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EDITORIAL

Estimado cliente,

Sirva la presente para comunicarles el acuerdo entre CEAST S.p.A, Martin
y AISA S.L. e IZASA, S.A. por el cual, el 1 de noviembre de 2005, la
representacion y distribucion, soporte y asistencia técnica de los equipos
CEAST en Espana la realizaré 1ZASA, S.A. (C/Aragoneses, 13- 28108 Alco-
bendas, Madrid Telf. 902203080, Fax: 902203081, e-mail: dac2@izasa.es).

A partir de esta fecha, para dar continuidad y en atencion al cliente, tanto el
Sr. Martin como la Srta. Sylvia de MyA, S.L, se incorporaran a la division de
industria del grupo IZASA, S.A.

IZASA,S.A. en su continuo afan de mejora y con el Unico objetivo de poder
ofrecerles el mas completo paquete de productos para el estudio, desarrollo y
control de calidad en polimeros, lo potencia con CEAST S.p.A , la bien
conocida empresa italiana lider en este tipo de equipamientos, con su amplio
programa de instrumentos para reologia, propiedades fisico-mecanicas y
pruebas térmicas.

Aprovechamos la ocasion para invitarles a la presentacion que tendra lugar
durante el proximo salon EQUIPLAST y en nuestro Stand P1 B322.

Atentamente,

Division de Industria

Industria: Calidad y precision
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EQUIPO PARA
VERIFICACION DE FORMAS
MARFORM MMQ 100

AHORA CON NUEVO
SOFTWARE EASYFORM

Caracteristicas

La MMQ 100 ofrece una precision
superior en ambientes como la propia
planta de produccion. En combinacion
con el software EasyForm representa Ia
solucion perfecta para tareas de verifi-
cacion simples pero potentes.

= Resultados de medida precisos y rapi-
dos

= Compacto, portatil, fiable
= Apropiado para uso en taller
= Gran volumen de medida

= Portabilidad gracias al bajo peso y
bajas dimensiones

= Alineacion rapida de la pieza a verifi-
car gracias al soporte por ordenador

= Tornillos de centrado y nivelado para
ajuste grueso y fino

= Universal y fiable

= Aplicable en taller por no requerir de
una fuente de aire comprimido

= NO necesita raton ni teclado

= Encoders X'y Z con salida de posicion
directamente hacia el software (opcio-
nal)

Satisface la mayoria de situaciones de
analisis de forma

= Redondez (también en sector)
= Planitud(1) (fuera de un circulo)
= Concentricidad

= Coaxialidad

= Run-out radial

= Run-out axial

= Paralelismo circular entre caras
= Andlisis armonicos

(1) = en medida polar

Software EasyForm para pantalla
tactil

Si usted su dispones de su MMQT00
cerca de la linea de produccion usted
Nno va a querer estar jugueteando con
un teclado o un ratén. Nuestra interfa-
ce de usuario Touch-Screen convierte la
toma de medidas en un juego de
nifos. Todas las funciones necesarias
estan literalmente en la punta de sus
dedos. Su operador - y como conse-
cuencia su coste operativo - se benefi-
ciara

del hecho que el numero de pasos (o
toques "touches”) que hace para conse-
guir un resultado se reducirdn a un
minimo. Usted podra ejecutar verifica-
ciones de redondez tan rapidamente
como dos pasos simples. Y el software
le guiara a lo largo de cualquier ajuste
opcional que quisiera realizar.
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Metrologia

El software EasyForm recuerda cada
paso de su medicion. No le importa si
necesita repetir la medicion mas recien-
te o si decide combinar varias medicio-
nes y evaluaciones en una parte para
un programa comprensivo: jLa caracte-
ristica Teach-In del EasyForm aprendera
lo que usted deseel

Usted puede memorizar cualquier
tarea de medida con una de las teclas
de funcion

EasyForm esta basado en rutinas alta-
mente optimizadas de medida y analisis
MarWin, y también puede combinarse
con otros modulos MarWin. Se ejecuta
bajo sistemas operativos Windows® e
incluye funciones para administracion
de usuarios, soporte de red, almacena-
miento de datos y es extensible para
opciones futuras.

Caracteristicas

= |nterface de usuario intuitiva para
mediciones inmediatas

= Generacion de programa interactivo
y automatico

= Representacion 3D de cilindricidad y
planitud — previsualizacion grafica inte-
ractiva interna en color o también con
lineas auxiliares -

= Resultados de medida inmediatos en
pantalla (valores y graficos)

= Registros de medida concisos en
modo previsualizacion en pantalla, en
archivo (también en red) o papel (en
todas las impresoras Windows)

= Sistemas operativos: \Windows®2000
0 Windows® XP
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MAHR ADQUIERE LA
MAYORIA
DE ACCIONES DE LA
EMPRESA OKM
DE JENA, ALEMANIA

e Incorporacion de nuevos productos
e Nuevo nombre Mahr OKM GmbH

| grupo Mahr ha adquirido la

mayoria de las acciones de la

compania Optische Koordinaten-
messtechnik GmbH (OKM) of Jena, Ale-
mania.

De esta manera el grupo Mahr extiende
la gama de rangos dentro del grupo de
productos de bancos horizontales asi
como instrumentos opticos de medicion.
La nueva entidad Mahr OKM se benefi-
ciara de la red de venta y servicio técnico
ya existente donde en Espana y Portugal
esta realizado por la empresa IZASA

En el presente articulo se muestran algu-
na de las novedades de productos que
se incorporan a la linea de metrologia
del grupo Mahr.

BANCOS HORIZONTALES DE
MEDIDA

Los ya bien conocidos banco ULM se
incorporan ahora dentro del rango de
productos Precimar. Estos equipos se

utilizan bien para mediciones de pie-
zas de alta precision en la produccion
0 para laboratorios de metrologia.
Estan disponibles con diferentes ran-
gos de medida (300 mm a 1500 mm),
diferentes clases de precision (0,3 a
0,1 um) asi como diferentes sistemas
de medicion (en el cabezal, en la ban-
cada o mediante laser). Debido a la
variedad de versiones se puede elegir
el instrumento correcto para cada apli-
cacion. La gran cantidad de accesorios
permite también tener un sistema
modular que puede ampliarse en cual-
quier momento

Dentro de las aplicaciones mas universa-
les tenemos:

- Anillos lisos y tampones

- Anillos patrones

- Calibres de herradura

- Blogues patron

- Calibres roscados

- Calibres conicos lisos y roscados

- Relojes comparadores

Caracteristicas destacables de ULM

e Interferometro laser: Amplio rango de
medida directa con alta precision

e Encoder eje Z: Aumento de productivi-
dad mediante la integracion de dicho
gje

e Bases de granito: Precision debido la
alta estabilidad y planitud

e Guias por aire: Velocidades elevadas
para los movimientos de los cabezales
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e Control temperatura on-line: Correc-
cion automatica de punto cero del
instrumento, correccion sistematica
de los errores inducidos por la tem-
peratura en la pieza de trabajo y
patron

e Gran variedad de accesorios: Kits confi-
gurados para trabajos especificos pro-
porciona que el equipo este siempre
listo para operar

e Potente Software en Windows: Simple
€ intuitivo para el operario

GAMA INSTRUMENTOS UNIVER-
SALES DE MEDICION DIMENSIO-
NAL ULM

ULM OPAL

Rango directo de medida: 100 mm
MPEET = (0, 1+L/2000) um

o: MPEET = (0,3+L/1500) pm
Configuracion del sistema de medida:

Rangos de aplicacion:

ULM OFAL 300

externo hasta 305 mm, interno hasta
150 mm

MPEET = (0,3+L/500) um

MPEET = (0,3+L/1500) pm

MPEET = (0, 1+L/2000) um

ULM OFAL 600

externo hasta 640 mm, interno hasta
485 mm con cojinetes neumaticos
MPEET = (0,3+L/1500) pm

MPEET = (0, 1+L/2000) pm

ULM OFAL 1000
externo hasta 1060 mm, interno hasta




905 mm con unidades amortiguadoras
de aire

MPEET = (0,3+L/1500) um

MPEET = (0, 1+L/2000) pm

ULM OFAL 1500

externo hasta 1560 mm, interno hasta
1405 mm con unidades amortiguadoras
de aire

MPEET = (0,3+L/1500) um

MPEET = (0, 1+L/2000) um

ULM TOFAS

Rango directo de medida = 100 mm
(0,1+L/2000) pm con elemento de
medida:

MPEET = (0, 1+L/2000) pm

con sistemas de medida con bancada:
MPEET = (0,6+L/1000) pm
Configuracion del sistera de medida:

Rangos de aplicacion:
ULM RUBIN 800
externo hasta 830 mm, interno hasta

670 mm con unidades amortiguadoras
de aire

EQUIPOS OPTICOS DE MEDICION
POR COORDENADAS

Rangos de aplicacion:

ULM TOFAS 520

externo hasta 520 mm, interno hasta
365 mm con unidades amortiguadoras
de aire

ULM TOFAS 1000

externo hasta 1025 mm, interno hasta
870 mm con unidades amortiguadoras
de aire

ULM TOFAS 1400 (bajo demanda)
externo hasta 440 mm, interno hasta
1285 mm con unidades amortiguadoras
de aire

ULM TOFAS 1700 (bajo demanda)
externo hasta 1740 mm, interno hasta
1605 mm con unidades amortiguadoras
de aire

ULM RUBIN

Rango directo de medida: 525 /
1115mm

MPEET = (0, 1+L/2000) pm
Configuracion del sisterna de medida:

MarVision ACCURE

Equipo para inspeccion de herramien-
tas de corte helicoidales como pueden
ser fresas madre. Las medidas pueden
realizarse mediante sistemas Opticos o
palpadores de contacto, usandose
hasta 7 ejes. El modulo de software
HAWK analiza en detalle todos los
parametros de la herramienta de corte.
Desde las medidas se determinan
correcciones que pueden enviarse a la
maquina herramienta —caracteristica
que le ayuda para ahorrar tiempo y
mejorar sensiblemente la calidad—

MarVision UNRVIS

«Universal Vision»: el propio nombre
expresa su rango de aplicacion. Tipicas
aplicaciones son la medicion de herra-
mientas de corte, asi como piezas de
revolucion. Mediciones precisas v fiables
asi como anadlisis de pequerios angulos y
radios son posibles gracias a alta densi-
dad de puntos en combinacion a una
inteligente filosofia de andlisis.

Metrologia

MarVision TAURUS

En el concepto del equipo TAURUS cum-
ple todas las expectativas de nuestros
clientes en equipos de inspeccion de
herramientas. Puede integrarse en la
linea de produccion sin ningun tipo de
restriccion. Es extremadamente precisa,
eficiencia elevada, y equipado con Ssiste-
ma multisensor. Como caracteristica
unica TAURUS tiene lente —zoom libre de
distorsiones lo cual permite medidas de
contorno en el filo de corte de las herra-
mientas asi como sus angulos. Otra
innovacion el aislamiento mecanico del
gje de giro respecto al resto de los ejes
de medida; gracias a este aislamiento, el
peso del objeto a medir no tiene influen-
Cia en la precision de la maquina. TAU-
RUS es la maquina de inspeccion de
herramientas que satisface la demanda
del mas exigente productor de herra-
mientas de corte.
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NOVEDAD

MOVILIDAD SIN LIMITES
PARA LA MEDICION DE RUGOSIDAD

MULTIPLES APLICACIONES

El volumen de suministro del Mar-
Surf PST1 incluye un montaje sencillo
para el ajuste de altura.

De esta forma, también se pueden
realizar, p.e. mediciones en conos.

MarSurf PS1

Mediciones hacia arriba perfectas
con el MarSurf PS1. Todo lo que hay
que hacer es colocar la pieza e ini-
ciar la medicion.

De esta forma se pueden medir pie-
zas pequefas sin necesidad de
soportes adicionales.

Mediciones en columnas de medi-
cion.
El MarSurf PS1 se puede montar

facilmente en las columnas de medi-
cion ST-D / ST-F o ST-G.

El MarSurf PST es el instrumento de
medicion inicial para las mediciones
normalizadas de rugosidad mas
variadas.

jEste aparato no deberia faltar en
ninguna fabrical




Metrologia

trumento de medicion con el tama-

° Uf”d,a‘? el medi@q IS [OUIEIED - o de un movill [Siempre a su lado:
e Principio de medicion Metodo de palpacion en el estuche en su cinturénl
e Palpador Palpador de patin, inductivo, punta de palpado
de 2um. Fuerza de medicion aprox. 0,7mN A 'y
e Parametros Rp, Rp (ASME), Rpm (ASME), Rpk, Rk, Rvk, Mr1, RO
(24, con limites de tolerancia) Mr2, Al, A2, Vo, Rt, R3z, RPc, Rmr, corresp. a tp 3
LIS, ASME], RSm,R, Ar. Rx e
o Idiomas 14, 3 de ellos asiaticos ';:fsz___l_mm &
e Rango de medicion 350um, 180pm, 90pm (conmutacion RESET
automatica) COR RN Pk ChRTan
e Resolucion de perfiles 32nm, 16nm,8 nm (conmutacion automatica) CONJUNTO ESTANDAR MarSurf PS1
o Filtro* Filtro de perfil de fase corregida (Filtro Gauss q e
seguin SRS 1562, L (especial |« Equipo bisico Marsurf i
segun DIN EN ISO 13565-1, Filtro Is segun e Unidad de avance
DIN EN ISO 3274 (desactivable) ;s
o Cotiff Ic* 0,25mm, 0,8mm, 2,5mm; automatico $ ;ngsalpador FRY B L
e Recorrido de palpacion Lt* 1,75mm, 5,6mm, 17,5mm; automatico
e Recorrido de palp. (MOTIF) 1 mm, 2mm, 4mm, 8mm, 12mm, 16mm e Bateria incorporada
e Cutoff abreviado* seleccionable e Patrén de rugosidad, integrado en
e Longitud de evaluacion In*  1,25mm, 4,0mm, 12,5mm la carcasa
e Recorridos individuales* Cantidad n seleccionable: 1 hasta 5 ;
”; . - . e Ajuste de altura
e Funcion de calibracion dinamica
e Capac. de almacenamiento  max. 15 perfiles, max. 20000 resultados e Protector de palpador
e Otras caracteristicas Blogueo/proteccion con contrasena, « Cargador / adaptador a Ia red
fecha/hora
e Dimensiones 140mm x 50mm x 70mm e Manual de instrucciones
o Peso 400g e Estuche con correa de hombro y
eBateria Bateria de litio fijacion al cinturon
e INnterfaces USB, MarConnect (RS232)
e Rango de tensiones admitidas 100V a 264V  eaglet

*segun 1ISO/JIS

MarSurf PS1. Absolutamente portatil...
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Accesorios opcionales

Prolongacion para palpador de
80mm, palpadores a partir de @
3mm para mediciones en interiores,

palpador acodado, palpador de
Flaca ba bz o iroress e

PR X T e R ranuras, palpador para flancos de

dwumzmabia
o] i mie A e P b e 1k 1
b it scomle R diente, adaptador para palpado
transversal, impresora MSP2 con
cable de conexion (MarConnect),
bt prisma para mediciones sobre cara

T mpluse B g i A frontal, sujecion para columnas de
3 medicion ST-D / ST-F / ST-G.
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:NUEVA!

SERIE 35 DE MEDIDORES
DE ESPESORES DE PRECISION

anametrics lanza al mercado Ia
Pnueva Serie 35 de medidores

de precision con una muy
buena relacion prestaciones/precio.
Ofrece una solucion para aquellas
aplicaciones donde la cara opuesta
del material a medir es imposible o
dificilmente accesible.

Estos medidores de precision son
robustos, ergondmicos y de facil
manejo, ofreciendo ademas una
estabilidad y repetitividad en las
medidas en la mayoria de los mate-
riales, formas y tamarfos. Las medi-
das de precision se presentan en
digitos de gran tamafno ademas de
ofrecer la opcion de presentar el A-
Scan en tiempo real, para un mejor
ajuste del equipo en una aplicacion
concreta.

Estos medidores de espesores de
precision incluyen diversas funciones

F=IPANAMETRICS-NDT"

orientadas a distintas aplicaciones,
entre otras Auto-Recall que permite
cargar un cierto palpador de una
base de datos de palpadores graba-
dos en el equipo, seguimiento del
porcentaje de perdida de espesor,
medicion de velocidad o tiempo, ...,
entre otras muchas.

MEDIDORES DE ESPESORES DE
PRECISION 35, 35DL, 35HP Y
35DL-HP

Esta familia de medidores de espe-
sores de precision esta compuesta
por cuatro modelos diferentes para
cubrir un amplio rango de aplica-
ciones. Asi los modelos 35 y 35DL
estan disefiados especialmente
para medir pequefios espesores
con precision de milésimas sobre
metales, plasticos, cristal y otros
materiales. Mientras que los mode-
los 35HP y 35DL-HP se utilizarian en

aquellos casos en los que se tenga
una alta atenuacion del sonido
debido a la estructura interna del
material a medir, tales como fundi-
cion, gomas de gran espesor, fibra
de vidrio, y composites. Tanto el 35
DL como el 35DL-HP ofrecen ade-
mas una memoria para guardar las
medidas, basada en ficheros alfanu-
meéricos incrementales, secuenciales
y matriciales.

Modelos 35 y 35 DL

Los modelos 35 y 35DL se utilizan
para la mayoria de las aplicacio-
nes, estos medidores de precision
pueden utilizar palpadores desde
2,25 hasta 30 MHz. lo que supone
que estos equipos pueden resolver
la mayoria de las aplicaciones de
medicion de espesores, desde
espesores muy finos a espesores
muy gruesos. Generalmente los
palpadores de alta frecuencia y
didmetro de cristal pequeho per-
miten medir en piezas de espeso-
res muy finos 0 en zonas curvadas
ofreciendo una gran precision en
las medidas.

APLICACIONES

e Mayoria de materiales y espesores
(desde finos a gruesos).

e Botellas de plastico, tubos, tuberi-
as, hojas metalicas desde 0.08 mm
de espesor



e Contenedores de metal, bobinas
de acero, piezas mecanizadas
desde 0,1 mm de espesor.

e Alabes de turbina

e Bombillas y botellas de cristal

e Fibra de vidrio de pequefio espe-

El modelo 35 con un palpador con delay o
una capsula de inmersion realiza medidas
de gran precision tanto en superficies
céncava como convexas de los alabes de
turbina.

Los micrometros no sirven para esta
aplicacion. En su lugar el 35 con el
palpador M208 realiza estas mediciones
con una precisiéon de 0,0001 mm.

Los tubos o tuberias de plastico de
diferentes diametros pueden medirse
facilmente con palpadores de contacto.
Para diametros pequefios de tubo se
necesita la técnica de inmersion.

Ensayos no

sor, goma, ceramica, y materiales
de composites

e ZONas curvadas con radios peque-
nos

e Resolucion has 0.001 mm
Modelos 35HP y 35DLHP

Estos modelos se utilizan principal-
mente para materiales con alta ate-
nuacion del sonido.

Disponen de una banda de frecuen-
cias muy bajas y un emisor/receptor
especialmente disefiado para optimi-
zar la penetracion de los ultrasoni-
dos cuando se miden piezas de
espesores gruesos y que presentan
una alta atenuacion del sonido. Nor-
malmente estos materiales no pue-
den medirse con la mayoria de
medidores de espesores del merca-
do.

¢POR QUE LA SERIE HP DE MEDIDO-
RES DE ESPESORES?

Durante mas de tres décadas,
Panametrics NDT ha desarrollado
los medidores de la serie HP (Alta
penetracion) especificamente para
materiales que presentan una alta
atenuacion del sonido o piezas de
grandes espesores. No solo puede
utilizar palpadores de baja fre-
cuencia hasta 500 KHz sino que
ademas el Pulser-Receiver esta alta-
mente optimizado para el procesa-
do de estas sefiales de baja fre-
cuencia. El resultado es tal que los
medidores de espesores de Pana-
metrics-NDT se han ganado la
reputacion de ofrecer unos resulta-
dos superiores en medicion de pie-
zas gruesas de goma, fibra de
vidrio, composites, y otros materia-
les dificiles de medir.

APLICACIONES

e Mayoria de materiales de grandes
espesores 0 que presentan una
alta atenuacion del sonido.

e Fundicion del gran espesor

9

destructivos

e Cubiertas de goma de gran espe-
sor, cinta de transporte. ..

e Cascos de barcos de fibra de
vidrio, depositos. ..

e Paneles de composites

e Resolucion de 0.01 mm

Medicion de la profundidad de los cordones
metalicos in cintas de transporte o cubiertas
de ruedas.

Piezas de fundicion, de diversos metales.

Piezas de fibras de vidrio o piezas de
composite, desde estructuras aeroespaciales
a cascos de barcos o depésitos.

PRESTACIONES DE LA SERIE 35

e Ademas de medir espesores
todos los modelos ofrecen de
forma estandar la posibilidad de
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medir velocidades y reduccion de
espesor.

e Amplio rango de espesores desde
0.08 mm a 635 mm.

e Pueden utilizar palpadores de con-
tacto, palpadores con delay y pal-
padores de inmersion.

e Base de datos con configuraciones
para distintos palpadores estandar.

e Manejable y ergondmico (peso:
240 gr).

e Modo Min/Max.

e Niveles de alarma Alto/bajo

e Unidades métricas y pulgadas,
e Mensajes en distintos idiomas
e Larga duracion de baterias.

Medidas de reduccion de espesor

Medida porcentual de la pérdida de espesor.

El modo de medida diferencial o
reduccion de espesor son prestacio-
nes estandar en todos los modelos.
El modo diferencial presenta la varia-
cion de espesor con respecto a un
valor nominal preestablecido. El
modo de reduccion de espesor cal-
cula el porcentaje de reduccion de
espesor. Una aplicacion tipica
puede ser una hoja de metal de
automocion después de darle
forma.

Medicion de la velocidad del sonido

Todos los modelos de la serie 35
ofrecen de forma estandar la posibili-
dad de medir la velocidad del soni-
do en un cierto material. Esta presta-
cion es util para aquellas
aplicaciones que se necesite conocer

Medida de velocidad con lectura directa de
la medida de velocidad.

la velocidad del sonido en un deter-
minado material y correlacionarlo
con otras propiedades. Una aplica-
cion usual es utilizarlo para estable-
cer el grado de nodularidad en pie-
zas de fundicion nodular, y en
materiales compuestos para ver la
densidad de los mismos. Este equipo
permite la conexion de un caliper
digital que transfiere el espesor al
equipo.

Presentacion del A-Scan en tiempo
real

Lectura del espesor y A-Scan de una hoja de
metal de 0.1 mm.

Como opcion ofrecen la posibilidad
de presentar el A-Scan en todos los
modelos lo que le permite al usuario
ver la forma de la onda en el display
del equipo para asegurarse de que
la medida presentada en pantalla es
la correcta. De esta forma se pueden
realizar los ajustes necesarios para
maximizar la precision de las medi-
das en aquellas aplicaciones que
ofrecen una cierta dificultad.

Data Logger

Los modelos 35 DLy 35DL-HP dispo-
nen de una memoria que permite
guardar, para ser reeditadas o trans-
mitidas a un PC hasta 8.000 medi-
das. Si el equipo dispone de la
opcion de A-Scan puede guardar la
imagen de la onda junto con la
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medida hasta un numero maximo
de 350 imagenes.

Todos los valores guardados pueden
ser transmitidos a un PC para realizar
calculos estadisticos con el software
GAGEVIEW.

Aparte de esta memoria de datos el
equipo permite guardar hasta 5 cali-
braciones.

Las lecturas pueden guardarse en
ficheros que puede crear el usuario y
nombrarlos con hasta 8 caracteres alfa-
numeéricos. Cada lectura de espesor
guardada esta totalmente documenta-
da con una informacion de parame-
tros como velocidad del material, datos
del palpador y modo de medida.

Se pueden generar diversos tipos de
ficheros, (incrementales, secuencia-
les o matriciales).

Calculo de estadisticas en el mismo
equipo

Informe de estadisticas presentando los
valores minimo y maximo de una serie de
medidas.

Informe de estadisticas presentando alarma
nivel superior e inferior, media, mediana y
desviacion estandar de una serie de
medidas.

Los modelos 35DL y 35DL-HP dispo-
nen de un software que ofrece cal-
culos estadisticos de una serie de
medidas para generar informes que
pueden enviarse directamente a su
impresora.



Ensayos no destructivos

ESPECIFICACIONES (35, 35DL, 35HP Y 35DL-HP)

Medidas

e Modo I: Intervalo de tiempo
entre el pulso de emision y el pri-
mer eco de fondo, utilizando pal-
padores de contacto.

e Modo Z: Intervalo de tiempo entre
el primer eco de interfase y el pri-
mer eco de fondo, utilizando palpa-
dores con delay o en inmersion.

e Modo 3: Intervalo de tiempo
entre dos ecos de fondo sucesi-
vos despues del primer eco de
interfase, utilizando palpadores
con delay o de inmersion.

e Tipos de medidas: Espesor, veloci-
dad, o tiempo

e Rango de medidas: 0.08 mm —
635 mm Dependiendo del pal-
pador utilizado.

e Rango de velocidades: 0.5080 —
18.699 mm/ms

e Resolucion (Seleccionable): Low:
0.1 mm Standard: 0.01 mm
High: 0.001 mm (35 y 35DL)

e Rango de medida de tiempo: 0.0
- 109.5 ms

e Resolucion en medida de tiempo:
Fijo a 000.01 ms

e Velocidad de refresco de medi-
das: 4,8, 16, o Max Hz (16-20 Hz
dependiendo de la aplicacion y
modo de medida)

e Rango Frecuencia de palpadores:
2.25 -30 MHz (35 y 35DL) 0.5 —
5 MHz. (35HP y 35DL-HP)

e Modo Min/Max: Presenta el espe-
sor actual, el minimo o el maximo
segun se seleccione.

e Modo Alarma: Programable Nivel
alto/bajo con indicadores audi-
bles y visibles.

e Modo diferencial: Presenta el
valor diferencial entre el valor
medido y un valor de referencia.

e Modo reduccion de espesor. Pre-
senta el espesor medido y el por-

centaje de espesor que se ha per-
dido respecto al valor de referen-
cia.

e Aplicacion Autorecall: Ajusta
automaticamente los parame-
tros internos para diversos pal-
padores estandar o configura-
ciones especiales definibles por
el usuario.

Defecto  Definibles
35 21 10
35DL 21 20
35HP 17 10
35HPDL 17 20

e Otras prestaciones estandar:
Modo bloqueo de calibracion,
Modo de auto chequeo, unida-
des metricas o pulgadas, Calculo
de estadisticas en el propio equi-
po (35 DLy 35DL HP)

Alimentacion

e Bateria: 3 pilas alcalinas tipo AA o
paterias NiMH

e Tiempo de operacion: 150 horas
o 30 horas de uso continuado
con la luz de fondo encendida.

e Indicacion de bateria baja: Indica
constantemente el estado de la
bateria.

e Auto apagado: Seleccionable
on/off

e Alimentacion alterna: Opcional
General

e Nivel de proteccion IP-65: Resis-
tente a salpicaduras e impactos.
Teclado codificado por colores
con confirmacion de tecla pulsa-
da mediante pitido y tactil.

e Rango de temperatura de opera-
cion: -10 °C a 50°C

o Tamario: 84 x 152 x 84 mm
e Peso: 240 gr.

e /diomas: Permite la traduccion
del texto en varios idiomas.
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35DL y 35DL HP Data Logger inter-
no

e Data Logger: EI 35 DLy 35DL HP
disponen de una memoria inter-
na para guardar las medidas de
espesor en ficheros alfanumeéricos
definibles por el usuario que per-
mite ademas editar las medidas
guardadas o transmitirlas a un PC
mediante puerto USB

e Capacidad de memoria. Mas de
8.000 medidas de espesor o 350
A-Scan

e Documentacion de los valores
guardados: Cada valor guardado
va acompanado de una informa-
cion completa del estado del
equipo como palpador utilizado,
velocidad del material, ...

e Longitud del nombre de fichero:
8 caracteres alfanumeéricos

e Codigos de identificacion: 10
caracteres alfanumericos

e Tipos de ficheros: 4 tipos de fiche-
ros, Incremental, Secuencial,
matricial o ficheros manuales cre-
ados en PC

CONTENIDO ESTANDAR

Correa de mano, 3 baterias alkali-
nas tipo AA, Blogue de calibracion,
cable de palpador, manual de ins-
trucciones, Dos anos de garantia.

ACCESORIOS OPCIONALES

e 35/WF: Opcién de A-Scan

e GageView. Program interfase

e 35DL/RSZ32: Puerto serie

e 35DLHFP/RSZ32: Puerto Serie

e 35PCScope: Programa PCScope
o USB/ADP-115: Alimentador

o USB/ADP-230: Alimentador

e MGZ/RPC: Funda de goma

e 35/DLRETRO: Actualizacion de
35 a 35DL

o 35HP/DLRETRO: Actualizacion de
35HP a 35DL-HP
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Y.MULTIPLEX

LA NUEVA GENERACION DE CABINAS

DE RAYOS-X

YXLON

SISTEMAS Y.MULTIPLEX

Las nuevas tendencias tecnologi-
cass, la experiencia acumulada y la
informacion obtenida en todo el
mundo de los mas de 400 sistemas
de inspeccion vendidos han sido
tomados en consideracion por
YXLON para el desarrollo de la
nueva generacion de cabinas Y-
MULTIPLEX. D.

El resultado es un conjunto de sistemas
de inspeccion tecnologicamente y
cualitativamente superiores que se
adaptan de una forma flexible a las
necesidades de los usuarios. Concep-
tos inteligentes en los manipuladores,
tecnologia de vanguardia , procesa-
miento de imagen de altas prestacio-
Nes asi Como un concepto ergondmico

para un manejo sencillo, permiten ali-
viar la carga de los operadores y devol-
ver la tarea de inspeccion a la base,
contribuyendo asi a una fiable toma de
decisiones durante la inspeccion.

Aplicaciones

Dedicadas a una gran variecad de
industrias:

e Automocion

e Industria aeroespacial

e Llantas y neumaticos

e Tubos, etc.

Disefadas para su empleo en:

e Control 100% de la produccion
e Control de muestras

e EtC.

1 4%mm

& 300 mim
wtarized 15 kg
TR0y, J5uY

VoMUl les 3000 5

1 300

@ SO0 T

shorized &l kg

= e, T35V, B0 kY

WoMultiples 5500 &

¥.Multiplex 5500 XL | 1 1,5m
& 00 T
&l kg

L TN, 135KV

¥.Multiplex 5500 XL 1 1,&8m
& 1,2m
M) kg

4 neli, LSRN

Caracteristicas
Algunas de sus caracteristicas son:

e Excelente resolucidon geomeétrica y
de contraste

o Sistemas multi-ejes



e Dimensiones de piezas desde 400
x 350 mmhasta 1,2 x 1,8 m.

e Reducido espacio en planta, desde
13 m2 hasta 26 m2

e Manejo por un solo operador

La familia la forman cuatro modelos
Ccuya capacidad de carga se puede
ver en la tabla adjunta.

Manipuladores

En funcion del modelo / tamarfio de
la cabina se usan dos conceptos de
manipulador:

Brazo en U

Las cabinas Y.MULTIPLEX 3500 S y
5500 M estan equipadas con este
tipo de manipulador

Ensayos no destructivos

Portico
Las cabinas Y.MULTIPLEX XL y XXL
estan equipadas con un portico para

manipulacion de las piezas y del
conjunto tubo-detector.

| L

’

I.‘

Equipos de Rayos-X

Todas las cabinas estan equipadas
con sistemas de potencial constan-
te de alta estabilidad de YXLON.
En funcion de la aplicacion, se
emplean tubos metal-ceramicos
con rangos de tension entre 6 -
320 kV y potencias que alcanzan
los 1000 W.

Hub axis

- Travel (mm) 450 900 1500 1800

- Speed 6 m/min 25 m/min 25 m/min 25 m/min
Tilt axis

- Angle - +45° +45° +45°

- Speed - 50°s 50°s 50°/s
Rotation

-Travel nx 360° nx 360° nx 360° nx 360°

- Speed 8 U/min 20 U/min U/min U/min

Enlargement

- Travel (mm| 350 600 600 600

- Speed 25 m/s 25 m/s 25 m/s 25 m/s
Horizontal movement

- Travel (mm) 350 450 550 650

- Speed 6 m/min 30 m/min 30 m/min 30 m/min
FDD (Focal point/Detector Distance)

- Travel (mm) 700 650-950 950-1250 1150-1450
- Spedd fixed manual 12 m/min 10 m/min
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Consola de operacion

El control del sistema de inspeccion
se realiza desde una consola central
posicionada independiente.

Durante su desarrollo se ha puesto
especial enfasis en que el posicina-
miento de todos los controles resul-
tase ergonomcamente apropiado.

Todos los pasos necesarios para el
manejo y mantenimiento de la cabi-
na cuentan con elementos de con-
trol en la consola de control o
mediante el monitor. Se ocnsigue asi
un manejo simple e intuitivo.
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FOUNDRY MASTER
COMPACT
LA MEJOR RELACION
PRECIO - PRESTACIONES

ESPECTROMETRO OES DE MESA
PARA METALES NO FERRICOS

WAS pone en el mercado un
nuevo equipo de su familia de
espectrometros de emision optica.

En esta ocasion se ha buscado
conjugar un sencillo manejo, una
perfecta adaptacion a la aplicacion
Yy un precio muy ajustado, todo
ello manteniendo la calidad habi-
tual y la precision en los resulta-
dos.

El FOUNDRY MASTER Compact va
dirigido a las fundiciones de meta-
les No Feérricos y a aquellas indus-
trias donde se requiera realizar
analisis con una elevada repetibili-
dad, pero donde no se requieren

unos limites de deteccion muy
bajos.

El equipo abandona el sistema de
vacio — para materiales no ferricos
no es necesario. Ademas no
emplea ningun sistema complica-
do y caro de flujo de gas para la
optica Multi-CCD de alta resolu-
cion. Su sencillez radica en el
empleo de una optica al aire,
capaz de medir el espectro com-
pleto de longitudes de onda desde
185 nm.

Su camara de chispeo abierta per-
mite el analisis de piezas de gran-
des dimensiones sin problemas.
Gracias al sistema unico de WAS
de flujo de argon alrededor del
electrodo - Jeet-Stream — resulta
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sencillo medir sobre superficies
curvas o pequenas, tubos o alam-
bres.

La fuente de chispeo digital se
controla desde un ordenador
externo ofreciendo unos parame-
tros de excitacion ideales para las
mas diversas aleaciones.

El software de control Waslab es
conocido por su sencillo manejo y
por ofrecer todas las posibilidades
de la informatica actual.

resolucion: 6 pm
dispersion: 0,9 nm/mm en ler orden

distancia focal: 400 mm
espejo holografico: 2400 g/mm
Longitud de onda: 185 - 800 nm

Frecuencia: 100 - 400 Hz.
Tension: 300 - 500 V
Pre-chispeo de Alta Energia (HEPS)

Metales no-ferricos y sus aleaciones
Al: aleaciones de forja, de
fundicion....

Cu: bronce, latén, cuproniguel...
Ni: hastelloy, inconel, monel ...

Ti: Ti puro, Ti -6-4, Ti-8-Mn.....

Mg, Zn, Pb....

Alto: 680 mm
Ancho: 410 mm
Largo: 640 mm
Peso: 60 kg
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Este equipo ofrece la capacidad unica
de realizar analisis precisos de carbono
€n un tiempo sorprendentemente

TE ST MASTE R P Ro corto de 4 sg. En modo arco, podria-

mos obtener analisis en unos 2 sg.

U N PASO ADE LANTE E N LA Todos los parametros de chispeo de la

- - fqent$ de Alta Frecuencia lse con_t,rola'n
CLASIFICACION RAPIDA R e o
zan de forma individual para conseguir

los parametros mas eficaces para una
aplicacion en particular.

Tensiones Yy frecuencias de hasta 500
Hz / 500 V y corrientes en arco de

Pwidle Anaiytical Systems Al ‘
r hasta 10 A. permiten la excitacion de
todas las matrices metalicas. Estamos
‘ orgullosos de anunciar que incluso es

posible la excitacion en chispa sobre
funcion gris.

Para acometer su labor diaria en un
ambiente hostil, el TEST MASTER PRO
dispone de un sistema revolucionario
de refrigeracion y de una carcasa com-
pletamente hermeética.

No menos resenable es la pistola de
chispeo. Su reducido peso la hace
especialmente indicada para facilitar su
uso intensivo.

Su sistema de refrigeracion evita su
calentamiento al realizar numerosos
analisis.

resolucion: 6 pm

dispersion : 0,9 nm/mm en 1er orden
distancia focal: 350 mm

espejo holografico: 3000 g/mm
Longitud de onda: 185 -420 nm

Chispa
Arco

Adpatador multifuncinal
LED's para clasificacion
Tecnologia Jet-Stream
Peso: 800 gr

chispa: 500 V/ 500 Hz
arco: 10 Amp.

ESPECTROMETRO OES ROBUSTO
Y RAPIDO

Con la experiencia del TEST MASTER,
WAS ha desarrollado un equipo llama-
do a madificar los actuales estandares.

El TEST MASTER PRO es un espectro-
metro portatil para analisis de preci-
sion, identificacion rapida de calidad y
clasificacion de piezas metalicas.

Virtualmente todas las aleaciones
de metales comunes

Alto: 910 mm
Ancho: 510 mm
Largo: 640 mm
Peso: 70 kg
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MAGNATEST DH
VERIFICACION DE

TERMICO EN LINEA

INSTITUT
DR.FORSTER

inferior se explica esta
funcion.

De esta forma, sobre
todo en aplicaciones en
linea, en productos
semi-acabados - en
comparacion con un

control multifrecuencia
secuencial - se obtiene
un elevado numero de
mediciones en la pieza

a controlar.

Requisitos de una
linea de control:

En los dltimos afios los
requisitos para una linea

El MAGNATEST DH es un equipo
para el Ensayo No Destructivo de
materiales metalicos, en base a sus
propiedades magneticas y/o electri-
cas utilizando para ello el método
magneto-inductivo.

Este equipo se usa principalmente
en el proceso de fabricacion de
tubos, barras, alambre, etc. para el
control de la aleacion y del trata-
miento térmico.

Control Multifrecuencia simultaneo:

La caracteristica diferencial del equi-
po es su capacidad de control multi-
frecuencia simultanea. En el grafico

automadtica de control
de productos semiacabados se han
modificado. EIl MAGNATEST DH es la
mejor opcion para cumplirlos:

e Empleo de un método multifre-
cuencia para aumentar la fiabilidad
del control.

e Aplicacion simultanea de bajas fre-
cuencias para una alta penetracion y
de altas frecuencias para el control
superficial.

e Altas velocidades de control (>120
m/min) en piezas cortas (< 3m)

e Alto nivel de automatizacion en los
procesos de calibracion y control

e Facil ajuste y extensa documenta-
cion de los resultados.

e Funciones adicionales para inte-
gracion en la linea: calibracion ding-
mica, seguimiento, etc.

e Control remoto, integracion en sis-
temas centralizados de control
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Metalografia

PREPARACION
METALOGRAFICA DE
RECUBRIMIENTOS CON ZINC

/Y Struers

| proceso de recubrimiento del
Eacero o el hierro por medio de

zinc es conocido como “galva-
nizacion”. El zinc metdlico es utiliza-
do como anticorrosivo en moldes de
hierro, aceros dulces y aceros poco
aleados. El zinc o sus aleaciones, pro-
tegen catodicamente la superficie
del acero. En los recubrimientos con
zinc en piezas expuestas al aire y
agua, este forma carbonato de zinc
que adicionalmente protege contra
la corrosion. Los productos recubier-
tos, son principalmente usados en
equipos expuestos al exterior dentro
del sector del automovil, cubiertas
de aparatos, aplicaciones eléctricas y
en el sector de la construccion. Para
aumentar la proteccion o como ele-
mento decorativo en l[aminas de
acero galvanizado son aplicados,
sobre el recubrimiento de zinc, recu-
brimientos organicos tales como
laminas o pinturas.

Galvalume, atacado con 1% Nital, 500 x.

Aunqgue el control de calidad en la
produccion de acero galvanizado es
realizado en tiempo real y llevado a
cabo por medio de pruebas fisicas, la
metalografia es una herramienta

importante para obtener tal variedad
de informacién que no se podria
conseguir por medio de ningun otro
metodo analitico. El entender los
procesos de formacion, soldadura y
acabado de los productos, su investi-
gacion y desarrollo asi como el anali-
sis de sus defectos, requiere de una
informacion que unicamente puede
ser proporcionada gracias a un anali-
sis metalografico microestructural.

Ejemplos practicos: Recubrimien-
tos demasiado gruesos con zinc pue-
den conllevar problemas durante la
soldadura. Otro problema puede
provenir de roces acaecidos en pro-
cesos de formacion, antes de la apli-
cacion de la capa de pintura, los cua-
les pueden hacer que la proteccion
contra la corrosion no sea adecuada.
La metalografia juega un papel muy
importante en la mejora de los pro-
ductos y el avance en la tecnologia
de recubrimientos.

DIFICULTADES DURANTE LA PRE-
PARACION METALOGRAFICA:

e Montaje: separaciones entre
muestra y resina crean manchas de
agua y alcohol, redondeo de bordes
y particulas atrapadas del proceso de
esmerilado.

e Recubrimientos blandos: rayas
del esmerilado y pulido, 500 x.

¢ Reaccién con agua: decoloracion
y atague del zinc, 1000 x.

Solucion: Montaje limpio, esmerila-
do fino con diamantes o discos rigi-
dos, uso de suspensiones de diaman-
tes y lubricantes libres de agua para
el pulido y una limpieza correcta.
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La metalografia de los materiales gal-
vanizados incluye medidas de espe-
sor del recubrimiento, analisis de
microestructuras tanto del recubri-
miento como del metal de base,
pruebas de adhesion y analisis de
defectos. Dependiendo del método
de galvanizado, los recubrimientos
con zinc varian en dureza y espesor
y por lo tanto su comportamiento
sera diferente durante la prepara-
cion metalografica. Ademas, algu-
Nnos recubrimientos de zinc reaccio-
nan con el agua, lo que conlleva
una preparacion particularmente
dificil.

Montaje

Recubrimientos blandos

Reaccion con agua

DIFICULTADES EN LA PREPARA-
CION DE RECUBRIMIENTOS DE
ZINC.

Los principales problemas para la
preparacion de recubrimientos de
zinc para la observacion microscopi-
ca son:

1. Las separaciones entre la resina de
montaje y las laminas de acero recu-
bierto. Estos espacios hacen dificil la
limpieza de la muestra, especialmen-
te en paquetes de chapas.



El montaje en resina de recubri-
mientos de zinc constituye uno de
los mayores problemas debido a la
necesidad de garantizar la adecua-
da adherencia de la resina a la
muestra de tal forma que no ocurra
la aparicion de separaciones. Si el
recubrimiento de zinc esta destina-
do al control de la produccion
surge un conflicto entre el nUmero
de muestras y el tiempo disponible
para realizar el montaje de estas
muestras. Todo esto da como resul-
tado habitualmente en el método
de montaje que se produzcan

Recubrimiento por inmersién en caliente

lavado con agua, 500 x.

Recubrimiento por inmersién en caliente
lavado con alcohol, 500 x.

separaciones proximas al recubri-
miento al recubrimiento de zinc, la
cual dificulta la limpieza de la mues-
tra y la obtencion de una optima
retencion del borde. Como resulta-
do aparecen manchas de agua y
alcohol las cuales obstruyen la
correcta medida de espesor e inter-
pretacion de la estructura en el
recubrimiento.

2. La poca dureza del zinc, y su reac-
cién con agua puede producir rayas
en el recubrimiento, decoloraciones
0 incluso ataques.

Cuanto mas puro es el zinc del recu-
brimiento, mas blando y sensible al
agua se vuelve. Por lo tanto, los recu-

brimientos por inmersion en caliente
y deposicion electrolitica son blandos
Yy propensos a la deformacion meca-
nica y no pueden ser limpiados con
agua. En estos casos etanol e isopro-
panol deben ser utilizados para su
limpieza. Si se anade aluminio los
recubrimientos por calor, Galfan, Gal-
valume y Galvaneal son mas duros
que la inmersion en caliente y la
deposicion electrolitica. Generalmen-
te, estos recubrimientos crean menos
problemas durante la etapa de puli-
do y su reaccion con el agua es
menos marcada.

RECOMENDACIONES PARA LA
PREPARACION DE RECUBRI-
MIENTOS DE ZINC.

e Corte: El corte de las chapas de
acero no es complicado y puede ser
realizado mediante el empleo ade-
cuado de discos de Oxido de alumi-
nio. Puede ocurrir que la chapa de
acero sea cortada con una guillotina
0 tijeras, en los casos en los que ésta
sea muy delgada, pero en otros casos
en los que la lamina de acero es mas
gruesa puede llegar a doblar la lami-
na y romper el recubrimiento. En
€stos €asos sera necesario una etapa
de esmerilado mas larga en el area
no danada de la lamina de acero. El
corte con un disco abrasivo es la solu-
cidn mas econodmica en estos casos.

e Montaje: El problema de sepa-
raciones entre la resina y la mues-
tra recubierta, mencionado ante-

riormente, puede ser evitado
mediante el desengrasado de la
muestra con acetona antes del
montaje y utilizando apropiadas
resinas. <el montaje en frio por
medio de resinas epoxi poseen un
endurecimiento lento y dan como
resultado contracciones desprecia-
bles y buenas adherencias a la
muestra. El montaje en caliente
con una resina fendlica contenien-
do fibras de carbono (PolyFast) es
altamente recomendado ya que
no deja separaciones entre resina
y recubrimiento, poseyendo la resi-
na la correcta dureza para mante-
ner la muestra plana.

Para ambos métodos de montaje,
las hojas de acero se colocan verti-
calmente en un soporte de plastico
que pueden sostener Unicamente
unas pocas hojas de acero, esto
hace que el método sea muy lento
para una alta produccion en labora-
torios de control de calidad. En estos
casos el método mas comun para
soporte de laminas de acero recu-
bierto es la sujecion en grupos: las
piezas cortadas son colocadas en
grupos y se juntan por medio de
una pinza de acero.

Este método hace posible el sopor-
te de grandes cantidades de lami-
nas, sin embargo no elimina el
problema de las separaciones
entre las laminas. Las pinzas son
dificiles de limpiar, secar y la inter-
pretacion de la estructura y la




medida del espesor son obstruidos
por alcohol embebido en los hue-
cos. Pegar las laminas entre ellas
con un pegamento instantaneo y
posteriormente realizar el montaje
en caliente con PolyFast elimina
los huecos y tiene la ventaja de
proporcionar un montaje correcto
de la muestra limpia.

e Esmerilado y pulido: Las l1ami-
nas de acero galvanizado han sido
tradicionalmente esmeriladas con
papel de carburo de silicio, segui-
do por dos o tres pasos de pulido
con diamante. Sustituyendo el
esmerilado fino con papel de car-
buro de silicio por un disco espe-
cial de esmerilado (MD-Largo),
sobre el cual un spray o suspen-
sion de diamante es aplicada,
puede acortarse este procedimien-
to. MD-Largo también proporciona
una excelente retencion de los
bordes, hecho especialmente
importante cuando se observa el
recubrimiento a 1000 x. Para el
consiguiente pulido, dos etapas
de pulido con diamante a 3y Tum
son suficientes. Con este método
las etapas de esmerilado y pulido
han sido reducidas de seis a cua-
tro.

Aunque los diferentes recubrimien-
tos de zinc varian en dureza, es
posible esmerilar y pulir automati-
camente con el mismo meétodo de
preparacion. Cuando el equipo de
esmeriladora/pulidora no posee
un sistema de dosificacion auto-
matica, el spray de diamante pro-
porciona excelentes resultados, al
no contener agua. Para sistemas

Metalografia

de dosificacion automatica, sus-
pension de diamantes libre de
agua y lubricantes son requeridos
para evitar manchas en el recubri-
miento. Pafios de seda mantienen
la muestra plana aunque no com-
pletamente libre de posibles rayas.
El pulido con pafios blandos,
deberia evitarse ya que puede pro-
ducir algun relieve.

La utilizacién de equipos automati-
cos es meriladora/pulidora con

Preparation Method

Grinding

dosificado automatico, tal como el
TegraSystem, posee la ventaja de
proporcionar fiabilidad y reprodu-
cibilidad en los resultados. El
metodo de preparacion mostrado
anteriormente, para muestras indi-
viduales de 30mm o varias mues-
tras montadas en el mismo sopor-
te, ha sido satisfactoriamente
usado para el galvanizado y depo-
sicion elctrolitica de recubrimien-
tos con zinc.

Tabla 1.- Método de preparacidon (no traducido).

Fi3 1 :
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{F} Faroe [h] 26 por sargile 30 per sample 15 por symole
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SOFTWARE DE ANALISIS

SOFTWARE DE FUNDICION
Modelo CAST IMAGER.

Es un software totalmente inde-
pendiente de andalisis de fundi-
cion segun la norma NF ISO
EN945, ASTM A247 y EN ISO 945
tanto para fundiciones nodular
como laminar.

Permite adquirir imagenes desde
el propio software o desde dife-
rentes archivos.

DE IMAGEN

CLARA

Permite realizar las siguientes

funciones:

e Medida del grano maximo

e Clasificacion de los nodulos de
grafito

e Medida de la fibra maxima

e Medida de la fraccion Perlita /
Ferrita

Las medidas de diferentes cam-
pos se pueden acumular y poste-
riormente generar el informe

correspondiente en formatos
predeterminados o personaliza-
dos

TAMANO DE GRANO SEGUN
ASTM E112

Es un software totalmente inde-
pendiente de estimacion de
tamafio de grano en metalogra-
fia. Responde a todas las exigen-
cias y recomendaciones de la
norma ASTM E112 y NF ISO 643

Permite adquirir imagenes direc-
tamente de un medio Optico o
abrir imagenes que tenemos en
archivo

Una vez adquiridas estas image-
nes, la evaluacion de tamafo de
grano se puede realizar por dife-
rentes posibilidades:

e Comparacion con imagenes de
referencia



Una vez obtenidos los resultados
de:

— N° de campos medidos

— Didametro minimo de los gra-
nos

i — N° de intersecciones

- _'1. P ) . . )
— Distancia media entre inter-

secciones
e Método de intercepcion segun

_ T — N° de granos por mm2
diferentes posibilidades:

— Tamano de grano G

— Abrams
. Se pueden acumular para dife-

~ Hilliard P P

rentes campos y sacar un proto-
— Heyn : ,

colo de informe, segun un
— Heyn + Abrams modelo preestablecido o
— Lineas arbitrarias mediante un modelo personali-

e Planimétrico zado.

-~ T T T
Oald oY @ .

Bews W QIS e ———, ]
—— & 0 #
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Ensayos

PENDULOS DE LA FAMILIA
RESIL

CEAST vl

0s péndulos de la familia Resil de
L(jIEAST estan disenados para la
eterminacion de la resistencia al
impacto de materiales plasticos, cera-
micos y otros materiales. La “resiliencia”
€S uUn parametro critico de ensayo en la
evaluacion de las propiedades caracte-
risticas de los materiales y los péndulos
de la familia Resil estan preparados
para medir, en primer lugar, la energia
requerida para romper la muestra, y en

segundo lugar, calcular la resiliencia
basandose en la seccion de la muestra
ensayada.

NORMAS INTERNACIONALES

La familia de péndulos Resil de CEAST
estan disefados y continuamente revi-
sados para satisfacer todas las normas
internacionales de ensayo y seguridad,
incluyendo: ISO 179, ISO 180,

destructivos

IS@L8256FISORI854=SON /6282
ASTM D256, ASTM D 4812, ASTM D
6110, ASTM E23, BSI 2782-359
DYNSTAT DIN 51230, DYNSTAT DIN
53435 y otras equivalentes.

ENERGIA Y RANGO DE PENDU-
LOS DE IMPACTO

La familia Resil incluye tres modelos
diferenciados por rango de energia y
tipo de procesador:

Resil 5.5: Rango de energia de 0.5 a
5.5J y microprocesador avanzado

Resil impactor Junior: rango de ener-
gia de 1 a 25J y microprocesador
pasico

Resil impactor: rango de energia de
1 a 50J y microprocesador avanzado

REPRODUCIBILIDAD

La familia de péndulos Resil de
CEAST es el resultado de mas de 45
anos de investigacion y desarrollo de
ensayos de impacto. Estudios FEM
en geometria de martillo y calibra-
cion han producido el rango de
martillos de alta precision de CEAST.
La estructura patentada de hierro
fundido extra-pesada elimina las
vibraciones durante el impacto.

FLEXIBILIDAD

Cada péndulo Resil puede llevar a
cabo el rango completo de ensayos
de impacto gracias al completo
rango de martillos y mordazas que
permiten al operador realizar ensa-
yos Izod, Charpy, ensayos de impac-
to traccion a diferentes velocidades y
energias siendo ademas con carac-
ter instrumentado o no instrumenta-
do.

AUTOMATIZACION

Empezando por sistemas manuales
completamerntemsSes ipueder i
sumando opciones que Proporcio-
nan diferentes niveles de automati-
zacion en el proceso de ensayo.
Algunas de ellas son: la calibracion
automatica del péndulo, reposicio-
namiento, auto-frenado, dispositivo
de retirada de muestras parcialmen-
te fracturadas, sistema neumdtico de
fijacion de muestras y sistema de
acondicionamiento en temperatura.

SEGURIDAD

Los péndulos de la familia Resil se
fabrican cumpliendo las directivas
CE y normativa I1SO 13802, por lo
tanto incluye entre otras medidas,
por ejemplo, pantalla de seguridad y
setas de emergencia.
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Ensayos destructivos

_ “MINICUTVIS”
MAQUINA DE CORTE
AUTOMATICO PARA

PREPARACION DE MUESTRAS

CEAST vl

a minicutvis de CEAST es la mas

I avanzada y computerizada maqui-
a CNC de corte indicada para la
preparacion de probetas de ensayo

materiales plasticos duros, especial-
mente los reforzados, o también, cuan-

do otros sistemas de preparacion no
son posibles, caso por ejemplo de
muestras curvas a partir de tubos.

El sistema de corte esta controlado
totalmente desde un software gober-
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nado desde un PC y esta preparada
para cortar muestras con un perfil
que puede ser seleccionado previa-
mente de una serie de perfiles pre-
programados, de acuerdo a las nor-
mas internaciones, o si se desea, a
partir de una plantilla disefiada de
forma personal por el operador.

La minicutvis es una estacion que tra-
baja como maquina de corte en tres
dimensiones X, Y, y Z y puede cortar
muestras para todo el rango de for-
mas de muestras de ensayo de acuer-
do a varios metodos de ensayo,
como traccion, compresion, lzod,
Charpy, caida de peso vertical,
HDT/Vicat, Creep test etc. Se puede
seleccionar, la velocidad de movi-
miento a lo largo de cada eje ( X 0'Y)
y la profundidad de pasada. La veloci-
dad de corte puede ajustarse manual-
mente de 8000 a 24000 r.p.m.

NORMAS INTERNACIONALES

Las muestras que se obtienen con la
maquina minicutvis cumplen con las
siguientes normas estandar y equiva-
lentes:

ISO, ASTM, BSI, DIN, AENOR, UNE, UNI
SEGURIDAD

La minicutvis estd equipada con una
pantalla protectora integral transparen-
te, sensores de proteccion y pulsador
de emergencia con el fin de cumplir
por completo con las directivas de
seguridad europeas

CARACTERISTICAS TECNICAS

e Desplazamientos en XYZ [mm] X300
x Y210 x Z160

e Conduccion: Guias de bolas de
12mm

e Resolucion en cada gje: 3 microme-
tros

e Control numérico CNR2

e \elocidad de recorrido [mm/s] hasta
100

e Velocidad de giro [rpm] de 8.000 a
24.000

e Altura max: 115 mm

e Dimensiones externas 620mm
anchura x 820mm profundidad x
730mm alto

e Peso: 81kg

e Suministro eléctrico: 230V 50Hz
monofase

e Potencia: 850W
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INSTRUMENTO DE
EVALUACION TERMICA
HDT 3 & 6 VICAT

CEAST va

| ensayo HDT determina la
Etemperatura a la cual ocurre

una deflexion especificada
cuando la muestra de ensayo estan-
darizada esta sujeta a un esfuerzo de
flexion conocido.Este ensayo es muy
importante en el control de calidad y
en el desarrollo de nuevos plasticos
porque determina la resistencia al
calor, caracteristica de los materiales
que es indispensable para definir de
forma precisa el comportamiento tér-
mico de los polimeros.

En el ensayo VICAT se determina la
temperatura a la cual un penetra-
dor normalizado penetra Tmm en
la superficie de la muestra de ensa-
yo bajo carga. Esto se utiliza para
establecer diferencias entre

muchos tipos de materiales termo-
plasticos de acuerdo a sus propie-
dades.

El HDT 3&6 VICAT, es instrumento
avanzado controlado por micro-
procesador que incorpora tres o
seis estaciones de trabajo simulta-
neas manuales, un teclado que
permite la introduccion de los
datos, y una pantalla de cristal
liquido alfanumeérico de 128x240
puntos que permite, entre otras
funciones, la visualizacion de la
pesas necesarias para ensayo HDT,
visualizacion de temperatura,
deflexion de punzén sobre la
muestra O penetracion de punta
segun sea ensayo HDT © VICAT res-
pectivamente.
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Incorpora de serie un sistema de
enfriamiento automatico tras el
ensayo y un difusor para crear una
capa de nitrogeno sobre el bafio de
aceite con el fin de protegerlo de su
degradacion en ensayos a alta tem-
peratura.

Cada estacion incorpora una sonda
de temperatura PT100 de alta preci-
sion con termo-resistencia, otra adi-
cional para el bafno y transductor
LVDT para la medida del desplaza-
miento con una precision garantiza-
da de 0.00 mm. El rango de tempe-
ratura de trabajo del instrumento es
de 20°C a 300°C con una distribu-
cion térmica garantizada en el bafo
de aceite de +/-0.2 a +/-0.3°C y una
estabilidad térmica de +/-0.5°C a
300°C. Las rampas de temperatura se
seleccionan via teclado de membra-
na entre 50°C/h y 120°C/h u otras en
€se rango a peticion de usuario.

Permite la conexion directa a impre-
sora sin pc a traves de su puerto
paralelo, para la impresion en papel
tamano DINA4 los resultados del
ensayo. También incluye un puerto
serie que le permite su conexion al
software WinTherm, exclusivo de
CEAST, desde el cual se puede con-
trolar el instrumento, almacenar y
reanalizar los resultados, calcular
datos estadisticos, visualizar una o
multiples curvas en diferentes repre-
sentaciones graficas de interés,
imprimir resultados y aplicar una
compensacion independiente para
la expansion térmica para cada esta-
cion de trabajo.

Esta disefiado de acuerdo con ISO
75/1.2 y otras equivalentes y cum-
ple con las normas ISO 75, ASTM D
648, DIN 53461, BSI 2782, Metodo
1 210€ - NTHIS51E0 05 UINE LSS 075
otras equivalentes para HDT

ISO 306, ASTM D 1525, DIN 53460,
BSI 2782, Metodo 120 C, NT T 51-
021, UNE 53118 y otras equivalen-
tes para VICAT.
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MEDIDOR DE INDICE
DE FLUIDEZ MODULAR

CEAST va

luacion de los materiales termo-
plasticos que dispone de una base
modular y que le permite la medicion
automatica de MFR (g/10min) y MVR
(cm3/10min) a temperaturas entre
30°Cy 400°C.
El instrumento base tiene un micropro-
cesador para el control automatico de
las operaciones, almacenamiento de
parametros de ensayo, 40 puntos de

EAST posee un preciso medidor
‘ de indice de fluidez para la eva-

medida y de hasta 25 procedimientos
de ensayo. Incluye como funciones
estandar la auto-calibracion, calculo y
visualizacion de datos reologicos, alar-
mas y chequeos operativos, passwords
de seguridad, plataforma movil para
pesas para su facil limpieza y puerto
USB para conexion a PC e impresora.
Esta disponible en 5 versiones depen-
diendo de las opciones que incluya.

Su version basica mod.7023 se desa-

rrollo para cumplir con los ensayos de
acuerdo a la norma ASTM

D 1238 e ISO 1133 Méto-
do A, método gravitacio-
nal, de tal manera que al
realizar el ensayo, se corta
el material extruido
manualmente cada vez
que suena una seAal
desde el instrumento (des-
pues de 10 minutos) y se
pesa en una balanza para
calcular el resultado MFR
(en g/10min), todo ello
con una precision garanti-
zada.

Si ademas, queremos no
solo realizar los ensayos de
acuerdo a estas dos nor-
mas sino también de
acuerdo al metodo B de la
norma ISO 1133 (MVR)
metodo volumeétrico, se
dispone de una segunda
version mod.7024 en la
que el instrumento es
capaz de medir, gracias al
encoder digital con preci-
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sion mejor que 0.02mm, el desplaza-
miento del piston dentro de la matriz.
Conociendo este volumen, se calcula
el volumen de material que ha salido
fuera de orificio pasado un tiempo
(cm3/10min), e introduciendo previa-
mente por parte del operador la densi-
dad del fluido, se puede calcular el
peso de material extruido. Esta ultima
prestacion es muy recomendable
cuando el material es muy fluido ya
que se pueden introducir errores de
sincronizacion entre sefal e instante de
corte de muestra por el operador.

En su tercera version, mod.7025, inclu-
ye el encoder digital y también el siste-
ma de carga de pesas automatico. Este
accesorio es altamente recomendable
cuando el ensayo supera los 5kg de
peso, de esta manera el operador no
necesita cargar manualmente y el siste-
ma lo hace automdticamente de una
vez con el cargador de pesas.

Su cuarta version, mod. 7026, es mas
automatica que la anterior ya que
incluye, no solo el encoder digital y el
cargador de pesas automatico, sino
tambieén, un dispositivo de corte auto-
matico del material extruido. Este siste-
ma incrementa la repetibilidad y la pre-
EsiomE SdelEESemsaya By o Sl
particularmente indicado para materia-
les muy fluidos donde el factor huma-
no puede influenciar en el resultado.
En su quinta y ultima version,
mod.7027, incluye todo lo anterior y
también la posibilidad de realizar un
ensayo sencillo con una, dos o tres
pesas en sentido creciente o decrecien-
te de aplicacion de carga automatica
(gracias a su columna elevadora) con
el fin de obtener los primeros datos reo-
l6gicos, la sensibilidad de cizalla y los
puntos iniciales de la curva reologica.
Ademds posee un compactador para
purgar antes y despues del ensayo
mediante la aplicacion de la pesa de
maxima capacidad cargada o median-
te célula de carga; piston opcional para
polimeros con alto indice de fluidez
permitiendo la retirada de todo el
peso, ciclos preprogramados para nor-
mas ASTM D 1238 e ISO 1133 Méto-
dos Ay By por ultimo el software
VisualMELT para calcular toda esa infor-
macion y mostrarla graficamente.
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SERIE MODULAR DE
REOMETROS CAPILARES
“RHEOLOGIC” 1000, 2500,
5000 DE PISTON SENCILLO
O DOBLE

CEAST va

INTRODUCCION

Ceast, dispone de una linea modu-
lar de redmetros capilares con el
fin de cumplir con las necesidades
de los usuarios tanto en control de
calidad como en departamentos
de I1+D.

Las principales prestaciones que lo
hacen unico en el mercado son:

e Mecanismo robusto de alta calidad
para garantizar la precision, a largo
plazo, en los parametros de ensayo
tales como velocidad y presion

e Diseflo probado y testado, de los
componentes que regulan y mantie-
nen la estabilidad de la temperatura
durante los ensayos.

o Software avanzado “VisualRHEO" de
control del instrumento, para control
de ensayos y analisis

de resultados.

NUEVO CONCEP-
TO DE MODULA-
RIDAD

La unidad principal
del redmetro capilar
se puede elegir de
acuerdo a la aplica-
cion de tres rangos
de fuerza maxima,
10kN, 25kN vy
50kN. Los demas
componentes del
instrumento son
comunes en todas
las versiones y pue-
den elegirse en un
amplio rango de
posibilidades. Cada
unidad basica
puede equiparse
con piston sencillo o
doble piston. El dig-
metro de piston
puede ser de 9.55,
10, 12, 15 0 20mm
y también dispone
de una amplia varie-
dad de transducto-
res de presion,
transductores de
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fuerza, y boquillas capilares para con-
seguir la mejor configuracion depen-
diendo de cada aplicacion.

CONTROL Y FLEXIBILIDAD

El control y gestion se realiza con el PC
a través de su puerto serie ofreciendo
un mas amplio rango de programa-
cion que los sistemas sin pc.

Los ensayos pueden realizarse a veloci-
dad constante o a gradiente de cizalla
constante.

Se puede programar, para cada ensa-
YO, un numero ilimitado de pasos de
incremento de velocidad o gradiente
de cizalla, permitiendo muiltiples condi-
ciones de procesado para ser examina-
das en un corto periodo de tiempo.

Los transductores de fuerza y presion y
boquillas capilares pueden retirarse y
reemplazarse en pocos minutos consi-
guiendo asi la mejor configuracion en
cada ensayo.

MATRIZ DOBLE - VENTAJAS

La matriz de doble piston, permite Ia
gjecucion de medidas simultaneas
sobre el mismo tipo de muestra ofre-
ciendo las siguientes ventajas:

e Facil y precisa determinacion de la
correccion Bagley con el fin de deter-
minar la viscosidad absoluta en un
solo ensayo, usando tanto boquillas
de diferentes longitudes como
boquilla de longitud cero.

e Rdpida y precisa comparacion de vis-
cosidad aparente sobre diferentes
muestras utilizando dos boquillas
diferentes con la misma longitud y
diametro, de tal manera que mues-
tras de referencia, muestras de la
competencia y muestras con diferen-
tes aditivos pueden compararse facil
y rapidamente.

o MUltiples ensayos sobre la misma
muestra de ensayo para confirmar
estadisticamente |os resultados.

o Evaluacion automatica del factor “Slip
Wall” utilizando boquillas con misma
relacion /D pero diferentes diame-
tros para encontrar el nivel optimo
de aditivos tales como lubricantes y
pigmentos.

e Facil determinacion de la viscosidad
elongacional de acuerdo al método
Cogswell el cual es automaticamente
aplicado en base a la correccion
Bagley.



EQUIPOS PARA CONTROL
POR PARTICULAS MAGNETICAS

METROLOGIA DIMENSIONAL
CONTROL DE FORMAS
CONTROL DE ESTADO SUPERFICIAL —0

EQUIPOS E INSTALACIONES
DE CORRIENTES INDUCIDAS

ELEMENTOS DE SUJECCION
UNIVERSAL

FT=IPANAMETRICS-NDT"

MICROSCOPIA INDUSTRIAL

EQUIPOS DE RAYOS X

PERFILOMETROS Y RUGOSIMETROS

SEN SAP FAR CON FOCALES SIN CONTACTO
T LGP
CAMARAS CCTVY SOFTWARE AR
AR AR (13 (A IR D EQUIPOS DE ULTRASONIDOS
r. .............................................................

SISTEMAS DE ANALISIS - - ]
B ACEN e Liebisch

CAMARAS PARA ENSAYOS

O AoGARCA THERMOIRON
CLIMATICOS

METALOGRAFICA

INSTRUMENTOS PARA REQLOGfA,
PROPIEDADES FISICO-MECANICAS Y

MAQUINAS UNIVERSALES DE
ENSAYO
MICROSCOPIOS ELECTRONICOS
BALANZAS COMPARADORAS DE
PRECISION

[ sHIMADZU
EQUIPOS VARIOS i Ao prepARACION DE
PARA INDUSTRIA MUESTRAS .
EQUIPOS DE ABSORCION ATOMICA
EQUIPOS DE ANALISIS

TERMICOS/DIFERENCIAL

MICRO Y MACRO DUROMETROS

DUROMETROS UNIVERSALES
SISTEMAS DE ENSAYO DE DUREZA

H muu e PRODUCCION
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\J Orientados al
servicio de los clientes
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Un grupo de profesionales especializados
en distintas areas de actividad y preparados
para aportarles la solucion mas adecuada
en cada caso, siempre cerca de usted

™ Departamento de Atencion al Cliente (DAC)

Un servicio especializado donde atenderemos sus
solicitudes comerciales.

Tel.: 902 20 30 80

Fax: 902 20 30 81
e-mail: dac2@izasa.es

™\ Asistencia Técnica (CRA)

JUn equipo especializado para garantizarle el servicio
de asistencia técnica que usted necesita.

Tel.: 902 12 04 89

Fax: 93 401 03 30
e-mail: serviciotecnico@izasa.es

KRAUTKRAMER-FORSTER ESPANOLA S.A.
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www.izasa.es



