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1. NOTRE ENTREPRISE: SIGMADIAMANT.

1.1. HISTOIRE DE LENTREPRISE.

SIGMADIAMANT est née il y a 20 ans avec l'idée d'étre une référence dans la fabrication et la
distribution de tout type d’outils pour la coupe, la rectification, le polissage, le profilage et le chanfrein
de céramique, de pierre naturelle et de particules frittées.

Le succes de notre entreprise repose sur la recherche constante des meilleurs matériaux et services
pour nos clients, offrant les meilleurs rendements et qualités toujours au moindre co(t.

Nous développons nos produits en collaboration avec les principaux producteurs des émaux, afin de
disposer d’'une gamme actualisée de produits et de composants, selon les tendances du marché.

Sigmadiamant compte actuellement dans son portefeuille de clients la plupart des entreprises
nationales et internationales les plus prestigieuses et nous sommes présent dans plus de 50 pays. Elle
dispose d’'un réseau expérimenté d’agents et de distributeurs exclusifs qui, avec ses propres
délégations a BRESIL et en POLOGNE et une grande équipe d’assistance technique, permet de fournir
un service rapide, excellent et personnalisé a ses clients partout dans le monde.

1.2.VIDEO CORPORATIVE.

Voici une vidéo ol vous pouvez voir les différents sieges de I'entreprise et leur localisation.

Rejoignez-nous !!!
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1.3.SIGMA LAB.

L'un de nos principaux paris a été la R&D.Pour cela, nous disposons d’un laboratoire technologique
propre, un des plus performants de notre secteur, avec des équipes et des ressources qui nous
permettent d’obtenir et d’offrir a nos clients :

- Evolution continue de nos outils, adaptés & chaque matériau.

Recherche de finitions de surface tendance, avec les essais pertinents pour assurer la qualité
finale du produit.

Développement des produits confidentiels personnalisés et adaptés aux conditions du client.
Controle et traitement des piéces céramiques aprés développement

Venez visiter nos installations :
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2. INFORMATIONS SUR LES MACHINE DE POLISSAGE.

2.1. MARCHE ACTUEL.

Cette page présente quelgues-unes des polisseuses les plus demandées aujourd’hui dans le secteur
de la céramique :

e

| Ty 4R MCOra Polishing
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2.2.PRINCIPAUX ASPECTS D’UNE POLISSEUSE.

Avant de commencer a étudier les principaux problemes observés dans le processus de polissage,
nous voudrions commenter les parties les plus importantes d’une polisseuse et son fonctionnement
de base.

- Pont de la polisseuse :

C’est la poutre supérieure de la machine, ou toutes les tétes sont fixées. C'est la partie chargée de
distribuer la pression atoutes les tétes de polissage. Il est généralement concu en utilisant des
programmes de calcul pour améliorer la réponse dynamique du mouvement d’inclinaison.

Les ponts peuvent étre d’un ou de deux troncons, ces derniers étant les plus utilisés pour permettre
de gérer indépendamment la vitesse du mouvement transversal des tétes.

- Téte:

Les tétes sont normalement composées de six pattes, parfois huit. Elles sont généralement pour les
abrasifs en forme de fickert, les circulaires ne sont presque plus utilisées.

Les pieds oscillants sont utilisés pour éviter les dépots de matériaux entre l'outil et le carreau, et
maintenir I'efficacité du systéme de traitement.
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- Guides:

Les guides sont les parties métalliques situées aux extrémités du tapis de la polisseuse, chargées de
guider les pieces

Dans le polissage total (FULL LAPPATO), |"outil doit exercer une plus grande force surle matériau
céramique. La pression peut atteindre jusqu’a 4 bars. Pour le LAPPATO, la procédure est moins
intense, nous avons tendance a utiliser I'unité principale en contre-pression, allégeant le poids sur le
carreau.
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3. MECANISATION DES SURFACES

3.1. POLI TOTAL (FULL LAPPATO).

Nous appelons poli total, le processus dans lequel toute la surface du produit est soumise a
I"abrasion, en utilisant une batterie de dents de grain différent.

3.1.1. TYPES DE POLISSAGE.

Selon la nature du produit a polir, on peut distinguer les cas suivants :

- POLI TECHNIQUE.

[l sagit d’un polissage réalisé sur la masse céramigue.

Ce type de polissage est de plus en plus rare. La plupart des clients produisent un polissage total sur
des émaux ou des granillas, cette tendance meéne la possibilité des améliorations du carreau au
niveau technique et toute gamme de themes.

- POLISSAGE GRANILLA A SEC.

Actuellement, lorsgu’un produit est transformé a l'aide de la granilla a sec est poli, on trouve
principalement deux types de produits :

a) Granilla a haute poids (c’est ce que nous connaissons communément sous le nom de granilla
de 2 kg/m2).
b) Granilla de poids inférieur, un poids approximatif de 1 kg/m2 est habituellement appliqué.

- POLISSAGE GRANILLA HUMIDE ET EMAUX

Dans le cas d’'un polissage total sur émaux et granillas en suspension, la gamme de produits a polir
est treés vaste :

a) Granilla empalée avec liants et véhicules, appliquée par jet d’eau.

b) Granilla empalée avec liants et véhicules, appliquée au moyen d’un rideau (voile ou cloche).
c) Email mat, appliqué sur bougie ou cloche.

d) Email brillant, appliqué sur bougie ou cloche.
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3.1.2. PROBLEMES DE BASE.

Les principaux problemes auxquels nous nous trouvons dans la réalisation d’un champ total sont
ceux qui sont décrits ci-apres :

- TRACES :

Trace ou fentes observées a la surface du produit, générant un défaut ou un mangque d’homogénéité
dans le polissage.

Ces marques peuvent étre générées par différents causes :

» Fau du processus de polissage : il y a généralement des particules en suspension qui générent
ces défauts. Examiner et controler le systéme de filtrage et de traitement de l'eau.

» Pieces en mauvais état (dépeintes, avec émail ou matiere recueillie sur les bords, cassées ou
avec des bords vifs, avec une lunette excessive, ...)

* Problemes mécaniques (guides déformés ou tétes en mauvais état)

e Abrasif altéré (crampons cassés, abrasifs cassés, restes de pieces coincées dans les abrasifs).

- DEPRESIONS SUPERFICIELLES :

Il s'agit de zones de la surface de la piece qui ne sont pas facilement polies, car elles sont a une
hauteur inférieure a celle des zones environnantes. Une fois le matériau est poli, ils provoquent de
zones non polies de petite ou plus grande taille.

lls sont généralement générés par une mauvaise planimétrie ou déformation de la piéce, nous
devrons donc revoir :

» Processus de pressage (charge d’atomisation, moule de travail approprié, mouvement du
chariot de chargement de presse, ...)

» Processus de cuisson (mauvais réglage de la courbe de cuisson, rouleaux sales, déformations
pyroclastiques par exceés de température,...)

- NUANCES :

Nous parlons de la zone ou, bien qu’elle ait été polie, la luminosité du matériau n‘est pas identique
a celle du reste de la surface de la piece.

lls sont généralement plus facilement appréciés sur les c6tés ou les bords des piéces et/ou sur la
bande centrale du produit.
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- DEPEINTES :

Nous utilisons cette définition pour les zones oU la surface a été trop poli, atteignant la zone de piéce
décorée et/ou émaillée.

De tous les problémes généraux que nous avons évoqués dans les paragraphes précédents, il y en a
(problémes du pressage ou de la cuisson, défauts de traces a cause de |'eau...) oU nous pouvons
apporter peu ou pratiquement aucune solution avec I'intégration de nos produits.

Toutefois, pour le theme de nuances ou de dépeintes, il est essentiel de définir une séquence
appropriée : grain de diamant, nombre d‘abrasifs de chaque grain, forme de |'abrasif, composition
de I'abrasif, taille, type de caoutchouc, etc. Et bien sdr, toujours en tenant compte du codt le plus
bas possible.

3.1.3. DEFINITION DES FORMULES.

Pour définir la formule adéquate, une étude des conditions et du type de matériaua polir est
effectuée et la gamme de produits a utiliser est choisie. Les étapes que nous prenons seraient donc
les suivantes :

- Type de finition de polissage souhaité : brillant, mat ou poinconné/demi-brillant.

- Conditions fixées par le client : nombre de tétes utilisés, marque et modéle de polisseuse,
format a travailler, priorité dans le type de surface ( plus spéculaire ou plus diffuse),
productivité/qualité, ....

- Matériau a polir : grés cérame technique, granilla par voie séche, granillas humides,
émail.... Une étude a été réalisée ou nous avons veérifié I'épaisseur de la couche a polir en
fonction du matériau, de sorte que nous connaissons la gamme de travail et les microns
gue nous pouvons polir dans chaque cas.

Compte tenu des aspects ci-dessus, il est fixé :

- Utilisation ou non des calibreurs (utilisés uniquement pour le grés cérame technique).

10
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- Utilisation d'abrasifs métalliques ou no.

- Formule de grain de diamant.
- Nombre de tétes par grain.
- Composition de résine diamantée dans chaque position : plus ou moins de puissance de coupe.

- Taille et conception de I'abrasif.

- Type de caoutchouc a utiliser, forme et dureté.

11
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3.2.LAPPATO.

On appelle le lappato, le procédé d’usinage dans lequel seule une partie de la surface du produit
est travaillée, généralement celle qui se trouve en hauteur (soit par le relief de presse, ou par
I'application d’émaille).

Nous trouverons principalement deux types de lappato:

« Surface sérigraphie : nous n’utilisons que I'abrasif.

« Surface avec micro-grains : dans laquelle nous utiliserons parfois, avant les abrasifs, des brosses
(diamantées ou en carbure de silicium), réduisant ainsi la rugosité initiale des pieces afin de
minimiser la consommation des abrasifs des premieres positions principalement.

En général, la finition de la partie de piece qui a été polie est brillante, bien qu’il y ait une possibilité
de l'obtenir en finition mate.

3.2.1. PROBLEMES DE BASE.

Certains des problemes que nous rencontrons dans ce type d’usinage coincident avec ceux que nous
avons mentionnés précédemment. Concrétement, nous parlons de :

- TRACES
- DEPRESIONS SUPERFICIELLES

Outre les problemes ci-dessus, nous incluons comme principaux problémes ceux que nous détaillons
ci-apres:
- HETEROGENEITE SUPERFICIELLE

La surface de la piece doit étre égale polie dans toutes les zones, sans voir de différences de nuances
ou de type de polissage. La couche de matériau polie est tres fine et il faut obtenir que les abrasifs
s’attachent bien a toute irrégularité, obtenant la texture désirée.

12



g

- CONSOMMATION D’ABRASIVE :

Comme cela a déja été dit dans le cas du full lappato, nous tenons toujours compte de la définition
d’une formule pour obtenir les meilleurs résultats de qualité et les colts par meétre carré les plus bas
possibles Dans le cas du lapatto,la consommation d’abrasif est normalement inférieure a celle du full
lappato,de sorte que toute petite augmentation est indéfendable vis-a-vis du consommateur final.

Comme dans le cas du full lappato, il y a quelgues problémes ol nous pouvons apporter peu ou
pratiqguement aucune solution avec l'intégration de nos produits.

Dans ce cas, nous travaillerons a ajuster la séquence appropriée pour optimiser les co(its et obtenir
une surface polie correcte et homogene.

3.2.2. DEFINITION DES FORMULES.

Pour définir la formule appropriée, une étude des conditions et du type de matériau a polir est
effectuée et la gamme de produits a utiliser est choisie. Dans ce cas, les étapes que nous nous
présentons seraient :

- Type de finition de lappato désiré : brillant ou mat

- Conditions fixées par le client: nombre de tétes de polisseuse, marque et modéle de
polisseuse, format a travailler.

- Classe et réfractaire du matériau a polir: s’il sagit de granulés ou émaillés,
granulométrie dans le cas des granulés, dureté selon les émaux...

Compte tenu des aspects ci-dessus, il est fixé:

- Séquence de grain de diamant.

- Nombre de tétes par grain.

- Composition de résine diamantée dans chaque position: plus ou moins grande puissance
de coupe.

13



- Taille et conception de |"abrasif.

- Type de caoutchouc a utiliser, forme et dureté.

14
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3.3.BROSSAGE.

Il s‘agit d’'un procédé mécanique dans lequel, par des brosses de matiere de nature différente, nous
changeons l'aspect superficiel du produit.

Bien qu’il s’agit actuellement d’un processus peu utilisé, il est de plus en plus implanté dans de plus
en plus de clients et se creuse dans de nombreuses productions.

Nous différencions deux modes de brossage: humide et sec.

3.3.1. TYPES DE BROSSAGE
- BROSSE HUMIDE.

Nous appelons ce procédé de brossage qui est effectué par I'utilisation d’une polisseuse. Dans ce cas,
on n‘arrive pas a obtenir un changement de nuance mais on apprécie le changement superficiel

obtenu. Certains clients 'appellent un lapado tres superficiel, mais nous avons considéré qu’il ne

devient pas un lapado parce que les vitesses auxquelles on peut arriver a travailler sont beaucoup
plus élevées que pour le lappato.

Les outils utilisés sont les suivants:

- BROSSE A SEC.

Ce processus est celui qui est effectué par 'utilisation d’'une brosse et est normalement effectué pour
atteindre I'un des objectifs suivants:

- Obtenir une teinture plus satinée a partir d’une autre plus rugueuse (peut étre des brosses
circulaires ou cylindriques)

15
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- Homogeénéisation superficielle d’un liquide protecteur, type « capuchonpores ». Normalement, les
brosses sont circulaires.

N

16
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4. TRAITEMENT SUPERFICIEL.

4.1.DEFINITION.

Il sagit du procédé de fabrication qui se fait généralement apreés la phase de polissage. Lobjectif
pour lequel elle est réalisée est de parvenir a fermer la porosité de surface ouverte dans le processus
de polissage, améliorant ainsi les performances techniques du produit.

Le procédé consiste a appliquer un liquide chimique protecteur qui, a 'aide de tétes a brosses, est
parfaitement réparti sur la surface de la piéce et I'exces est éliminé.

4.2.TYPES DE TRAITEMENT.

Il existe principalement deux modes de traitement de surface :
- TERMO-MECANIQUE.
- BSE PRECIPITER

4.2.1. TRATAGE THERMOMECANIQUE.

Ce procédé est effectué au moyen d’'une machine a pont mobile, composée de tétes similaires a
celles assemblées dans une polisseuse.

17
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Avec l'utilisation de brosses placées sur ces tétes, on exerce une pression élevée en frottant la
surface du matériau céramique pendant gu’un goutte-a-goutte continu (controlé par des pompes
péristaltiques) du liguide protecteur est déposé. Ce frottement entraine une augmentation de
température dans la zone de surface des piéces (atteignant méme 100 °C dans certains cas) et
provoque l'introduction du liquide dans les pores et la solidification.

Dans la plupart des cas, les premiéres tétes sont utilisées pour exercer la pression (entre 6 et 10
tétes) et celles de la partie finale (généralement les trois derniéres) pour le nettoyage des piéces
par I'eau, qui est alimentée a l'intérieur des tétes. Il convient de souligner que le liquide chimique
est commun a toutes lest étes utilisées pour le frottement et que, en raison des températures
élevées atteintes dans la zone de contact brosse-piéce, il faut une quantité minimale de produit
dans chaque téte pour pouvoir travailler sans probléme (on peut travailler sans liquide).

Les outils utilisés dans ce processus sont les suivants:

En résumé, un schéma du fonctionnement du processus est détaillé:

LIQUIDE PROTECTEUR
(UNIQUE POUR LA ZONE DE TRATAGE)

IIII

ZONE DE TRATAGE ZONE DE NETOYAGE

18
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En ce qui concerne ce type d’application, détailler les considérations suivantes :

- Il s’agit d’'un processus ou I'application d’une grande quantité de liquide protecteur, supérieure
a 100 — 150 gr/m2, est nécessaire.

- Le liquide chimique utilisé est une suspension de solides a base aqueuse, avec un Ph tres acide.

- Ce liguide est commun a toutes les tétes.

- Enraison de la grande quantité de liquide appliquée, le co(t du procédé est assez élevé par
rapport au traitement de type « brushing ».

- Il est principalement utilisé pour les matériaux trés poreux, mais il convient également aux
autres.

- Les piéces sont entierement protégées comme rien de plus ne sort de la zone d’application.

Enfin, en ce qui concerne les problemes qui peuvent étre générés dans le processus, mettre en
évidence le theme des marques ou des brilures par mangue de liquide et/ou un excés de pression.
Tout comme le théme des arréts de lignes, car ils font que la température dans la zone de travail
n‘est pas adéquate et que, par conséquent, certaines pieces ne sont pas correctement protégées.

4.2.2. BROSSAGE.

Pour ce type de procédé, on utilise des brosseuses a plusieurs tétes sur lesquelles les brosses sont
assemblées. Ces machines sont composées de moteurs de moindre puissance et ne peuvent donc
pas transmettre a la piece une pression comme dans le cas du traitement expliqué au paragraphe
précédent.

19



g

Dans ce cas, il n‘est pas nécessaire d’appliquer du liguide sur chaque téte, de sorteque, dans la
plupart des cas, I'apport de liquide alasurface de la piéce s'effectue par I'utilisation d’un rouleau
(en silicone ou en caoutchouc vulcanisé) a un stade précédant le brossage. Et c’est dans la brosse
que le couvercle est distribué et éliminé.

Les outils utilisés dans ce processus sont les suivants:

0
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En ce qui concerne ce type d’application, détailler les considérations suivantes:

-1l s’agit d’'un procédé ol une faible quantité de liquide protecteur est nécessaire, environ 10—
20 gr/m2.

-Habituellement, le liquide chimique utilisé est une suspension de solides a base aqueuse, avec
un Ph pratiguement neutre. Bien que la formulation soit parfois solvable (ce qui rend tres
difficile son nettoyage sur les lignes de production).

-Si plusieurs applications sont placées, des produits différents peuvent étre utilisés dans chacune
d’elles (couvercles,anti-empreintes, ...) .

-Le colt de ce processus est bien inférieur a celui du traitement commenté au point précédent.

-1l est principalement utilisé pour les matériaux a faible porosité.

-Si des imperméabilisants a base aqueuse sont utilisés, les pieces sont entierement protégées
et ne sortent plus de la zone d’application. Dans les autres cas, il convient d’effectuer I'essai
apres 24 heures.

Si I'on peut tenir compte du fait que la formulation de ces liquides chimiques n’est pas acide, il est
d’usage de placer une application antérieure pour pouvoir décaper la piece. Pour cela, il faut appliquer
au moyen d’un rouleau (jamais égoutté) une solution acide, couvrant toute la surface de la piéce. Par
la suite, cette couche de surface est éliminée avec de I'eau sous pression et la piece est séchée avant
la zone d’application des couvercles.

21
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4.3.SCHOIX TRAITEMENT APPROPRIE.

Pour le choix du traitement approprié, une série d’essais sont effectués dans notre laboratoire
SIGMALAB.

Les vérifications effectuées sur le produit sont détaillées ci-apres, tant avant son traitement
gu’aprés application du traitement que nous jugeons approprié.

- ETUDE DE POROSITE AU MICROSCOPE.

L'utilisation d’un microscope vérifie la porosité visuelle et la microporosité du produit. La méthode
consiste a tacher le produit a I'aide d’un marqueur, et le nettoyer avec les agents correspondants et
a plasmar la porosité et la microporosité qui persistent dans cette zone.

POROSITE VISUELLE MICROPOROSITE

- DETERMINATION DE LA RESISTANCE AUX TACHES.

Conformément a la norme ISO 10545-14, le produit est exposé a une série de substances qui
tachent pendant un certain temps. Aprés l'expiration du temps marqué, il se nettoie en tenant
compte du mode détaillé dans la réglementation précédente et on vérifie la persistance ou non
des taches.

NORME ESPAGNOLE UNE-EN 1SO10545-14

22
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- ETUDE RESISTANCE AUX AGENTS CHIMIQUES.

La norme ISO 10545-13 établit une méthode d’essai pour déterminer la résistance chimique des
surfaces céramiques a température ambiante.

Compte tenu de ce qui est stipulé dans la réglementation précitée, les piéces sont exposées aux
agents chimiques correspondants et les changements de surface occasionnés sont vérifiés.

I]IE Standard Espagnol
UNE-EN ISO 10545-13

Julio 2017

Tous les essais précédents sont effectués surles pieces traitées et non traitées, en comparant les
résultats et en établissant ainsi les avantages qui existent dans le produit traité.

Cela génere des fiches de qualité du produit et classe les résultats.

VIGMA  : APLICACION TRATAMIE wilemn s
JleMmn Jiemn
PROYECTO: 7 Dirmant provecro: 7 Dinmant
NUMERO DE PAGINA: 1-2 [NUMERO DE PAGINA: 22
FECHA PRUEBA: 04-09-2020 R PRURSAL  H T
CLIENTE: GRUPO SD PROVEEDOR LIQUIDO: SIGMADIAMANT
PROVEEDOR LiQUIDO: SIGMADIAMANT
[ MUESTRA L 2 2 3 >
S' D1 AL AL AL Al
ON MATERIAL | 1 | 2 I A I 3 [ 3 GXIDO DE CROMO VERDE n o1 AL AL A AL
24H D1 AL Al A Al
TIPO MATERIAL PULIDO: [_cranacer T GRANLLAGE ] GRANILLA GEL G o) AL A x o
ACABADO SUPERFICIAL: BRILLO BRILLO BRILLO BRILLO BRILLO REFRESCO COLA i) AL AL rn A A
DATOS LUX INICIAL st 1 o T sw [ s ] oros 2 ] AL AL AL A
3 AL AL Al AL Al
ACEITE DE OLIVA 1H AL AL Al AL Al
24H Al Al AL AL Al
) AL AL AL AL
YODO 1H AL AL Al AL Al
DECAPADO 240 o1 AL AL AL A
LiQuipo: CLEANKER315H | CLEANKER315H | CLEANKER 315H 5 BY AL pL D1 b1
RODILLO TECNOITALIA: MASK400 | MASKao0 | maskaoo | ROTULADOR 1 oL AL o1 o1 CHY
VELOCIDAD (m/min) 5 s 1 s 24H 02 D1 D1 D1 01
AGUA (gr/m2) Bl S Bl 5 D2 AL AL AL [
SOPLADO S S S MARTILLO DE GOMA H D2 AL AL AL AL
24H D1 Al D1 D1 D1
DATOS LUX [ T T 89-93 T 88-92 I 88-93 5 Al AL Al AL AL
TE H A AL Al Al Al
24H A AL Al A’ Al
5 A AL Al A A
| 2%APLICACION LIQUIDO TAPAPGROS KETCHUP H A AL Al Al Al
REFERENCIA LIQUIDO: PROTELITE 120H_| PROTELTE 120H | PROTELITE 120H_| PROTELITE 120H 2aH AL AL A1l AL A1
TECNOITALIA:  Tipo de rodillo MASK 400 MASK 400 MASK 400 MASK 400 5 D2 AL AL AL Al
Velecidad (m/min) B 5 B B PINTALABIOS. H 02 AL Al AL Al
Gramaje (grim2) 10 10 20 10 24H D2 AL AL AL AL
s* *AL *A1 Al AL Al
CEPILLADO:  Velocidad cinta (m/min) 7 7 7 7 VINO 1H *A1 *AL AL AL Al
Vel. Rotacion cabezal 1 (Hz) 150 150 150 150 244 Al *AL AL AL Al
Vel. Rotacion cabezal 2 (Hz) 150 150 150 150 5
Vel. Rotacion cabezal 3 (Hz) 150 150 150 150 oTRO 1H
Vel. Rotacion cabezal 4 (Hz) 150 150 150 150 24H
piseld ez (i) T T e e TIPO OE. IPIADOR : A-AGUA; 8- (AGUA + JABON); C- ALCOHOL; D-ACETONA; E-DISOLVENTE
Presion cabezal 2 (mm) oL E¥ EX L 1- NO SE OBSERVA MANCHA; 2 - LIGERA MANCHA; 3 - MANCHA MUY APRECIABLE
Presion cabezal 3 (mm}) EX X EX BY
Presion cabezal 4 (mm) -1 - L LS
Tipo de cepillo Pos 1 FLAP04ASD FLAP04483 FLAPDA45S FLAR044BY T - 2
Tipo de cepillo Pos 2 FUAPMV30 | FLAPMVE0 | FLAPMV3D | FLAPMVE0
Tipo de cepillo Pos 3 FLAPMVZ0 |  FLAPMVI0 |  FLAPMVO | FLAPMV3O
Tipo de cepillo Pos 4 FLAPMV0 |  FLAPMV30 |  FLAPMVI0 | FLAPMV30 7] T o . Y .
i it I BT I | T BT R R TE 720 BFUERTE B FUERTE B DEBIL B DEBIL BDEBIL
e I T T 1 72H 3 < < < 3
T2H A A A A A
) [CLASE A: Sin cambio superficial visible.
= R INORMA I50: CLASE 8: Ligero cambio superficial
(*) PRUEBA 5 = DOS APLICACIONES DE LIQUIDO TAPAPOROS + CEFILLADO. —_
En las manchas el (*) indica que luego de su limpieza hay un cambio superficial.
En los agentes quimicos el B DEBIL indica que hay un muy ligero cambio superficial pero mucho menos visible que en el
caso del B FUERTE.
informe Unicamente es para nuestro ¥ contiene in /a para procesos indusirial Test [ "ETinforme Gnicamente e para nuestro Giente y contiene Informacion orientativa para procesos Industiales obtenidos de |
cos preliminares. los test especificos preliminares.
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