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sOLLICIONS

Ecosteel es un productor de acero decapado especializado en el proceso ecoldgico, y localizado en
Aranda de Duero, Espana. La reciente mejora instalada en el afio 2019 en lalinea de produccion permi-
te ampliar la gama de productos aportando un acabado superficial mejorado de forma mas sostenible
y competitiva. Nuestra experiencia en el mercado de bobinas y chapa decapada, garantiza un soporte
continuoal cliente yuna entrega eficazy en plazos.

CALIDADES DIMENSIONES

5235)R, 5275]R, 5355]R, 5355)2+N

S355MC, 5420MC

- [

PESD DE LAS ESPESOR ANCHO:= Hasta 2100 mim
BOBINAS O 1.5 mm LARGO: Hasta 12,200 mm,
Hasta 2B toneladas hasta 15 mm

DECAPADO ECOLOGICO
Muestra sistemna de decapado ecoldgico consiste en hacer pasar la banda previamente aplana-
day libre de tensiones por una celda donde es sometida al impacto en toda su superficie homo-

reneamentsa v con varios angulos de incidencia de upa mezcla denominada "slurry” compuesta
i &

poraguay particulas metalicas de formas irregulares conocida como “grit’,
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SOSTENIBILIDAD Decapada quimico

Decapado quimico
,‘ o I_ emissions®”

con regeneracitn

de acido

Usode energia  Residuos Albo contenido
renowabla ¢n peligraosos en material
@l priscesa reciclado

43%* menos emisiones que el decapado acido convencional

VENTAJAS DECAPADO EEGLE]EIED { Tecnologia norteamericana

Todo tipo de calidades

Rangos
\V BSpESOres,
Consistencia en el Velocidad constante. Acabado superficial
proceso productivo estable sin diferencias apreciables.
Resistencia a EDE seco (sin aceite de proteccian)
la oxidacion &5 resistente a la corrosion
Comportamiento Corte por laser y plasma mas rapidos;
— en aplicaciones Soldaduras mas fuertes y con menar emanacian
posteriores de gases toxicos.

Mejor rendimiento en el estampado.
Mejor adherencia de la pintura.

Calidad Aspecto superficial uniforme a lo larga y
superficial ancho de la banda, Rugosidad estable y uniforme.
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VENTAJAS DEL EDE a«

1. Aspecto superficial

Ul

El proceso de decapado ecoldgico es capaz ® ®
de eliminar al completo el oxido de la
superficie de la banda de una manera
homogenea en todo el largo y ancho de la
misma. Ademas, es capaz de mitigar los
posibles defectos propios del proceso de
laminacion como pequenos crateres o
“pitting”.

El material EDE permite obtener un
producto con una rugosidad superior al
decapado ecoldgico (+20%) muy

beneficiosa para favorecer la adherencia

de pintura o Zn en el proceso de

galvanizacion, y ademas con un perfil DECAPADO CONVENCIONAL DECAPADO ECOLOGICO

mucho mas uniformey estable lo que hace
que su aspecto en comparacion con el
decapado acidosea superior.

2. Resistencia a la corrosion

El material EDE es capaz de resistir sin aparicion de corrosion siempre y cuando se mantenga en unas
condiciones de almacenaje adecuadas |sin hurmedad).

El proceso de decapado convencional provoca la deposicion de cloruros sobre la superficie del acero
tratado los cuales sin laaplicacion del aceite de proteccion acelera la aparicion de la oxidacian.

El proceso de decapado ecoldgico contiene un aditivo para evitar las marcas de suciedad el cual es un
inhibidor de la corrosion. Este inhibidor permanece depositado de manera residual sobre el producto

EDE otorgandole propiedades anticorrosivas.




PROCESO DE FABRICACION

VENTAIAS DEL EDE

El material proceso de decapado ecoldgico no afecta en absoluto a las propiedades
mecanicas o composicion quimica del acero. El producto resultante sera una superficie

uniforme sin presencia de ningln contaminante o aceites envejecidos que pueda tener

efectos negativos sobre los procesos posteriores.

Corte por laser y plasma

= En corte por [aser y plasma es mas rapido
en comparacidn con el decapadao acido.
* La ausencia de aceite ayuda a praservar

— Soldadura

* Reduccidn de la emision de gases de
soldadura que pueden resultar
peligrosos.

* Mo es necesario ningln tipo de
preparacidn de la superficie a soldar.

= Las soldaduras obtenidas resultan
mucho mas resistentes debido a la
calidad del material EDE.

los cabezales de corte ya que no se produce

ninguna emanacion de gases.
* | a ausencia de aceite evita el pegado entre
laminas que puede provocar perdidas de
productividad de las maquinas de corte.

Perfilado y

Estampado — fabricacion de tubo

=« El producto final en forma de tubo
resulta un producto menos
susceptible a la corrosidn.

* Sp reduce los fendmenos de
“patinado” durante la produccidn.

* Favorece a la integridad de los
elementos de soldadura por arco
eléctrico en la fabricacidn de tubos.

= | a ausencia de aceites permite alargar la vida
de |os (tiles de estampacidn.

* | ps lubricantes utilizados para favorecer algunas
estampaciones actian directamente sobre el
material.

— Galvanizacion
Pintado

+ La adherencia del zinc resulta

* Mejor adherencia de la pintura, asi coma sensiblemente superior sobre material

resistencia a la corrosion del sistema EDE +
recubrimiento al no existir ninguna interfase
aceitosa.

* Mayor duracidn y efectividad de los bafios
de pre-tratamiento al no existir contaminacidn
por parte del aceite de proteccitn.

decapado ecoldgico en comparacian
con el decapado convencional,

* La estrella de zinc en el casa del
decapado ecoldgico es menaor y mas
homogénea.

* Mo precisa de preparaciones
superficiales previas (bafios de
desengrase o incineracion de aceites)
al proceso de galvanizacion.
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Este ensayo, realizado en el St. Louis Testing 1700
Laboratories, Inc., Estados Unidos, tuvo por objeto 1600 (et —s t +
comparar la calidad y la resistencia de soldadura de las 1800
chapas con decapado ecoldgico y las decapadas con 2 00
acido (P&0). E A8,
E

1200

i [i]
Se soldaron por puntos cinco muestras idénticas con 1000
decapado ecoldgico y otras cinco decapadas ' - = -

Muestras

de forma convencional {(P&0) en el sentido del ancho
de las muestras. Luego se sometieron a un test de

= Decapado ecoldgico
traccion hasta la rotura. 17 B

P&0

1.- Las muestras con decapado ecologico demostraron una
carga de rotura media de 1563 Kg, lo que supone un 20%

mas que las muestras P&0.

2.- El ensayo de carga de rotura demostrd que la integridad
de la soldadura asi como la fusion del metal base, es
superior en el decapado ecolagico que en el P&0.

Las piezas obtenidas tras el decapado ecologico no necesitan proceso de desengrase ni tratamiento
previo a la soldadura.

La ausencia de aceite de proteccion reduce la emanacion de humos toxicos durante la soldadura.

En las chapas decapadas y aceitadas, una vez desengrasadas quedan residuos de aceite que pueden
afectar la integridad de |a soldadura. Una parte de la energia utilizada se perdera por este aceite

u otras impurezas.

Las particulas residuales pueden debilitar la junta de soldadura y comprometer su integridad.

La planitud de las chapas asi como la ausencia de tension interna permiten una soldadura mas

precisa.

Fuente del estudia: Reb Bud Industries
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Alambre recubierto: EM G35il / EN G45il de 0,8 a 1 mm de diametro
Gas protector: Recomendamos un gas compuesto por Argdn con 3 a 5% de Oxigeno
segun la norma EN 439 M22 con un flujo comprendide entre 0,70 y 0,85 m3/h

Velocidad del devanador de hilo y voltaje:
10 m/min 24 Volts
11 m/min 24& Volts
12 m/min 25 Violts
13 m/min 26 Volts

El gas 95% Ar / 5% 02 disminuye las salpicaduras y produce un cordén uniforme gue permite
disminuir la velocidad del devanador. Para evitar la porosidad que genera el oxigeno el hilo debe
contener antioxidantes. La alta concentracion en Manganeso del G35il y el G&Sil cumple ese papel.

Electrodo de carburo de wolframio y dxido de torio WT 20 (rojo) segin la norma EN 26848
Diametro del electrodo entre 1,6 y 3,2 mm segun el espesor de la chapa.

Gas protector: Argdn con un flujo comprendido entre 0,6 v 0,7 m3/h

Intensidad: de 50 a 150 A segin espesor

Voltaje: de 10 a 14 Volts

Si el MIG esta mas recomendado para la soldadura de aceros al carbono, las chapas decapadas
ecologicamente estan especialmente adaptadas a la soldadura TIG debido a su limpieza y aspecto

superficial.

Electrodos: CuCr1Zr segin norma EN 12163 — cw106C de forma recta con un diametro de 16 mm.
Esfuerzo de soldadura: 2B50 N +/- 150 N

Intensidad de la corriente: 12000 A +/- 300 A

Tiempo de soldadura: 0,1 /0,2 s

La resistencia eléctrica del acero decapado ecolégicamnete es parecida al P&0 (alrededor de 15-30

ohms) y menos que comparado a piezas negras (10-100 ohms)

Se observa menos residuos de dxidos en los electrodos con el material decapado ecologicamente

comparado con el P&0



