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SIGMADIAMANT nace hace mas de 15 afios con la idea de ser un referente en la fabricacién y
distribucién de todo tipo de herramientas para el corte, rectificado, pulido, perfilado y biselado de
ceramica, piedra natural y aglomerado de cuarzo.

El éxito de nuestra empresa, esta basado en la busqueda constante de los mejores materiales y
servicios para nuestros clientes, ofreciendo los maximos rendimientos y calidades siempre al
menor coste.

Desarrollamos nuestros productos en colaboracion con los principales fabricantes de esmaltes
para poder disponer de una gama actualizada tanto de productos como de componentes de
acuerdo con las ultimas tendencias del mercado.

Actualmente, SIGMADIAMANT, cuenta con la mayor parte de firmas nacionales e internacionales
mas prestigiosas en su cartera de clientes, esta presente en mas de 50 paises y cuenta con una
experimentada red de agentes vy distribuidores en exclusiva, que junto con sus delegaciones en
BRASIL y POLONIA y un gran equipo de asistencia técnica, permite dar un servicio rapido, excelente
y personalizado a sus clientes en cualquier parte del mundo.
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1. MECANIZADOS DE SUPERFICIES

1.1. PULIDO CAMPO LLENO.

Denominamos pulido campo lleno a aquel proceso en el que la totalidad de la
superficie del producto se somete a la abrasion, mediante el uso de una bateria de
muelas de distinto grano.

Dependiendo de la naturaleza del producto a pulir, podemos distinguir los siguientes
casos:

1.1.1. PULIDO TECNICO.
Se trata de un pulido realizado sobre la propia masa ceramica.

Este tipo de pulido cada vez estda mas en desuso. La mayoria de los clientes estan
cambiando a hacer pulidos a campo lleno sobre esmaltes o granillas, con el fin de poder
tener unas mejoras técnicas de la pieza y toda una gama de disefios.

Para aquellos clientes que pulen técnico, el primer paso del proceso de pulido seria el
calibrado de la superficie; se trata de un paso crucial, ya que a mejor preparacion y
planaridad de esta, se obtiene mejores resultados y costes en el proceso de pulido.
Tipologia de herramientas preparacion y calibrado de superficie.

Rulos :

-Paquete de discos -Espiras (5,8 6 12 espiras)
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Posteriormente seguimos con el proceso de pulido, que para estos materiales se realiza
con abrasivos de magnesita, los cuales podriamos identificar y clasificar por:

- FICKERTS (se llaman asi por la forma de anclaje que tienen a la maquina).
Principalmente hay 2 tipos de abrasivo magnesiano que se utilizan: 240mm y 170mm

Ultimamente, en el caso de algunos clientes se ha llegado a sustituir parte o la totalidad
de dicha magnesita por abrasivos de resina diamantados (ver fotos a continuacion).
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1.1.2. PULIDO GRANILLA EN SECO.

En la actualidad, cuando se pule a campo lleno un producto elaborado mediante granilla
en seco, encontramos principalmente dos tipos de productos:

a) Granilla de alto gramaje (es la que comunmente conocemos como granilla de 2
kg/m2)

b) Granilla de gramaje inferior, habitualmente se aplica un gramaje aproximado de
1 kg/m?2.

En ambos casos, en el proceso de pulido se realizard una pequefia calibracion (fickerts
metalicos). Posterior a los metalicos, en el caso a), podemos utilizar indistintamente
abrasivos magnesianos o abrasivos de resina diamantada; y en el caso b), los abrasivos
utilizados siempre seran los de resina diamantada.

Para la produccién de este tipo de materiales, necesitaremos una planaridad perfecta o
como minimo regular, considerandose apta para pulido con una convexidad £ 0,3 mm
de flecha y con una concavidad de = 0,2 mm. Aun asi, insistimos en la importancia de la
regularidad de la superficie, pues si no, no podremos adaptarnos a ella ajustando las
presiones de los cabezales.

Este tipo de producto podemos pulirlo en acabado mate o acabado brillo.

En el caso de que el acabado elegido sea brillante, los consumibles a utilizar serian los
gue se muestran a continuacion:
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En el caso de que se prefiera un acabado mate, las herramientas necesarias serian las
que se detallan seguidamente:

Los problemas mas habituales en el proceso de pulido son:

*  Rayas
Se deberia mirar la calidad del agua, si hay algun abrasivo roto, alguna pieza
gue ha despuntado o descantillado (tanto superiores como inferiores) dejando
residuos en la maquina, o hay algiin problema mecanico.

= Sombras en los bordes
Generalmente se podra solucionar ajustando el paro lateral de la pulidora,
aunque una de las soluciones mas habituales es el reducir el tamafio del abrasivo,
para que éste se pueda acoplar mas en los bordes.
Si es generado por una mala planimetria o deformidad de la pieza, deberemos
ajustar las presiones y poder adaptar lo mejor posible el resultado, aunque es
muy dificil.

* Efecto Televisor
Muchas veces se nos presentan problemas con dicho efecto, con los nuevos
moldes de prensa y costillas discontinuas se mejoran los resultados.

= Falta de brillo en el centro de la pieza
Viene generalmente originado por falta de tiempo de pulido en el centro de la
pieza o velocidad lateral muy rapida. Lo solucionaremos reduciendo el paro
lateral de la maquina.
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1.1.3. PULIDO GRANILLA EN HUMEDO Y ESMALTES.

En el caso de un pulido campo lleno sobre esmaltes y granillas en suspension, la
gama de productos a pulir se amplia:

a) Granilla empastada con ligantes y vehiculos, aplicada mediante airless

b) Granilla empastada con ligantes y vehiculos, aplicada mediante cortina (vela o
campana).

c) Esmalte mate, aplicado en vela o campana.

d) Esmalte brillo, aplicado en vela o campana.

En ninguno de los casos anteriores, se realiza ningun tipo de calibrado en el proceso de
pulidoy en todas las posiciones de la pulidora se utilizan abrasivos de resina diamantada.

Al igual que en el caso de la granilla en seco, se recomienda que la planaridad del
material a la hora de pulir sea lo mas perfecta posible.
Generalmente se usan dos formatos de abrasivos FICKERT: 100 mm y 140 mm

En lo que se refiere al tipo de acabado, este tipo de producto también podemos pulirlo
en acabado mate o acabado brillo.

Los consumibles a utilizar en el caso de que el acabado sea brillo serian los que se
muestran a continuacion:
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1.2. LAPADO.

Se denomina lapado al proceso de mecanizado en el cual se trabaja solamente parte de
la superficie del producto, generalmente aquella que se encuentra en alto (bien sea por
el relieve de prensa o por la aplicacion del esmalte).

Principalmente encontraremos dos tipos de lapado:

a) Superficie serigrafia: solamente usamos el abrasivo.

b) Superficie con micro granillas: en la cual antes de los abrasivos usaremos en
ocasiones unos cepillos (diamantados o carburo de Silicio), reduciendo la
rugosidad inicial de las piezas para poder minimizar el consumo de los abrasivos
de las primeras posiciones principalmente.

En general, el acabado de la parte de pieza que se ha lapado serd brillante, aunque existe
la posibilidad de conseguirlo en acabado mate.

A continuacion, se muestran los principales consumibles que se utilizan para llevar a
cabo el lapado:
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1.3. CEPILLADO.

Se trata de un proceso mecanico en el que, mediante cepillos de material de distinta
naturaleza, cambiamos el aspecto superficial del producto.

Aunque de momento es un proceso de poco uso, cada vez se esta implantando en mas
clientes y esta haciéndose un hueco en muchas producciones.

Diferenciamos dos modos de llevar a cabo el cepillado: en himedo y en seco.

1.3.1. CEPILLADO EN HUMEDO.

Denominamos este proceso de cepillado al que se lleva a cabo mediante el uso
de una pulidora. En este caso no se llega a conseguir un cambio de maticidad pero si que
se aprecia el cambio superficial obtenido. Algunos clientes se refieren a él como un
lapado muy superficial, pero hemos considerado que no llega a ser un lapado porque las
velocidades a las que se puede llegar a trabajar son mucho mas elevadas que en el caso
de los lapados.

1.3.2. CEPILLADO EN SECO.
Este proceso es el que se realiza mediante el uso de una cepilladora. Existen varios
tipos de maquinas, pero podemos clasificarlas por las que utilizan cepillos circulares o

las que usan los cepillos cilindricos.

Este tipo de cepillado se lleva a cabo normalmente para lograr alguno de los siguientes
objetivos:

1.3.2.1. CAMBIO DE TEXTURA

- Obtener una textura mas satinada a partir de otra mas rugosa
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Es el proceso tras el pulido en el que se aplica un liquido protector y se homogeniza y limpia la
pieza mediante el uso de cepillos.

1.3.2.2. TRATAMIENTO SUPERFICIAL

Existen diferentes tipo de cepillos segun el proceso o acabado a tratar. A continuacion se
muestran todos los utiles disponibles:
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2. RECTIFICADO.

El rectificado es un proceso mecanico en el que mediante una secuencia de
herramientas abrasivas (denominadas muelas), instaladas en una maquina (llamada
rectificadora), se dota a la pieza de unas medidas dimensionales exactas y un acabado
lateral perfecto.

Por supuesto otro de los grandes motivos es poder igualar el calibre de las piezas del
cliente, obteniendo asi una uniformidad y exactitud apreciadas por el consumidor final.

Para evitar problemas, debemos de cerciorarnos que la maquina esté siempre bien
ajustada y sin ningun tipo de fallo mecéanico ni de medidas. Si la maquina esta correcta,
la productividad es casi del 100%

Tendremos dos diferentes tipologias de produccidn:

» En humedo
> Enseco

2.1. RECTIFICADO EN HUMEDO.

Hasta hace algun ano, era practicamente el unico tipo de rectificado que se
utilizaba. Pero en los Gltimos tiempos, casi nadie instala lineas nuevas de rectificado en
humedo. Es cierto que todavia existen bastantes lineas en humedo, pero con el paso del
tiempo, la gran mayoria de estas se estan sustituyendo por lineas en seco.

Los principales defectos con los que nos podemos encontrar son:

» Despuntado: generalmente es debido a un mal ajuste de la maquina o algun
problema de ajuste. También nos puede aparecer por falta de agua.

» Luneta: mala regulacion en la parte posterior de la maquina viene por diferencia
de corte o presién entre motores enfrentados.

» Serreta: principalmente es por falta de agua o por alguna muela que esta
trabajando en exceso o en defecto.

12
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Las herramientas que se utilizan para el rectificado en humedo son las que se muestran
a continuacion:

En la ultima posicion de la rectificadora, se lleva a cabo el proceso de biselado. Las
muelas que se utilizan para este fin pueden ser rigidas o flexibles:

NOTA: Teniendo en cuenta lo comentado anteriormente, en la siguiente pagina se
muestra una secuencia STD que se utilizaria en una rectificadora en humedo.

13
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2.2. RECTIFICADO EN SECO.

Es la nueva tendencia del sector, optimiza costes y tiempo para el rectificado en
toda la tipologia de producto, ya que evitamos el secado antes de encajado vy el
tratamiento de las aguas en las depuradoras.

En su dia, se decidié desarrollar porque se observé que el stock de piezas con una cierta
absorcion de agua resultaba muy dificil y costoso. Ademas, en zonas geograficas muy
frias, el problema se acentuaba y el almacenaje de éstas debia de ser controlado y por
supuesto estar a cubierto, o realizar una inversion elevada para el secado de las piezas.

Actualmente, se estan logrando grandes resultados y optimizandose las velocidades de
produccién. Practicamente todas las lineas nuevas que se instalan son ya en seco.

Las herramientas que se utilizan para el rectificado en seco son las que se muestran a
continuacion:

Al igual que en el caso en humedo, el proceso de biselado se lleva a cabo en la ultima
posicion de la rectificadora. En este caso, existen dos tipos de herramientas:

-RIGIDO:
Resinado - Nos ofrece la posibilidad de crear un bisel continuo y
bastante pronunciado

-FLEXIBLE:

REDYFLEX - Es el mas conveniente ya que podemos hacer el bisel mucho mas uniforme
sobre la pieza, adaptandonos sobre los pequenos cambios de planimetria de ésta.

NOTA: en la siguiente pagina se muestra una secuencia STD que se utilizaria en una
rectificadora en seco.
15
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3. CORTE.

Proceso por el cual una pieza original se separa en dos o mas piezas, mediante el
uso de una herramienta.

Hoy en dia, el corte de ceramica se lleva a cabo por diversos tipos, siendo el corte por
disco diamantado el mas utilizado en las plantas productivas. No obstante, con la
aparicidon de las lineas de rectificado en seco, se estd comenzando a utilizar el corte
mediante incisidn y posterior rotura.

3.1. CORTE POR DISCO DIAMANTADO.

Llamamos “corte de ceramica por disco diamantado” al proceso por el cual una
pieza original es separada en dos o mas piezas, mediante el uso de uno o varios discos
diamantados montados sobre una maquina de corte.

Generalmente la cerdmica se somete a procesos de corte con el fin de redimensionar el
formato obtenido anteriormente en produccion o bien fabricar subproductos
decorativos, tales como rodapiés, cenefas, listelos, peldafios, mosaicos, etc. Aunque en
algunos casos también se usa para aprovechar piezas con defectos muy localizados,
cortando la parte defectuosa.

- CORTE POR DISCO EN REVESTIMIENTO.

En corte de revestimiento se utilizan discos de banda continua para que la calidad
de corte sea lo mejor posible, también se pueden hacer pequeiias incisiones con laser
en el disco para ayudarle a evacuar el residuo cortado y aumentar la refrigeracién.

En la siguiente tabla se enumeran los distintos granos de discos para esta tipologia de
producto:

REVESTIMIENTO/POROSA

GRANO CALIDAD | CAPACIDAD

CORTE CORTE

54 3% 3k 3% % %k %k 5k *

64 3% ok % %k %k k * %

76 * %k ok ok ok * %k %

91 % ok %k % * % ok %

107 %k ok * %k % k %

126 * % % % %k ok %

151 * s ok ok ok sk ok %k

El disco mds equilibrado suele ser el de grano 91 ya que tiene una éptima calidad de
corte y la capacidad de corte es bastante buena.

17
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- CORTE POR DISCO EN PAVIMENTO.

En el caso del corte en pavimento, lo habitual es utilizar disco segmentado por su
mayor poder de refrigeracion y corte.

A continuacion se detallan los distintos granos de discos para esta tipologia de producto:

GRES/PORCELANICO

GRANO CALIDAD | CAPACIDAD |

CORTE CORTE

107 o+ 3 ok ok K ok *

126 % % K K % k * %

151 ok ok ok K * %k

181 % % ok % ok ok %

213 * ok * ok ok ok ok

252 * % sk ok ok 3 sk ok

301 * KKK oK %

Para el porcelanico es fundamental el grano del diamante, pero también es importante
el tema del ligante: el conjunto grana/ligante debe ser el adecuado y equilibrado para
obtener una buena calidad de corte, evitar roturas y tener una duracion adecuada.

Por ejemplo, un disco de gr151 lo habitual es que tenga menos capacidad de corte que
un 213; sin embargo, si el ligante del disco gr213 no es el adecuado para el caso,
provocara que el disco de gr151 tenga mas poder de corte. Para llegar a un equilibrio
optimo, disponemos de 5 composiciones de ligantes, pero las mas comunes suelen ser

3 de ellas.
TIPO DE LIGANTE

EXTRACORTE CORTE STD DURO EXTRADURO

=
>

- DUREZA +

Con estas variaciones conseguimos adecuar el mejor disco para optimizar el proceso de
corte:

Un ejemplo concreto seria el corte de gres pasta roja, donde con unos 5 discos
montados en cada cabezal (dos cabezales) a una velocidad aproximada de 3 metros
lineales/minuto seria conveniente montar un disco gr 151 con ligante DURO ya que la
pasta roja es abrasiva y nos ird reavivando el ligante sin que tengamos un consumo de
disco muy elevado.

En el mismo caso pero en Porceldnico, tendriamos que aumentar la grana y bajar la
dureza del ligante, en ese caso seria un disco grl81 con ligante CORTE para evitar roturas
en la ceramica.

18
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3.2. CORTE MEDIANTE INCISION Y ROTURA.

Este tipo de corte es el que se esta instalando en la zona anterior al proceso de
rectificado. Se utiliza principalmente para obtener tablillas a partir de formatos de piezas
mayores.

Se trata de realizar un marcaje sobre la pieza, generalmente mediante una vidia, y
posteriormente, aplicar sobre el material una presion para conseguir romperlo.

e
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4. ROMADO E INGLETADO.

Muy ligado al proceso de corte de materiales esta la mecanizacion de estos para la
consecucion de productos especiales o decorativos, tales como rodapiés, peldanos, pilas,
encimeras, esquineras, vierteaguas, pasamanos, etc.

Estos materiales, en la mayoria de los casos, son conformados a partir de azulejos
originales los cuales son cortados y mecanizados a voluntad, segun el producto que se
vaya a realizar. De entre todos los procesos de mecanizacion, los mas comunes serian la
obtencidn de rodapiés y la fabricacidon de peldanos.

Para el proceso se utiliza una maquina automatica con varios motores de mecanizacion,
colocados en sentido perpendicular a la banda de transporte. Las herramientas que se
usan en este tipo de maquinas son:

Seguidamente, se detalla lo que seria la secuencia de un montaje estandar:

MOTOR 1 MOTOR 2 MOTOR 3 MOTOR 4 MOTOR 5 MOTOR 6 MOTOR 7 MOTOR 8 BISELADOR
MS160DT MS160DT RW12G50SEG | RW12MS0SEG | RW12F50SEG MS152 LAMELAR LAMELAR MS12

© 0|0 O 0@ o
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4.1. ENSAMBLAIE Y ELABORACION DE PRODUCTOS

Otra de las gamas que encontramos en nuestro catdlogo de productos serian los
adhesivos que se utilizan para el ensamblaje de todos los tipos de productos citados
en la pagina anterior.

Disponemos de masilla epoxidica y de naturaleza poliéster:

i
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Para concluir el proceso a la perfeccion, disponemos de una serie de accesorios para
magquinas manuales.
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— Espafa

— Brasil

— Rusia
— USA
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— México
— Polonia

— Portugal

— Turquia

Poligono Industrial Supoi 8 - Parcela M5 B1 Nave 17
12550 ALMAZORA - Castellén - SPAIN
Tél. +34 964 562 713
info@sigmadiamant.com

@%@
itﬁ‘l%ﬁi - ~

www.sigmadiamant.com



