparque
nodo de Pereira.
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Proyecto de Sistema Automatizado de Almacenamiento
de Mercancias (Saam).

También vale la pena destacar un
proyecto realizado, hace algunos
afos, por Jesus Alexander Marulan-
da Flérez y Jaime Alberto Forero,
dos jévenes ingenieros electrénicos
de la Universidad Tecnolégica de
Pereira quienes desarrollaron, en el
Tecnoparque nodo Pereira, un mo-
delo experimental o prototipo a es-
cala para almacenar las mercancias
de manera automatizada, con el
fin de reducir el tiempo de almace-
namiento y entrega de mercancias
que se encuentran en una bodega,
ademas de evitar accidentes en es-
tos lugares de trabajo. El sistema
funciona con un sistema embebido
(circuito o tarjeta electrénica) y una
interfaz desde donde el operario
puede monitorear el movimiento
de la estructura.

En definitiva, Saam, Sistema Auto-
matizado de Almacenamiento de
Mercancias, puede ser utilizado en
puertos maritimos para optimizar
el cargue y descargue de las mer-
cancias que se exportaran e ingre-
saran al pais, en hiperbodegas de
almacenamiento de mercancias,
en bodegas de almacenamiento de
metalmecanicas, en donde se mane-
jen multiples tipos de mercancias y
productos como repuestos, moldes,
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herramientas, partes y piezas meta-
licas, y en un futuro también para
almacenamiento de automoviles.

‘El propésito inmediato con este
prototipo es encontrar un aliado es-
tratégico para la comercializacién y
produccién a gran escala’ manifes-
té Marulanda Flérez, quien agregé
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que ya existen similares sistemas
automatizados en otros paises; pero
Saam es pionero en Colombia con
este sello propio de innovacién y ta-
lento regional.

En lineas generales, de acuerdo con
Gomez Mejia, “en nuestra regién
hay una buena cantidad de peque-
fas industrias metalmecanicas en
las que sus desarrollos son un poco
limitados. Es asi como con la im-
plementacién de una metodologia
para medir la dureza usando el mi-
croscopio de fuerza atomica (AFM)
en sistema recubrimientos-sustratos,
hemos conseguido generar el cono-
cimiento necesario para comprender
el desempeiio de estos materiales
frente a agentes externos durante
su servicio” .3
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Servicios de la Red TecnoParque

*Apoyo en el desarrollo de proyectos innovadores de base tecnolégica para generar productos
y servicios que contribuyan al crecimiento econémico y la competitividad del pais, apalanca-

dos en los sectores de clase mundial.

*Articulacion entre el Gobierno, la empresa y la academia para el desarrollo de acciones con-

juntas enfocadas hacia la innovacion.

*Asesoria técnica personalizada para el desarrollo de proyectos en I+D+i adaptacion y transfe-
rencia de tecnologia, generacion y apropiacion social del conocimiento

*Acceso a infraestructura fisica y tecnoldgica de laboratorios especializados enmarcados en

las cuatro lineas de desarrollo.

*Articulacion con programas de formacion, semilleros, grupos de investigacion del Sena, uni-

versidades y la red de semilleros Reeds.

* Ofrece gratuitamente las herramientas, asesoria, infraestructura y los expertos necesarios
para el desarrollo de nuevas iniciativas de productos y servicios, que se puedan consolidar en

empresas, o nuevas lineas de negocio.

Este servicio esta dirigido a empresas, universidades, instituciones técnicas y tecnolégicas y
publico en general con ideas de proyectos innovadores de base tecnoldgica, siempre y cuando
estén relacionadas con las areas tecnoldgicas antes mencionadas (tecnologias virtuales, elec-
tronica, disefio de producto, biotecnologia, agroindustria y apoyo empresarial)-
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» EMO MILANO 2015:

La exposiciéon de mdquinas y herramientas
gque emocionad

Camilo Marin Villar
Editor

“Construyendo
el futuro”.
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En EMO se reunieron los
mds importantes sectores de
la industria manufacturera
mundial asi como las
grandes empresas de
fabricacion de maquinaria
y equipos para el arranque
de viruta; la deformacion
metalica; los tratamientos
térmicos; la soldadura; la
automatizacion y los robots.
Ademas, de la mecatronica;
los sistemas de sujecion; la
metrologia y la sequridad
industrial, entre otros.

Después de seis afios, EMO, la exposicion mundial itineran-
te dedicada al mundo de la transformacion de los metales,
que alternativamente se celebra en Alemania e Italia (dos
versiones consecutivas en Hannover y una tercera en Milan)
tuvo lugar del 5 al 10 de octubre en la ciudad italiana, en el
prestigioso centro de exposiciones de fieramilano Rho.

Sin duda, este es uno de los eventos mas importantes del sec-
tor de la maquina-herramienta metalmecanica a nivel mun-
dial, mas aun cuando, en esta oportunidad, coincidié con la
etapa final de Expo Milano, la exposicion universal que atra-
jo a mas de veinte millones de visitantes a Milan este afo.

Segun datos de la organizacién, EMO Milano 2015 tuvo un
éxito rotundo y logré superar todas las expectativas previas,
ya que recibié a 155.362 visitantes de 120 paises, 25% mas
que en la edicién anterior (2009). Entre los asistentes se des-
taca la participacion de los alemanes (12% del total), segui-
dos por los publicos suizo, el japonés, el francés, los turcos,
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Centro de exposiciones de fieramilano Rho.

los chinos, los rusos, los espafioles, los suecos, los austria-
cos, la delegacién taiwanesa, de Republica Checa, Corea
del Sur, Israel y Polonia.

En el evento, también estuvieron presentes alrededor de
doscientos delegados de empresas extranjeras importado-
ras y comercializadoras de maquinas y herramientas, con
el fin de favorecer el contacto directo entre los fabricantes
y los usuarios de los equipos, quienes cada vez estdn mas
interesados en invertir en sistemas de produccién.

De manera muy importante, hay que destacar la participa-
cién de las delegaciones extranjeras, procedentes de Colom-
bia, China, India, Indonesia, Irdn, Marruecos, México, Rusia,
Serbia, Estados Unidos y Tailandia, invitadas por la Asocia-
cién Italiana de Fabricantes de Maquinas y Herramientas,
Robots y Automatizacion (UCIMU-Sistemas para Producir),
en colaboracion con ICE- la Agencia Italiana para el Comer-
cio Exterior, del Ministerio de Desarrollo Econémico.

El grupo colombiano, la Unica delegacién suramericana in-
vitada a este evento, fue encabezado por el presidente de
la Camara Fedemetal de la Andi, Juan Manuel Lesmes, e
integrado por representantes de algunas de las mas impor-
tantes compafias metalmecanicas del pais como: Acesco,
Cotecmar, Estrumetal, Forjas Bolivar y Estahl Ingenieria.

Asi mismo, la feria capturé la atencion de la prensa inter-
nacional, con la presencia de 400 periodistas acreditados,
procedentes de los mas importantes medios de comunica-
cion especializados de todo el mundo. Entre ellos, estuvo
presente La Revista Metal Actual, como medio exclusivo
invitado de Colombia.

En total se presentaron 1.600 empresas expositoras, un
12% mas que en la edicién del 2009, en representaciéon
de 42 paises. EMO expuso mas de 6.600 maquinas, por un
valor superior a €500.000 millones, entre maquinas-herra-
mientas, sistemas de produccién, robética y sistemas de
automatizacion industrial. Como curiosidad, el stand mas
amplio contaba con una superficie de mas de 4.000 mZ,
y el mas pequeio de 20 m?. Todo ello ocurrié en 12 pa-
bellones, que ocuparon un total de 120.000 m? superficie
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expositiva neta, un 26% mas que la superficie ocupada
en la edicién del 2009.

"Estas cifras", sefialé el Comisionado General, Pier Luigi
Streparava, "confirman la importancia de la sede italia-
na para la industria manufacturera del mundo, la cual
se reunié en Milan para descubrir y aprender sobre las
innovaciones tecnoldgicas que determinaran el futuro
de la fabricacion, la produccion y los procedimientos
de trabajo metalmecanico dentro de las fabricas en los
préximos anos".

EMO fue celebrada por primera vez en Italia en 1979,
luego se repitié en 1987, en 1995, en 2003 y en 2009.
Por lo que la feria de 2015 fue la sexta edicion, a la que
seguiran 2021y el 2027.

Novedades

e Arranque de viruta: En la recientemente finalizada
edicion de la Feria EMO, los fabricantes de tornos, fre-
sadoras y centros de mecanizado, mostraron sus me-
jores galas, con maquinas innovadoras y soluciones
CNC disefiadas para hacer que los usuarios sean mas
productivos, eficientes y competitivos.

Entre otros, cabe destacar la tendencia mundial hacia el
mecanizado multitarea, 5-ejes, el torneado automatiza-
do y los maquinados vertical y horizontal con dos y tres
cabezales, ademas de un eje Y, y mesas con movimiento
independiente. En suma, una tecnologia sin limites.

Delegacion colombiana en EMO Milano 2015,
acompariada por el Director de la oficina de
ICE-Bogota, Paolo Ponti.
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El mecanizado multitarea 5-ejes, cada vez mds
a la vanguardia del procesamiento de metales.

Uno de los ‘platos fuertes’ de la feria
fue la tecnologia hibrida: como por
ejemplo, la incorporacién del arran-
que de viruta (mecanizado multi-
tarea) con la fabricacion aditiva, en
celdas automatizadas, para crear com-
ponentes cercanos a su forma final.

Dicha tecnologia fue exhibida por
la japonesa Mazak, con centros de
maquinado de 5 ejes simultaneos,
para fabricar geometrias comple-
jas en todo tipo de materiales, in-
cluyendo aleaciones de alto carbo-
no, acero inoxidable y aleaciones
de niquel y cobre.

Asi mismo, se observaron en fun-
cionamiento maquinas equipadas
con la combinacién del mecanizado
5 ejes para torneado y fresado, lo
que permite un rendimiento sobre-
saliente en piezas complejas de mas
de 1,5 m, con un disefio de pértico,
estructura de fundicién especial y
cuna basculante de doble apoyo,
para asegurar la maxima estabili-
dady precision. Adicionalmente, es-
tos equipos tienen un cabezal muy
productivo de mas de 10.000 rpm y
37 kW, y una potente mesa de tor-
near de 500 rpm y 37 kW.

Mecanizado no convencional: Tam-
bién se presentaron desarrollos de
magquinaria y sistemas para el area
de la automatizacién para construir
moldes y piezas de precision, especial-
mente, en el campo de la electroero-
sion (EDM) por penetracién y de hilo,
y fresado de alta velocidad, asi como
soluciones de tecnologia laser.
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También se exhibieron los ultimos
desarrollos de control y robots para
obtener soluciones de alta pro-
ductividad, en las que se incluyen
nuevas funciones para los equipos
CNC, asi como maquinas trans-
fer, equipos de ahorro de energia
y productos para la comproba-
cion de interferencias en 3D (para
proteger zonas de la maquina en
riesgo de colision) ademas cuenta
con una funcién de reinicio rapi-
do de programa, la cual permite
reanudar inmediatamente el me-
canizado en casos como, por ejem-
plo, la rotura de la herramienta.
También, se mostraron diversos
conceptos de automatizacién, ex-
poniendo la integracién de robots
con maquinas-herramienta.

En el tema de corte y punzonado
CNC, igualmente, la EMO presenté

una interesante novedad para el
punzonado de perfiles, maquinas
caracterizadas por la posibilidad
de perforar al mismo tiempo dos
agujeros en las alas de perfiles con
forma de ‘T’, doble 'T' o ‘H’.

Con respecto al chorro de agua
abrasivo, Thomas Cuvelier, ingenie-
ro de compafia Flow en Francia,
explicé que esta tecnologia se di-
rige hacia el corte tridimensional,
con maquinas que incluyen hasta
cuatro cabezales de corte, contro-
ladores de cinco ejes y velocidades
de hasta 400 pulgadas por minuto.

Herramientas de corte: En materia
de herramientas, los fabricantes
europeos y asiaticos se destacaron
por mostrar mas de 3.000 tipos de
insertos diferentes y novedosos,
todos con un factor coman: alcan-
zar el mayor rendimiento, produc-
tividad y eficiencia. Igualmente, la
innovacién se vio en las areas del
taladrado de alta precisién, man-
drinado, escariado y el roscado.

EMO Milano 2015 hizo alarde de
una amplia gama de placas de dia-
mante policristalino (PCD) asi como
de la nueva tecnologia CVD-D, con
multitud de formas y disefios, con
acabado en 3D y rompevirutas me-
canizados en la placa mediante laser.

Seguln comentd Roberto Ferrari, di-
rector de ventas de Seco Tools de
Italia, la nueva tecnologia CVD-D,
que a diferencia del PCD no con-
tiene aglutinante, se caracteriza
por la dureza méxima alcanzable;
especialmente, en el mecanizado
de materiales altamente abrasivos

Corte por
chorro de agua
abrasivo en 3D
y velocidades
que superan
cuatro veces la
velocidad del
sonido.

WWW.METALACTUAL.COM



FERIAS

51

como la fibra de carbono reforza-

da en plastico (CFRP), los polimeros
reforzados con fibras (GFRP) y el
grafito. Cabe anotar que cuando
se utilizan en el mecanizado de
aluminio herramientas CVD-D, se
alcanzan rendimientos y una vida
atil muchas veces mas altas que las
herramientas de PCD, ademas de
una calidad de acabado practica-
mente inmejorable.

Por su parte, el director comercial
para Europa de la compafia corea-
na YG-1, Wonho Daniel Bong, ex-
plic6 que actualmente existe una
alta gama de herramientas para el
fresado, entre otras las fresas de co-
piado; planeado; las fresas de alto
avance, y las fresas de forma. Con
cientos diferentes de placas, sus-
tratos y tratamientos, todos ellos
combinables con distintos cuerpos.

Sistemas de sujecion: Entre los sis-
temas de agarre presentados en
EMO se encuentran los médulos de
sujecién, los moédulos de rotacién y
giro, los médulos lineales, los acce-
sorios de robdtica, ademas de solu-
ciones especificas y personalizadas.
Vale la pena decir que la tendencia
mundial en sujeciéon se dirige hacia
los sistemas punto cero, ademas de
los chucks para tornos, mordazas
para chucks, sistemas de sujecion
estacionarios, portaherramientas
y sistemas de sujecion especiales,
de fuerza hidraulica, neumatica y
magnética, los cuales aseguran a
los usuarios la mayor flexibilidad
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Los fabricantes de
herramientas de
corte presentaron
en EMO una
exposicion
mdultiple, variada
y con mejores
prestaciones

en términos de
velocidad, vida util
y productividad.

en el mecanizado y reducen los cos-
tos de preparaciéon drasticamente.

Entre las curiosidades de EMO, se
observo la version mas moderna de
la mano de agarre antropomorfica
de la compaiia alemana Schunk, la
cual tiene la parte electrénica com-
pletamente integrada a la mufieca,
lo que permite soluciones de suje-
ciéon especiales y mas compactas.

La mano de agarre puede conectar-
se con los brazos de construccion
ligera disponibles en el mercado a
través de unas interfaces definidas.
Gracias a un total de nueve accio-
namientos, los cinco dedos de esta
mano robética pueden realizar di-
ferentes operaciones de agarre.
Ademas, con el uso de sensores
tactiles en los dedos concede la sen-
sibilidad necesaria para el dominio
en tareas de agarre y manipulacién

delicada, incluso en entornos no es-
tructurados. Las superficies de aga-
rre elasticas aseguran una sujecion
fiable de los objetos.

Conformado y deformacion de la-
mina: EMO también present6 una
excelente muestra de maquinaria
para el conformado y la transfor-
macién de ldmina, tecnologia de
corte laser, chorro de agua abrasi-
VO, prensas, maquinas para la ela-
boracién de barras, perfilados y tu-
beria. Ademas de maquinaria para
fraguar y extrudir.

Entre otros, la italiana Davi, uno
de los mayores fabricantes de ro-
ladoras a nivel mundial presenté
maquinas de tres y cuatro cilindros
para rolar chapa desde 10 mm has-
ta 80-100 mm de espesor, con un
avance de 6 metros por minuto.

Al respecto de las tendencias en
conformado, Karin Maier, director
de ventas de la division industrial
de Schuler, firma alemana fabri-
cante de prensas y sistemas de
corte para la industria metalmeca-
nica, asegurd que hoy por hoy los
usuarios, bien sea, que se trate de
prensas de cuello de cisne, prensas
automaticas de corte, servoprensas
o, incluso, las convencionales de
transfer o progresivas, exigen méa-
quinas robustas que puedan supe-
rar cualquier desafio, siete dias a la
semana, 24 horas al dia.

También hay que destacar la exce-
lente muestra de bordonadoras y
curvadoras automaticas, con mesa
rotante, y plegadoras para realizar

La version mas
moderna de la
mano de agarre
antropomorfica de
Schunk, presentada
en EMO 2015, es
casi tan habil como
una humana.
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anillos con 6ptima calidad en cur-
vatura y maxima productividad.

"En Europa y Asia, los industriales
han adoptado con mayor celeridad
y fuerza tecnologias como el hy-
droforming, en la que la potencia
del agua a presién logra transfor-
mar la ldmina y darle forma a la
pieza final, esto es muy importante
para no afectar las propiedades de
los materiales y, posteriormente,
incurrir en reprocesos como los tra-
tamientos térmicos”, explicé Maier.

¢ Tecnologia comprometida con el futu-
ro: Toda la exhibicién de la feria estuvo
acorde con la filosofia y los estandares
internacionales para la proteccion del
medioambiente, la seguridad indus-
trial y la eficiencia energética.

En particular, EMO incluyé las
empresas italianas concesionarias
de marca Ucimu con certificaciéon
“Blue Philisiphy” las cuales se
destacan por estar comprometi-
das con un modelo de negocios
eco-innovador, el en que estimu-
lan la produccién y fabricacion
sostenible, flexible y ecolégica-
mente segura.

Un ejemplo de esto lo evidencia la
gran cantidad de sistemas de re-
coleccion, filtracion y depuraciéon
de residuos exhibidos en EMO
2015. Por ejemplo, la compaiiia
italiana Du-Puy presenté una serie
de aspiradoras de alta capacidad
y elevada depresion, capaces de
succionar materiales pesados ta-
les como virutas largas de acero,
liquidos fangosos y cualquier tipo
de material metdlico hasta de 3,5
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EMO estuvo
acorde con la
filosofia y los
estandares
internacionales
para la
proteccion del
medioambiente,
la sequridad
industrial y

la eficiencia
energética.

centimetros, provenientes de los
procesos metalmecanicos.

Manufactura aditiva y prototipado
rapido: En este marco, las tecno-
logias aditivas ocuparon un lugar
relevante, demostrando que son
un eslaboén en desarrollo y de gran
interés para aquellos que operan
en el campo de los sistemas de pro-
duccion metalmecéanica. Por pri-
mera vez en EMO, la manufactura
aditiva conté con zona propia, en
la que los expositores mostraron
su maquinaria. Paralelos a la ex-
hibicién, se realizaron encuentros,
workshops y conferencias durante
la feria en este espacio, laas cuales
incluyeron un evento organizado
por Ucimo en cooperacién con Aita
y Cecimo en el que se abordbé la fa-
bricaciéon aditiva como uno de los
ejes principales en los procesos de
fabricacion moderna.

Izaje de cargas: El certamen conté con
una completa gama de sistemas mag-
néticos electropermanentes para el
amarre de piezas en las maquinas de
fresado, rectificado y torneado. Solu-
ciones especiales para el mecanizado
de railes. Elevadores manuales para
cargas de hasta 2000 kg., sistemas
magnéticos para cargas ferrosas de
cualquier forma y dimension.

Visita a la planta de Ficep: Coinci-
diendo con la feria EMO de Milan,
Ficep, fabricantes de maquinas
CNC y sistemas para las industrias
de construccion en acero y forja,
organizé unas Jornadas de Puertas
Abiertas en su planta de Gazzada
(Varese, Italia). La cercania de la

fabrica respecto al recinto ferial
ofrecia una ocasién Unica para am-
pliar el stand a toda la empresa,
mostrando la produccién de todos
los modelos, con las ultimas nove-
dades, listos para demostraciones
y ensayos en un ambiente 6ptimo.

En el centro de produccién se visi-
taron los equipamientos de ultima
generacién (entre ellos, centros de
mecanizado de varias estaciones)
que Ficep emplea para la fabrica-
cién de sus componentes y estructu-
rasy las series de ensamblado, mon-
taje y prueba de todos sus modelos.

Panorama de la maquina-
herramienta

Para Pier Luigi Streparava, el certamen
también sirvié para demostrar una me-
joria en el mercado de la maquina he-
rramienta a nivel mundial.

Concretamente la demanda europea
ha crecido significativamente desde los
primeros meses del aio y ha impulsado
los pedidos de manera considerable.
En la primera mitad de 2015, los pe-
didos dentro de la Unién Europea han
crecido un 14% respecto al mismo pe-
riodo del afio anterior. La inversion en
maquina-herramienta ha crecido de
manera mas importante en ltalia, espe-
cialmente por el programa de ayudas
impulsado por el gobierno.

Con cifras del 2014, China sigue sien-
do el principal fabricante y consumidor
de maquinas-herramientas, reportando
una produccion de €17.908 millones y
un consumo de €23.500 millones. Ale-
mania se ha mantenido firme en la se-
gunda posicion entre los productores
con una cuota de €10.720 millones,
mientras que Japdén ocupa el tercer
lugar con un crecimiento de €10.190
millones. Por su parte ltalia se asegu-
ré el cuarto lugar entre los fabricantes
mundiales, gracias al incremento de la
produccion (8,1%) a €4.320 millones.

En cuanto al escenario mundial se pre-
vé un importante incremento tanto de
produccién de maquinas como de con-
sumo a lo largo de los préximos afos.

Segun los datos manejados por el
Instituto economeétrico internacional
Oxford Economics, tras un periodo de
recesion general, a partir de 2015 el
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La opinién de los colombianos

- Luisa Fernanda Gonzalez (Gerente de operaciones Estahl Ingenieria): “Partici-
par en eventos de esta magnitud le permite a nuestra compaiiia proyectar las
inversiones, al igual que la posibilidad de hacer alianzas con proveedores extran-
jeros. Es impactante ver que los mercados emergentes estan presentes de ma-
nera significativa en este tipo de eventos. Gracias a nuestra visita a EMO Milano
2015, hemos proyectando la adquisicion de una maquina para armado de vigas y
estamos estudiando opciones en el area de magnetos para izaje de materiales”.

- JesUs Ladino V (Director comercial de Estrumetal): “Poder ver el desarrollo
mundial de la tecnologia de maquinas y herramientas en todo su esplendor,
nos hace reflexionar sobre la necesidad que tienen las empresas colombianas
de invertir en tecnologia, con la finalidad de agilizar los procesos y poder com-
petir a nivel regional y, por supuesto, elevar la productividad y el consumo de
acero en el pais”.

- Franco Rachello Dolmen (Director Unidad De Gestién Tecnologia y Proyec-
tos de Acesco): “EMO Milano 2015 es una de las muestras de tecnologia mas
importantes para el sector. Dentro de los desarrollos destacados de EMO hay
que mencionar el significativo avance en los grados de libertad de los centros
de maquinado, en la metalurgia de las herramientas de corte y el alto nivel de
robotizacion que exhiben los centros de produccion actualmente”.

= Juan Manuel Lesmes: (Director ejecutivo de Fedemetal-Andi): “Colombia
viene trabajando de la mano con la Agencia Italiana para el Comercio Exterior
(ICE), con el fin promover las alianzas estratégicas entre los empresarios de
ambos paises. Desde ese punto de vista, el encuentro binacional, en el mar-
co de EMO 2015, fue muy productivo y positivo. Los industriales nacionales
deben aprovechar la tecnologia que ofrece la feria EMO, ya que alli estan en
su gran mayoria los bienes de capital que el sector metalmecanico requiere
para lograr su modernizacion tecnoldgica”.

consumo mundial de maquinas-herramienta volvera a crecer
de manera constante (2,3%) hasta los €59,066 millones, para
luego marcar un incremento del 4,2% en el 2016 (€61,557),
del 4,5% en el 2017, cuando alcanzara los €64.355 millones y
de €71.000 millones en 2018 (+18% respecto 2015).

Por areas, Asia es la que presenta mayor crecimiento —
s6lo China consumira el 45% del total mundial— seguida
de Europa, que reportara un crecimiento en demanda de
maquinas-herramienta de €14,8 millones en 2015 hasta los
€17.200 millones en 2018 (+ 16,2%). Le sigue el continente
americano, donde el crecimiento se prevé algo menor: pasa-
ra de €10,2 millones en 2015 a 11,4 en 2018 (+ 11,8%).

Con respecto a ltalia, Luigi Galdabini, presidente de Ucimu,
aseguro que, en el primer semestre de 2015, el indice de las
entregas de maquinas ha registrado 15,5%, respecto a ene-
ro-junio de 2014; mientras el indice de las érdenes ha regis-
trado 12,9%. También las exportaciones de maquinas-herra-
mientas italianas resultan en aumento con un alza de 8,3%,
respecto al primer semestre de 2014. 3
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LUZ BE PILOTO PARA
TALADROS MAGNETICOS

Desde luz haja hasta sin Im
que preocupar de pudiendo ver donde esti Perdyrtn

perforando. La luz de piloto LED es una r.f
caracteristica estandar en todo los nuevos -
modelos de taladros magnéticos Hougen.

Visita la pagina www.Hougen.com y vea los

tres auevos modelos de taladros magnétices

incluyendo el HMDI904 rediseiiado.

* Nuevos modelos * Mas velocidades
* Mas potencia  * Mas caracteristicas
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METALIZACION SOLDADURA DE
MANTENIMIENTO
« Metalicos « Cobre
« Cerdmicos « Bronce « Soldamos toda clase de metales,
« Polimeros * Babbit todo tipo de procesos, calificados
* Aceros y certificados.
* MIG - TIG de onda cuadrada

* Arco Sumergido
MECANIZADOS

« 12 Tornos paralelos hasta 2 mts.
de volteo x 6 de longitud

* Torno de Control Numérico
* Alesadora / Mandrinadora
* 2 Fresadoras

* Rectificadora Radial

CUBRIMOS LOS DIFERENTES
SECTORES DE LA INDUSTRIA
» Textilero  + Grdfico « Energético + Alimenticio * Metaliirgico

* Automotriz * Farmacéutico *Azucarero <+ Metalmecdnico < Militar
« Petrolero  * Quimico « Agricola  « Papelero « Naval
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METALIZACION 285754565 Cel: 311480 61 09

150 9001 VERSION 2008 info.ventas@ferresolda.com
www.ferresolda.com

TRABAJO EN CAMPO

* Montajes y Estructuras
* Metalizacion de Calderas
* Proteccion a la corrosion
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» Akashi-Kaikyo:
El puente colgante mdas largo del mundo,
ejemplo de innovacién y desarrollo

Extendiendo
los limites
de la
ingenieria.
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La estructura es soportada por
dos supercables principales
de acero, fabricados
exclusivamente para esta
obra por Nippon Steel.
Cada cable pesa alrededor
de 25.000 toneladas y esta
hecho con un haz de 36.830
hilos. Para controlar la
corrosion de los alambres se
utilizé galvanizado, pintura
y aislamiento de goma,
junto a un moderno sistema
deshumificador.

El Akashi-Kaikyo es un puente colgante situado en Japén
que cruza el estrecho de Akashi, uniendo las principales
islas japonesas Honshu y Awaji, una zona pesquera y un
canal internacional de 110 metros de profundidad, por el
que transitan en promedio 1.400 buques al dia. Es el puente
en suspension tecnoldégicamente mas avanzado, costoso y
grande del mundo, tanto en longitud total (3911 metros),
como en tramo central (1991 metros).

En 1988 comenzo6 su construccion y el 5 de abril de 1998 se
inaugurd; es una obra insignia, en la que el gobierno de
Japon invirtio US$4.000 millones y trabajaron mas de dos
millones de obreros, con un positivo balance de sélo 10 per-
sonas heridas, sin fallecidos, gracias a las estrictas medidas
de seguridad aplicadas en su construccion.

La estructura tiene una amplia autopista de seis carriles que
conecta la dindmica metrépolis de Kobe, en la isla principal,
con la ciudad de lwaya en la isla del sur. Para los habitantes
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de los pueblos pesqueros de ese lu-
gar, constituye un enlace vital con las
escuelas, los hospitales y la industria
de la ciudad. No obstante, el puente
no so6lo representa el noble propdsi-
to de comunicar, proporcionando un
transporte rapido y eficaz, abriendo
el acceso al comercio, a las empresas,
al turismo y al desarrollo econémico
y cultural de toda la zona, sino que es
un simbolo y el orgullo de la ingenie-
ria estructural japonesa.

Y es que, llegar a ver terminado el
puente requirié una alta dosis de in-
vestigacion, desarrollo e innovacién
(I+D+i) para enfrentar las distintas
situaciones adversas de tipo geolégi-
co y meteorolégico que representan
su localizacion en el Pacifico; entre
las que se cuentan, por ejemplo, que
el estrecho donde se ubica es azota-
do por aguas turbulentas, terremo-
tos, tifones y vientos que alcanzan
los casi cuatro metros y medio de
velocidad por segundo.

Para solucionar con éxito cada uno de
los desafios constructivos de esta obra,
los ingenieros japoneses pusieron en
marcha toda su inventiva y capacidad
creadora; desarrollaron nuevos mate-
riales de hormigén y acero; mejores
recubrimientos y sistemas anticorro-
sivos vanguardistas, utilizaron las mas
modernas tecnologias, robots suba-
cuaticos, simulacion sismoresistente;

WWW.METALACTUAL.COM

y, hoy dia, aplican uno de los mejores
y mas estrictos programas de mante-
nimiento preventivo en obra.

Entre otras soluciones, la industria
japonesa fabric6 un concreto mas
fluido que fragua en el agua; desa-
rrollé un nuevo tipo de acero, mas
resistente y flexible; ademas, com-
binaron el galvanizado, los sistemas
anticorrosivos, la proteccién aislan-
te, los sensores de monitoreo y un
método de deshumidificaciéon dese-
cante, para controlar los niveles de
corrosion y extender la vida util de
los cables de acero principales a casi
dos siglos.

El puente fue construido en diez
afios por mas de dos millones de
trabajadores. Su construccion tomé
181.000 toneladas de acero y 1.4
millones de metros cubicos de
hormigon.

Investigacion e Innovacion
estructural

Antes de empezar a construir el
puente hicieron falta 20 afos de in-
vestigaciones, estudios y disefio, lo
cual demuestra que los grandes y
mas importantes proyectos de una
nacién merecen todos los cuidados y
la planificacion posible.

1.400 buques al dia transitan por el
corredor maritimo de Akashi, mientras
mads de 23.000 autos cruzan de un lado a
otro el puente colgante Akashi-Kaikyo.

El primer desafio al que se enfren-
taron los ingenieros japoneses fue
establecer cudl era el lugar mas ade-
cuado para colocar los cimientos so-
bre los que reposaria la estructura.
Encontraron que el lugar ideal para
su construccién estaba en medio del
canal maritimo, no obstante los es-
trechos de Akashi tienen 110 metros
de profundidad y son mas hondos
que la mayoria de los lechos mari-
nos, con lo cual no se podian fabri-
car las bases convencionales de hor-
migoén en secciones cilindricas, pues
las fuertes corrientes submarinas
arrasarian la estructura. Asi que a los
disefiadores del puente se les ocurrid
una soluciéon novedosa, arriesgada y
nunca antes realizada a esa escala,
en la que el acero se convirtio en el
gran protagonista.

Propusieron fabricar dos enormes ci-
lindros de acero en diques secos, uno
para cada una de las cimentaciones
del puente, una vez fabricados se re-
molcaron hacia el mar y se hundie-
ron con precisién en el punto exacto
donde servirian como cimentacion.

En marzo de 1989, los gigantescos
moldes metélicos, en forma de ani-
llos huecos con dos capas de ace-
ro antidesgaste, que median 70 m
de alto y 80 m de ancho, ya esta-
ban terminados. Bajo supervision
de la guardia costera, las barcazas
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Foto: userdisk.webry.biglobe.ne.jp

Los caisson de cimentacion del puente
(con un tamario de 70 m x 80 m)
constan de una estructura de acero
especial con hormigdn fundido que
fragua en el agua. Estén sumergidos
cerca de 60 metros de profundidad
bajo el lecho marino.

remolcaron los inmensos cilindros
de acero sobre las turbulentas
aguas; posteriormente, se emplea-
ron 32 bombas de agua para llenar
cada uno de los moldes con el fin
de que se hundiesen facilmente en
el mar.

Una vez en el lecho marino los
constructores tenian que sustituir
el agua salada del interior de los
cilindros metalicos y rellenarlos con
hormigon, pero si se hubiese verti-
do hormigén ordinario dentro de
los moldes éste se hubiera diluido
como azucar. Para solucionar el
problema, la industria cementera
japonesa tuvo que crear un hor-
migén especial que se endureciese
con el agua.

Ademas, en los 200 afios de vida
estimados para este puente, la es-
tructura deberia enfrentar con éxi-
to terremotos y factores climaticos
extremos, por lo que los cimientos
de hormigén podian agrietarse y
hundirse. Asi que habia que acom-
panar los cimientos con dos torres
fabricadas de super acero, capaces
de soportar sismos de hasta 8,5 en
la escala de Richter.
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Cada torre del puente, de 283 m,
esta formada por 170 toneladas de
metal, encajadas una encima de
otra, por mas de 700.000 tornillos.
La pared de los bloques de las to-
rres se preparé6 como un muro de
contenciéon de 2.5 m de grosor, que
posteriormente se rellené con con-
creto y los ultimos seis metros se

rellenaron con acero de refuerzo,
sobre esto se colocé el anclaje como
pieza prefabricada.

Antes de que se levantaran las al-
tas torres que componen el puente,
el equipo de constructores realizé
fuertes extracciones de arena para
que las ataguias estuvieran en posi-
cién correcta. Para ello usaron un ro-
bot subacuatico con el fin de aspirar
las piedras y los escombros y prepa-
rar la superficie marina.

Las bases que se excavaron para al-
bergar las torres son aproximada-
mente de 60 m de profundidad y
en cuestion de tres meses los inge-
nieros terminaron el relleno de las
estructuras, en el que usaron 300 to-
neladas de hormigén. Se realizaron
pruebas por tres afios con las bases
y, luego de este proceso, usaron una
escollera de 80 m de anchura para
mantener la ataguia en el mary con
ello atajar el paso del agua durante
la construccion.

En enero de 1995, en plena obra, un
terremoto hizo temblar la ciudad de
Kobe, fue el mayor sismo registrado
en Japén desde 1923 y marcé un ca-
tastrofico 7,2 en la escala de Richter,
el cual destruyé practicamente toda
la ciudad. Con la carretera del puen-
te aun sin terminar, la estructura en-
frent6 su mas grande desafio.

Foto: farm9.staticflickr.com/

Las torres del Akashi tienen la propiedad de ser flexibles y ceder a
los fuertes vientos que azotan el estrecho japonés, el acero de su
estructura logra absorber y disipar la energia sin fracturarse.
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Afortunadamente, las inspecciones posteriores al te-
rremoto mostraron que la estructura habia soportado
muy bien el fenémeno natural, aunque los expertos en-
contraron que en el lecho marino se habia abierto una
falla justo en medio de las dos torres del puente, esto
produjo que el anclaje y la torre de la costa de la isla de
Awaji se desplazaran mas de un metro hacia un lado;
pese a esto, las dos torres habian sobrevivido gracias a
su acero flexible y también a su disefio especial a prue-
ba de terremotos.

En efecto, el acero de las torres tiene propiedades simi-
lares a las de un arbol, que con las condiciones de las
fuerzas naturales son flexibles, se adaptan y absorben
la energia. Adicionalmente, dentro de cada una de las
gigantescas torres de acero hay 20 enormes estructuras
que adsorben impactos y les ayudan a mantenerse fir-
mes ante los fuertes vientos y los posibles terremotos, se
trata de unos péndulos gigantes metalicos que pueden
oscilar en cualquier direcciéon; si un movimiento teldrico
empuja el puente hacia un lado, los péndulos se mue-
ven hacia el lado opuesto, gracias a ello este es el Unico
puente del mundo que ha sobrevivido a un impacto ver-
tical tan grande durante su construccion.

Los cimientos del Akashi son del tamaiio de un edificio
de 20 pisos, sus torres son casi tan altas como la Torre
Eiffel de Paris y sus cables podrian dar la vuelta al
mundo siete veces.

Desarrollo metalurgico

En teoria el disefio de puentes en suspensiones es muy
sencillo, sobre el agua se extiende dos cables principales
de acero, de alta resistencia, sujetados por dos torres, la
carretera cuelga de esos cables que estan anclados a am-
bos lados de la misma; es una férmula probada hasta la
saciedad y funciona de forma excelente. Pero la longitud
de los puentes en suspension tiene un limite, para impe-
dir que se desplomen los cables, tienen que ser muchos
muy fuertes y tan ligeros como sea posible. Cuanto mas
largo sea un puente mas pesa, un puente en suspensiéon
estd disefado en primer lugar para sostener su propio
peso, y la fortaleza de sobra es utilizada para soportar la
carga de trafico. El puente de Akashi soporta el 91% de
su propio peso y sélo el 9% de su carga corresponde al
trafico de vehiculos.

Para lograr sostener tanto su propio peso como el de
los vehiculos, sin ningun riesgo, el plan de los ingenieros
fue fabricar un tipo de cable superesistente nunca an-
tes visto. Para esta tarea, se encargé a las companias Ni-
ppon Steel y Kobe Steel Co. Ltd., quienes desarrollaron
un cable 12% mas fuerte que el promedio utilizado en la
construccion de puentes colgantes. También incremen-
taron la cantidad de silicio en el material para aumentar
la flexibilidad del mismo.
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En total fabricaron 36.830 alambres para lograr los 290 filamentos que
fueron enrollados in situ mediante el método AS (air spinning).

Aunque la composicion del acero
utilizado en el cable es un secreto,
en su momento Nippon Steel expli-
¢6 que la aleaciéon también contenia
microcomponentes de silicona, de
tal modo que un cable de 5 mm po-
dia ser capaz de aguantar el peso de
tres automoviles familiares.

Minoru Shimomura, autoridad del
consorcio de puentes de Honshu -
Shikoku, afirma que la estructura
del cable es alambre de acero galva-
nizado de alta resistencia, que esta
dentro de un nudo de 127 alambres
de 5 mm de didmetro cada uno. En
total fabricaron 36.830 alambres
para lograr los 290 filamentos que
fueron enrollados in situ median-
te el método AS (air spinning). La
forma redonda se logroé a través de
un proceso de apriete con abraza-
deras y, posteriormente, la masa de
cables fue recubierta con una pintu-
ra especial resistente; ademas, con
una maquina que simula una arafia
tejiendo su red, se envolvieron con
hilo de acero.

Los alambres son de alto grado de
resistencia y soportan una tensiéon
de 1800 MPa (180 kgf/mm?). Por
lo tanto se necesitan sélo dos ca-
bles principales, mientras que con
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el grado previo de 1600 MPa, uti-
lizado tradicionalmente en puentes
colgantes, se necesitarian cuatro ca-
bles principales.

Ahora bien, los ingenieros tenian
que tender el enorme cable por enci-
ma de las torres, el canal de navega-
cién y cubrir una longitud de mas de
cuatro kildmetros de ancho. Pero los
constructores del puente no podian

cerrar una arteria maritima tan tran-
sitada como el estrecho de Akashi, y
se vieron obligados a seguir una ruta
mucho mas peligrosa por via aérea.
Entonces utilizaron un helicéptero
con una cuerda de kevlar ultra fuer-
te, con la cual levantaron el pesado
cable de acero y asi lo guiaron sobre
lo alto de las torres.

El siguiente paso de los ingenie-
ros fue construir la carretera de seis
carriles y de cuatro kildbmetros de
largo que cruzaria el estrecho. Sin
duda, esta era una de las partes mas
complejas y criticas del proyecto y
la mas expuesta a las imprevisibles
fuerzas de la naturaleza. Para vencer
las fuerzas del viento a los ingenie-
ros se les ocurrié una idea increible:
construir la cubierta con miles de vi-
gas de acero, colocandolas en forma
de parrilla triangular, la cual le daria,
ademas de estabilidad y fuerza, resis-
tencia aerodinamica a la estructura.

Para incrementar su fuerza le afa-
dieron un estabilizador vertical
de acero que recorre el centro del
puente, el cual tiene una forma pa-
recida a la aleta de un avién y cuel-
ga bajo la cubierta; cuando sopla
el viento el estabilizador equilibra
la presion encima y debajo de la
carretera y reduce las vibraciones.

il
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Foto: ggi-aoba.c.blog.so-net.ne.jp

Un equipo deshumificacador inyecta aire seco en el interior
de los cables principales para mantener la humedad relativa
por debajo del 40% y controlar la corrosion.
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estdn instalados los anclajes principales y a
estos se fija fuertemente los cables principales
que sostienen la estructura.

Foto: web-japan.org
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la carretera y a lo largo de los lados, permitiendo que el y portable.

viento la atraviese, lo cual reduce la presion que se acu- _ Reconocimiento automatico

mula bajo la estructura. de voltaje de 110 a 220V.
Durante cerca de 70 afios, los cables de puente utilizados /Peso de 4.8 kg

en todo el mundo consistian en hilos con capacidad de
soportar una fuerza de 160 kg/mm?2. Sin embargo, los
cables utilizados en el Akashi Kaikyo han incrementado la
resistencia hasta mas de 180 o incluso 200 kg/mm?.

Los cables principales van atados fuertemente a los gi-
gantescos anclajes de concreto mediante multiples tiran-
tes, elaborados con el mismo acero superesistente del ca-
ble principal con el fin de distribuir la carga total a través
del anclaje. Los cables de soporte tienen 250 cordones,
cada cordoén esta formado por siete alambres de siete
centimetros de didmetro.

Solucion anticorrosiva

Asi como el cable de acero es el elemento mas ingenioso
y sorprendente de este puente colgante, de igual forma
es su principal debilidad, ya que es muy dificil, casi impo-
sible, sustituirlo. Segun los expertos, es como si un den-
tista le explicara al paciente que tiene todos sus dientes
sanos y fuertes, pero que deben extraerle todas las en-
cias, sin retirar la dentadura.

En este sentido, uno de los aspectos mas importantes
para que la estructura pueda permanecer en el tiempo,

durante los 200 afios proyectados de vida util, es el rigu- Solicitalo ya en nuestra

roso plan de mantenimiento preventivo y predictivo que Red de distribuidores autorizados
se utilice; especialmente, para contrarrestar la corrosion,

el problema mas grave de los puentes colgantes. Mayores Informes
www.westarco.com
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En efecto, la corrosion es uno de
los grandes enemigos de este tipo
de construcciones, puesto que si un
numero menor de cables se corroen
y se rompen el puente puede caerse.
Asi que, para combatir la corrosién
los ingenieros usaron diversos siste-
mas de defensa complementarios.

Con una goma especial anticorrosiva
envolvieron el cable de acero galva-
nizado y ademas le aplicaron una
pintura ultrarresistente a los rayos
ultravioleta, capaz de adherirse a la
goma. Asi los cables estaban prote-
gidos de la luz, el viento, la hume-
dad y la suciedad.

A pesar de ello, en el interior del
cable (de un metro de diametro) el
20% del éarea total seguia siendo
aire y por los factores ambientales
extremos, como la salinidad de la
zona costera, era necesario mante-
ner seco ese 20% del interior, con el
objetivo que sus filamentos no se de-
gradaran por efecto de la corrosion.

Entonces, los ingenieros utiliza-
ron un sistema deshumificador que
bombea aire seco a través del cable
principal las 24 horas del dia, los 7
dias de la semana, y mantiene la hu-
medad relativa del mismo por deba-
jo del 40%. Sin duda, esto ademas
prolongar la vida util de la estructu-
ra aporta un enorme ahorro publico,
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ya que evita los gastos onerosos de
reemplazar los cables.

Asi mismo, la inspeccion del cable es
sumamente importante, los japone-
ses la hacen diariamente con termé-
metros e hidrometros, con los que
estan comprobando las condiciones
del interior del cable. Esto es real-
mente Unico e ingenioso. Hoy los
cables de acero del Akashi-Kaikyo
aguantan 100 o 150 afios mas que
los cables de su clase y tienen una
resistencia maxima de traccién de
aproximadamente 62.500 toneladas.

Desde el centro de control del
puente se supervisa el sistema de
suspension, todos los aspectos de

El entramado de torones fue amarrado con abrazaderas
para formar los cables principales que miden mds de un

metro de diametro.
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El cable principal fue aislado
de la luz, el viento y la
suciedad con un sistema
protector compuesto de
pintura resistente a los rayos
ultravioleta y una goma con
propiedades anticorrosivas.

funcionamiento y el sistema de aire
que impide que los cables se corroan.
Se estan midiendo constantemente
los vientos y en los ultimos afios s6lo
se ha cerrado en tres ocasiones por
el mal tiempo climatico.

El puente Akashi Kaikyo ha aportado
a la calidad de vida y al crecimiento
econémico de Japon. El trayecto en
ferry, que anteriormente requeria
40 minutos, cambid a cinco minutos
en automovil. Mas de 23.000 auto-
moviles diariamente transitan por
esta gran obra de infraestructura.

Actualmente, en Japén se puede dis-
frutar también del centro de exhibi-
cién de la construccion de esta obra
arquitecténica, donde los visitantes
ademas de poder caminar dentro del
puente, pueden observar la vista des-
de lo mas alto de la torre del puen-
te, unos 300 metros sobre el nivel
del mar. El tour tiene un costo entre
US$20 y US$25, se puede realizar en-
tre abril y noviembre, ya que durante
el invierno no abre la exposicién. 3

Fuentes
e http://www.jb-honshi.co.jp/english/brid-
geworld/bridge.html

¢ Puente de Akashi Kaikyo, Maravillas Modernas
de History Channel

o Kobe Travel: Akashi Kaikyo Bridge - Japan Guide
- http:/mww.japan-guide.com/e/e3559.html

¢ Technology Student - http:/Amww.technology-
student.com/culture1/akashi1.htm

¢ Fieras de la Ingenieria - http://www.fierasde-
laingenieria.com/los-puentes-colgantes-mas-
largos-del-mundo/
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» Estabilidad en el comercio exterior
de chatarra y de metales no ferrosos

Camilo Marin Villar
Editor

En los primeros siete meses del 2015, las exportaciones de
chatarra y metales no ferrosos sumaron US$278 millones,
lo cual representa un leve crecimiento del 1% con respecto
a igual periodo del afio pasado, no obstante el incremento
es mayor si se considera que entre el 2013 y 2014 las ventas
de desperdicios metalicos desde Colombia cayeron 15%.

Asi las cosas, esto demuestra que la tendencia decreci-
ente de este tipo de exportaciones ha variado y hoy se
nota una mejora en las perspectivas.

El producto de chatarra que mas vende Colombia en el ex-
terior es el cobre, el cual ha generado operaciones entre
eneroy julio de este afio por US$148 millones, lo que equiv-
ale al 53,1% del total exportado, mientras que las exporta-
ciones de aluminio sumaron US$131 millones (46,9%).

La mitad de las exportaciones corresponden al segmento
de desperdicios y desechos de cobre, seguidos de otros
productos que lideran las exportaciones como son las
construcciones y sus partes de aluminio, que represen-
taron el 19% del mercado, y los desperdicios y desechos
de aluminio que aportaron una participacién del 11%.

China reconocido mundialmente por ser un gran com-
prador de desperdicios y desechos de metales, es el prin-
cipal destino de la chatarra no ferrosa desde Colombig;
hacia el pais asiatico llegaron el 32,6% de estos pro-
ductos durante los primeros siete meses del 2015. Por
su parte, Estados Unidos es el sequndo comprador en

importancia con el 22,7% de participacion, seguido de
Corea de Sur (10,4%), Brasil (10,1%), Holanda (2,6%), y
Ecuador (2,4%).

Importaciones

Por su parte, entre enero y julio del presente ano, las
importaciones colombianas de metales no ferrosos alca-
nzaron un valor de US$ 438 millones, por 101.176 ton-
eladas de estas materias. Segun el analisis analisis real-
izado por CVN (Centro Virtual de Negocios), se tuvieron
en cuenta las importaciones de aluminio que fueron de
US$239 millones, lo que le da una participacion del 55%
del mercado, de cobre con una participacion del 44% y
de niquel con una del 1%.

Entre enero y julio de este afo se registré una caida del
9% en las importaciones de los metales no ferrosos, te-
niendo en cuenta que en el mismo periodo del afo pas-
ado se realizaron compras en el exterior por US$ 480
millones. El impacto en la variacién de las importaciones
de estos productos es menor al revisar el anélisis por vol-
umen, ya que al pais ingresaron 101.230 toneladas entre
enero y julio de 2014, y en ese periodo del 2015 ingresa-
ron 101.176 toneladas, lo que generé una caida del 0,1%.

Es claro que la principal causa de la caida de las import-
aciones de estos materiales obedece a la disminucién en
los precios y no en el volumen comprado por el pais.



La mayor participacion en las compras externas de
metales no ferrosos la generé el segmento de alambre de
cobre, que representé el 33% de este mercado, con im-
portaciones por un valor de US$143 millones por 22.695
toneladas. El segundo segmento de productos que mas
llega al pais es el aluminio en bruto con US$ 71 millones
(16%), por encima de las chapas y tiras de aluminio con
US$35 millones (8%), las barras y perfiles de aluminio
con US$ 27 millones (6%), entre otros.

De acuerdo con informacién de CVN, a Colombia llegan es-
tos metales originarios de Peru principalmente, pais que ob-
tuvo una participacion del 22% entre los proveedores, sien-
do China el segundo proveedor en importancia con el 14%
de participacion, y cerrando el grupo de los tres primeros se
ubicé India con el 13% de participaciéon en el mercado.

En lo corrido del 2015 se ha evidenciado una caida en
las importaciones de metales no ferrosos principalmente
desde Brasil, Chile y México, cuya caida ha sido del 46%,
37% y 17% respectivamente. Mientras tanto, las import-
aciones desde Peru se han mantenido, pues la variacion
ha sido positiva en 0,1%, destacando también el incre-
mento de las importaciones originarias de India, que ha
tenido un crecimiento de 22%.

Entre las tres compafiias que lideran las importaciones de
estos metales se encuentran Cables de Energia y de Tele-
comunicaciones S.A., gue cuenta con una participacion del
22% en este mercado, seguido de Productora de Cables
Procables S.A.S con el 11% de participacién y Nexans Co-
lombia S.A. con el 6%. E

Exportaciones colombianas de metales no ferrosos segtin
destino / ene-jul 2015

Pais destino Valor US$ FOB Participacion
China 91.021.710 32,69%
Estados Unidos 65.360.364 23,48%
Corea del Sur 29.103.424 10,45%
Brasil 28.350.352 10,18%
Ecuador 8.113.730 2,91%
Holanda 7.418.478 2,66%
Grecia 6.664.090 2,39%
Panama 5.495.472 1,97%
Honduras 4.124.641 1,48%
Costa Rica 3.905.619 1,40%
México 3.494.996 1,26%
Taiwan 3.143.679 1,13%
Venezuela 3.113.932 1,12%
Puerto Rico 2.828.789 1,02%
Pert 2.093.940 0,75%
Otros 14.175.011 5,09%

Total 278.408.227 100%

Fuente: DIAN - DANE

BRUJULA

Empresas de servicios plblicos pierden mas de $45.000
millones por robo de metales

El robo de metales como el cobre, aluminio, hierro fundido y bronce,
principalmente, esta generando pérdidas anuales de mas de $45.000
millones a las empresas de servicios publicos del pais.

Asi lo dio a conocer la Asociacion Nacional de Empresas de Servicios
Publicos y Comunicaciones (Andesco), gremio que indicé que estas
pérdidas corresponden basicamente a reposicion de elementos como
cables, medidores de agua, tapas de alcantarilla y transformadores,
entre otros, que estan elaborados con este tipo de materiales.

Segun el Vicepresidente Técnico de la agremiacion, Mauricio Lépez,
los perjuicios econémicos del vandalismo y hurto de estos elementos
también contemplan mermas por el servicio no ofrecido a mas de seis
millones de personas, que se ven afectadas cuando no se les puede
prestar el servicio por el robo de dichos elementos.

Para el directivo, se trata de un flagelo que hay que combatir con mas
participacion ciudadana a través de la figura de veeduria. “Necesita-
mos mas accion de la ciudadania y mas denuncia para luchar contra
este problema”, sostuvo, al tiempo que afirmé que las empresas se
han aliado con la Policia Nacional y la Fiscalia, para realizar acciones
conjuntas en torno a la delicada situacion.

Y es que aunque algunas empresas de servicios publicos han repor-
tado una disminucion en el hurto de materiales no ferrosos como el
cobre y el aluminio, el tema sigue preocupando, ya que no se trata
solamente de la implicacién que este tipo de hechos tiene sobre la
economia de las compaiias, sino del peligro que representa tanto
para quienes lo hacen como para la poblacion en general.

Es asi como en muchas ocasiones el robo del cable que utiliza Coden-
sa para las redes eléctricas y cuyo material principal es el cobre,
ademas de dejar sin servicio de luz a una zona importante de la ciu-
dad, representa un riesgo para la vida de las personas que transitan
cerca de donde sucedi6 el hecho, pues cuando se presentan casos
como este la infraestructura queda energizada.

De acuerdo con cifras suministradas por Codensa, el afio pasado se
registro el hurto de 21,11 toneladas de cobre y aluminio, lo que sig-
nificé pérdidas por $2.617 millones.

Pero las redes eléctricas no son el Gnico blanco de los delincuentes.
La Empresa de Acueducto y Alcantarillado de Bogota (EAAB) tam-
bién reporto el robo anual de alrededor de 3.000 tapas de alcantarillas
(cuyo material es basicamente hierro fundido).

Los sectores mas golpeados son Ciudad Bolivar, el centro de la ciu-
dad y algunas partes de la localidad de Puente Aranda. Es por esto
que la EAAB, a través de la Campaiia “Gente Buena Tapa”, invito a los
ciudadanos a reportar los faltantes de tapas de las redes de servicios
publicos en la ciudad.

Segun voceros de la compaiiia, una de las medidas que se tomo fue
la implementacion de nuevos canales, entre ellos una aplicacion que
permite reportar los faltantes de tapas desde celulares a través de una
fotografia, que ademas da la ubicacion exacta de las alcantarillas sin
tapa, gracias a un sistema de georreferenciacion.

Codensa, por su parte, también ha adelantado en conjunto con las
autoridades una serie de campanas para que los clientes informen y
alerten sobre movimientos extrafos.

En el congreso de Andesco, que tuvo lugar en junio pasado, el vice-
presidente de Regulacion de Tigo — UNE, Jaime Andrés Plaza, tam-
bién reporté pérdidas anuales por mas de $1.000 millones, como
consecuencia del robo de cables, que contienen entre 20 y 4.800 hilos
de cobre, los suficientes para proveer entre 10 y 2.400 clientes. Asi
mismo, en desarrollo del evento afirmé que aunque no se sabe cuanto
le cuesta a los clientes este fendmeno, a Tigo ~UNE ese lucro cesante
en lo corrido del 2015 le ha pasado una factura de $150 millones, lo
que represento un 20 % de la afectacion total sobre la empresa.
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Participacion de exportaciones de no ferrosos por tipo.
Ene - Jul 2016

Principales exportadores de metales no ferrosos en Colombia
| Enero - julio de 2015

C.. Energ 'z Salar 15%
SlMEEks Y Pemeis iy
CooHetaeslalUnidn s ee— 0
O Kl Canes o —— 5
U Bl e — T
Pont 1 A e e s Tty — (s
Malaoe® o s :— B
Comorsialzeders v Roticlagora JASA m—iy
Gl Reoyclazie s m——y,
Teorogless w24
ANMING MEIING . w—
Faororestzles e z0G
00 Wetyesy Wetd escte Irndrete e 2o
D= de Okl om - et =3
s ‘= et
Dl —— L

0% % L) 10% 0%

Principales paises de origen de las importaciones
colombianas de materiales y metales no ferrosos. Ene-jul 2015

Goreadel Sur Italia Australia Bahrein
1,28% _‘-.__“u,sn. 0,87% '}Fu,m Otros
"
Alemania_ ‘-\‘-L-_‘ /:———’_— 8%
1,74% {
Ecuador
2.21%

Venszusla_—"
3.55%

Estados Unidos_~
8,38%

Fuente: DIAN - DANE
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Principales importadores de metales no ferrosos en Importaciones colombianas de materiales y metales no
Colombia / Enero - julio de 2015 ferrosos por segmento. Ene-jul 2015
. : Millones e fl
Razon Social Participacion L
Us$ CIF P Producto Va"g;;’ 8§ Participacion
Cables de Energia y de
Telecomunicaci?)ne); SA. L = Alambre de cobre 143 33%
Productora de cables 0 1% Aluminio en bruto 4l 16%
0
Procables S.A.S C.I. Chapas y tiras de aluminio 35 8%
Nexans Colombia S.A. 28 6% Barras y perfiles de aluminio 27 6%
Tecnoglass S.A. 20 4% Hojas y tiras delgadas, de aluminio 25 6%
Aluminio Nacional S.A. 16 4% Tubos de cobre 18 4%
Crown colombiana S.A. 16 4% Demas manufacturas de aluminio 17 4%
CL il B 9 2% Alambre de aluminio 16 4%
Banco de la Republica 9 2% Articulos de uso doméstico, higiene . o
Empresa Metalmecanica de Aluminio 8 2 o tocador de aluminio
0
SA. Cobre refinado y aleaciones de cobre 10 2%
Manufacturas de aluminio Madeal 8 2% Construcciones y sus partes de 5 -
S.A aluminio
Groupe SEB Colombia S.A. 7 2% Depésitos, barriles, tambores, bidones,
Sodimac Colombia S.A. 6 1% botes, cajas y recipientes similares, de 8 2%
D o o
Multidimensionales S.A. 5 1% aluminio, de capacidad <= 3001
Mayun SAS 5 1% Tubos de aluminio 8 2%
h i 29
Aerovias del Continente Americano 4 1% Chenasiviticasideicobe 5 &
S.A. Avianca ° Accesorios de tuberia de cobre. 6 1%
Otros 153,6 35% Otros 24 5%
Total general 437,52 100% Total general 437,52 100%
Fuente: DIAN — DANE. Fuente: DIAN - DANE.
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CIENCIA E INGENIERIA
DE LOS MATERIALES (42 EDICION)

Al igual que las ediciones anteriores,
la presente obra tiene como obje-
tivo dar a conocer la relaciéon entre
estructura, procesamiento y propie-
dades de los metales, ademas de una
comprensién basica de los materiales
y su aplicacién que, segun los auto-
res del libro, no solo hace mejor al
ingeniero, sino a quienes ayudan en
el proceso de disefio de cualquier
proyecto.

"En la actualidad, es importante que
los ingenieros comprendan las res-
tricciones del comportamiento de
los materiales, para seleccionar el mejor y utilizarlo en una
determinada aplicacion y, con ello, desarrollar procesos mas
eficientes y econdmicos”, resaltan los autores.

El texto brinda una completa exposicion sobre la relacion
entre la estructura, el procesamiento y las propiedades de
los materiales, por medio del desglose de los diversos temas
correspondientes a esta area de la ingenieria de los metales,
como los nanomateriales, materiales inteligentes, micro-elec-
tromecéanicos (MEMS) sistemas y biomateriales.

Esta nueva edicion, dividida en 22 capitulos, actualiza temas
como los materiales electrénicos, magnéticos, foténicos, y
propiedades térmicas de los materiales en el contexto de in-
novacién en numerosas areas de la ingenieria. La reorganiza-
ciéon de las secciones en esta edicion, a comparacion de las an-
teriores, permite delimitar cada uno de los enfoques y niveles
de aplicacion de la ciencia e ingenieria de los materiales.

Autor: Donald R. Askeland — Pradeep P. Phulé
Precio: $ 134.000
Editorial: Thomson

Informes: www.librerianacional.com

APLICACION PARA CALCULAR PARAMETROS DE SOLDADURA ATOPE

EJERCICIOS Y PROBLEMAS DE MECANIZADO

En todo proceso de ensefianza se em-
plea el uso de ejercicios y problemas
con el propésito de aclarar, en el apren-
diz, los temas a tratar. Esta metodo-
logia es establecida como un trabajo
practico que sirva de complemento y
comprobacion de las ensefianzas teori-
cas, para el planteamiento de situacio-
nes cuya respuesta desconocida, debe
ser obtenida por medios sistematicos
de fundamentacion cientifica.

Y precisamente es esta la esencia del
presente libro, presentar al lector una
serie de ejercicios y problemas centra-
dos en el proceso de mecanizado, con el fin de encontrar la me-
jor respuesta a cada una de las situaciones planteadas.

El texto cuenta con una recopilaciéon de 29 ejercicios resueltos,
en los que se abordan los principales aspectos cientifico-tecno-
l6gicos de los distintos procesos de mecanizado. En particular, el
célculo de la fuerzay de la potencia, las condiciones de corte y el
analisis de otras cuestiones asociadas a la realizacion industrial
de tales procesos; ademas del tiempo de vida de la herramienta
y la planificacién de procesos.

Contiene tres anexos con material complementario que per-
mite la resolucién ejercicios, asi como una mejor comprensiéon
de los mismos. Incluye un listado con los principales simbolos
y unidades empleados, un conjunto de figuras de apoyo y un
formulario asociado en el que se recogen las expresiones basicas
del proceso, y una serie de tablas con algunas de las principales
propiedades de los materiales y herramientas mas utilizadas en
los procesos de mecanizado por arranque de viruta.

Autor: Eva Maria Rubio — Miguel Angel Sebastian
Precio: $100.000

Editorial: Pearson

Informes: www.casadellibro.com

Uno de los procesos mas utilizados en el sector es la soldadura, un proceso que requiere tener claro una serie de pardmetros para desa-
rrollar el proceso de forma correcta, teniendo en cuenta el tipo de maquinaria con la que cuente el operario.

Para agilizar dicho procedimiento, y debido a la popularizaciéon de las aplicaciones disefiadas para teléfonos inteligentes y tabletas, dife-
rentes marcas dedicadas a la fabricacion de maquinaria para el procedimiento de soldeo, desarrollan aplicaciones que permiten optimizar
el proceso de soldeo, siempre y cuando se cuente con la maquinaria y la aplicacion desa-
rrollada por una marca especifica.

Por lo que los usuarios que cuentan con una determinada marca de equipo de soldadura,
no pueden utilizar una aplicaciéon en su celular de otra marca ajena a su equipo, pues
los parametros no coincidiran, ya que tanto la maquinaria como la aplicacién no son
compatibles.

En este sentido, y con el objetivo de facilitar y tener disponible en cualquier lugar los
pardmetros necesarios para desarrollar un proceso de soldadura, sin la limitante de com-
patibilidad entre sistemas, se encuentra en el mercado de las aplicaciones para teléfonos
inteligentes y tablets, la herramienta MegaWelder, una aplicacion que permite calcular los
parametros de soldadura a tope de diferentes marcas de maquinas de soldar.

Ademas, permite verificar el cumplimiento de las diferentes normas aplicables a cada tipo
de soldadura que se realice. MegaWelder esta disponible en las versiones gratuitas y de
pago o Premium, para los sistemas operativos iOS y Android.
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Dentro de las ventajas que representa tener esta aplicacién instalada en un dispositivo portéatil, se
encuentran:

La aplicacion calcula los pardametros de soldadura de tuberia que requiere el proceso, a partir de la
eleccion de la marca de la maquina, europea o americana, con la que cuente el usuario. Para ello, el
sistema esta dotado con una gran base de datos de las marcas mas representativas que se encuentran
en el mercado para el proceso de soldadura.

En un mismo proceso se pueden calcular diferentes medidas de tubos a soldar. El sistema guardara
los resultados, por lo que el usuario no tendra que realizar la medicidon cada vez que lo necesite.

La aplicacién puede ser utilizada con o sin acceso a Internet para la consulta de datos y procesos.

Al finalizar el proceso de soldeo el usuario podra enviar los resultados y las tablas de medidas uti-
lizadas, por medio de su correo electrénico o redes sociales sin necesidad de salir de la aplicacion.

Para realizar un proceso exitoso apoyado en el uso de la MegaWelder, es necesario seguir los siguientes pasos:

e Pantalla 2 Maquina: Seleccionar la
marca y modelo de la maquina de sol-
dadura con la que cuente.

Y

Partey g an mns g e
e w vy

[FNER

e Pantalla 1 Inicio: El usuario debera
elegir el idioma (inglés, espafol o
francés) para desarrollar el proceso
sin inconvenientes.

Warch de ks miguies

[T T T T e

Wedelz

drew del phedn

¢ Pantalla 4 Parametros: Elegir la norma de solda-
dura a la cual se debera ceiiir el procedimiento,
entre las que se encuentran:

- DVS2207-1

- 1SO 21307 HF (Alta presion)

- 1SO 21307 SLF (Baja presion)

- UNE 53394-IN

- 1SO 21307 DLF Baja presion dual (Préximamente)
- DVS 2207-11 (Proximamente)

- WIS 4-32-08 (Préximamente)

- ASTM F2620-11 (Proximamente)

Marmig de cobiatera

Prealdn de arsastre (Sar]

b

el "

aprisn el 1uba

Abjmia

¢ Pantalla 3 Tuberia: En este paso se
determina las caracteristicas de la
tuberia a unir.

LI

Pimeong B8 x Farmaciin del
Basrdden 5 x 509 7T
Farmation del borddn : pi s15

e Pantalla 5 Resumen de
datos: Aqui se indican
los detalles de la maqui- Cuitar plisd cabelacsers 2 13 o4
na, superficie del pistén e sbed by (A
hidraulico, detalles de la
tuberia, norma aplicable
y presion de arrastre, con £ EL
el propdsito de verificar
los datos antes de desa-
rrollar el procedimiento.

e an phmr (R e Py b
L 3

e Pantalla 6 Resultado: Luego de verificar
los datos, la aplicacion nos indica todos los
parametros de la soldadura, para posterior-
mente guardar los datos, o iniciar con el
proceso de soldeo.

¢ Pantalla 7 Saved results (guardar resultados): De forma resumida el
programa nos guardarda y mostrard los de los parametros calculados,
y el usuario tendra la opcién de compartirlos por medio de diferentes
redes sociales (Facebook y Twitter), por medio de correo electrénico,
o simplemente guardarlos en la aplicacion.

Con informacion de: megawelder.com - blogplastics.com
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NOTICIAS Nacionales

u REXCO TOOLS S.A., EXTRENA NUEVA SUCURSAL

Este mes la empresa Rexco Tools S.A., especializada en la comercializacién y
distribucién de herramienta y maquinaria para la industria metalmecanica,
abrira su nueva sucursal en la ciudad de Barranquilla, con esta apertura la em-
presa continla con su plan de expansién a nivel nacional.

Con esta inversion, la compafiia busca estar mas cerca de sus clientes, con el fin
de satisfacer de una mejor manera sus necesidades y brindarles un mejor ser-
vicio. En palabras de su presidente, el Ingeniero Jorge Campos Mesa, “esta es

una regién con gran potencial, se han
REXCO establecido nuevas empresas y otras “\ \'

han decidido trasladar sus operacio-

nes buscando mayor competitividad,
por esta razéon hemos decidido invertir en Barranquilla, pues, nuestra
empresa siempre ha estado comprometida con el desarrollo industrial
del pais.”

Rexco Tools ofrece soluciones en fresado, torneado, taladrado, man-
drinado, escariado y roscado. La empresa cuenta con grandes aliados
como son: Seco Tools, Blaser Swisslube, Guhring, Tool-Flo, Brubaker,
Samsung, Milltronics, Dmg Mori, entre otros.

Con informacién de: www.campostools.com

u EQUINTER SE CERTIFICA PARA LA COMPETITIVIDAD

La compaiia Equipos Internacionales Ltda., (Equinter) anuncié
su decisién de establecer, documentar e implementar el Siste-
ma Integrado de Gestién (SIG), con base en los parametros in-
ternacionales de NTC ISO 9001:2008; ISO 14001:2004 y OHSAS
18001:2007, proceso que la fecha se encuentra en la fase de
documentacion.

Al implementar el
SIG, la empresa bus- »
ca fortalecer su es- 4

tructura, mejorando o
significativamente &
su actividad econémica, competitividad y operativa. El SIG per-

mite visualizar el futuro y mejorar e implementar los procesos .
necesarios orientados a satisfacer las necesidades de los clientes 4
y sus empleados. Con el proceso de certificacién Equinter Ltda., sistema integrads de gestidn ‘:j

busca llegar a la excelencia enfocando sus actividades y procesos
de la mano con la proteccion ambiental, la seguridad y salud de
los empleados.

B

Con informacion de: www.equinter.co
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NOTICIAS Nacionales

u AXALTA GALARDONADO CON LA CERTIFICACION QUALICOAT CLASE 2

Axalta Coating Systems, fabricante de recubri-
mientos automotrices liquidos y en polvo, re-
cibié la certificaciéon Qualicoat Clase 2 para la
produccién de Alesta® Super Durable (SD) de
recubrimiento en polvo en China.

Alesta (SD) se fabrica en Dongguan, una de las
plantas de fabricaciéon de recubrimientos en pol-
vo, que es operada en China por huajia Chemical
Co. Ltd., empresa conjunta que comparte Axalta
Coating Systems con Yongjia Chemical Co. Ltd.

"Qualicoat” es una norma europea de recono-
cida calidad para recubrimientos aplicados en
extrusiones de aluminio y de sus aleaciones para
aplicaciones arquitecténicas. Los productos acre-
ditados cumplen claramente los criterios defini-
dos de calidad y de rendimiento estandarizados
por Qualicoat; que también supervisa el cumpli-
miento del fabricante en otras plantas con licencia en todo el mundo. Axalta también ha recibido la cer-
tificacion Qualicoat Clase 2 para Alesta (SD) en sus plantas en Montbrison, Francia y Vastervik, Suecia. En
Asia, Dongguan es la primera planta de fabricacion Alesta en recibir la aprobacién Qualicoat.

"Nuestra certificacion Qualicoat da testimonio de nuestro compromiso continuo de llevar productos de
rendimiento superior al mercado chino", dijo Michael Cash, Vicepresidente Senior y Presidente de nego-
cios mundiales y de recubrimientos industriales de Axalta. "Junto con nuestro socio, Yongjia Chemical Co.
Ltd, continuaremos entregando a nuestros clientes productos valiosos que ofrecen calidad, durabilidad, y
eso; reafirma nuestro fuerte mundial en revestimientos en polvo arquitecténicos."

Alquidicos contra la corrosion

Por otra parte, la compafiia anuncié en lanzamiento en Colombia
de su tecnologia de recubrimientos con sistemas alquidicos de Cor-
shield®, disefiados para ambientes corrosivos severos, que aportan
resistencia a la intemperie y mayor retencién del color.

El sistema alquidico de Axalta, desarrollado y fabricado en Colom-
bia, esta disefiado para contribuir en la reduccién del impacto de los
procesos de recubrimiento del metal en el medio ambiente, para los
diferentes sectores industriales como: plantas quimicas, refinerias, .
plantas de pulpa y papel, plantas eléctricas y estructuras marinas, AMLTA
abriendo mercado también en aplicaciones comerciales, institucio-

nales y arquitectonicas,

Ricardo Abisambra Gerente General Axalta Coating Systems Colombia “Este lanzamiento refuerza nues-
tra linea de productos Corshield® en el pais, expandiendo su produccién para satisfacer las necesidades
de nuestros clientes en América Latina”.

Con informacion de: Axalta Coating Systems Colombia
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NOTICIAS Nacionales

u GRUPO CORONA, EL NUEVO ACTOR EN EL NEGOCIO DEL CEMENTO

A la industria cementera llega un nuevo jugador. Se trata de Corona
que, en alianza con Cementos Molins de Espafia, anuncia la inversion de
US$370 millones para montar una planta en Colombia. La fabrica que
estara en el municipio de Sonsén, Antioquia, tendra una capacidad ini-
cial de 1.350.0000 toneladas anuales. Esta prevista la inauguracién para
mediados del 2018.

Las dos empresas participan, en partes iguales, en la nueva sociedad y
tendran como foco el mercado colombiano. La compaiiia espainola, por
su parte, tiene 86 afios de experiencia en el sector y sus negocios conso-
lidados registran una facturacién cercana a los €700 millones. Aunque
cotiza en bolsa, la mayoria accionaria es de la familia Molins.

También tiene operaciones en Argentina, Uruguay, México, Tunez, Bangladesh y Bolivia, y con Colombia
concreta su octavo mercado.

Al explicar las motivaciones para incursionar en este nuevo negocio, Carlos Enrique Moreno presidente de la Or-
ganizacién Corona, sefialé que “este es un suefio que teniamos porque contamos con las minas desde hace mas
de 40 afhos. Veniamos sofiando con darle una utilizacién mayor a ese recurso y la alternativa légica era cemento”.

Tras mas de ocho afios de andlisis, la corporacién decidi6 dar el paso y tardé un afio en consolidar el acuerdo
con los espafioles, que para Moreno tienen los mismos valores de Corona: altos estandares ambientales y de
Gobierno corporativo. Actualmente, el proyecto de construccién de la planta que cuenta con la ingenieria
basica, tiene la licencia de construccién y la licencia ambiental.

“Sera una planta con lo mas moderno. Estamos comprando la ultima tecnologia ambiental en produccion,
con la maxima eficiencia posible”, dijo Moreno.

Precisé que los recursos que aportara Corona al proyecto industrial resultaran de generacién interna de
fondos y del financiamiento en la banca local e internacional. Para el alto directivo, la nueva operacién
refrescard un mercado tradicional en beneficio del consumidor.

Explicoé que el servicio y la innovacién son claves en la diferenciaciéon con la competencia.

Por ejemplo, Corona comercializa arcillas expandidas, un producto nuevo que permite aligerar las losas. Eso
se refleja en que un edificio o un puente puedan tener un peso 30% menos, comenté el directivo.

“En la medida en que sigamos innovando con este tipo de productos, mas cemento de buena calidad, mas
servicio, vamos a refrescar un mercado que ha sido tradicional”, sefalé. Para Moreno, el desarrollo del pais
en materia de infraestructura de vias y el fortalecimiento de puertos y aeropuertos, permite vislumbrar que
la planta atienda al mercado local.

Por su parte, Julio Rodriguez, consejero delegado de Cementos Molins, se mostré satisfecho sobre la alianza
con Corona. A su juicio, esta inversion forma parte de su desarrollo internacional.

“Grupo Corona tiene mucho prestigio y reconocimiento en Colombia, tiene una gran experiencia comercial,
con todos sus negocios de produccién y distribucién. Nosotros aportamos nuestro conocimiento técnico de
como se hace, se piensa y se disefia una buena fabrica de cemento. Entonces creo que es la receta perfecta
y que ha sido muy facil entendernos entre nosotros”, declaré el ejecutivo.

Tras sefialar que Molins ha tenido competidores en otros mercados, Rodriguez sefalé que el mercado
colombiano tiene todavia potencial de crecimiento, mas aun con la propuesta diferenciadora que le plan-
teara al mercado. Hecho el anuncio de la alianza, con las autorizaciones iniciales de construcciéon a Corona
y Molins le queda la tarea de estructurar la comercializacién hasta definir la nueva marca que llegaré al
mercado colombiano.

Con informacion de: www.portafolio.com.co
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NOTICIAS Nacionales

u RED DE METALMECANICA EN RISARALDA ES UN HECHO

La Camara de Comercio de Dosquebradas anuncio la creacién de
la Red de Metalmecanica, la cual cubre a todo Risaralda y busca la
representatividad necesaria para que el sector obtenga el espacio
que se merece dentro de las actividades productivas de la region.

La cadena productiva del sector metalmecanico adoptado por la
Camara de Comercio de Dosquebradas responde a uno de los ren-
glones del Plan Regional de Competitividad, y busca un compromi-
so permanente con la calidad.

El presidente de la Camara de Comercio de Dosquebradas, Jhon
Jaime Jiménez, indicdé que la red le apostara a incidir en el incre-
mento del Producto Interno Bruto, en la calidad de cada uno de los
empresarios y en la disminucion en la tasa del desempleo en el area metropolitana. En el 2013, el sector tuvo
$572.000 millones en activos, equivalentes a la participacion del 3% en el PIB de Risaralda provenientes de las
500 empresas de metalmecanica y muchas de las cuales son pequefias unidades de produccién.

Sin embargo, Jiménez fue enfatico en las debilidades del sector, donde el sequimiento realizado dejé entrever las
fallas en la competencia de mano de obra barata, la falta de personal capacitado, la infraestructura, la publicidad
insuficiente, la falta de recursos y de organizacion. “Es por ello que uno de los retos esta asociatividad es que entre
todos los empresarios se pueda recibir el apoyo necesario, la complementacion de esfuerzos y la exigencia para
identificar mercados en los que la calidad sea la apropiada y la competencia sea leal” comenté Jiménez

Con informacion de: www.latarde.com

u SOTEC S.A.S. AFIANZA SU COMPROMISO CON LA INDUSTRIA SIDERURGICA

Los desarrollos de la industria siderurgica del pais exigen nue-
vos retos, encaminados a mejorar el control ambiental, el rendi-
miento energético y la produccién.

En este sentido, en un esfuerzo comun entre la siderurgica Ter-
nium Colombia y Sotec S.A.S., empresa dedicada a la construc-
cién de proyectos de infraestructura metalica, se han produci-
do sistemas de captacion para el control de emisiones fugitivas
eficientes, gracias al servicio integral de curvado de tuberia y la
fabricacién total de los ductos refrigerados por agua, disminu-
yendo el costo por importaciones y minimizando los tiempos de
respuesta requeridos por el sector.

Actualmente, Sotec cuenta con una maquina de curvado de perfi-
les marca MG, con capacidad para perfiles A280, INP220 y tuberia
de 8" norma 80, entre otros; muchos de los cuales vienen siendo
utilizados como refuerzos en la construccién de tuneles en el pais.

Segun explicé Sotec, un valor fundamental en el desarrollo de
estos servicios es la colaboracién mutua entre los departamentos
técnicos de cada una de las empresas, con el fin de optimizar
recursos, aumentar productividad y mejorar la competitividad de
la industria nacional.

Con informacioén de: www.sotec.com.co/
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NOTICIAS Nacionales

u HERRATEC REALIZA SEMINARIO Y LANZA NUEVO MODELO DE SERVICIO

. La compaiiia Herratec S.A.S., importadora y distribuidora de ma-
quinas, herramientas e insumos para el trabajo metalmecanico,
realizé en octubre de este afio en Bucaramanga el seminario: Opti-
mizacion en el Manejo de las Herramientas de Corte, el cual conté
con la asistencia de importantes compafias metalmecanicas y enti-
dades del sector educativo.

Segun Jaime Restrepo, presidente de la compaiiia, este evento fue
organizado con el objetivo de incrementar la productividad y brin-
dar espacios de capacitacién que fomenten el crecimiento de la in-
dustria nacional.

Asi mismo, Herratec realizé el lanzamiento del Centro Tecnolégico Movil, el nuevo modelo de servicio de la
compaiiia, asi como la presentacién publica del nuevo asesor industrial que se encargara de atender a todos
los clientes de esta regién santandereana.

“El Centro Tecnolégico Movil consta de un vehiculo taller, el cual
sirve como acompanamiento sobre ruedas para los usuarios y clien-
tes de la empresa. El vehiculo cuenta con un completo inventario
de herramientas de corte, accesorios, abrasivos, e instrumentos de
metrologia, para resolver las necesidades inmediatas de los empre-
sarios de la zona, ademas permitira que el jefe de mecanizado y su
equipo de trabajo programen el calendario de visitas con la fecha
y el horario mas comodo, sin tener que desplazarse de la planta de
produccién”, explicé Restrepo.

Con informacion de: Herratec S.A.S.

u EL TALADRO ELECTRICO CUMPLE 120 ANOS

A finales del siglo XIX, el desarrollo industrial fue tan avanzado que en 1895 el mo-
mento decisivo habia llegado para el taladro eléctrico: Friedrich Heep y Jakob Wahl,
dos jovenes mecanicos de la compania Fein con sede en Stuttgart, buscaron una
solucion mas rapida a los cientos de agujeros que tenian que realizar diariamente en
las placas de acero. Los dos tomaron un motor eléctrico y lo montaron en el eje de
un mandril y comenzaron trabajar con él.

Sin el conocimiento técnico y la vision para los negocios de su jefe Emil Fein, esta
invencion aleatoria de los dos jévenes, probablemente, nunca se hubiera conocido.

Asi fue pues que, el hijo del fundador de la empresa Wilhelm Emil Fein se dio cuenta del potencial del taladro
eléctrico y junto con Otto von Kellenbach, decidieron fabricar la maquina y lanzarla al mercado.

Para la historia de la compafia este hecho marco una tendencia clave, al pasar de la fabricacién de aparatos
fisicos y eléctricos al desarrollo de las herramientas eléctricas desde 1908.

Hoy en dia Fein GmBH, es fabricante de herramientas eléctricas con una reputacién internacional. Ademas la
compaiiia desarrolla y produce soluciones de aplicaciones para diferentes segmentos del mercado, tales como
metalmecanico, trabajo interior y el sector de automocién. Actualmente, Fein cuenta con mas de 800 dere-
chos de propiedad industrial activos, incluidos alrededor de 500 patentes y solicitudes de patentes.

Con informacion de: www.colombiatools.com
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NOTICIAS Nacionales

POR PRECIOS DEL NIQUEL, CERRO
MATOSO PODRIA DAR PERDIDA

Si las cotizaciones del niquel se mantienen por deba-
jo de los US$11.000 por tonelada, Cerro Matoso esta-
ra en serios aprietos financieros.

El presidente de la mina de niquel mas grande de Sur-
américa, ubicada en Montelibano (Cérdoba), Ricardo
Gaviria Jansa, asegur6é que una cotizacién por este
margen podria ocasionar pérdidas por US$80 millo-
nes en el bienio 2015-2016, lo que reduciria también
los aportes que hace esta empresa a la Nacién por
concepto de regalias.

A comienzos de octubre la cotizacién del mineral ce-
rré en US$10.460 por tonelada métrica en la Bolsa
de Metales de Londres, sin embargo, en los Gltimos
seis meses el metal se ha cotizado en un promedio de
US$12.806 por tonelada.

En una entrevista concedida al diario El Meridiano de
Cérdoba, Gaviria Jansa dijo que ademas de los pre-
cios, la empresa ha mantenido una caida sostenida
en la produccion, pues en la actualidad la meta es
producir 37.000 toneladas anuales, una cifra por de-
bajo de las 50.000 toneladas anuales que histérica-
mente ha sacado Cerro Matoso de su mina.

Ambas situaciones combinadas, la caida del precio y
de la produccién, llevarian a la empresa a la necesi-
dad de solicitar nuevos préstamos al sector financiero
para poder subsistir.

“En 2014 nosotros arrancamos con una deuda de
US$250 millones, el afio pasado pagamos US$160 mi-
llones y con la situacion actual nos toca refinanciar la
deuda”, seialé el ejecutivo.

A finales de este afo la empresa ademas deberd ade-
lantar la negociacién colectiva con sus dos sindicatos,
lo que podria llegar a ocasionar interrupciones en las
operaciones, en caso de que no se llegue a un acuer-
do en un corto plazo.

Con informacion de: www.portafolio.co/
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NOTICIAS Nacionales

u FOTON INAUGURO PRIMERA PLANTA DE ENSAMBLAJE

Foton inaugurd ayer su primera planta de ensamble en el continente
americano, escogiendo a Funza, Cundinamarca, como el epicentro para
su consolidacién como marca y pivote de expansién para toda la regién.
La ensambladora hizo una inversion por US$12 millones.

La marca china, junto con el grupo americano Dana Transejes, el Mi-
nisterio de Comercio, Industria y Turismo, la Direccién de Impuestos y
Aduanas Nacionales (Dian) y ProColombia son impulsores del modelo
Profia, el cual busca incentivar la inversion extranjera a través de benefi-
cios arancelarios en importaciones de materias primas e insumos que no
sean producidos en el pais.

“Durante los ultimos afios el crecimiento de Foton en Colombia ha superado 52% anual, cifra que demuestra
la dinamica de nuestro negocio y el grado de aceptacion de los productos que ofrecemos a los clientes. Es por
esto que hemos decidido apostarle al pais y a su sector automotor con esta planta de ensamble”, sefialé Ricardo
Molina, gerente general de Foton Colombia.

La planta producira el modelo Tunland, Unica camioneta tipo pick up ensamblada 100% en Colombia. Esta fa-
brica tendra capacidad para ensamblar en un turno las unidades requeridas por el mercado, y buscara luego el
desarrollo de exportaciones.

“Esta inversion beneficiara al occidente de Cundinamarca por el impacto en la generacién de empleos directos
e indirectos en la regién y ademas entrard en cadenas productivas con autopartistas de la zona que permitira en
un futuro un proceso de exportaciones hacia mercados aledafios de la region”, aseguré Maria Claudia Lacouture,
presidenta de ProColombia.

"En la primera fase de la planta de Foton en Funza se ensamblara el modelo Tunland, camioneta pick up que
se convertird asi en el Unico vehiculo de este tipo ensamblado 100% en Colombia”, asegurd Luis Andrés Ferrer,
director de desarrollo de Foton Colombia.

Este vehiculo serd ensamblado en su totalidad nacionalmente, lo cual es su principal diferencial, el modelo Tunland
contara con componentes usados por marcas como motores Cummins, sistema eléctrico y de frenos Bosch y ejes Dana.

La entrada en operacion de esta planta de ensamble representa la apuesta para la marca de origen chino como
una de las lideres del mercado nacional en el segmento de camiones y en categorias como las Pick Up y SUV.

Con informacién de: www.larepublica.com.co

u INSTRUCTOR DEL SENA LOGRA CERTIFICACION DE LA AWS

El Centro de Materiales y Ensayos del Sena, Distrito Capital, dio a conocer que recien-
temente el instructor Jairo Niflo Ochoa obtuvo la certificacion como inspector de sol-
dadura CWI, otorgada por la Sociedad Americana de Soldadura (AWS).

La institucion destacé la importancia de esta acreditacion, ya que actualmente el Sena
cuenta con cinco instructores certificados por la AWS, quizas la mas importante insti-
tucién de soldadura en el continente americano, dos de los cuales se encuentran en el
Centro de Materiales y Ensayos de la capital de la Republica, asi mismo gracias a esta
certificacion la soldadura nacional tiene un nuevo profesional, que podra certificar tra-
bajos y procesos auditables que fortaleceran la calidad humana y laboral en este medio.

Con informacion de: Centro de Materiales y Ensayos — Sena, Distrito Capital.
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LOS ESPECIALIGTAS Eh SOLDADURA

u NINGUNA EMPRESA DE ACERO
ES COMPETITIVA: CAMACERO

Segun Camacero, la industria no tiene capacidad
de enfrentar la sobreproduccién de acero en China
que inunda la regién. En didlogo con La Republica,

Oscar Ramirez, presidente de la agremiacion, ase- Usted puede tener una administracion LIMPIA
guré que la industria del acero no es competitiva de recursos en su taller de mantenimiento y
en ningun eslabén de la cadena y que su compa- soldadura

fiia G&J, que representa el 17% del mercado, se ve
afectada por cuenta de las dificultades en la ade-
cuacion de una planta siderurgica en Barranquilla.

Con el auge de la construccién en temas como vi-
vienda e infraestructura, el sector se prepara para
mejores resultados. Segun Ramirez, hoy los mayores
rubros de importaciéon estan en acero plano y para
tuberia petrolera, ya que el pais solo produce 1,2
toneladas al afio en términos de productos largos.

Ademas, la exportacion de Colombia es minima
con 50.000 toneladas al afio en productos planos.
Por ahora el pais no esta en capacidad de exportar,
pues no es competitivo, segun el dirigente gremial.
Los puertos son costosos, la energia vale el doble
que en el resto del mundo.

Y es que en Colombia aunque se viene generando un
movimiento para buscar la protecciéon de los paises

frente al tema, puede tornarse negativo si los produc- . - :3 RN . :
tos acabados no terminan con proteccién negativa, y Limpieza, tecnologia, eficiencia y cuidado

asi salga mas barato importar productos terminados del medio ambiente
o se genere un monopolio de productores locales. :
genere polio de produ TODO EN UN SOLO LUGAR

Segun Ramirez de Camacero, Colombia adolece de

una verdadera politica inqlustrial. Una poll’tica_in— Eastolnitumcic’ & aAnaIAET Y EHA
tegradora. Por tanto lo primero que hay que mirar Eute n e
es cuales son los sectores que se deben promover. Soldaduras Bspeciales  EnsayosnoDestructivos  Extractores de Humios

Eso hicieron otros paises; eso le daria un panorama

a los empresarios sobre dénde invertir. Hace falta CEPRO @

que se aclare la politica de aranceles. Certinas de Proteceidn Ecriifies bars Soldar
Con informacién de: www.larepublica.com.co ;
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NOTICIAS Nacionales

u TECNOGLASS DA UN PASO MAS EN LA PRODUCCION DE VIDRIO

Tecnoglass espera que la nueva fabrica de
vidrio revestido suave o soft coat, que co-
mienza a producir esta semana, le abrira
mercados a los que no ha podido acceder,
multiplicando sus ventas. En el 2015 la
empresa barranquillera alcanzaria a fac-
turar mas de $800.000 millones, y la meta
es pasar de $1,1 billones en el 2016.

La planta tuvo una inversion de US$50 mi-
llones y fue instalada en la ciudadela in-
dustrial que posee Tecnoglass en la circun-
valar de La Arenosa. Esta ocupa un érea
de 2.000 metros cuadrados y permanece
tan aséptica como un quiréfano.

El centro de todo el proceso es una maqui-
na conocida como Bonarden, en honor a
su creador aleman. Por fuera se asemeja a
un inmenso cajén metalico, de 220 metros
de largo, lleno de botones y con 64 ventanas redondas por donde se alcanzan a ver los procesos quimicos
de alta tecnologia que tienen lugar en el interior.

Dentro de la armazoén existen unas condiciones de vacio y gravedad cero creadas por la emision de gases,
con el fin de que metales como la plata, el zincy el titanio se puedan adherir al vidrio.

“Es algo similar a lo que usaron para separar los electrones del uranio en la bomba atémica, solo que aqui
estamos es separando los electrones de la plata para ponerlos sobre el vidrio”, explica el vicepresidente
comercio de Tecnoglass, Carlos Amin Daes.

Al comenzar su recorrido, el vidrio es absolutamente normal, pero termina convertido en un material
con el cual se hacen ventanales capaces de mantener la temperatura, dejando pasar la totalidad de la luz
visible. Esto en buen romance significa que en climas calientes bloquea el sol, ahorrando aire acondicio-
nado, y en lugares con temperatura baja no deja que salga el calor, de forma que hace menos onerosa la
calefaccién. Todo el control de los procedimientos es absolutamente computarizado.

La temperatura en el compartimento donde esta la maquina es de nevera, en contraste con el fuerte calor
que se vive normalmente en La Arenosa.

Amin recuerda que hacia las décadas de 1960 y 1970 en Estados Unidos y otros paises desarrollados el
calor en los edificios se controlaba poniéndole al vidrio una capa reflectiva, y de ahi vienen esas inmensas
moles en Nueva York y Chicago con aspecto de espejos gigantes. Pero la desventaja es que no dejan pasar
la luz, por lo cual se requiere mucha iluminacion artificial, con un consecuente gasto de energia mayor.
En cambio el ‘'soft coat’ es transparente y permite moderar la reflexién de la luz a distintos grados, desde
los 10 hasta los 60, asi como darle tonalidad azulosa, verdosa o bronceada a la superficie.

Seis fisicos trabajaron en el desarrollo de la planta de Tecnoglass, un antecedente que muestra el ele-
vado nivel del proyecto. De hecho, segin Amin, en América solo hay dos fabricas de estas, en EE. UU.
y Brasil. “como quien dice, estamos dando un paso mas alla, porque ni México, ni Chile ni Argentina la
tienen”, afade.

Con informacién de: www.portafolio.co
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NOTICIAS Nacionales

u FELDER METALL Y MILACRON SELLAN SU ALIANZA

Recientemente, Felder Metall anuncié la firma de un acuerdo comercial con la
compaiia Milacron, en el que esta Ultima le otorga la representacién exclusiva de
sus productos en Colombia.

Milacron, entre otros productos, es proveedora a nivel mundial de refrigerantes
(sintéticos, semisintéticos, solubles y evaporativos), ademas provee fluidos de es-
tampacién, aceites directos y limpiadores industriales. Asi mismo, es una firma
fuertemente posicionada en el mercado internacional por su liderazgo en los sis- FE..n n
temas de control de procesos.

Al respecto, el ingeniero mecanico German Campos, gerente de Felder Metall, explico ME I'
que la nueva alianza tiene el propésito de continuar satisfaciendo la demanda del sec-

tor con avanzados productos y tecnologia de punta, asegurandose que estos cumplan los estandares internacio-
nales de calidad y el medio ambiente. “El objetivo es lograr el mejor costo/beneficio para el cliente, garantizando
la optimizacion del tiempo y la perfeccion en el desarrollo de los procesos de la industria” afnadiéo Campos.

Felder Metall también es distribuidora de herramientas de mecanizado en el pais y ha realizado alianzas es-
tratégicas con proveedores alemanes como Walter, Guhring y Saar-Hartmetall, de Italia, Dorian Tool y Hyson
Products, de Estados Unidos, quienes aportan un factor importante para el desarrollo de la industria nacional.

Con informacién de: Felder Metall.
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NOTICIAS Nacionales

u LA SUSTITUCION DE IMPORTACION ES CLAVE EN LA INDUSTRIALIZACION

Lograr que se complemente la produccién de
las empresas nacionales es una de las claves que
debe tener una nueva politica de industrializa-
ciéon, segun la propuesta de la Asociacion Nacio-
nal de Industriales (Andi). Para esto, la sustitu-
cién de las compras externas de las companiias es
fundamental.

Segun el organismo, se debe procurar que los di-
ferentes sectores de la economia se abastezcan
entre si en la demanda de bienes y servicios. En
esa misma linea viene trabajando el programa de
encadenamiento productivo del Ministerio de Co-
mercio, Industria y Turismo.

Dentro de esta iniciativa, segun ha explicado Da-
niel Arango, viceministro de Desarrollo Empresa-
rial, una de las lineas de trabajo es la sustitucién
de importaciones. La entidad viene analizando cuales son las empresas colombianas que mas importan vy,
en esa busqueda, ya identifico a 500 de ellas. Luego de hacerlo, se establecio cuales son los 1.000 productos
que mas se estan comprando al exterior y, ahora, se esta viendo cuales de estos se pueden fabricar en la
industria nacional.

El objetivo, en palabras de Arango, es “buscarles clientes a esas compaiiias en el tejido nacional empresa-
rial y buscar que los productos no sean importados, sino que sean producidos a través de nuestra industria
y encadenar asi todas las cadenas productivas”. Segun la Andi, esta estrategia permite que las companias
se afiancen "en las cadenas nacionales de produccion y, a su vez, desarrollar capacidades globales de va-
lor”. El experto Raul Avila explicé que, como las empresas se complementan entre si, se ayuda a mejorar su
competitividad. “Pueden generar economias de escala, que implican menores costos relativos para la base
de produccién”, asegurd.

Un ejemplo claro son los clusters, que son enclaves productivos formados por empresas, en zonas geografi-
cas cercanas, que tienen productos similares o complementarios. “Hoy tenemos en Colombia 70 iniciativas
cluster. 55 han sido financiadas con recursos de iNnpulsa para tener un plan de accién que se necesita para
desarrollar la apuesta productiva”, ha asegurado Arango. Parte de la iniciativa del Gobierno es apoyar a
esos 70 clusters para cerrar las brechas de capital humano, porque se ha encontrado que lo que produce
el sector educativo no conversa con lo que necesitan los empresarios. Precisamente, la Andi sugiere dar
estimulos para solucionar “las brechas de competitividad”.

Cinco pasos tiene la estrategia del Mincomercio

El primer paso de la estrategia del Mincomercio es identificar con el Mapa de Oportunidades cudl es la
vocacion productiva de los departamentos. Con eso, se hace un analisis para buscar eslabones que se deben
intervenir para mejorar la competitividad. En el tercer paso, se conversa con el sector privado para validar
la estrategia. En el siguiente paso, se implementa el programa de escalamiento, para hacerlas mas produc-
tivas, y también se reduce la brecha entre el sector educativo y lo que necesitan las empresas. Con esto, se
espera que las compafias estén listas para insertarse en las cadenas globales, con el apoyo de entidades
como Procolombia.

Con informacién de: www.larepublica.co
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u IMAT ES EL NUEVO SOCIO COMERCIAL
DE Z-MAT EN COLOMBIA

El representante de la compaiiia china Z- Mat, fabri-
cante especializado en maquinas-herramientas para
el trabajo metalmecanico, Michael Zhenhuan anun-
Cié que su nuevo socio comercial en Colombia sera
IMAT Ltda.

Segun declaraciones de Zhenhuan, “Colombia es un
buen mercado y uno de los paises que le interesan
estratégicamente a Z- Mat para posicionarse en Amé-
rica Latina. Para elegir el socio ideal, nuestra empresa
se enfoco en buscar una firma nacional que brindara
un excelente servicio postventa”.

Asi mismo, el empresario asiatico destacé que la alian-
za de representacién con IMAT es muy adecuada por
la trayectoria y las conexiones comerciales que tiene
esta compafiia a nivel local. “Nosotros hicimos un es-
tudio de las ventajas y puntos a mejorar de esta unién
y entre otras, resaltamos la calidad de la comunicaciéon
con los clientes, la rapida reaccion en cuanto al servi-
cio, el despacho de las maquinas, que no es mayor a 45
dias, y la solidez econémica de la empresa.

En adelante, Z- Mat va a trabajar con IMAT con total
soporte, lo cual incluye stock de repuestos, soporte a
nivel publicitario en exhibiciones y, ademas, asesoria
en ventas y servicio. “Es para Z- Mat una prioridad
darle a conocer la calidad de nuestros equipos a la in-
dustria colombiana, asi como ya es reconocida en Mé-
xico, Estados Unidos y en Europa”, afiadié Zhenhuan.

Para concluir, el representante de Z- Mat, explicé
que para su empresa las necesidades de los clientes
es una prioridad, y por ello cuentan con una seccién
de maquinas especiales en la que se fabrican equipos
personalizados, con el objetivo de cumplir los reque-
rimientos especificos de cada empresa.

Ahora, toda esta tecnologia puede adquirirse a tra-
vés de IMAT Ltda., firma ubicada en Bogota.

Con informacién de: imat.com.co
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NOTICIAS Nacionales

u SCHNEIDER ELECTRIC RENOVO SU ESTRATEGIA GLOBAL DE MARCA

La empresa multinacional de energia y automatizacién Schneider Elec- sch

®
tric anuncié un cambio en su estrategia de marca a nivel global, a la nelder

que denomina Life Is On (que en espafiol puede traducirse como ‘la ,
vida es encendida’), la cual llega luego de una etapa de cuidado para E | ectric

la organizacién, debido a la crisis de China y los mercados emergentes.

“Lo que se quiere brindar es una soluciéon que integre un enfoque que buscara transformar la manera de ver la
energiay los procesos de industrializaciéon dentro de las organizaciones”, menciona Marcos Matias, presidente
de Schneider Electric para la regién Andina.

El directivo ademas agrega que incluso con esta nueva estrategia de marca se busca reducir los costos opera-
cionales, por lo cual va a ser vital para las empresas, ya que se debe tener en cuenta que la energia representa
un costo significativo para las mismas.

“Life Is On también busca contribuir a ayudar en los temas de sostenibilidad del planeta, se impulsara e imple-
mentara la Tecnologia Operacional (OT) que controla importantes procesos de la sociedad y conecta esto con
las tecnologias de la informacién con las cuales se quiere simplificar las vidas y que se tomen mejores decisio-
nes dentro de las compaiiias”, enfatiza.

Adicional a lo anterior, Schneider llevé a cabo una alianza con la HKUST, en Hong Kong, y el MIT, en Cambrid-
ge, con la cual se quiere resolver algunos desafios en el campo de la ingenieria.

“La colaboracién entre la industria, la academia y el Gobierno sera critica para acelerar el impacto del loT,
donde se podra tener en un amplio rango de industrias y en la sociedad global”, resalta el directivo.

Con informacién de: www.portafolio.com.co

u EXPOMETALICA 2015 UN ESPACIO PARA LA SUSTITUCION DE IMPORTACIONES

Grandes empresas colombianas como Haceb, Sofasa, AKT, Incolmotos, EPM y el
astillero Cotecmar, entre otras, estan jugadas por el desarrollo de proveedores
nacionales de la cadena siderlirgica y metalmecanica nacional para sustituir
importaciones, y mas ahora con un délar caro.

Pero la realidad es que aun falta que mas jugadores del pais se sumen a la ta-
rea de encontrar y formar la oferta nacional acorde a sus especificaciones de
calidad y que cumplan las normas técnicas que aplican.

Esto se puso en evidencia en la undécima feria Expometalica 2015, que se llevo a cabo entre el 28 y 30 de oc-
tubre en Plaza Mayor, en Medellin, organizada por la cAmara Fedemetal de la Asociacién de Empresarios de
Colombia (Andi).

Alli las compaiiias de la llamada Red de Ensamble de Medellin y Antioquia, organizaron una muestra de des-
piece tecnoldgico con soportes, pifiones, mecanismos, piezas de acero y demas partes internas que buscan en
el mercado doméstico para sus productos, que van desde neveras y ascensores, hasta motos y vehiculos.

Asi se puede emular el buen ejemplo de la India, cuyas autopartes en carros de fabricacién europea rompe el
mito de que solo se exportan bienes terminados.

También empresas del sector eléctrico como ISA y EPM realizaron ayer talleres de sustitucion inteligente de im-
portaciones en Expometadlica para encontrar proveeduria nacional de estructuras metalicas, herrajes y cables.

Con informacioén de: www.elcolombiano.com
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= ¢POR QUE ES TAN CARA LA ENERGIA ELECTRICA EN COLOMBIA?

Los costos de la energia en Colombia son muy superiores a los de la
mayoria de sus socios comerciales. Estos costos, que han aumentado
un 11% desde 2008, le restan competitividad a la industria nacional,
afectan también la generacion de empleo y aumentan el precio de los
productos del pais, segun explica la presidenta del gremio de consu-
midores de energia, Asoenergia, Dra. Maria Luisa Chiappe.

En términos de competitividad, Colombia tiene costos altos con res-
pecto a Estados Unidos (78% mas costoso), Pert (59%), México (30%)
y Ecuador (25%). Para el caso de Venezuela o Argentina, la compara-
cion con Colombia no es valida ya que estos paises tienen un sistema
subsidiado de generacién eléctrica.

Si bien la energia eléctrica es un insumo que varia en peso dentro de los costos de produccién segun la industria,
para los grandes consumidores como la industria siderdrgica, metalmecanica, textil, de alimentos, quimica y
automotriz, por mencionar algunas, la electricidad puede llegar a representar hasta el 25% de los costos de pro-
duccién. El costo de la energia eléctrica no solo afecta al empresario y al consumidor. También reduce el atractivo
de la inversién extranjera para el pais. Generalmente las compaiiias internacionales a la hora de decidir en qué
lugar invertir su capital, ven el costo de la energia como un factor determinante, por ello paises como Estados
Unidos, México o Peru se vuelven mas atractivos que Colombia.

A pesar de que la industria colombiana ha hecho grandes inversiones para aumentar la eficiencia energética, los
altos precios de sus productos anulan casi en su totalidad la ventaja. Colombia tiene la capacidad de garantizar
la confiabilidad del sistema sin necesidad de aplicar altos costos de produccién. Los esfuerzos para mejorar el
sistema energético nacional han sido guiados exclusivamente para fomentar una mayor credibilidad y confianza,
de tal manera que se garantice un constante flujo energético.

Si se analizan bien los costos, la generacién y la comercializacién son los componentes de mayor peso en el precio
para el consumidor industrial alcanzando el 67%. La transmisién, distribuciéon y otros completan los costos con
el 9%, 20% y 4% respectivamente.

El problema principal se encuentra en la generacion. Lo interesante es que en Colombia casi el 62% de la ener-
gia se produce a precios competitivos. La energia hidroeléctrica en Colombia cuesta en promedio $ 40/Kwh, un
precio muy competitivo. La generacion de las termoeléctricas con carbon cuesta $1407Kwh en promedio, siendo
también un precio razonable para la industria.

Segun Asoenergia, el problema se encuentra en cémo se estima el precio de la energia en el pais. Si bien la energia de
las hidroeléctricas y de las termoeléctricas a carbén es la mas barata, esta solo abastece al 70% de la demanda. Para
suplir el restante debe acudirse al mercado spot (bolsa de energia) donde el precio se establece de acuerdo a la oferta
marginal, es decir, el valor de la Gltima oferta del recurso despachado (el de las plantas mas costosas e ineficientes) se
suma al precio establecido por la bolsa, presionando al alza estos valores.

El parque generador colombiano cuenta con muchas plantas ineficientes econémicamente (especialmente las
plantas de gas y combustibles liquidos). Si bien el pais tiene el potencial para sustituir las plantas ineficientes
por recursos mas econémicos y eficientes, la normatividad asociada a este proceso de sustitucion no contempla
cambiar los activos poco rentables.

Con la llegada en operacién de las plantas El Quimbo, Amoy4, Geselca, Tasajero, entre otras, se espera aumentar
la oferta de energia barata y reducir la necesidad de recurrir a los precios spot. Sin embargo, esto no sera sufi-
ciente. Segun la Dra. Chiappe se necesitan cerca de 2000 MW adicionales a la produccién estimada para 2019 de
18000 MW para poder bajar los precios de la energia eléctrica a niveles competitivos.

Con informacion de: www.dinero.com
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u PROVEEDORES DE CHATARRA EN COLOMBIA, FORTALECIDOS CON CAPACITACION
Cimentando no solo a los proveedo- - —
res de chatarra que surten su indus- g
tria, sino a la cadena de valor aso- '
ciada, el Programa de Desarrollo de . o I I

Proveedores de Gerdau Diaco, con P
apoyo de Fundes, capacité este afio 'y . ~ jna |
le hizo seguimiento al progreso de 30 1 I
microempresarios. = | ]

La idea era mejorar las habilidades |
empresariales de aquellos microem- .
presarios que proveen a la compafia =
de materia prima para la produccion ;
de acero, lo mismo que consolidar la
cadena del negocio.

El 2014, fue el afio en que se dio ini- i - ‘1‘,: \

cio a la ejecucion del proyecto, que & -~ - ' e I
contemplé primero el diagnéstico de

las empresas en temas como recursos

humanos, mercadeo, ventas, gestion = " :
financiera, direccion estratégica, ges- : . 2 A W
tion de la calidad y operaciones.

R

Luego vendria un plan de accién para mejorar los aspectos identificados en la primera etapa, y finalmente, se
generaron actividades como talleres de desarrollo de competencias, visitas de seguimiento y acompafiamiento
a cada proveedor, de manera que el conocimiento adquirido y puesto en practica contribuyera a la sostenibi-
lidad de su negocio.

“Nuestros proveedores son la base del negocio. En este sentido, creemos que es muy importante que crezcan
de la mano con nosotros”, comenta César Pérez, director general de Gerdau Diaco.

“En la medida que ellos mejoran sus competencias y capacidades de gestion, fortalecemos nuestra relacion,
obtenemos mejores desempeiios y contribuimos a elevar los estandares y a volver mas competitivo el sector”.

Esta iniciativa, es evidente en los resultados logrados con los participantes:

“Con este programa, aprendi a mejorar la atencion al cliente, a rotar mejor el material, a crecer como empresa
y manejar de una manera mas eficiente las finanzas de mi negocio”, aseguré Viviana Lopez, gerente de la
proveedora de chatarra, Ferrecortes La Principal.

"Ha sido beneficioso en todo sentido puesto que las capacitaciones que hemos recibido nos han ensefiado
muchas cosas a nivel contable, a nivel de manejo de personas. En general ha sido muy importante para el cre-
cimiento de la empresa”, afirmé Carlos Plazas, empleado de Depdsito Los Bello, proveedor de la productora
de acero, Gerdau Diaco.

Fortaleciendo las relaciones ente empresas proveedoras y el cliente a través de la implementacién de herra-
mientas de consultoria, se mejoran los indicadores de productividad y competitividad.

“De la mano de Gerdau Diaco, hemos asumido el reto de desarrollar a estos proveedores para que cada vez
sean mejores empresarios e implementen dptimas practicas de gestion y asi puedan generar oportunidades
econdémicas para si mismos, para sus familias, y al mismo tiempo mayor competitividad en la cadena de valor
de la productora de acero”, complementa José Mauricio Cano, gerente de Fundes Colombia.

Con informacién de: www.portafolio.co
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= ¢ESTA EN CRISIS LA INDUSTRIA DE ACERO MAS GRANDE DEL MUNDO?

La industria siderurgica de China, la mas grande del mundo esta
en crisis, de acuerdo al portal en linea Business Insider. El desas-
tre es el resultado de una combinacién de factores, incluyendo
la desaceleraciéon de la economia china, la caida de precios de
las materias primas, y un sector cargado de deudas. A principios
de este mes, la empresa de propiedad estatal (SOE) Sinosteel in-
cumplié un pago de intereses de deuda por US$315 millones en
bonos con vencimiento en 2017.

De acuerdo con el portal en linea de negocios, Business Insider lo

anterior “es una sefal de que, a pesar de los esfuerzos de China

en la flexibilizacién de la politica fiscal y su compromiso de reformar las empresas estatales que son como
‘zombies’ en la actualidad, lo peor puede estar llegando mas répido de lo esperado”.

Recientes estudios de economistas asociados a Goldman Sachs, aseguraron que el crecimiento de la economia
de China, se esta trasladando hacia el consumo interno mas alla de la inversion y las exportaciones. Sin embar-
go, de acuerdo con Business Insider, la dificil transicion del gigante asiatico hace pensar en: dos tipos de China:
“La antigua y la nueva”.

Para el portal en linea, lo que sera la nueva China incluye un auge del sector de los servicios, como el de tec-
nologia, el comercio minorista y sector financiero. Mientras que la antigua China se constituia por el auge de
sectores econémicos industriales tales como el inmobiliario y el de la construccion, la industria manufacturera
y las exportaciones.

Es importante senalar que la antigua China, que incluye un montén de empresas de propiedad estatal, tienen
una carga de deuda mas pesada de lo que podria soportar. Esto ha hecho las empresas menos rentables, pues
destinan grandes sumas de dinero hacia los pagos de esa deuda.

Por lo anterior, mientras se gesta la nueva China focalizada en otros sectores econémicos, la antigua China
se comienza a desvanecer lentamente. Pese a que es un cambio lento de transicién observado en paises que
se alejan de la trampa de ingresos medios, al parecer, la transformacion de la industria, estd ocurriendo mas
pronto de lo esperado, por lo menos, por el Gobierno chino.

Bloomberg cit6 al jefe adjunto de la Asociacion del Hierro y Acero de China (CISA) Zhu Jimin, quién afirma que
"el colapso de la demanda esta poniendo toda la industria en riesgo”.

Los precios promedio del acero alcanzaron un minimo histérico en julio. La CISA, aseguré que durante el mes
pasado la demanda se contrajo en un 8,9% con respecto al mismo periodo del afio pasado.

En consecuencia, las fabricas pequefias y medianas han registrado pérdidas de alrededor de US$4,400 millones
durante los primeros nueve meses del afio.

De acuerdo con Jimin, la contraccién de la caida de la demanda ocurrié mucho mas rapido que los recortes
en la produccién, por lo que el exceso de oferta estd empeorando”. Ademas, el funcionario agregé que “"no
han sido suficientes las reducciones de las tasas de interés recientes del Gobierno chino pues los fabricantes de
acero aseguran que de hecho los costos de financiacién han crecido”.

Jimin aseguré que “la financiacidén es un gran problema para las fabricas de acero en China pues los bancos
restringieron estrictamente el crédito a este sector”. Muchas fabricas tuvieron dificultades para extender el
crédito o los intereses de los créditos fueron mas altos.

Lo anterior podria significar que China necesita clarificar y acelerar su plan de cinco afios para reformar las
organizaciones estatales pues Sinosteel y otras empresas estatales corren el riesgo de no soportar tanto tiempo
endeudados, sin antes atravesar por una reestructuracion de deuda.

Con informaciéon de www.dinero.com.co
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u UNA CASA DE ACERO QUE BRILLA EN TEXAS

En las zonas aridas al oeste de Texas se levanta majestuosa la estruc-
tura conocida como “The Steel House”, un artefacto que aunque pa-
reciera sacado de una saga de extraterrestres, es en realidad el suefio
del escultor Robert Bruno, que pasé 30 afios de su vida trabajando en
el proyecto, hasta que murié de cancer a los 64 anos.

Esta estructura que se esta localizada a 15 minutos del centro de la
ciudad de Lubbock en Texas, se encuentra deshabilitada, pero se erige
como recuerdo de un escultor que la construyé solo y con sus propias
manos, permitiéndole cumplir no solo su suefo, sino habitarla, segun
inform¢ el Dallas Morning News.

De acuerdo con Dudley Thompson, un arquitecto del area, citado por el diario, Robert Bruno soldaba, pegaba,
esculpia y luego deshacia la obra y comenzaba de nuevo, terminar la obra no era lo méas importante, disfru-
taba haciéndolo.

Con informacioén de: www.viveusa.mx

u RESINA REEMPLAZARIA EL ACERO EN LA CARROCERIA DE LOS AUTOS

El futuro de los autos esta en los materiales eficientes,
livianos y seguros. Por eso la compafia japonesa Sekusui
Chemical, ha desarrollado una resina que es igual de re-
sistente al acero, pero con menos masa lo que permitiria
reducir hasta en un 80% el peso de la carroceria.

Pero no solo esa es la noticia. Lo es también el hecho de
que la compaiia japonesa desarrollé dos tipos de esta
nueva resina, segun lo resefia la revista Geek. Una que se
centra en la resistencia y dureza de la pieza con un peso
de 3.500 g/m2, y otra mas ligera que es un poco menos
resistente, pero con un peso de 2.200 g/m>.

Si se tiene en cuenta que con el acero se alcanzan los
10.100 g/m2, con este nuevo producto se reduciria el peso
de la carroceria entre un 65 y 80%, que juega a favor de la eficiencia y consumos, sin sacrificar la seguridad.

Asi, el futuro de los automoviles se vislumbra claro frente al menor uso del acero para hacerlos mas ligeros,
sostenibles y reciclables, mientras que son durables, resistentes y seguros.

Sekusui Chemical ha anunciado que a final del verano de 2015 estaran disponibles algunas muestras del ma-
terial, pero no ha especificado ubicacion.

Con estos adelantos, serad un reto para la industria sidertrgica mundial ser mas eficiente y competir con precios
adaptados a las necesidades de cada pais, pero también para los talleres, que tendran que amoldarse a estos
nuevos materiales.

Con informacion de: www.infotaller.tv
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= PAISES DEL MUNDO DECLARAN GUERRA AL ACERO CHINO

La avanzada que inicié China con su acero a ni-
vel mundial puede detenerse por cuenta de una
lucha frontal de los paises del mundo contra su
producto, que han llegado al mercado mundial
en condiciones desventajosas y lesivas para las
industrias locales.

Las cifras respaldan la declaratoria de esta cri-
sis. Solo en 2014, la produccién china fue de
822.7 millones de toneladas, mas del doble de
la suma de los cuatro paises que le siguen en la
lista como son Japén, Estados Unidos, India y
Corea del Sur, y que decir de paises latinoame-
ricanos como México, donde la produccién del
gigante asiatico fue casi 45 veces superior.

A esto se suma que en China las fabricas acereras han crecido sin ningun control ni medidas ambientales, los
productores de paises occidentales no pueden invertir como socios mayoritarios en ninguna de las compaiiias
del pais y la produccién china es casi cuatro veces superior a la que se generaba en Estados Unidos en pleno
auge industrial en la década de los 70, y a pesar de que los chinos son los mayores consumidores de acero,
generaron una sobrecapacidad que los obliga a inundar el mercado internacional con su excedente.

Las denuncias son un verdadero rio en el contexto chino. En los ultimos 15 afos, este pais acumula 84 investi-
gaciones de paises de todo el mundo por competencia desleal en la siderurgica, convirtiéndose en “el enemigo
publico” de Estados Unidos, Europa y Latinoamérica, y de otros paises del globo. Europa ha puesto limites al
25.3% de las importaciones de acero chino, después de investigaciones instadas por productores locales.

El director general de la patronal siderurgica espafiola (Unesid), Andrés Barcelo, sefalé que uno de los pro-
blemas clave es "considerar a China como una economia de mercado, cuando realmente es dirigida”. En esta
linea, la patronal espafiola se ha unido a otras 24 asociaciones en la Aegis para conseguir que Bruselas no de a
China el estatus de economia de mercado, ya que las compafias espafolas no pueden competir con el apoyo
del poderoso e intervencionista Gobierno chino.

Sudafrica también avanza en la defensa de sus productores nacionales imponiendo limites del 10% en las im-
portaciones de acero China, mientras que América del Sur, las patronales que participan en Alacero enviaron
una carta durante el pasado julio instando a los gobiernos a tomar medidas contra la competencia desleal,
que han generado estudios sobre cinco actuaciones de China: dos denuncias de Colombia y tres de México.

Para el caso de México el Gobierno de Pefa Nieto ha iniciado una investigacién sobre las importaciones de
alambroén de acero originarias de China y espera subir los aranceles o aumentar las cuotas compensatorias para
'salvar' al sector acerero. La semana pasada, la secretaria de Economia se reunié con el sector para analizar
los resultados del informe de antidumping y estan estudiando qué medidas toma al respecto. Por su parte,
EU, que también se coloca en el podio de productores, ha abierto varias investigaciones y pretende aplicar
limites. Se espera que estas medidas sean efectivas y se corte “el grifo” al acero del gigante asiatico ya que
paises como Brasil y México, han advertido que se produciran oleadas de despidos por los bajos precios de los
productos siderurgicos de ese pais, con los que no pueden competir.

Por lo menos, segun reporta el Gobierno de la Republica Popular China, su produccién ha bajado un 1.8%
interanual de enero a julio de 2015.

Con informacion de: www.economiahoy.mx
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u AUMENTA PRODUCCION DE COBRE EN PERU

Segun datos del Ministerio de Energia y Minas (Mi- Produccién nacional de cobre

nem), la produccién de cobre en Peru alcanzé en julio

. . (Enero - Mayo 2015)
un crecimiento del 29,58%, respecto al mismo periodo 21.69% 24.75%
de 2014. Otros ] —147.284 TMF
“Este incremento de casi 30% se debe al mejor des- 12,14% Ancash
empefio de Antamina (Ancash), considerado el primer 72.246 TMF 15,09%
producto de cobre del pais, que incrementé en 48% Junin 89,780 TMF
respecto a julio de 2014, y al mejor desempefio de To- = s=—~Cusco
romocho (Junin), que viene superando algunos proble- 12.58% 13,75%
mas que tuvo a lo largo del afio pasado”, indicé el di- 74877 TMF — —— E:é?]fliﬁ‘p;MF
rector general de Mineria del Minem, Marcos Villegas Mogquegua

Aguilar.

El proyecto Constancia situado en Cusco, segun Villegas, se ha convertido en el sexto aportante nacional de
este metal.

Y mientras el cobre se incrementa, también lo hacen otros metales, segin Minem, como el oro (0.68%),
plata (5.67), zinc (5.68%) y plomo (8.26%), mientras que el hierro y estafio cayeron en 0.88% y 22.07%,
respectivamente.

El aumento se debe, segun el funcionario estatal, a que en el caso del oro y plata se ha logrado mejor desem-
pefio en Yanacocha (Cajamarca) y de la recuperacion de la mina Alto Chicama (La Libertad), con relacién al
afno pasado. Los resultados positivos de estos metales preciosos es también causa del inicio de operaciones de
nuevos proyectos mineros como Anama, de la empresa Aruntani, en la region Apurimac.

Con informacion de: www.latinomineria.com

u EN ESPANA SE PROMOCIONAN CASAS DE ACERO DESDE €49.000

Como parte de una promocién directa de la construccién espaiola se pre-
sent6 por parte de ArcelorMittal y el estudio de arquitectura madrilefio
Baragano, un prototipo de vivienda hecho en acero que se podria comer-
cializar a partir de €49.000, y entregar al cliente final maximo en cuatro
meses.

Estas casas, cuyo piloto esta instalado en los jardines del Centro Global
I+D que ArcelorMittal tiene en Avilés, tienen 33 m2, que incluyen un cuar-
to de bafo, cocina, muebles y una azotea transitable.

Una de las ventajas de este modelo es que el cliente compray elige dénde
instalara su vivienda y podra ir afiadiendo médulos en funcién de sus necesidades, ademas de poder transpor-
tarla a otro lugar, sin afectacion del entorno.

Las edificaciones generadas con este sistema “b home"” cumplen ademas con los exigentes lineamientos del
Codigo Técnico de Edificacion, con la nueva normativa de eficiencia energética y tienen las mismas garantias
que cualquier vivienda de construccién tradicional.

Con informacion de: www.elmundo.com
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Productos y Novedades

Desde hace algunos anos se incorpor6 al mercado
colombiano la tecnologia de equipos inversores, uno de los
desarrollos mas recientes es la maquina inversora ESAB
Bantam 145i, que responde a las necesidades del mercado
mundial con alta tecnologia, innovacion y portabilidad.

Esta maquina es un inversor inteligente que reconoce
automaticamente el voltaje de entrada y funciona en redes
110V o 220V, incluso con fluctuaciones. Ideal para soldadura
con electrodos revestidos de hasta 3,25mm en 220V y 110V

Numere UNO en soldadura

UNA COMPARLA ESAB

en 2,5 mm, operando de manera 6ptima electrodos como
Super SW 6013, ACP 6011, WIZ 18, entre otros.

Contacto: dporras@westarco.com - www.westarco.com

Castodyn DS 8000: tecnologia de punta
de proyeccion térmica

El CastoDyn DS 8000 sistema de proyeccion térmica

de oxiacetileno que incorpora la tecnologia punta de
proyeccién térmica, disenado especificamente para su

uso con materiales y aleaciones MicroFlo de E+C. Ademas
de su diseno modular, el CDS 8000 posee las siguientes
caracteristicas adicionales: Construccién sencilla y de bajo
peso; soporte de contenedor de polvo, con diafragma que
proporciona las configuraciones para seis velocidades de
caudal de polvo; inyectores de polvo calibrados que regulan
el caudal del gas portador, con el objeto de proporcionar
resultados previsibles una y otra vez.

Contacto: ventas.bogota@sager.com.co - www.sager.com.co

WWW.METALACTUAL.COM

FLIRSystems saca al mercado
innovadora camara térmica portatil de
alta definicion

Equipos y Controles Industriales
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$FLIR TIK

FLIRSystems anuncia la llegada de FLIR T1020, también
conocida como la FLIR T1K, una camara térmica de primera
categoria que se puede usar en una amplia gama de
aplicaciones industriales y de diagnéstico de construcciones.
La T1K es un instrumento portatil de alta definicién con
gran desempeno de medicion, una sobresaliente claridad de
imagenes y una interfaz del usuario con gran capacidad de
respuesta. Su calidad de imagen se da gracias al detector
infrarrojo no refrigerado de 1024 x 768 pixeles, que duplica
la sensibilidad ofrecida por la norma del sector que rige los
sensores no refrigerados.

Contacto: jrincon@eci.com.co - www.eci.co
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Maquina CNC para el doblado de tubos de didmetro
pequeio. Especializada en el doblado de lineas de frenos,
de combustible y de aire acondicionado, tanto para la
industria aeronautica como la automotriz. Numalliance es
pionero y el primer fabricante de dobladoras de tubo CNC
100% eléctricas. A través su planta Silfax, hoy en dia es lider
mundial en soluciones de doblado y formado de tubo.

Contacto: ecadena@imocom.com.co

Innovaciones en herramientas de torneado

Refrigeracion de precision Walter Turn: refrigeracion
concentrada donde se necesita.

> Suministro directo de refrigerante por medio de la cuna de
fijacion a lo largo del area libre.

» Entre un 30 % y un 150 % mas de vida (til en materiales
inoxidables, superaleaciones y acero.

» Hasta un 100 % mas de velocidad de corte con la misma
vida util.

» Desprendimiento de viruta mejorado, especialmente con
presiones de mas de 40 bar.

» Utilizable en maquinas existentes con una presion del
refrigerante a partir de 10 bar.

Contacto: german.campos@felder-metall.com.co - www.felder-metall.com.co
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Nuevo concepto de herramienta que gracias a su diseno
reduce la carga de corte y aumenta la productividad;
trabaja altas profundidades de corte y altos avances en
aceros y fundiciones. Su inserto grueso de doble cara
con seis filos de corte, asegura un montaje estable,
rigidez, tiempo de vida y bajo costo.

Contacto: info@herratec.com.co - www.herratec.com.co
www.tienda.herratec.com.co

Centro de mecanizado hyundai
wia f400vm
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Centro de Mecanizado Vertical Hyundai Wia de alta
produccién, modelo F4A00VM con control Fanuc o
Siemens. Este centro de mecanizado cuenta con una
mesa de 1000 x 460 mm y recorridos de los ejes X/Y/Z
de 800/460/520 mm. El husillo es de 10.000RPM

con chiller y refrigeracién a través del husillo. Ideal
para fabricacion de moldes, y trabajos de alto volumen
que requieren velocidad, precision y confiabilidad.
Disponible para entrega inmediata.

Contacto: info@intermach.com.co - www.intermach.com.co

WWW.METALACTUAL.COM



Productos y Novedades

Z-MAT ahora en Colombia

=imat z-MaT
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ALIANZA

Z-MAT en alianza con IMAT Itda, empresa
especializada en CNC, cuenta con mas de 100
modelos para la eleccién de los clientes. Algunas
de las novedades de nuestras maquinas son las
cubiertas en acero inoxidable de las bancadas
lineales, el tornillo de bolas se sit(ia en el centro
de la bancada, y la configuracién estandar de las
torretas es de ocho posiciones, marca “Pragatti”.
Z-MAT presta especial atencion en los clientes,
operarios, tecnologia y tiene un servicio de reaccion
inmediata.

Contacto: gerencia@imat.com.co - www.imat.com.co

Blaserliquidtool mas que
solo un refrigerante

B%. /A REXCO'

Blaser Swisslube ofrece fluidos de corte de alto rendimiento
que incrementan la productividad y la calidad del
mecanizado, mejorando notablemente la relacion costo-
beneficio. Durante méas de 75 anos Blaser se ha distinguido
en el mercado no solo por la calidad y fiabilidad de sus
productos, sino también porgque son seguros para las
personas y el medio ambiente. Ademas, ofrece mayor
rendimiento y menor tiempo de inactividad de la maquina,
debido a la excelente compatibilidad. Un pequeno cambio
en el costo del fluido de corte, puede producir importantes
ahorros en costos de mano de obra y maquinaria.

Contacto: camposbogota@campostools.com - www.campostools.com

WWW.METALACTUAL.COM

Nuevos precios convertores
de alta frecuencia

Colombia Tools Fein ofrece a la industria metalmecanica

el sistema de alta frecuencia usado a nivel mundial por las
industrias de alto desbaste y corte. Las maquinas son las mas
robustas hechas para durar varios anos. Este sistema necesita
convertidores para pasar la frecuencia normal de 60Hz a

300 Hz. Ofrecemos convertores alemanes de alta calidad.
Colombia Tools también quiere anunciar la disminucion en

los precios de los convertores alemanes para Colombia, en

un 30% gracias a lograr la negociacion directamente con

el fabricante de dichos dispositivos de alta frecuencia, que
tienen una vida Gtil de hasta 20 afnos en promedio.

Contacto: info@colombiatools.com

Equipo R 075
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WAMAGUCHI DELGADD
@OTDFLEK‘ S.A.S
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Ideal para aplicaciones con cepillos metalicos de 1”

a 4 %" con espigos de 1/4”, para limpieza mecénica

y acabados industriales. Con potencia de 3/4y 1 HP,
disponibles con voltajes de 110 - 220V y 220 - 440V,
fabricado con motor Siemens, unidad con transmisién de
eje flexible liviana, y trabajo pesado, mantenimiento facil
y econémico.

Contacto: servicioalcliente@rotoflex.co
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Carro de soldadura Flextrack 45: Un solo

sistema para aplicaciones universales

Sistema de diagnoéstico “BALLBAR” de
Renishaw para maquinas CNC

i2
prronius
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El compacto carro de alta calidad en combinacién con

la tecnologia de soldadura Fronius, ofrecen la perfecta
solucién para un amplio rango de aplicaciones de
soldadura mecanizadas. Debido a su movimiento tan
preciso se obtienen excelentes resultados. En industrias
en donde son comunes las superficies variables (como
por ejemplo en la construccion de tanques), el FlexTrack
45 puede instalarse en cualquiera de los tres tipos de
rieles disponibles y adecuarse perfectamente a mdltiples
aplicaciones.

v |
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La tecnologia Ballbar consiste en un transductor que mide

las variaciones radiales en una rapida prueba dindmica de
circularidad en la maquina, con una precision de + 0.5 um, las
cuales son transmitidas via Bluetooth a un computador que
analiza los datos y arroja un reporte con el correspondiente
diagnoéstico de la precision de su equipo CNC. Los beneficios
del diagnéstico Ballbar son la identificacion clara del

estado de la precision de su maquina y el reconocimiento

de las causas por las cuales pueda tener problemas de

productividad y calidad en la fabricacion de sus piezas.

n : ventas. .COM.CO - WWW. r.com.c .
Contacto: ventas.bogota@sager.com.co sager.com.co Contacto: drozo@imocom.com.co

Equipo EcoQuippara tratamiento y
limpieza de superficies

Equinter Ltda, importadora de equipos industriales, presenta el
equipo EcoQuip para tratamiento y limpieza de superficies. Este
equipo ahorra costos de limpieza y eliminacion de desechos;
consume menos abrasivo; sirve para tratar variadas superficies
sin dafar los sustratos, alternativa rapida y eficaz para chorreado
en seco; compatible con amplia variedad de abrasivo; eficaz

aun con presencia de lluvia y humedad; bajo consumo de agua;
ausencia de derramamiento de aguas toxicas y alto retorno de
inversion.
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Contacto: www.equinter.co
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CALENDARIOQ Internacional

1-6

3-6

3-6
4-5
9-12

17-20

18-19

18-21

2-5

NOVIEMBRE

Jimtof 28ava. Feria Internacional de maquinaria y herramienta.
Pagina web: www.jimtof.org

Blechexpo. Feria Internacional para trabajar la chapa.

Pagina web: www.blechexpo-messe.de

Schweisstec 2015. Técnicas de soldadura y tecnologias de union.
Pagina web: www.schwesstec-messe.de

DM Midwest. Disefio y manufactura.

Fabtech. Feria en fabricacion y soldadura.

Pagina web: www.fabtech-messe.com

Tolexpo. Feria internacional de maquinaria para chapa, bobina, tubo y perfiles.
Pagina web: www.tolexpo.com

ATX South. Tecnologias avanzadas de produccion.

Pagina web: www.atxsouth.com

Metalex. Deformacion y Chapa.

Pagina web: www.metalex.co.th

DICIEMBRE

Feria Automechanika Shanghai 2015. Las mejores empresas y profesionales relacionados con el

sector de Maquinaria y Herramientas
Pagina web: www.chinaexhibition.com

Tokio - Japén
Stuttgart - Alemania

Stuttgart - Alemania

Chicago - Estados Unidos
Chicago - Estados Unidos

Paris - Francia

Orlando - Estados Unidos

Bangkok - Tailandia

Shanghai - China.

12-14

17-20

21-26

26-28

26-29

19-20

23-27

24-26

ENERO

Euroguss. Feria y Congreso Internacional de fundicién a presion.
Pagina web: www.euroguss.de

Steel Fab 2016. Feria Internacional de metallrgica, siderurgica y maquinaria para el proceso de metales.

Pagina web: www.steelfabme.com
IMTEX. Feria de maquinas y metales.
Pagina web: www.imtex.in

ITIF Asia. Feria internacional de maquinaria.
Pagina web: www.itifasia.com

Nortec. Tecnologias de Fabricacion.
Pagina web: www.nortec-hamburg.de

FEBRERO

ATX West. Feria de tecnologia en automatizacion.

Pagina web: www.canontradeshows.com

Gulf International Fair. Feria Internacional del Golfo.

Pagina web: www.gulfindustryfair.com

Metal and Steel. Feria de metales y aceros.

Pagina web: www.metalsteeleg.com

Metav. Tecnologia de manufactura y automatizacion para la industria metalmecanica.

Pagina web: www.metav.com

Metromeet 2016 12 ava. Conferencia Internacional sobre metrologia industrial dimensional
Pagina web: www.metromeet.org
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Nuremberg - Alemania

Sharjaj - Emiratos Arabes

Bangalore - India
Karachi - Pakistan

Hamburgo - Alemania

Anaheim - Estados
Unidos

Bahréin - Bahréin
Cairo - Egipto
Dussedolrf - Alemania

Bilbao - Espafia
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DIRECTORIO Anunciantes

EMPRESA PAGINA ACTIVIDAD
APT International nv 17 Méquinas para Industria Metallrgica
Axalta PwCS Andina S.A. 73 Pintura en Polvo
Colombia Tools S.A.S 57 Importador de Herramientas Eléctricas
Directorio de Proveedores Revista Metal Actual dra. Portada  Directorio de Proveedores
Equinter Ltda 33 Equipos y Herramientas Industriales
Equipos y Controles S.A. 85 Equipos de Control y Medicion
Felder Metall S.A.S. 3 Maquinaria y Herramientas
Ferre Solda Ltda 53 Metalizacion, Soldaduras, Mecanizados
Ferreteria J.R.C. Cia Ltda 39 Ferreteria
Ferrocortes S.A.S. 73 Importadores de Acero
Herratec S.A.S. 41 Maquinaria, Herramienta
Hougen Mfg 53 Herramientas
Imocom S.A. 2da. Portada =~ Maquinaria
Intermach S.A.S. 27 Maquinaria
Imat Ltda 33 Maquinaria y Herramienta
Krumtap S.A.S. 77 Maquinaria
Makser S.A.S. 4ta. Portada = Maquinaria
Pagina Web Revista Metal Actual 61 Pagina Web
Proximia S.A.S. - Acesco 79 Produccién y Comercializacidn de Productos de Acero
Puntos de venta Revista Metal Actual 29 Directorio Distribucion Revista
Rexco Tools S.A. 1 Maquinaria para Metalmecanica
Rotoflex S.A.S. 57 Amoladoras
Sager S.A. 75 Venta de Soldadura y Equipos para Soldar
Sierras y Equipos S.A. 9 Maquinaria
Soldaduras West-arco S.A.S. 59 Soldadura
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Facil y rapido acceso
Todos los poveedores
Unico directorio sectorial

Especializado del sector

- Metalmecanico

- Metaliirgico

- Siderirgico

Magquinaria, herramienta,
insumo y servicio

La pagina es visitada por
mas de 2000 lectores al mes
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Visitelo en
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Para mayor informacion: info@metalactual.com

Pbx: (57 1) 249 7882 Fax: (57 1) 347 4268
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TruLaser 1030 Fiber
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TruBend 3100

Tecnologia de punta a su alcance MAKSER

O fes10
Cll 21A No. 69B- 83 BODEGA UC 17-2
Parque Industrial Salitre
PBX Bogota: (1) 486 2090 FAX: (1) 405 0945
PBX Medellin: (313) 431 0960 / Cali: (313) 852 0486
E ventas-metal@makserweb.com / servicioalcliente@makserweb.com
www.makserweb.com




